12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Savremeni razvoj metoda i uredjaja za automatizovano rfeeréontrolu LEinio
je da se kontrola vrSi sa manje napora od strémeska, uz povéanje t&nosti i
nargito sigurnosti samog merenja.

Pri tome razlikujemo uredjaje i merne sisteme koji kon&ali
(1) Radne predmete u toku obrade

(2) ZavrSene radne predmete

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| 12.1. KONTROLA MERA U TOKU OBRADE

| o : KT : : :
| Kontrola predmeta u toku obrade vrSi se automatizovanirmimesistemima il

| uredjajima (procesnim mernim sistemima), koji se pos#wlna klasine masin
| alatke ili se ugradjuju u masSine sa adaptivnim svojstvimaogu biti postavljer]
| i kao merne stanice na pojedinim punktovima transfer lifjj@gu se izradjiva

(a) Pasivni
(b) Aktivni

a) Pasivniuredjaji za merenje ne upravljaju masSinom¢\samo signaliziraj
stanje mere, skokovito ili kontinualno.
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Merenje u tri téke daje najténije rezultate. Dva oslonca stvrsta, a tréi je
pomerljiv i predstavlja merni pipak koji je u dodiru sa mermnivretenon
| instrumenta (sat-komparator&)vrst pipak ne treba da bude na istom guigu

a

| kao i pokretan, véza 10°-15 pomeren. ' 0)

signalizacijom, odnosno sa elektro-kontaktnim dara.

| Moguce je koristiti i pneumatske dava sa skalom, ali se
| oni nage&e dopunjuju jedinicama koje omoguju da se >
| razviju u instrumente za aktivnu kontrolu.

| Ovakav uredjaj se moZe dopuniti sa elektom éa

Na sl. 12.1 prikazana je merna glava, jednobazna (a), dwab@ i trobazna (c).

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

b) Aktivni uredjaji sistemi za merenje. Pod ovim pojmom podrazumesge
merni sistemi koji bez ¢e&a ¢oveka ispunjavaju sve operacije heopho
za kontrolu i regulaciju u toku tehnoloSkog procesa. Aktivnerenje, zné,
prati izvodjenje procesa i signalizira prekéeaje dozvoljenog odstupanja;
rezultat se koristi za dalji tok procesa.

Izmedju kontrolisanja i upravljanja postoji direktna vekaja moze biti relejna
funkcionalna.

Relejna veza deluje tako, da se pri prekergu tolerancije prekida rad masi
ejstvom izvrSnog organa, koji je dobio signal od merne gl@av&a).

unkcionalna veza daje signale koji se koriste za automakskekciju, pg
roizvodnja tée bez prekida.

me i s

dne




12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Y=y
K3 nema pobude

K5 se zaustavlja

| Princip rada povratne sprege (diskriminatora) kao i karsije je vrlo
| raznovrstan i moze biti u vidu potenciometra, mebkhivezanog za izla

| sa druge. Kada se signali y y, (naponi) izjedn&ée, rele se n& pobudjivat
(neutralan polozaj) pa se izvrSni organc¢eenapajati. Na slici prikazana
uprogena biok-Sema.

™~
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Kada stvarna vrednost (y) predje dozvolijeno odstupanjey&) uredjaj zd

| deluje na radni organ (nosaalata K5). Pomak noga Al meri se poméu
| povratne sprege (K4) prtemu se na njenom izlazu formira signal (y
| proporcionalan vetini pomaka. Ovaj se signal dovodi u vezu sa signalor
| merne glave i kada se oni izjedreaizvrSni organ (K3) nema vise pobudjivan;

I radni organ se zaustavlja.

| Aktivni merni sistemi se napXe koriste kod zavrdnih obrada: bruse

Merna glava (K) podeSena je na vrednostépika predmeta (d) na meru xQ .

transformaciju (K2) ovaj signal pajava i dalje aktivira izvrSni organ (K3) kaj

iy

)
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

12.2. PRIMERI PROCESNIH AKTIVNIH MERNIH SISTEMA | UREDAJA

Na sl.12.3 prikazan je aktivni merni sistem, koji izradjagkoliko proizvodjéa.
Uradjen je kao pneumatski diferencijalni dévsa talasastim cevima, dopunj
elektro-kontaktnom jedinicom.

| (Opis rada ovih dav& u poglavlju 4). Sa

| upravljanje radom obradnog sistema

smislu prelaska sa grube na finu obrad
| a zatim na zaustavljanje maSine poslé
zavrsene obrade. Merni podeok od (O,Z-f
| 2)um.

g

kontaktnih poluga (7) i (8) vrSi se
| pomcdiu vijéane veze i istovremeno se
| pomeraju i reperi (12) koji omedjavaju
| oblast tolerantnog polja.

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Na slici prikazani su aktivni merni uredjaji kod obrade gpog brusenja. To s
| davai sa tri pipka, elektro-kontakti (a) i induktivni diferegaini (b). Od
| kontakta (1) predaje se neophodni signal-komanda na izer§an masine, do
| je vizuelno préenje mere omogieno na sat-kom paratoru (2).

[




12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Za klastnu brusilicu C.Mahr je proizveo uredjaj za aktivnu kontroka sat
komparatorom (ili elektronskim davam Millitron) , slika.

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Firma G.Fisher (Svajcarska) razvila je visekanalni aktimmerni sistem s
| funkcionalnom vezom koji meri, pretanava i prenosi komandu na CN
masinu (slika). a

MoZe da se kombinuje do 10|
mernih mesta, sa &ao%u od 1

m. Koristi se za obrade fino A
Raiesy . : HEE
spoljnjeg  struganja  osovina, |— L - =
| viljuski i sli¢no. ! N

| Na sl. b prikazan je primer obradg
viljuske sa merenjem induktivnin
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Na slici prikazan je sistem aktivne kontrole sa funkciooatn vezom, kog
| brusilice bez Siljaka. Merenje je ostvareno preko induldiy davéa (a) ili

| elektro-kontaktnog (b). Signal se dalje prenosi na upaskijblok (2), koji daje
| komandu motoru (3), a preko njega, reduktora (4) i zavojnogtena (5

: ostvaruje se pomeranje ngsa(6) u momentu kada se mora izvrsiti korek

| zbog izlaska predmeta iz granica tolerancije.

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

|
|
|
| Tl it e e e it

I Za merenje velikih prénika na klastnim strugovima ili brusilicama, ali i n
| masSinama sa numékim upravljanjem, razvio je Mahr-Perthen (tip Diacd
| slika). Sistem se sastoji iz ple sa prorezima (1) koja se @lerzajedno sa radni
| predmetom (2). Merni disk (3) i obradak se kotrljaju bez &fim. Na sovin
diska se nalazi impulsni davaodakle signal odlazi u elektronski biok
| digitalnim pokazivéem (7) koji je, takodje, povezan sa (8) u kome se ostve
| signal, posle svakog obrtaja g (1).

l Na osovinu diska (3) postavljena je ST slelelslz] 1+

| jedinica za ostvarivanje mernog coo
o [ g

| pritiska (5) i pribor za bazdarenje (6).
| Tacnost aitavanja od 0,01 tnm do

|

=M@=
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Aktivni merni sistemi koji se koriste pri obradi sklopovator - osovina)
prikazan je na slici.

Pored brusilice se postavlja pneumatska merna glava u &égha (1), koja

ki
precnika otvora stvoiie se zazor S koji izaziva odgovarajti pritisak vazduha Y
desnoj grani (4) pneumatskog diferencijalnog davsa talasastim cevima (5).

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Na masini se obradjuje osovina i njen gmé&k d meri glava u obliku réve (11).
| Jedan pipak je nepokretan, a drugi, pokretan, predstawzkreku polugy
| vezanu oprugama. Drugi kraj poluge i mlaznica ostvarujwe&2, a grana (8) j
| povezana sa levom stranom dea6).

)

| Na patetku obrade, koja odgovara gruboj obradi, kontakt (7) i palgk) se
| dodiruju. Kada je skinut dodatak za grubu obradu, kontaktiazdvajaju i daj
| se masini komanda za petak zavrdne obrade. Ova obrada se zavr3ava
| poluga (k) dodirne kontakt (3), a tada se dobija signal kejistavlja masinu
| odmice nosé sa alatom.

1%

ontroliSe vé obradjenuauru (2) (otvor) prénika D. U zavisnosti od stvarnag

kad



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Regulacija uredjaja vrSi se pod etalona - téno izradjenog prstenacepacija

: je razlika D-d= - zahtevanom zazoru sklopa.

| Na ovaj nain se sklopovi visoke klase tmosti izradjuju vrlo ekonontho.
| Tolerancija otvora moZe biti znatna, ali se prema svakonoratvizradjujg
| pripadajiéa osovina, sa kojom ostvaruje vrlo mali zazor. Dosadasijirarade
preciznih sklopova baziran je na klasifikaciji otvora i ws@ pri merenju
| sparivanju, dok je ovim uredjajem smanjeno vreme slagaojapketa, kojice
| dalje ki na montaZu.

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| 12.3. KONTROLA ZAVRSENIH OBRADAKA

el N ' y - =
| Aktivni merni sistemi za zavrSene obradke mogu da se kopisteneke (oliino

| zavrsne) obrade i zovu se pretprocesni merni sistemi i ajigtijposle zavren
| obrade -postprocesni. Izradjuju se kao kontrolni automati

I Kontrolni automati se mogu izradjivati kao:
| - univerzalni i
- specijalni.

Univerzalni kontrolni automati mere dimenzije u nekom atjerom dijapazon
mera, a sama se merna v&la moze podesavati.

{ Specijalni kontrolni automati se izradjuju z&m® odredjeni radni predmet.
K

ontrolnim automatima se kontroliSu ®age jedinstveni radni predme
kuglice, valjci, konusne i stepenaste osovi¢eyre, vijci, zakovnce i siho.

1%
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Automati prihvataju predmete i dovode ih u poloZzaj pogodan maerenje
aranziraju, zatim prenose (transportuju) do merne glaveren Kklasificiraju
prema informacijama dobijenim od merne glave. Prema tomews element|
kontrolnih automata su:

- sredjiva&i (aranzeri),
- transporteri,
- kontrolni elementi i merne glave,

- klasifikatori (sortirai).

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Srediva¢i (aranZeri) - Zadatak im je napajanje automata, peréoitin
pomeranjem u orjentisanom stanju. Po stepenu automaéizaele se n
agazine (poluautomatski) i bunkere (automatski).

12

m

Magazini su kasete u koje se postavljaju orijentisani predmeti, dl@ddaze ng
transportne elemente. Prosti su po konstrukciji, mala iprgézvodnost (do 150D
kom/h). Bunkeri se pune ¥em kolicinom predmeta odjednom (Sipanjein).
Konstrukcija zavisi od oblika radnog predmeta idegfe se koristi za: kuglice,
cilindri¢cne i konine valjke, podloske, prstene i stepenaste osovine.

wn

redjivanje, u zavisnosti od oblika predmeta, &ol¢ i poloZaja mernih povrSina
moZe da bude; pojeditiao, grupno, kontinualno.




12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Pojedina’no srafivanije (slike a-d) sluzi za kuglice od (1-8) mm. Levak (1) sl
da se sipaju u njega kuglice. Osovina sa otvorom (2) nepmekse krée i u kosi
| otvor upada najniZza kuglica, koja se dalje spusta ka izIRzoizvodnost 20.00

17
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Minimalni broj kuglica oko osovine ne manji od 10 kom, a ik D se dobija iZ
odnosa:

k—-2[9
D=—-d
7l
k - broj kuglica oko osovine

d - preinik kuglice.

10



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Na sl. b prikazan je bunker za sredjivanje V&l sa otvorom. Kosina levka je
takva da se radni predmeti skupljaju na dnu. Siljak (X¥aura (4) kréu se
perioditno nanizZe i naviSe. U donjem poloZaju upada valjak i nabade sljak,
transportuje se u gornji polozZaj, Siljak se iztilaa valjak, orijentisan ulazi p
odvodni kanal.

Na sl. ¢ jedan pokretni doboS sa kukama zahvata radne predmginailaze na
osovinicu, podize ih, ok i ubacuje u odvodni kanal.

Na sl. d vidimo bunker sa obrtnom glom, koja se okré kontinualno poméu
puZa i puznog téka. U plaiu sa izrezima upadaju kuglice, pa se jedna po jedna,

-

%

A,
oy

P mrrwe s

Pk

2z

zahvata viSe predmeta (utone u predmete) izdiZze ih, a osatpustaju strmom

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Grupno sredjivanje prikazano je na slikama a,b. Prvi &4 radi na principu d
element za aranziranje, Zljebasto korito (1) vrSi kretgrgeodicno, gore-dole),

-

ravni. U drugom sliaju levak je klatéi. Kad je u gornjem poloZaju predméti
upadaju na kosu vodjicu.

11



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Kod kontlnualnog sralvanja nape&e kons:en Ob||kje bunker V|braC|onog tig
| (slika). Kroz levak (1) radni predmeti (3) padaju na dno miEsy2), a pq
| spiralnim vodjicama posude predmeti se polakocur@aviSe usled vibracij
: izazvanih mehagkim ili elektromagnetnim pobudama. Ova spirala imattid
| zid samo na gornjoj tkgni, kako bi neorijentisani delovi mogli pasti nazad

: dno posude.

| Sredjivata ima mnogo tipova zavisno od oblika predmeta.

na

12 AUTOMATIZACIJA MERENJA
Transporterl (Ietve za vodjenje)Transportnl element| sluze za premestc
predmeta od sredjiva do merne glave. Premestanje moze hiti: (a) pod dejs
sopstvene tezine (vodjice, letve za vodjenje) ili (b) pdna (dodavai).

,f
a) Vodjica je najeXe kruzna cev ili otyorena cev, u obliku korita, slil
Strmina, oblik, radijus krivine i stino treba da budu takvi da predmet
zaglavljuje.

PreviSe strmo vodjenje moze da izazove smetnje kod doair&lgiese se ovd
spre&ava tako Sto se u blizini dozatoradir@e kasione krivine (sl. b,c). Ako je
| predmet valiast potrebno je prosiriti presek na krivinama, kako ne laao

Inje
fvom

a.
ne

12



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| odnosno dodavanje do merne glave u ritmu merenja. Doziramgée biti
| prekidno ili kontinualno.

| Na_ slici prikazani su periodhi dozatori, sa periodno-klat&im elementom
| (sl.a), sa obrtnim (sl.b) i sa komprimovanim vazduhom )sl.c

{ N )
EE vazduh |

b. v C.

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

(sl.b).

Prinudni transport obho sluzi za razdvajanje i doziranje k&he predmetq,

Kontinualno rade dozatori sa zvezdastirmikom (sl.a) ili sa transportnirsiaSama

13



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Obrtm sto (sl ) na Jednom mestu (dovod) prlhvata u otvodmr@redmet dovoc
| 9a do mernog mesta, a zatim predmet ispada na element za,caakle s¢
| klasira na: dobar, dorada, Skart. Stolovi mogu imati jedh ili viSe mernih
| mesta, dovoda i odvoda.

MERNO MESTO

,&:’md \\
dobar 't ~ —~ dovod
\ , /

dorada AN D Y
7
\-/ /

12 AUTOMATIZACIJA MERENJA

i Elementl za kontrolu i sortlranje- lehov najvazniji deo je merna glava, kdja

| moze biti meharika, pneumatska, opha, fotoelektréna, induktivna

I davanje impulsa za upravljanje.

: Konstruktivni oblik merne glave zavisi od izabrane metoderanja, oblika

| gabarita predmeta. Najprostiji merni elementi, bez pren@mernog impulsa,

: s&injeni su sa kalibrima oblika klina, posebno za fabrike k&gh lezajeva
| Izmedu mernog klina kotrlja se kuglica, dok se mera ne poklopi sanekom

| klina, a tada propadaju u odgovaréjsanduk (slika)

| elektrokontaktna, ili njihove medjusobne kombinacije,sigosu pogodne Za

14



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Na sl. a,b prikazana je metoda, gde se konusni klin koristheeenje prénika ili
duzina. Hod potisne poluge (1) ogréava mera predmeta, pa se ova zavis
hoda i mere moze iskoristiti za upravljanje (ukiivanje kontakta, regulisan
priguSenja i sktno). Na sl.c, data je kontrolna Sema merenjatpita i duzing
pomau pipka koji se podize - spusta.

Za dopustenu greSku & od 1,5um primenjuju se jednostavni elektrokontak
davai (primaci), a za manje od 1,bm pneumatski, fotoelektmi, induktivni. Za
proveru unutrasnjih mera i kod merenja konusa i rastojarjagdju osa otvor
najce&e) obtno se koristi pneumatska metoda merenja. Medjutim, sainos
se ne mogu primeniti u automatima za merenje, pa se kombsaupeharsikim
i elektricnim (kontaktnim) elementima.

host
e

tni

-

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Na slici prikazana je pneumatska merna gléiya merno vreteno (1) vertikaln
drZze dve opruge (2) Pomeranje vretena prenose se prekoakeogpluge (5) n
iglu (3) koja menja zazor mlaznice (4). Pogodan je za klagergedino uz drug
elemente, koji kolebanje pritiska pretvaraju u eleiktd signale.

ARV ENG)




12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Na slici prikazane su metode beskontaktnog merenja: fett@ina (a)
| pneumatska (u kombinaciji sa elektro kontaktnom (b) , indwla (c) i
| ultrazvuka (d)). Izvor zréenja javlja se generiga kontura (17), a prijemn

: meri se poméu sravnjivanja reflektujéih talasa sa etalonom. (Ostali princ|

| rada davéa (a,b,c) objasnjeni su u odeljku 4.)

Rad

| kontura (16). Rastojanje izmedju izvora &eaja i povrSine koja se kontrolie

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

UproZene Seme automatske kontrole oblika i medjusobnih pologajasing
date su na slici.

Odstupanje paralelnosti omagno je davéem (2) pri kretanju obradka (
| nezavisno od debljine radnog predmeta (a). Razlika debigire (4) vrsi se u
I kori&enje prizme (3) uz dava(5) za prvi obrt mernog predmeta (b). Rastoj3
| izmedju osa otvora prikazano je na Semi (c). Konuspovi, na rastojanju
| stavljaju se u otvore mernog predmeta. Poluga (8) je zakretomoguéaval
| ukljucivanje levog ili desnog kontakta, koji oz¢evaju Skart (-) ili Skart (+), do

| poluga u srediSnjem poloZaju oz@aa dobar komad.

pi

A

16



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| pomciu kojih se vrSi kompletna kontrola predmeta. Rezultati mgrgpamte s
pomaiu memorije, koja upravlja radom sortirnihi elemenata i usva izmeren

I predmet u odgovaragusanduk.

| Istovremena kontrola dimenzije (srednje vile preinika) i konusnosi

| predmeta (10).

|

| Pomcau davaa (14) i (16) u Semi (e) kontroliSu se gréci na dva popréna
| preseka mernog predmeta istovremeno, dok se konusnostiaeazzm (15).

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

lasifikatori

o A

azdvajanje radnih predmeta iz istog dimenzinog pé&drwrse klasifikatori
0ji dobijaju impuls od merne glave - informaciju o wéhi mernog predmeta.

Py

Vrlo rasprostranjeni klasifikatori su sa kosom \
| ravni, gde se merni predmeti premestaju j’
sopstvenom tezinom, a odizanje rampe (1) 7

| postize se uz pongoelektricnog signala. Na
sl. a,b,c prikazani su sortirani elementi a. 'l .H:'['l]

Pri velikom broju mernih mesta automati za merenje imaje viternih stanica,

1%

| prikazana je na (d). Odstupanje watie pre&nika vrSi se podizanjem |i
| spustanjem pipaka date (12), a konusnosti horizotalnim pomeranjem meinog

17



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Na slici prikazan je klasifikator lepezastog tipa. Pokrétanal se krée u
I merne glave. Pokretni valov razdvaja predmete prema diija@ma u odvojeng

| ako to oblik predmeta zahteva.

pokretnl valow

merni predmet

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

12.4. KONTROLNI AUTOMATI - IZVEDENI PRIMERI

| Na slici dat je primer mehatkog automata za sortiranje kuglica. 1z bunkeraj

| kuglice, po jedna padaju u gnezda gransportnog lanca (f)s&dkrete nanize
| izmedju dva lenjira, glatkog (4) i rebrastog (3), koji obuarklin. Kuglica kojal
| se susretne sa rebrorije je rastojanje do glatkog lenjira manje od {mika
| kuglice, zadrzava se i klizi po rebru u odvodni Zijeb. Autdneamogitava
| sortiranje kuglica od (@4 do @10)mm, sa po 10 klasacisdi od (1-10)um.

| Proizvodnost (15.000-18.000) kom/h.

| vertikainoj ravni, a kretanje reguliSu elektromagnetikorémpulsa dobijenog od

| kanale klasifikatora. Ovom se uredjaju moZe dodati i okret@rnog predmeta,

@)

18



12. AUTOMATIZACIJA MERENJA
Autorhati eiektrokontaktnog ﬁpa irﬁaju dbsta vélikubriast i étabilnbst réda, pa
su vrlo rasprostranjeni u industriji. Na slici data je pipiglna Sema automata a
relejem.

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

| Radni predmet (1) dodavem se dotura ispod pipka merne glave |(2)
| (elektrokontaktna glava). Pred kraj merenja breg autoréttmcuje prekid&
[ (3), pa se time glava spaja sa elektim blokom. Blok se sastoji 0
| transformatora, ispravi§a, potenciometra i pofvada (7, 6, 5, 4). Pi
: razmaknutim kontaktima u mernoj glavi, potencijali mreZmjativaca (4) i (5)
| su jednaki, tako da je omogen prolaz toka kroz pog@vace, koji omogéuju
| drzanje kotvi elektro-magneta (9) i (8) u pritegnutom staripko da kuglica
| prolazi preko kose ravni i upada u sanduk, gde se skupljaglideciji je precnik
u granicama tolerancije, Kad je kontakt ukign, javlja se razlika potencijal

Sto dovodi do otpuStanja kotve, tako da opruga odize odgpwar rampu, &
uglica upada u Skart (+) (dorada) ili Skart (-) preradu.
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA
Merni auto'mat ha sliéi - méri kdglice 'dimen'zija 0,8 do' 3 mrﬁ. Hﬂaﬁalni
kapacitet 4000 kom/h. Merna nesigurnost je (0,1 - @8)zavisno od vetine
podeSene klase). Klasira u 10 klasa i Skart (-) i Skart (+pgriMerni stepeni s
mogu podesiti 0,25 - 14m.
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Funkcionisanje: vibracioni bunker (1) transportuje koglu magazin (2). S ley
i desne strane masine poluge (5) i (6) prema unapred prifgearh program
pokretu uzduzna vretena kolica (3) i (4). Za kolica je vezana Sipt@atbra (7)
odnosno potiskivg koji kuglice iz magazina (2) pojeditao potiskuje U
unapred odredjeno mesto mernog stola (8), a nakon meretigkyje dalje U
| kanal za klasiranje (9). Na kolica (4) pvrs¢en je merni lenjir (11) koji je obrtal
| oko tatke (10). Kuglice se kotrljaju izmedju ovog lenjira i mernapla, kratko
pre paetka merenja i posle merenja. Visinu obrtne&ki (10) mogde je
| podeSavati, kako bi merne povrsSine iSle paralelno sa puwrsimernog stola
| pri kotrljanju kuglica. Ovo je potrebno zato Sto meéep ne dodiruje neposred
' kuglicu, v& se oslanja na merni lenjir, sacteo paralelnim povrSinama koji
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12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

[ Merni lenjir, prema dimenziji kuglice stvara odgovaréjpritisak na mernicep
| indukcionog indikatora (13), tako da se na taginadobija odgovarajéi impuls.
I Na pogonsku osovinu su postavljene bregastéegpi@6a) i (16b), koje upravljaju
| 4 para elektdina kontakta. Na ovu osovfnu su postavljene icel¢l4) i (15) kojg
| pokretu kolica (3) i (4). Ako kuglica dospe u osu merndgpa zatvara se kontgkt
| (17). Usled ovog se stvara elekmi impuls trajanja 10-3 s, koji aktivira uredjgj
| za elektronsko memoriziranje rezultata merenja. Memouojale sluzi z3

| regulisanje klasifikatora (18), kako bi se otvorio odredjeanal pred kuglicom.

12. AUTOMATIZACIJA MERENJA

Sema na S|ICI prlkazu1e elektrokontaktnl automat za rr]ereaablranje kugllca

| dejstvom poluge (15) i breg

| Pipak je u dodiru sa kazaljkom (1

preko pljosnate opruge (sl.b):

| Kazalika je obrtna oko osovine 5

| (13) i nosi na sebi pk‘ncu 9) i 4~ ‘ —

| kotvu (13). U stanju mirovanja I __H

| pritegnuta je magnetom (14) i P - '

| zatvara odgovarafii kontakt (7).

| Cesljasta ploa (8) sluzi za to da se ¥

lne bi ukljwila dva kontakta I

| odjednom. Signal od merne glave N

| (dav&a) omoguéuje odizanje

| odgovarajge rampe, tako da g

' kuglica preko odvoda (3) odlazi u
| odgovarajdu pregradu i sanduk




