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Rezumat. Problema cercetata in cadrul acestui articol a fost pregatirea executiei si determinarea
preciziei gaurilor de centrare. Ca prima metoda de cercetare s-a utilizat metoda cercetarii
documentare pentru a studia informatii din literatura de specialitate privind gaurile de centrare,
iar drept 0 a doua metoda a fost 0 metoda de sinteza, cu care am ajuns la anumite concluzii si
relatii de calcul. A fost conceputd 0 solutie de dispozitiv prin care se poate trasa si puncta pozitia
axei gaurii de centrare.
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Introducere

Gaurile de centrare sunt suprafetele realizate pentru prinderea si prelucrarea de precizie a
unei piese de revolutie intre varfuri. Precizia de prelucrare a gaurilor de centrare are 0 importanta
deosebita deoarece ne ofera un control ridicat asupra erorilor de masurare si erorilor de orientare.
Gaurile de centrare se pot clasifica in: gauri de centrare tip A, fara con de protectie, gauri de
centrare de tip B, cu con de protectie, gauri de centrare de tip R, cu raza (cu profil curbiliniu)[3].
in cadrul lucririi se va aborda gaura de centrare de tip A, fara con de protectie. N.K. Mehta a
cercetat eroarea de orientare si a ajuns la concluzia ca solutia optima pentru controlul acestei erori
este asezarea piesei de revolutie pe un bloc de tip V [2].

Influenta preciziei de executie a gaurilor de centrare asupra preciziei suprafetelor
prelucrate ale unui arbore

In cadrul lucrarii, s-a urmarit conceperea unui dispozitiv care sa utilizeze trasarea si
punctarea pozitiei axei gaurii de centrare. Aceste gauri se pot realiza pe strunguri, dar si pe masini
de gaurit, in functie de diametrul semifabricatului. Drept scule pentru executarea gaurilor de
centrare se utilizeaza burghiele de centruire [4].

Se considera un arbore de lungime L cu orientarea intre varfuri, pe care se va executa un
canal cu ajutorul unui cutit de strung (prins in portcutit) ce are doar miscare rectilinie alternativa
(de patrundere si de retragere). Varful de centrare din dreapta arborelui este fix, iar varful de
centrare din stanga arborelui este culisant, pentru prinderea / desprinderea pieselor de pe masina
unealta.

In Fig. 1 este reprezentati baza de masurare drept suprafata frontala din stinga arborelui
si baza de orientare drept suprafata gaurii de centrare. In cazul in care baza de masurare coincide
cu baza de asezare, eroarea de orientare & este nula.

Vom nota diametrul gaurilor de centrare cu Dg. Variata diametrului gaurii de centrare va fi
egala cu diferenta variatiei dintre diametrul maxim al gaurii de centrare si diametrul minim al
gaurii de centrare, Ec. (1).

ADg = Angax - Angin 1)
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Figura 1. Reprezentarea grafica a asezarii semifabricatului prin intermediul gaurilor de
centrare cu orientarea semifabricatului folosind un varf fix si unul culisant: 1 — baza de masurare;
2 — baza de orientare; 3 — varf fix; 4 — varf culisant; 5 — arc; 6 — semifabricat; 7 — cutit de strung
fixat in suportul portcutit.
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Prin prisma faptului ca utilizam o gaura de centrare, unghiul la varf va fi de 60°. Se
formeaza un triunghi dreptunghic care contine un unghi de 30°. Cateta alaturata unghiului de 30°
reprezinta eroarea de orientare &, iar cateta opusa reprezinta jumatate din variatia diametrului
gaurii de centrare, de aceea vom folosi functia trigonometrica tangenta, Ec.(2).

AD

tg 30° = —<L (2)
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Se determina astfel eroarea de orientare pentru tronsonul L al piesei de revolutie:

ADg
2-tg 30° (3)

Eor1 =

Eroarea de orientare pentru tronsonul L al piesei de revolutie va fi:

AD
EoL2 = z_tgg300+ AL (4)

In care AL este variatia lungimii totale a piesei de revolutie.
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Figura 2. Calculul erorii de orientare la orientarea intre varfuri a semifabricatului
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Conceperea unui dispozitiv de trasare pentru stabilirea pozitiei axei gaurii de
centrare si punctarea pentru marcarea centrului piesei de revolutie

S-a propus un dispozitiv ce poate trasa linii pe suprafata frontala a unei piese de revolutie,
folosind principiul unei bisectoare, metoda aplicandu-se doar in cazul pieselor cu diametru mare

(Fig. 3).

Figura 3. Dispozitiv ce poate stabili pozitia axei gaurii de centrare (vedere 3D)

Suprafata de asezare este in forma de L, arborele fiind fixat cu ajutorul unor opritori ce se
pot deplasa in functie de diametrul piesei pe directie longitudinala. Dispozitivul este dotat cu un
brat care ,,imita” prima bisectoare, acesta avand un canal pe care se deplaseaza acul de trasat. Se
traseaza 0 bisectoare, dupa care, se roteste arborele pentru a trasa a doua bisectoare, punctul de
intersectie fiind centrul gaurii de centrare ce urmeaza a fi executata.

Figura 4. Dispozitiv ce poate stabili pozitia axei gaurii de centrare (vedere 2D & 3D)

Pentru piesele cu diametru mic, se propune un subansamblu pe acelasi dispozitiv mentionat
anterior, ce are forma unui clopot prevazut la interior cu un punctator. Initial, partea dreapta a
dispozitivului este in pozitie verticala, iar pentru introducerea semifabricatului acesta va fi rabatat
(Fig. 5). Dupa rabatare, se centreaza provizoriu piesa printr-o lunetd aflatda pe mijlocul
dispozitivului pana ajunge pe suprafata clopotului. Se strang bacurile lunetei, dupa care se
rabateaza in pozitie verticald partea dreapta a dispozitivului. Simultan, punctatoarele vor lua
contact cu suprafetele frontale ale piesei de revolutie unde vor realiza un locas conic ce permite o
centrare mai buna a burghiului la executia gaurii de centrare.
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Figura 5. Dispozitiv ce poate stabili pozitia axei gaurii de centrare la semifabricatele cu
diametre mici (vedere 2D & 3D)

Figura 6. Dispozitiv ce poate stabili pozitia axei gaurii de centrare la semifabricatele cu
diametre mici (vedere 3D)

Concluzii

Dupa elaborarea articolului am ajuns la urmatoarele concluzii: din studiul literaturii de
specialitate si din experienta proprie Se constata ca, problema executiei si verificarii gaurilor de
centrare este importanta pentru asigurarea preciziei unor dimensiuni ale arborelui. Modelele
teoretice arata ca variatia diametrului gaurii de centrare si respectiv a lungimii semifabricatului au
0 importantd deosebita in determinarea erorii de orientare. A fost conceputa 0 solutie de dispozitiv
care sia permitd determinarea pozitiei axei gaurii de centrare in cazul unor semifabricate de
diametre mici si respectiv diametre mari. In viitor se are in vedere completarea dispozitivului cu o
solutie pentru determinarea adancimii gaurii de centrare. O posibila materializare a dispozitivului
va permite verificarea practica a eficientei folosirii dispozitivului.
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