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LUCRAREA NR. 9.

CONTROLUL ORIENTARII SI A POZITIEI RELATIVE A
SUPRAFETELOR CU MIJLOACE DE MASURARE UNIVERSALE

Aplicatii care se vor efectua la lucrarea de laborator nr. 9:

emdsurarea abaterii la paralelismul suprafetelor plane, cu instrument
indicator;

emasurarea abaterii la paralelismul unei drepte fatd de un plan, cu
instrument indicator;

everificarea coaxialitatii suprafetelor cilindrice interioare cu dornuri de
control;

emasurarea abaterii la coaxialitate la suprafete cilindrice exterioare cu
instrument indicator;

emasurarea bataii radiale circulare cu instrument indicator;

emasurarea bataii frontale circulare cu instrument indicator.

1. Scopurile lucrarii de laborator.

e se va urmari identificarea, pe desenele de reper, a tolerantelor de orientare
si de pozitie relativa a suprafetelor;

e cunoasterea metodelor de masurare a abaterilor la paralelism, coaxialitate,
simetrie, a batdilor radiald si frontald circulare, aplicarea unei metode de masurare a
acestora, prelucrarea si interpretarea rezultatelor, luarea deciziilor cu privire la piesele
controlate.

2. Consideratii generale

Abaterile de orientare si de pozitie relativa a suprafetelor sunt diferentele cu care se
obtin orientarea/pozitia relativd a suprafetelor in urma prelucrdrii §i orientarea/pozitia
relativa teoretica, fiind generate de imprecizia procesului de prelucrare.

Abaterile de orientare si de pozitie relativa a suprafetelor pieselor din constructia
de masini, sunt:

abateri de orientare:
e abaterile la paralelism;
e abaterile la Inclinare;
e abaterile la perpendicularitate;

abateri de pozitie relativa:

abaterea la pozitia nominala;

abaterea la coaxialitate;

abaterea la concentricitate;

abaterea la simetrie;

bataia radiala circulara si bataia radiala totala;

e bataia frontala circulara si bataia frontala totala.



3. Metode pentru controlul orientarii si pozitiei relative ale suprafetelor
cu mijloace de masurare universale.

Controlul orientarii si pozitiei relative ale elementelor geometrice ale

pieselor (drepte, axe, plane, suprafete) consta in verificarea caracteristicilor geometrice cu
ajutorul unor masuri terminale de lungime si de unghi si/sau accesorii (cepuri si dornuri de
conrol, etc) si In masurarea abaterilor de orientare a orientdrii §i pozitiei relative ale
elementelor geometrice ale pieselor, prin doua categorii distincte de metode de control:

metode la aplicarea carora se utilizeazd mijloace de mdsurare universale
pentru lungimi: instrumente indicatoare, dispozitive de control si accesorii
necesare pentru orientarea-pozitionarea si fixarea pieselor de controlat,
respectiv pentru fixarea instrumentului sau a aparatului utilizat;

metode speciale.

Metodele aplicate pentru controlul abaterilor de orientare si de pozitie relativa si
care utilizeazd mijloace de madsurare universale, se caracterizeaza prin urmatoarele

elemente:

eschema de mdsurare, care este o reprezentare grafica in care se
indica: piesa de controlat, modul de orientare- pozitionare si fixare a ei,
pentru masurare, modul de fixare a instrumentului indicator, pozitia
instrumentului fatd de piesa de controlat, miscarile pe care le executd piesa
si/sau instrumentul, In timpl masurarii. De reguld, schema de masurare se
executa sub forma de schita;

eechipamente si accesorii necesare sunt echipamentele de control
(masuri, instrumente si aparate de masurare, dispozitive de control, etc.) si
accesoriile (suporti, prisme, cepuri si dornuri de control, rigle si placi de
verificare, elemente de fixare, etc.) utilizate pentru orientarea-pozitionarea
si/sau fixarea piesei de controlat si pentru fixarea instrumentului indicator;

Notd: toate ehipamentele de control si accesoriile utilizate pentru controlul
geometriei elementelor geometrice ale organelor de masini, in laboratorul
disciplinei TCD, sunt grupate in 11 categorii distincte §i sunt prezentate in
ANEXA 1. in anexa I, echipamentele si accesoriile sunt codificate printr-un
cod, format din numarul categoriei de echipament din care face parte, urmat
de numarul de ordine in cadrul categoriei de echipament.

etehnica masurarii reprezinta descrierea modului de aplicare a
metodei de control considerate; se urmaresc urmatoarele aspecte: descrierea
modului de orientare- pozitionare si/sau fixare a piesei de controlat,
descrierea modului de reglare la zero a instrumentului indicator, descrierea
migcarilor pe care trebuie sad le execute anumite elemente (piesa de controlat,
suport, placa, etc,), una fatd de alta, modul de obtinere a indicatiilor
instrumentului/aparatului de masurare.

Notd: deoarece se utilizeazd instrumente i aparate comparatoare, valorile
masurate reprezinta indicatiile acestora; pentru obtinerea valorii efective a
abaterii de orientare/ pozitie relativi masurate aceste valori masurate se
prelucreazd prin utilizarea de relatii corespunzatoare fiecarui parametru
considerat.



3.1. Masurarea abaterii la paralelism a doua suprafete plane cu instrument
indicator

Pe desenul de reper al piesei din fig. 1 (detaliu), este indicatd o tolerantd
geometricd, a carei semnificatie este data in interpretarea notatiei (toleranta la paralelism).

Pentru a masura abaterea la paralelism la piesa care se controleaza, se aplica
metoda de masurare cu instrument indicator.

Echipamente §i accesorii necesare: instrument comparator cu valoarea diviziunii
de 0,01 mm, cod IX.1, fixat la suport de atelier, placa de verificare cu suprafata activa, cod
I.1, rigla de verificare cu suprafata activa, cod. IL.2.

Schema de mdsurare pentru masurarea abaterii la paralelism a unei suprafete plane
superioare a, fata de suprafata plana inferioara b, specificata drept baza de referinta, este
prezentata in fig.1.

Tehnica masurarii: piesa de controlat 1, se sprijind, cu suprafata b, (baza de
referintd), pe suprafata activa a unei placi de verificare 2.
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Fig. 1
Maiasurarea abaterii la paralelismul sunrafetelor nlane



Pe suprafata libera a, a piesei 1, se asaza rigla de verificare 3, cu una din
suprafetele active. Comparatorul cu cadran 4 (fixat la suportul 5), se aduce cu varful de
masurare in contact cu suprafata activa liberd c¢, a riglei de verificare 3, la un capat al
piesei; in acest punct, se regleaza la zero instrumentul indicator 4 (pozitia I).

Nota: se foloseste rigla de verificare cu suprafete active, asezatd pe suprafata liberd a
piesei de controlat, pentru a nu influenta rezultatul masurdrii cu abaterea la
planitate a suprafetei piesei.

Se ridica varful de masurare al instrumentului comparator si se deplaseaza suportul
5, al instrumentului, aducdndu-se varful de masurare al acestuia, in contact cu suprafata
activa libera a riglei de verificare 3, la celalalt capat al piesei (pozitia II); in acest punct, se
noteaza indicatia J, a instrumentului indicator 4.

Obtinerea valorii efective a abaterii: abaterea la paralelism masuratd, A.,
reprezinta valoarea absoluta a indicatiei instrumentului comparator.

Aceasta se compara cu toleranta prescrisa IT, iar daca A. < IT, se poate lua decizia:
piesa controlata este admisa pentru utilizare.

3.2. Masurarea abaterii la paralelismul unei drepte fatd de o suprafata plana
cu instrument indicator

Pe desenul de reper al piesei din fig. 2 (detaliu), este indicatd o tolerantd
geometrica, a carei semnificatie este datd in interpretarea notatiei (toleranta la paralelism).

Pentru a masura abatereca la paralelism la piesa care se controleaza, se aplica
metoda de masurare cu instrument indicator.

Echipamente §i accesorii necesare: comparator digital cu rezolutia de 0,01 mm,
cod IX.1, fixat la suport de atelier, placa de verificare cu suprafata activa, cod I.1, dorn de
control, 26 x 27 x 400 mm, cod IIL.5, rigla de masurare (cu repere) metalica.

Schema de mdsurare pentru masurarea abaterii la paralelism a axei ¢, a suprafetei
cilindrice interioare din partea de sus a piesei 1, fatd de suprafata plana inferioard a,
specificata drept baza de referinta, este prezentata in fig.2.

Tehnica masurarii: piesa de controlat 1, se sprijina, cu suprafata pland a (baza de
referintd), pe suprafata activd b, a placii de verificare 2.

Materializarea axei ¢, a suprafetei cilindrice interioare se realizeaza prin
introducerea (fard joc) in interiorul suprafetei interioare considerate, a unui dorn de control
3.

Notd: prin introducerea, farad joc, a dornului de control in interiorul suprafetei cilindrice
interioare, se realizeaza coicidenta dintre axa suprafetei interioare §i axa dornului de control; axa
dornului de control este paraleld cu generatoarele suprafetei (suprafetelor) active a acestuia. Deci,
se va masura abaterea la paralelism a generatoarei superioare a dornului de control fatd de baza de
referinta specificata.

Se deplaseaza comparatorul cu cadran 4, impreuna cu suportul 5 si se aduce virful
de masurare a acestuia in contact cu generatoarea cea mai de sus, la un capat al dornului de
control 2 (pozitia I). In acest punct se regleaza la zero instrumentul.

Notda: contactul varfului de masurare a instrumentului cu generatoarea cea mai de sus a
dornului de control, corespunde indicatiei maxime a instrumentului comparator, obtinutd prin
deplasarea, in ambele sensuri, a instrumentului, 1n plan perpendicular pe axa dornului (atunci cind
se utilizeazd un comparator cu cadran, indicatia maximd corespunde punctului de intoarcere a
aratatorului instrumentului).



Se deplaseaza comparatorul cu suportul 5, la celalalt capat al dornului de control 2,
iar, cand varful acestuia este adus pe generatoarea cea mai de sus a dornului (pozitia II), se
noteaza indicatia ¢, a instrumentului indicator 4.

Obtinerea valorii efective a abaterii: valoarea absolutd a indicatiei o, a
instrumentului, raportatd la lungimea de referinta L (care este lungimea suprafetei cilindrice
interioare) reprezintd abaterea la paralelism masurata:

Indicare pe desen

Interpretarea notatei pe desen:

toleranta la paralelism a axei suprafetei cilindrice interioare
cu diametrul nominal N=27 mm, fata de suprafata plana
inferioara, specificata drept baza de referintda B, este de 0,10
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Fig. 2
Maisurarea abaterii la paralelismul unei axe fata de o suprafata plana

L
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Notd: atunci cand se utilizeazd un dorn de control cu lungimea Lm, mai mare decit
lungimea de referintd L, a piesei, indicatia instrumentului se raporteaza la lungimea
de referintd, prin inmultirea ei cu raportul dintre lungimea de referintd si distanta
Lm, dintre pozitiile I si II (fig. 2), masurata cu o rigld de masurare.

Abaterea efectivd A, se compard cu toleranta prescrisa IT, iar dacd A. < IT, se
poate lua decizia: piesa controlati este admisda pentru utilizare.



3.2. Verificarea coaxialitatii cu dornuri de control.

La piesa tip carcasa, din fig. 3 (detaliu), trebuie verificatd coaxialitatea celor 5
perechi de suprafete cilindrice interioare; pentru aceasta se utilizeazd metoda de verificare
cu dornuri calibrate.

Echipamente si accesorii necesare: placa de verificare cu suprafata activa, cod I.1,
cep de control in trepte, 14 x 16 x 200 mm, cod III.1, dorn de control, 27 x 280 mm,
cod I11.4.

Schema de verificare pentru verificarea coaxialitatii suprafetelor cilindrice
interioare (gaurilor) din peretii unei piese tip carcasa, este prezentata in fig.3.

Tehnica de verificare: pentru verificarea coaxialitatii perechilor de gauri A- A’, B-
B’, etc, din peretii piesei de controlat 1, se procedeaza astfel: piesa de controlat 1, tip
carcasi, aceasta se sprijind pe o placd de verificare 2. In gaura A, se introduce, fara joc, un
dorn de control 3, dupa care, se observd dacd acesta se poate introduce si in gaura A’ din
peretele opus al carcasei.
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Fig. 3
Verificarea coaxialitatii cu dornuri de control



Daca dornul de control intrda in ambele gauri, se poate considera ca cele doud
suprafete cilindrice interioare sunt coaxiale sau au abaterea la coaxialitate in toleranta
specificata.

Se procedeaza in acelati fel, pentru toate perechile de gauri care trebuie verificate.

Notd: Atunci cand perechile de suprafete cilindrice interioare au diametre diferite, se
folosesc dornuri de control in trepte 4, cu diametre corespunzatoare diametrelor efective ale
suprafetelor cilindrice interioare care se verifica.

3.4- Masurarea abaterii la concentricitate a suprafetelor cilindrice
exterioare cu instrument indicator

Pe desenul de reper al piesei din fig. 4 (detaliu), este indicata o toleranta
geometricd, a cdrei semnificatie este datd 1n interpretarea notatiei (toleranta la
concentricitate).

Pentru a masura abaterea la concentricitate la piesa care se controleaza, se aplica
metoda de masurare cu instrument indicator.

Echipamente §i accesorii necesare: placa de verificare cu suprafata activa, cod
I.1., comparator cu cadran cu valoarea diviziunii de 0,002 mm, cod. IX.1, fixat la suport
de atelier, prisma lunga, cod. V.6.

Schema de masurare pentru masurarea abaterii la concentricitate a centrelor
sectiunilor transversale ale suprafetei cilindrice exterioare tolerate, este prezentata in fig.4.

Tehnica mdsurdrii: pentru materializarea bazei de referintd (axa suprafetei
cilindrice exterioare a, a piesei) piesa de controlat 1, se sprijinad cu suprafata cilindrica a, pe
prisma 2, agezata pe suprafata activa c, a placii de verificare 3.

Se aduce varful de masurare al comparatorului cu cadran 4, in contact cu
generatoarea cea mai de sus a suprafetei cilindrice exterioare b; in aceastd pozitie,
instrumentul indicator se regleaza la zero.

Comparatorul cu cadran 4, este fixat la suportul de atelier 5, care se deplaseaza pe
suprafata activa a placii de verificare 3.

Dupa reglarea la zero a instrumentului, se roteste piesa de controlat 1, pe prisma 2,
virful de masurare fiind in contact permanent cu suprafata cilindrica exterioara b. In timpul
rotirii piesei cu o rotatie completd, se vor nota indicatiile extreme OJyuy $1 Omin, ale
instrumentului comparator.

Obtinerea valorii efective a abaterii: abaterea la concentricitate A., in sectiunea
transversald masuratd, a suprafetei b, fatd de axa suprafetei a, este semidiferenta valorilor
maxima si minima ale indicatiilor instrumentului.

A — 6max _Smin
€ 2 °

Se masoara abaterea la concentricitate in mai multe secfiuni transversale ale
suprafetei cilindrice b, in limitele lungimii acesteia.

Abaterea la concentricitate cu valoarea cea mai mare Acpnax, S€ compara cu toleranta
prescrisa IT.

Dacd Aemax < IT, se poate lua decizia: piesa controlatia este admisd pentru
utilizare.



. Indi d
Interpretarea notatei pe desen: ndicare pe desen s

toleranta la concentricitate a centrului fiecarei @
sectiuni transversale a suprafetei cilindrice cu
diametrul nominal N=25 mm, fatd de axa suprafetei
cilindrice cu diametrul nominal, N=50 mm,

specificatd drept baza de referintd A, este de 0,040
mm.  m

Fig. 4
Masurarea abaterii la concentricitate

Notd: pentru a asigura rotirea piesei fard deplasarea axiald a ei, se foloseste opritorul 6,
care se aduce 1n contact cu suprafata frontald a piesei de controlat.

3.5. Maisurarea abaterii la simetria suprafetelor plane, fatd de axa de
rotatie a unui arbore, cu instrument indicator.

Pe desenul de reper al piesei din fig. 5 (detaliu), este indicata o toleranta
geometricd, a carei semnificatie este datd in interpretarea notatiei (toleranta la simetrie).

Pentru a mésura abaterea la simetrie la piesa care se controleaza, se aplica metoda
de masurare cu instrument indicator.

Echipamente §i accesorii necesare: comparator cu cadran, cu valoarea diviziunii

de 0,01 mm, cod IX.1, fixat la un suport de laborator, dispozitiv cu varfuri de centrare, cod
X.1.

Schema de masurare pentru masurarea abaterii la simetrie a celor doud suprafete
plane opuse, fatd de axa de rotatie a unei piese tip arbore (specificatd drept baza de
referintd) este prezentata in fig. 5.

Tehnica masurarii: cele doua suprafete plane opuse b si ¢, prelucrate pe o
suprafata cilindricad a unei piese tip arbore, trebuie sa fie simetrice fatd de baza de referinta
comuna, obtinuta prin uniunea axelor celorlalte suprafete cilindrice exterioare.

Pentru materializarea bazei de referintd, piesa de controlat 1 (prevazutad cu gauri de
centrare), se introduce intre varfurile de centrare 2, ale dispozitivului de control 3.

Pe suprafata activd a, a placii de baza a dispozitivului de control 3 se sprijina
suportul de atelier 5, la care este fixat comparatorul cu cadran 4.
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Pentru masurarea abaterii la simetria suprafetelor plane b si ¢, se aduce varful de
masurare al instrumentului indicator 4, in contact cu suprafata plana b, astfel incat acesta sa
fie pozitionat pe linia centrelor (miscarea I); se basculeaza piesa in ambele sensuri
(migcarea II), observandu-se indicatia minima a instrumentului (punctul de intoarcere al
ardtatorului acestuia). In aceatd pozitie se regleaza la zero instrumentul comparator.

Dupa reglarea la zero, se ridica varful de masurare §i se roteste piesa cu 180°
(miscarea III) si se aduce suprafata plana opusad ¢, in partea de sus; se coboara varful de
masurare aducandu-se 1n contact cu suprafata rotitd ¢. Se obtine punctul de minim (punctul
de intoarcere al aratatorului comparatorului), prin bascularea piesei in ambele sensuri si se
noteaza indicatia 9, a instrumentului (miscarea II).

Indicare pe desen
Interpretarea notatei pe desen:
toleranta la simetrie a planului de

simetrie (median) al suprafetelor ; ’ | @

A i [=To0s an

plane cu distanta nominald dintre
ele, N=18 mm, fatda de baza de — 1
referintd comund A- B (axa . .
suprafetei cilindrice cu N=26 mm si ¥ B
axa suprafetei cilindrice cu N=28
mm) este de 0,06 mm.

026
| 028
15

125

|

|

|

|

|

)
J

3 i a

Fig. 5
Masurarea abaterii la simetrie

Notd: atunci cand varful de masurare al comparatorului cu cadran este adus in contact cu
suprafata plana a piesei si, prin deplasarea transversala (miscarea I), este pozitionat in planul
vertical care trece prin axa comund a varfurilor de centrare (linia centrelor), prin bascularea piesei
de controlat in ambele sensuri (miscarea II), in punctul de intoarcere al ardtatorului (corespunzator
indicatiei maxime a instrumentului), se poate considera ca suprafata superioard a pesei este paralela
cu suprafata activa a, a placii de baza a dispozitivului de control.
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Obtinerea valorii efective a abaterii: abaterea la simetria suprafetelor plane b si ¢,
fatd de baza de referintd specificatd, reprezitd valoarea absolutd a indicatiei instrumentului
comparator:

Ae=|8| .

Abaterea efectivd A, se compara cu toleranta prescrisa IT, iar daca A. < IT, se
poate lua decizia: piesa controlati este admisa pentru utilizare.

3.6. Masurarea bataii radiale circulare si a bataii frontale circulare, cu
instrument indicator.

Bataia radiald si bataia frontald sunt abateri de pozitie relativd care se Intalnesc
numai la piese aflate in miscare de rotatie.

Bataia radiala este diferenta distantelor maxima si minima dintre suprafata reala si
axa de rotatie, masuratd intr-o sectiune perpendiculard pe axd, in limitele lungimii de
referinta.

Sunt doua cazuri de bataie radiala:

- bataia radiala circulara;
- bataia radiala totala.

Bataia radiala circulard se defineste si se masoara in fiecare sectiune normald pe
axa piesei, iar bataia radialda totala se defineste si se masoara in toate sectiunile
perpendiculare pe axa, in limitele lungimii de referinta

Bataia frontala (axiala, laterald) este diferenta distantelor maxima si minima dintre
suprafata frontald reald a piesei si un plan normal pe axa de rotatie, masurata intr-o pozitie
radiald, in limitele lungimii de referinta.

Ca si la bataia radiala, sunt doua cazuri de bataie frontala:
- bataia frontala circulara;
- bataia frontala totala.

Bataia frontald circulard se defineste si se masoara in fiecare pozitie radiala, iar
bataia frontala totala se defineste si se masoara in toate pozitiile radiale, in limitele
lungimii de referinta.

Notd: cu toate ca, atat in cazul bataii circulare cat si in cel al bataii totale, definitiile sunt
asemandtoare, diferenta dintre ele constd in modul in care se aplicd metoda de masurare a fiecareia
din ele.

3.6.1. Masurarea bataii radiale circulare cu instrument indicator.

Pe desenul de reper al piesei din fig. 6 (detaliu), este indicatd o toleranta
geometricd, a carei semnificatie este datd in interpretarea notatiei.

Pentru a masura bataia radiald circulard la piesa care se controleaza, se aplica
metoda de masurare cu instrument indicator.

Echipamente si accesorii necesare: comparator cu cadran cu valoarea diviziunii de
0,01 mm, cod I.1, fixat la suport de atelier, dispozitiv cu varfuri de centrare, cod X.2.

Schema de mdsurare pentru masurarea batdii radiale circulare a unei suprafete
cilindrice exterioare la o piesa tip arbore, este prezentata in fig.6.

Tehnica madsurdrii: piesa de controlat 1 (prevazutd cu gauri de centrare), se
introduce intre varfurile de centrare 2, ale dispozitivului de control 3, pentru a materializa
axa de rotatie a piesei, care este baza de referintd comuna A- B.

Pe suprafata activa a, a placii de baza a dispozitivului de control 3, se sprijind
suportul de atelier 5, la care este montat comparatorul cu cadran 4.
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Viarful de masurare al instrumentului indicator 4, se aduce 1n contact cu
generatoarea cea mai de sus a suprafetei cilindrice b, a piesei 1.

Indicare pe desen

{703 [an]
Interpretarea notatei pe desen: - .
valoarea maximd admisd a batdii radiale
circulare a suprafetei cilindrice cu diametrul | ' 3 N
nominal N=106 mm, este de 0,03 mm. Baza de ‘?s; £ 3 il
referintd comunda A-B, este obtinutd prin (a1 PR
uniunea bazelor de referintd A si B, care sunt S 1T T N I e
axele suprafetelor cilindrice cu diametrul . - 4
nominal, N=34 mm). - -
4
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Fig. 6
Masurarea bataii radiale circulare

Notda: contactul cu generatoarea cea mai de sus se obtine prin deplasarea, in plan normal
pe axa piesei, a instrumentului indicator (miscarea I); varful de masurare al comparatorului se va
afla pe generatoarea cea mai de sus, la indicatia maxima a instrumentului (in punctul de intoarcere
a aratatorului).

Dupa aducerea varfului de masurare in contact cu generatoarea cea mai de sus, se
regleaza la zero comparatorul cu cadran 4.

Se roteste, apoi, piesa (intre varfurile de centrare 2), in contact permanent cu varful
de masurare (miscarea II) si se noteazd indicatiile extreme fatd de zero, Omax S1 Omins
obtinute la rotirea cu o rotatie completd a piesei de controlat.

Obtinerea valorii efective a abaterii: bataia radiald circulara in sectiunea masurata,
se obtine prin diferenta valorilor maxima i minima:

Ae=8max -8

Abaterea efectivd A, se compara cu valoarea maxima admisa IT, iar daca A. < IT,
se poate lua decizia: piesa controlati este admisa pentru utilizare.

min
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3.6.2. Masurarea bataii frontale circulare cu instrument indicator

Pe desenul de executie al piesei din fig. 7 (detaliu), este indicatd o toleranta
geometricd, a carei semnificafie este data in interpretarea notatiei.

Pentru a masura bataia frontald circulard la piesa care se controleaza, se aplica
metoda de masurare cu instrument indicator.

Echipamente si accesorii necesare: comparator cu cadran cu valoarea diviziunii de
0,01 mm, cod I.1, fixat la suport de atelier, dispozitiv cu varfuri de centrare, cod X.2.

Schema de mdsurare pentru masurarea bataii frontale circulare a unei suprafete
cilindrice exterioare la o piesa tip arbore, este prezentata in fig.7.

Interpretarea notatei pe desen: valoarea Indicare pe desen

maxima admisa a bataii frontale circulare a ) .

— [Tl an]
suprafetei frontale din dreapta umarului cu .
N=106 mm, este de 0,04 mm. Baza de referinta | 2 '
s L 2 — o 1 3
este un plan perpendicular pe baza de referinta s 2 2 il
comuna A -B, este obtinutd prin uniunea A] L I 8]
bazelor de referinta A si B, care sunt axele NS | - L
eq. . . . 134
suprafetelor cilindrice cu diametrul nominal, I - - 1
N=34 mm),
4
1'. I \H"""'m
5 \ ~c
\ \ \ Fg
\ '- /4
= | [
/
.-'l
4 5
3 a
A ;
/ = e 1 B 14

Fig. 7
Masurarea bataii frontale circulare

Tehnica mdsurdarii: piesa de controlat 1 (prevdazuta cu gauri de centrare), se
introduce intre varfurile de centrare 2, ale dispozitivului de control 3, pentru a materializa
un plan normal pe axa de rotatie a piesei, care este baza de referinta.

Pe suprafata activd a, a placii de baza a dispozitivului de control 3, se sprijina
suportul de atelier 5, la care este montat comparatorul cu cadran 4.

Varful de masurare al instrumentului indicator 4, se aduce in contact cu suprafata
frontala ¢ (la 1- 1,5 mm de muchie) a piesei; in aceastd pozifie se regleazda la zero
comparatorul cu cadran 4.
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Se roteste, apoi, piesa (intre varfurile de centrare 2), in contact permanent cu varful
de masurare (miscarea I) si se noteaza indicatiile extreme fata de zero, dmax S1 Omin, Obtinute
la rotirea cu o rotatie completa a piesei de controlat.

Obtinerea valorii efective a abaterii: bataia frontald circulard se obtine prin
diferenta valorilor maxima si minima:

Ae:Bmax _Smin .

Abaterea efectiva A, se compara cu valoarea maxima admisa IT, iar daca A. < IT,
se poate lua decizia: piesa controlata este admisa pentru utilizare.

4. Modul de efectuare a lucrarii, prelucrarea si interpretarea
rezultatelor masurarii.

Pentru efectuarea lucrarii de laborator, se parcurg etapele:

E1. Pe desenul de reper al piesei de controlat (din conspect), se identifica, toleranta
geometricd indicatd (caracteristica tolerata, valoarea tolerantei, elementul geometric tolerat
al piesei si elementul/ elementele geometric specificat drept baza de referinta).

E2. Se masoara abaterea de orientare/ pozitie relativa identificata.
E3. Se determina (prin calcul) valoarea efectiva a abaterii.

E4. Se comparad valoarea efectivd a abaterii cu valoarea tolerantei prescrise si se
formuleazd concluzia: abaterea cfectivdi se incadreazd/nu se incadreazd in toleranta
prescrisa.

Notd: abaterea geometrica efectiva se Incadreaza in toleranta prescrisa daca respecta una
din conditiile:

Ae S ITformz'v

ES. Se ia decizia cu privire la piesa controlata: piesa controlatd este admisa pentru
utilizare sau respinsa de la utilizare.

Notd: la verificarea coaxialitatii cu dornuri de control, se executa desenul de executie al
piesei, se numeroteaza perechile de suprafete verificate si se precizeaza: existd/ nu
existd abatere la coaxialitate.

Nota: codurile echipamentelor de control si ale accesoriilor necesare pentru masurare, sunt
aceleasi din ANEXA I (Echipamente si accesorii pentru controlul abaterilor
geometrice) din lucrarea de laborator nr. 8.
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CONTINUTUL REFERATULUI PENTRU
LUCRAREA DE LABORATOR NR. 9

Referatul intocmit de student va cuprinde:
1. Conspectul lucrarii de laborator cu urmatoarele puncte:

- elementele caracteristice ale metodei de masurare;

- masurarea abaterii la paralelismul suprafetelor plane cu instrument
indicator: tehnica masurarii si fig. 1;

- masurarea abaterii la paralelismul unei drepte fatd de o suprafata
plana cu instrument indicator: tehnica masurarii si fig. 2;

- verificarea coaxialitatii cu dornuri de control: tehnica de verificare
si fig. 3;

- masurarea abaterii la concentricitate cu instrument indicator:
tehnica masurarii si fig. 4;

- masurarea abaterii la simetrie cu instrument indicator: tehnica
masurarii si fig. 5;

- masurarea bataii radiale circulare cu instrument indicator: tehnica
masurarii si fig. 6;

- masurarea bataii frontale circulare cu instrument indicator: tehnica
masurarii si fig. 7;

- modul de efectuare a lucrarii, prelucrarea si interpretarea
rezultatelor

2. Rezultatele masurarilor efectuate in laborator:

- desenele de reper ale pieselor controlate (schite de mana);

- valorile obtinute in urma masurarii;

- valorile efective ale abaterilor masurate (obtinute prin prelucrarea
valorilor masurate);

- deciziile cu privire la piesele controlate.

Nota: conspectul va fi scris de mana, iar desenele vor fi facute sub
forma de schitd de mana.



	Lucrarea nr. 9.
	Controlul ORIENTĂRII ŞI A POZIŢIEI RELATIVE A
	SUPRAFEŢELOR CU MIJLOACE DE MĂSURARE UNIVERSALE
	 măsurarea abaterii la coaxialitate la suprafeţe cilindrice exterioare cu instrument indicator;
	1. Scopurile lucrării de laborator.

	Pe desenul de reper al piesei din fig. 1 (detaliu), este indicată o toleranţă geometrică, a cărei semnificaţie este dată în interpretarea notaţiei (toleranţa la paralelism).
	Pentru a măsura abaterea la paralelism la piesa care se controlează, se aplică metoda de măsurare cu instrument indicator.
	Echipamente şi accesorii necesare: instrument comparator cu valoarea diviziunii de 0,01 mm, cod IX.1, fixat la suport de atelier, placă de verificare cu suprafaţă activă, cod I.1, riglă de verificare cu suprafaţă activă, cod. II.2.
	Pe desenul de reper al piesei din fig. 2 (detaliu), este indicată o toleranţă geometrică, a cărei semnificaţie este dată în interpretarea notaţiei (toleranţa la paralelism).
	Pentru a măsura abaterea la paralelism la piesa care se controlează, se aplică metoda de măsurare cu instrument indicator.
	Schema de măsurare pentru măsurarea abaterii la paralelism a axei c, a suprafeţei cilindrice interioare din partea de sus a piesei 1, faţă de suprafaţa plană inferioară a, specificată drept bază de referinţă, este prezentată în fig.2.
	3.2. Verificarea coaxialităţii cu dornuri de control.
	La piesa tip carcasă, din fig. 3 (detaliu), trebuie verificată coaxialitatea celor 5 perechi de suprafeţe cilindrice interioare; pentru aceasta se utilizează metoda de verificare cu dornuri calibrate.
	Tehnica de verificare: pentru verificarea coaxialităţii perechilor de găuri A- A’, B- B’, etc, din pereţii piesei de controlat 1, se procedează astfel: piesa de controlat 1, tip carcasă, aceasta se sprijină pe o placă de verificare 2. În gaura A, se i...
	Dacă dornul de control intră în ambele găuri, se poate considera că cele două suprafeţe cilindrice interioare sunt coaxiale sau au abaterea la coaxialitate în toleranţa specificată.
	Se procedează în acelaţi fel, pentru toate perechile de găuri care trebuie verificate.
	Notă: Atunci când perechile de suprafeţe cilindrice interioare au diametre diferite, se folosesc dornuri de control în trepte 4, cu diametre corespunzătoare diametrelor efective ale suprafeţelor cilindrice interioare care se verifică.
	3.4- Măsurarea abaterii la concentricitate a suprafeţelor cilindrice exterioare cu instrument indicator
	Pe desenul de reper al piesei din fig. 4 (detaliu), este indicată o toleranţă geometrică, a cărei semnificaţie este dată în interpretarea notaţiei (toleranţa la concentricitate).
	Pentru a măsura abaterea la concentricitate la piesa care se controlează, se aplică metoda de măsurare cu instrument indicator.
	Echipamente şi accesorii necesare: placă de verificare cu suprafaţă activă, cod I.1., comparator cu cadran cu valoarea diviziunii de 0,002 mm, cod. IX.1, fixat la suport de atelier, prismă lungă, cod. V.6.
	3.5. Măsurarea abaterii la simetria suprafeţelor plane, faţă de axa de rotaţie a unui arbore, cu instrument indicator.
	Pe desenul de reper al piesei din fig. 5 (detaliu), este indicată o toleranţă geometrică, a cărei semnificaţie este dată în interpretarea notaţiei (toleranţa la simetrie).
	Pentru a măsura abaterea la simetrie la piesa care se controlează, se aplică metoda de măsurare cu instrument indicator.
	3.6.  Măsurarea bătăii radiale circulare şi a bătăii frontale circulare, cu instrument indicator.
	3.6.1. Măsurarea bătăii radiale circulare cu instrument indicator.
	Pe desenul de reper al piesei din fig. 6 (detaliu), este indicată o toleranţă geometrică, a cărei semnificaţie este dată în interpretarea notaţiei.
	Pentru a măsura bătaia radială circulară la piesa care se controlează, se aplică metoda de măsurare cu instrument indicator.
	3.6.2. Măsurarea bătăii frontale circulare cu instrument indicator
	Pe desenul de execuţie al piesei din fig. 7 (detaliu), este indicată o toleranţă geometrică, a cărei semnificaţie este dată în interpretarea notaţiei.
	Pentru a măsura bătaia frontală circulară la piesa care se controlează, se aplică metoda de măsurare cu instrument indicator.

