’ e

Elena Mirita

Traian Cicone George Dobre

R EHA

indrumar de proiectare

—

\-,4 g e,

| o PRINTECH



Copyright © Printech
Editura acreditati C.N.C.S.L.S.

Descrierea CIP a Bibliotecii Nationale a liomﬁniei

Elena MIRITA _
Sisteme cu suruburi de miscare: indrumar de Proiectare —
Elena Mirita, Traian Cicone, George Dobre
Bucuresti: Printech,
p.cm.
Bibliogr.

ISBN 973-9402-39-9

083.9:621.882.1(075.8)

. Tehnoredactare lng TRAIAN CICONE

Pfocesare - "'i"‘;-tehn DANIECA MANOLACHE

. -_-.,. ing. BOGDANKUCINSKI - : .
Grafici:  tehn: ADRIANA BRANDMAYER
TIPAR :

Editura PRINTECH kS.C. ANDOR TIPO S.R.L.)
- StrTUNARInr. 11, sector 2, BUCURESTI

Tel/Fax : 211.37.12

© Copyright

Toate drepturile prezentei editii sunt rezervate editurii si autorului.
Nici o parte din aceastd lucrare nu poate fi reprodusé, stocatii sau
transmisd indiferent prm ce formd, fard acordul prealabil scris al
autorului. :




1 ' : CUPRINS

m-' ----------------- 4 sR AP T RBENYISEBRERTRERYTY LU T B N LR O T B Y L R N I N S 5
A. CUNSIIERNTI GENERALE ......... tttarrsanusa tetevrasnsanna ttararataanans Creareenas i
1. Caracterizarea transmisiei gurub-piulifd ............... seeverrerar et atrannne 6

- 2..Enemplede utilizare a transmisiei gumb—muh.ti $n. mtruct.n de uasim. ....... 6
-V«B.--rmmmm-mminn»srm.tu- R Cerereaeneens P 12
I, Analigatemel ... .. it ittt sttt e raea e, berresanan 13

. . IT: Proiectarea oalxtat:.vi (canceptia) ........................................... 14
11I. Proiectarea la scaria ansamblului ........ F e baeseEr e rs s st e ey 15

1. SINTEZA DIMENRSIONALX s1 EI'UDM CINETOBTATIC AL MECANFIMITDT v v et ivnsunrncsenn s 18
1.1, Sintera-dimemsional® ....................... P eeemrererrrerne e eaeaeeeras 18

1.2, Studiul cinetostatic ........... eseresesarnerene s raana SN A e tE s e 19

2mm:mm SISTEMULUL. DE PRELUARE-TRANSMITERE A FORTEL DE- dm: smnn.

T BRINCIBAL iyt vreversecranasnesnensaanansanns P O essareen seretaan 21
2.1. Projiectareacuplel surub-piulddl ... .v0iinininuesncnsnomrrcecnsnenss Cesesans 21
-+ 2,1.1. Precizarea solicitiriler gi a fmlardedeterioraremhule ..... esaeea2l
- 2.1.2. Alegereamaterialelor pentrucupla survb-piuwlif® .......... N 30
- 2.1.3. Predimensionarea filetului. Alegerea tipului filetulul si a
dimensiunilor standardizate ..........coicheiiiii e, cereremnranas 32
2.1.4.Verificareaconditiel deautofrinare ......v0.vvve e . Maseerrsanna 34
2.1.5. Verificarea la flambaj ........... . sehrrve ks esnrasarsnrnaan e 35
216.Detemdmmm:uluidespireincmtact.....; ............ e rneas . ¥
2.1.7. Verificarea spirel filetulw ............... P -
- 2.1.8, Verificarea preliminari aporl::.mn;ﬁletateaguruhﬂu; P I - |
" 2.2. .Proiectarea celui de-al doilea reazemal gurvbuluti principal ............... 39
Co 2.2, 1. tiligareaunui lag¥raxial L.....ihhhiiieeeiiieeennen Wrarressssarerrses 40
.2.2.2,. 0tilivareamui reazemfix......... trvesarcennaacastreniea et arateasenas 46
2.3. Defmtxvarea ca'lstmctwﬁ gi-verificlri finale ale aunahu}m principal ...... 47
- BROTBCYRRER SISTRMILUT mmmm Aium:r DE -CRYRE
‘ mm. ............................................... e rearaireaesnann 53
-3.1. Pro;ectarsacuple:l. sumbsocmdar-piuhtﬁ .................................... 53
-3.1.1. Precizares solicitBrilor .........vivvveeenenn S arerreeas 53
3.1.2. Alegereamaterialelor .. .oivii ittt ittt s b et 53
3.1.3. Predimensionares £lletulud ....cootnvirainreiir i iinenrereeersoarsrsransas 53
3.1:4. Verificarea la solicitare compus3 a zonei flletate a gunh.llm semmdar .55
3.1.5. Verificarea conditied deautofrinare he e aeseeessea s EE e b et es 55
3.1.6. Verificarea la €£1ambad :.occeevvnrrivnnnannns S, ereeenn resnreaarannns 55
3.1.7. Determinarea mmdrului desplre incontact .............. teseseasraaantans 55
3.1.8. Verificarea spirei filetulul ............i0einvnnenens thesenesrreerennanns 55




2 ) CUPRINS

3.2. Definitivarea constructivi gi verifichri finale ale surubului secundar ....... 56
-4..mmmmsxmmmmm........; ......................... saarinrenaean 58
4.1. Alegerea sistemului de actionare (conceptia) cooavoiieennn earrereirtaeranasans 58
4.2. Proiectarea la scar} a sistemului de actionare ........ Cresevseraraseanvesna ...58
a. Actionarea cupirghie P 3511 +) €. SRR resesscerns ecensenessananas ee..58
b. Actionareprin dispozitivecuclichet .....c.cevirmianianiiianarrnns e vee 80
4.2.1.b. Proiectarea rotii de clichet gi a clichetulti ..:veiveiiaesnciavannnan 60
4.2.1.1.b. Proiectarea asamblirii dintre roata de clichet ‘51 elementut
pe care se mnteazd ........ T U v nehestesaasueans 65
4.2.1.2.b. Precizarea ‘elementelor rotii in zona de contact _
clichet -roat¥declichet ..... . occieriienaiaaiirarseonrnevanes 66
4.2.1.3.b. Proiectarea asawblirii dintre clichet gimaniveld ......... .00t 68
4.2.1.4.b. Definitivarea constructiva a rotii de clichet si a clichetului ...69
4.2.2.b. Proiectarea fmpingStorului CUAXC ... ccoverenniarirneersnrrrmrannnee 70
4,2

.3.b. Proiectarea manivelei J I LD 72

5. PROIECTARFR SISTEMULUI DE FRE

a. Piulitd regemat® fix ....il.....vuees P A R eeiie ey
5.1.a. Precizarea solicitdrilor ..........c.000 barearereciranse i eeranmrerererr s 75
'5.72.a. Dimmsionarea piulitei ... ... ..o Ceeiansan esaenesn v ieiveecsrmaan 75
5 3.a. Proiectarea sistemalui de blocare apiulitei ........cc.0vnne T 76
b. Piulite rotitoare ....... O LR LR 77
bl. Piulit¥ rotitoaredecric...... . S  eereensesarietiirarrasans 77
5.1.bl. Precizarea solicitiirilor .........crevecnennnnnn semestersransens s ve.. 18
5.2.bl. Dimensionarea piulitei .........cccuenuecees fesxssaessaveare Crreserensia 78
b2. Piulitl rotitoaredepress...... ereans i esieiseseseassannenan emmeetnseraas 79
 5.1.b2. Precizarea solicit¥rilor gi acelorlalte cerinte deindeplinit ..........79
5.2.b2. Dimensionarea piulited ...... veacesuniasaans e eseneran feseoseneenvrenran 81
¢. Piulitacriculul autocupirghii ...coovviiinicncrnnareen S 82
: 5.1.c. Precizarea solicitdrilor .... ciseserestranatanes teemisansersamsesaseirans 82
. 5.2.c. Dimensionarea piulifei ........ wemanans crrrreeesareeanrs U -1
6. PROTECTARER CORPUIIL ... .ovvvarccsersrscrarssisstsantsonepurmartnea armmsssnoncssss 86
-Reguli generale ....... reessersanens eneeaseaans eaariesearenrnne s S e 86
- 6.a. Proiectarea co ui wnor ericuri cu gurub vertical ............ e aaraaes 91
6.b. Proiectarea corpului cricului auto cupirghii «..oviiiiiiiiiiiii i 93
6.1.b. Proiectarea articulatiilor dintre pirghii - cup3 §i pirghii - talpd..... 93
6.2 .b. Proiectarea plrghiilor ........covecsmiinieiraninirrrrnntannr s 36
6.c. Proiectarea corpului unei prese cuo COlOANE .. ovvrrannrenanssreiacaarannes 96
6.d. Proiectarea corpului unei prese cu dous COlOBII® «oovvernnrnennn b reaanearons 98
6.e. Proiectarea corpului WnOr eXLractoare . ... oot vrerarar e carturornn s 102
7. F/ALDARER RMMDAMENTULDI TRARBMESIEI ............- heamssrscieasavense ererermantare s 106




T LT e e e e ot T o i

e T, st ey e E RO Mg TP,

-

LT -

3 COPRINS

ANEXE
ANEXA Al MARIMI NORMAIE . ...... cevereeees ceeras e rieeitiaeinas Cereiaeeas cerereren. Al
1. Dimensiuni liniarenormale....... ... it e nnnnnns, Vrreeeiaas N 5
2. Unghiuri normale. Unghiuri de conuri gi ccmcltit:x Craseans Cerresaaeaeran a.l
3. Razenotmalede racordare ............0o00veennnnnnnynn e re st .2
4. Rugozitdfinommale. ... ..ttt i e i et e «++.A.3
ANEXA A2 MATERTALE §1 SEMIFRABRICATE ........0000cmvenmrnernns S deassartiaanranneras A.4
L Oteluri. e e, A.4
B L A.5
3. Materialenefercase.............................. wevaan eeereaaeaen -.-A.9
4. Semifabricate standardizate .......... s es st it raras e terearea A.ll
4.1.Pable ... ...t e e e e e e e ey A1l
4.2. 0tel lat ..............., st st e et ae e e bt e en s aaeen A.12
4.3. Otel heXagmal ......oinnivritietiennniranr et e e A.13
4.4, Otel pltrat ..........cc0vvvevnnnnn.. e ae e eens A.13
4.5. Otel rotund .............. O A.14
'4.6. Tevi laminate ............cviiiniinvenren. fe e eaerree it e aaann A.l4
L T O - < - ersrreas ves+.AAS
AMEXRAS FILERYE ........ccconnncnnne Ctarrrasisens terrresecesasienanrannns eererease A.l6
1, Filetul trapezaidal .............ccc0u.s Peesrenas N A.l6
2, Piletul ferdstra .......... T A.l9
3. Tolerante zi aJustAJe pentru filetul trapezo:.dal i feristtiu ... R21
4. Notarea filetelor gi ajustajelor filetate.............. Cee e arreaanas A.28
5. legirea gi degajareafiletelor........ veesensnas trecrreas tessesaanas ....A.28
ANEXA A ORGANEDE ASBMRIARE . ........... tsesutesnnananaae Creasrecsanna sreacsrssess A3l
1. Generalitii ...ttt i et cer e aren e A.31
"~ 1.1. Organe de asamblare filetat.e Execufie. Ahaten limit¥ ............. A.31
1.2, Caracteristicimecanicepentruguruburi .........cc00vinnvnnnnrnnnn. A.3l
1.3. Caracteristici mecanice pentrupiulite................... o reraeses A.32
1.4, Notarea asavblarilor filetate ..........ccvvinivevivnnnrnnnennnannnnns A.32
1.5. GEuri de trecere ... ..ottt ittt e, A.33
1.6. Locaguri gi lamade ......couiini it it e e A.34
1.7. Lungimi de ingurvbare ...... eetnerraaseen e e r e Shreranaeans A.35
1.8. Virfur de surubimrd ... i e e e e A.36
B L s A.38
2.1. Surub cu cap hexagonal filetat pAinE SUb CAP ... vivvvrrer e rnns A.38
2.2. gurubcucapstriat ....................ll0ll, eresrtesesenarbanan A.39
2.3. purubcucapinecat crestat . ..... ... .t e A.39
T -2 1) S R.40
3.1. Piulite heu:agcnale Ciarresaerraarieanes Areviversanassaa ebereereina A.40
3.2. Piulite infundate .............. cerrraaanan veerserrsasaan. aareesans A.4l
4. §tift filetat cucCrestBtUE CUCED .. vviiiitieniieerrneerernonnncnnronens A.42
T - erees Ceteieriraanan S, ..A.43
5.1. Saibeplatepentrumetale...............n0. tesesrrcaneas treveaenns .+ A.43
5.2. Subiprelucratipmtmboltun ........ aeranrraea eserareaenrns .. .A.43
5.3. gaibe Grower ...... terrrraseeesceanas Cere sttt baee ey A.d44
6. Boltwi gi gtifturi .......... teveaes teescadarrrsnannse creroee trnesssaase .A.45
6.1. BOlt cU CAP --.vviiiiiiininnnrnnonnnnnnns Cereerrecaias Ceracerssaans A.45
6.2. Boltur far cap ......v0vviienvaninaniann Ceerrrerrsaasectinnr ey A.46
6.3, gtift cilindric ............ Ceeresmanrene Gt erteriraeasetten i A.47
- - 51 2 TN trsseanns veeseane JA.47
8. Inele de sigurantd .......... teresasnaa Cranea Easarsietertaamavar s s anens A.48
AMEXARS PEME .........cci0vnevervencvanaces treressesans Seesesarrrasencansnenns ...A.50
1. inhnsrimnmmalele ............. e ebedietirereateeeeiaeaan A.50
2. Peneparalelecugiuri defixare .......c.viiiiniiiniiiinieriiiinens ...A.52




ANDAAS RULMENTT . .ivoveennns e eeereenee e eenaaeniata e aeaaas e A.54
1. Rulmenti axiali cubile pewnrind ....o00e B A.54

- ANEYA KT ELAMENTEDEANTRENARE .........coccncvrvncenncccns R A.56
1. Roti demanevrd de uz general din fonts si ofel tumat.........c00v-nens A.56

2. Armdturi industriale. Capetede tifh . .....voviiinenriiiiiiiiranrenes A.57

TR+ 1 T EE EEE R R R T ERR S K eweneereneeananarran sy A.59

ANEXAAS GADRIDE CENTRARE .. ... .coveeearsrrsananss P PRET: A.60
1. GHuri de OBNELAe .. .c...iveivnrirsnrcasanor i seeeeenan A.60

2. Gﬁuri'd;-cmtrare F o D L S FEREETEREEER A.61
mmmﬁm. ............... O A.63
1. Tolerante gi abateri de form& 5i depozifie .....ccoiiiiiiiiiiiiii e A.B3

2. Sistemul de tolerante i ajustaje pentru dimensiuni linjare ............. A.66

- 3. Tolerante generale pentru piese‘pre_luctnteﬁprin-'a_schiere R T A.7L

m }10 m R LR R T R R TR R N R R R RS R L A I a 72
ANEYA Al LISTA STANDARDELOR DYILIZATE ... ..ccvenvnes ceasnsrarruasenny seemscasanens A.73




|
![
}
|
{
i
k
|
!
{
r,
|
E
;
J’

e W T hs

A ] >

- PREFMA

‘ .Brezentul_Indrumar;-primuIVGintrqo.serie mai largd, are menirea -de
a sprijini studentii gi cadrele didactice in activititile legate de

. .proiectarea unui: sistem tehnic cu o transmisie surub-piulit¥ -actionatd
manual. :

fntrucit aceste.activititi se desfigoar® la inceputul uceniciei
intr-ale proiect¥rii, fndrumarul cuprinde pe ling&'materialele ajutitoare

= extrase din standarde, solutii constructive, date utile - gi o serie
de indicatii de proiectare care se succed, pe cit posibil, intr-o ordine .

corespunzitoare algoritmilor de lucru. Autorii sper® c¥ aceste indicatii,

:~destulude detaliate, nu vor elimina efortul creator gi de intelegere din

partea studentului si nici str¥daniile cadrului- didactic pentru

indrumarea acestui efort.

Autorii multumesc anticipat pentru toate sugestiile care ‘ar putea

:gontribui la imbun¥titirea structurii 'gi- con{inutului acestui indrumar.

Autorii
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6 CONSTDERATIT GENERALE

1. CONSIDERATII GENERALE

1. CARACTERIZAREA TRANSMISIEIX WRUB—PIHLI-T-'K :

Transwisia gurub-piulifd I} alchtuit’i dintr-um gurub gi o piulifd aflate inmigcare
relativi in timpul function¥rii, realizeazd transmiterea gi- transformarea mige3rii $i
a fortei. Cu aceste functii; transmisia g iulitd se intilneste frecvemt in
constructia unor magini simple cuw sint cricurile ) gi presele manuale, in constructia
maginilor wnelte, a wmor dispozitive de lucru, a umor aparate de misurd etc.

wabelul - A.1 prezinth o sintezd a combinatiilor posibile pentru migcarile

. elementelot cuplei gurub-piuliti fmpreund cu exemple de utiligare.

- Tabelul A.1
Modul de migcare l
RN ST . . Exemple de utilizare
al -piulitei I -al_sgrub!i;? — .
- FixA | In migcare de rotatie Cricurile, presele cu gurub
. : gi translatie ,
in_uﬁqcaﬁe de rotatie S Fix : Bratul meginilor radiale de
'gi translatie e gaurit
in migcare de in migcare de rotatie | Surubul conducitor al -strmgului :
translatie o o _ ) _
fﬁ_ini_scare de,-rbtat—ie ' uin migcare de - Transmisia gurub-piunlitid a
- translatie ' Fapusii mobile a strungului-

. Ca principale avantaje ale folosirii transmisiei gurub-piulifi se pot enumera:

- constructia gi. esecutia relativ simple, precigia bami, -functionarea fird zgomot,
. .gabaritul redus, ‘posibilitatea transmiterii umor forte relativ mari. Ca principal

dezavantaj se ment{ioneazi existenfa unor freciri -importante intre spirele filetelor,

‘care determind randamente mici, wzuri mari (ce conduc in timp la jocuri mari) -si In

consecintd viteze de lucru limitate. RAcest neajuns este- in parte - eliminat- de

i)

transmisiile & bile ("suruburile cu bile") la care frecarea de alunecare-este inlocuitd

~ou frecarea’ de rostogolire,

EXEMPLE DE_UTILIZARE A TRANSMISIEI.
. SURUB-PIULITA 1N CONSTRUCTIA DE MASINI

Figurile A.1 ... A.15 prezintd schemele cinematice de principiu ale celor mai

. Teprezentative sisteme care pot constitui obiectul proiectului de an.

Se utilizeazad vrmitorul sistem wnitar de notagii: 1,1' - gurub; 2,2' - piulifa; 3
- corp; 4 - element de lucru (cupd, platcu etc.): 5 - pirghie sau alt dispozitiv de
actionare; 6 - pirghii de canstructie a corpului; a -~ lagir axial; r - lagdr radial.

fn continuare  se face o pregentare sumard a particularitatilor
constructiv=functionale ale. acestor sisteme tehnice.

‘Cric siwplu (fig..A.l). Survbul principal 1 executd atit migcare de rotafie cit gi

" cea de translatie.. Piulifa 2 este-fixatd:in corpul 3.

1) Be utilizeaed gi alti termeni cum ar fi:-gurub de migeare, gurub de migcare i forta. mecanism cu gurub.

2) 8e poake folosi si termenul - vinci.




—

| Pentru evitarea migcarilor relative intre sarcina de ridicat si cupa 4,
| aceasta trebuie 5% se roteascl liber pe capul surubului 1, deci intre
{cup! gi surub exist¥ un lagdr axial care poate fi de alunecare sau de
i rostogolire (rulment axial); utilizarea rulmentului este avantajoasd in
special pentru ridicarea - sarcinilor mari, cind se obtin reduceri
insemnate ale momentului de frecare rezistent dintre cupd si surub.

l g:icAgggtgg platforme agto (flg A.2). surubul principal 1 executd

atit migcarea de translatie, cit gi cea de rotatie. Piulit= 2 este fix#
in corpul 3. Platforma de ridicat 4 este ghldati pe corpul 3,

Cric cu piulitd rotitoare (fig. A.3). Piulita 2 execut® migcarea de
rotatie iar gurubul 1 migcarea de translatie. Pentru aceastd variant#
constructivi frecarea dintre cupd gi surubul cricului simplu (fig. A.1)
-8e inlocuiegte cu frecarea dintre piulita 2 si corpul 3.

5

{ R , 7 CONSIDERATII GEWERALE
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|

T B core

»

v

YPrig. A.1 ‘Pig. A.3

T Bl

_ Cric pentru . sarcini laterale (fig. A.4). La acest cric gurubul
principal 1 - executd migcarea de rotatie, iar piulita 2 - migcarea @9
translatie. De remarcat ‘constructia corpului cu fanta necesara culisdrii
manivelei.

F
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8 ) CONSIDERATII GERERALE
. ; implu pe glisiere (fig. A.5). Toate variantele enumerate pind
acum (fig. A.1 - A.4) pot fi completate cu Incd o transmisie

gurub-piulitd 1'~2' plasatX origontal, care s3 facH posibile deplasirile
laterale ale sarcinii. _ _

Cricuri telescopice (fig. A.6). 8int cricuri cu doud suruburi de
ridicare. Piulita 2 a surubului principal 1 face corp comun cu gurubul
secundar 1'. Se pot concepe trei variante constructive:

Varianta a (fig. A.6a). Actionarea se face prin surubul secundar 1°'.
Cupa 4 se poate roti fatdi de capul gurubului principal 1. Dac¥ momentul
de frecare dintre cupd si capul gsurubului principal este mai mic decit
momentu] din filetul comun al! celor doud guruburi (cazul wuzual in
practicX), in timpul actionZrii cricului nu va apare miscare relativi
intre guruburi. Acest tip de cric este folosit cind distanta dintre
sarcind gi cup¥ este mare gi nu se impune cerinta ridic3rii rapide a
acesteia. Cupa se aduce in apropierea sarcinii prin rotirea cu mina a
gurubului principal - apoi se utilizeazd dispozitivul de actionare 5
plasat pe surubul secundar. Dac¥ momentul de frecare dintre cupd .gi capul
gurubului principal este mai mare decit momentul de finsurubare din
filetul comun celor doui guruburi la actionarea surubului secundar se
produce gi ridicarea surubului principal 1 in raport cu surubul secundar
1'. In aceasty situatie cricul este cu dubld actiune (vezi fig. A.6c).

Piletele celor doud guruburi trebuie sX aibX sensuri contrare,

a3 _ b =

F

Fig. A.6

Varianta b (fig. A.6b). Actionarea se face prin gurubul principal.
La manevrarea pirghiei se produce mai intii ridicarea gurubului principal

.in cel secundar si ulterior - la terminarea cursei gurubului principal

- are loc gi ridicarea surubului - secundar in piulita 2' (deocarece

"momentul de ingurubare in filetul cuplei celor doul suruburi este mai mic

decit momentul din filetul cuplei gurub secundar 1'- piulita 2').
Filetele celor doud suruburi aun acelagi sens.

Varianta ¢. Cupa este fixat} de surubul principal. Intrucit momentul
de frecare dintre cupH $1 sarcind este, de reguli, mai mare decit
momentul de ingurubare din cupla 1-1' 1la actionarea surubului secundar
s¢ produce deplasarea simultana a ambelor suruburi. Cricul se mai numeste
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Filet
dreapto

Fig. A.8

“cu dubli actiune". Piletele celor douZ cuple trebuie
sad aib3 sensuri contrare.

Cric dublu (fig. A.7). Filetele celor dou# cuple
au sensuri diferite astfel incit 1la actionarea
gurubului 1 se obtine apropierea san indepartarea
simultan¥ a piulitelor 2 care joaci.si rolul de cupi.

Lric auto _cu pirghii (fig. A.8). Deplasarea pe
verticald a sarcinii se face cu ajutorul unui wecanism
in care purubul 1 are o migcare de rotatie, iar piulita
2 - o migscare de translatie. Capetele pirghiiler & se
prezint&®8 in <forma wunor sectoare dintate. Prin

angrenarea acestora se evitd balansarea in plan

vertical a cricului fat¥ de bazX, sau a cupei 4 fat¥ de
elementele sale de legaturd.

Se poate obtine o altd variantd a acestui cric
inlocuind lag¥rul axial-radial (a-r) cu o a doua
piulitd, c Hiid de seas cenivar,

0 _altd variantd de cric cu pirghii este indicati
in figura A.9.

Fig. A.9

Tirant sau ancorll reglabil¥ (fig.

A.10). PFiletele

celor doul cuple au

sensuri diferite astfel Incit la 3 -
rotirea corpului 3 se obtine F;lets;ﬁngu \ Fitet dreapta

apropierea sau . indepirtarea simultani 2 \ ’ 2

‘a celor doud suruburi 1. ‘_,,M,-.,\_q M
% SRS

F

T o, Som el o .o .



10 ) CONSIDERATIT GENERALE

: Extractor pentru
roti, rulmenti (fig.
A.11). Surubul 1 exzecutd
migclrile de rotatie si de
translatie. Piulita 2 este
fixatd in corpul 3. in
varianta din figura A.1l1.=a
bratele 6 se pot deplassz
pe traversa 3, astfel
incit ghearele c¢cu care
sint previzute si apuce in
mod convenabil elementul
de extras. O alt¥d variantd
de extractor este
prezentatd in figura A.11
. b in care bratele in numir
a b de trei sint articulate in
corpul extractarului.

Fig.A.11

Prese (fig. A.12). Surubul 1 executd atit miscarea de rotatie cfit
‘1 cea de translatie. Piulita 2 este fixE. Corpul presez poate avea forme
diferite, respectiv:

- cu o coleoandl (fig. A.12a);

- ¢u doud coloane (fig. A.1l2b}.

R T T s PITTTTTIT T
a _ b
Fig. A.1?
Presl cu pinli rotitoare (fig. A.13). Piulita 2 executl migcarea
de rotatie, iar gurubul 1 - o0 miscare de translatie.

Presd cu pirghii (fig. R.14). Se utilizeaz¥ dou# piulite 2 legate
prin pirghiile 6 cu platoul 4 ghidat pe ghidajele corpului 3.

Menghine (fig. A.15). Surubul 1 executi miscarea de rotatie iar
piulita 2 o migcare de translatie. Variantele din figurile A.15a 5i A.15b
diferd intre ele prin pozitia f¥lcii mobile 4. Varianta-din figurz A.15c
esate cu ambele f3ilci mobile.
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B. NETODOLOGIA PROIECTARII SISTEMULUI

Procesul de proiectare al unui produs oarecare este o activitate complexd,
iterativid, ale chrei principale etape sint prezentate In figura B.1l, impreund cu
interconectarea dintre ele. Pe baza acestei scheme bloc a fost cmpartlmtat materialul
prezentului indrumar.

Tema proiectului jes

1
Bnaliza temei

B.1 Precizarea listei delws
cerinte si dorinte

Evaluare T

Da

| Pro:LecL'area calitativi (Conceptia)

Precizarea structurii functiilor

B.I1 de indeplinit fontgg———————]

Ciutarea si gisirea de solutii
concept posibile

Evaluare > et

Da

_ Proiectarea la scard
Calcule de dimensionare

B.III Definitivlri constructive prin desen =
Verificiri
) Desen de ansanblu §i desene de executie

Nu
Evaluare o

Da

— ——

'} Pregitirea fabricatiei

&" |

Fig. B.1
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B.I. ANALIZA TEMEI

Analiza temei constituie prima etapf in rezolvarea oricdrei proiect3ri. In aceastd
fazd se precizeaza o listk de cerinte care trebuie, sau doar se vor a fi indeplinite de
cltre obiectul proiectirii. Intre cerintele din list3 sint unele - care constituie
conditii restrictive - far3 de care sistemul nu poate functiona, nu-gi indeplineste
functia etc. Aceste conditii restrictive vor fi denumite in continvare - cerndinte..
Celelalte conditii a clror realizare este doar dorit3 vor fi demmite - dorinde..

Pentru temele de mare anvergurd, in etapa de analizi a temei pot avea loc, pe lingd
activitdtile de documentare, prospectiri ale pietei chiar gi wnele calcule - care pot
conduce la concretizarea si uneori chiar la modificarea unor.date din temd.

Exggr lu:

Tem proiectului: S3 se proiecteze un cric auto pentru o sarcind maxims F=8000 N ;
distant{a minim& sol-caroserie, sub sarcini, H, ., =250mm; distanta maximi sol-caroserie
(inclusiv indl{imea de ridicare), H, . =500mm. '

"~ In faza de analizi a temei se pot g¥si wmitcarele cerinte si dorinte:

Cerninte:
® S3 se poatd regla inXltimea pind la caroserie.
& 53 deplaseze pe verticald 8000 N, intre H_; =250 mm si Hyy =500 1.
®= 53 nu alunece, sub sarcind, de sub caroserie (s3 nu se ristoarne).
® 83 se poatd aci;iona manual, cu o fortd de acticnare de cel mult 150 N. -
B S3 se poatd actiona de pe o singurd pérte.

B 53 nu se afunde in pd3mintul moale.

Doxrnint 'e.: ‘

o Actionare usoard (randmfbun).'

O Actionare rapidi (timp de ridicare mic).

o Gabarit gi greutate mici.

a Gost redus. |

0 Durabilitate bund (cit autovehiculul).

R Constructie simpli.

Observatii:

1) In anumite situatii dorinte de tipul celor de mai sus pot deveni condifii
restrictive (cerinte). De ezemplu, dacd gabaritul este inpus de conditia de incadrare
in dimensiunile portbagajului aceastd dorintd devine cerintd. La fel se poate intimpla
§i cu greutatea sau costul cricului. In mod normal date de acest fel ar trebui incluse
insd in tema proiectului. : o '

2) Comparati tema anterior enumtatd cu urmdtoarea formulare: S5 se proiectere un
cric pentru autemobilul DACIA 1310.
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B.I1I. PROIECTAREA CALITATIVA { CONCEPTIA)

in faza proiect¥rii calitative se caut¥ solutii concept (sclutii de principiu}
pentru sistemul de proiectat. Purictul de plecare in aceastd etapd este lista de cerinte
anterior stabilitd. Printr-un proces de analizd si abstractizare aceste cerinfe se
transpun in funcfii de indeplinit de catre-distem. Cu cit formularea acestor fumctii
este mai generals, cu atit numiirul solutiilor care se pot gisi este mai ware. Este
important s% se giseascd cit mai multe solutii posibile intrucit, in continuare, din
maltimea acestora se alege varianta care satisface cel mai bine lista de dorinte
formulat¥ §n faza de analizh a temei. Cu anumite limite, optimiz3rile sint posibile gi
in faga proiectirii calitative, prin utilizarea telmicilor de "analiz¥ a valorii" [4].

Exemplu: Faza de conceplie a wui cric auto corespunzitor temei anterior analizata.
F Li 0

4 Deplasarea unei sarcini (mari) pe vertical®, prin actionarea manuald (cu o fortd
relativ micd).

Funetii Lial

¢ Preluarea sarcinii (rezemarea) si transmiterea ei ciitre sol.
{ Deplasarea sarcinii pe verticald.

- Transmiterea energiei cmilui (fortd si miscare) catre elementul pe care se
reazemdl sarcina.

Functiile de mai sus pot fi indeplinite de cdtre o mare varietate de solutii
calitative cum sint cele din figurile: A.1, A.2, A.3, A.4, A.5, A.6, A.7, A.8, A.9.

Observafii:

1) CHutarea gi gisirea solufiilor concept se realizeazdi prin activitdfi care decurg
incd in mod precumpdnitor euristic (creativ). Posibilitatea utilizdrii calculatorului
si in aceasti fazd a proiectfirii, a condus de mai mult tinp la o serie de actiuni in
directia algoritmizdrii conceptiei ("inteligentd artificiald™). Problema este dificild
si complexd cdci sint necesare metode, limbaje si base de date specializate in acest
scop [10]. Sistemele expert care se cautd a fi puse la punct pot contribui gi ele la
cregterea eficientei i calitdtii activitdtilor de proiectare calitativd,

2) Solutiile enumerate mai sus nu au fost obtinute printr-o tratare sistematica.

. Lista este departe de a fi completd (lipsesc cricurile cu actionare prin sisteme

hidraulice si altele). Ele s-au preszentat cu scopul de a vd pune in fafd probleme

alegerii celei mai bune variante fn raport cu lista de dorinfe. Incercati s§ faceti
_acest lucru! Este greu. Lipsind datele necesare, nu se pot face decit afirmafii

calitative. Cunoscind tehnicile de "analizd a valorii” putefi iegi din Incurcdturd!

3) Tematica.proiectului de an nu implicd abordarea metodelor de sintezd, care se
studiazd la disciplina "Teotia mecanismelor”. Evident, insd, mecanismele componente din

- schemele cinematice care se propun trebuie sa fie desmodrome. Proiectare cricurilor si

a preselor cu pirghii -.mecanisme cu pirghii - trebuie totugsi s8 inceapd cu un scurt
capitol privind sintega dimensionald si analiza cinetostaticd.

4) De cele mai multe ori,- din motive didactice, prin tema proiectului se impune o

| anumitd -solutie concept a ansamblului. Proiectarea calitativil, aga cum a fost descrisd,

se va desfdgura la nivelul subsistemelor companente. :
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B.III. PROIECTAREA LA SCARA A ANSAMBLULUI

Figura B.2 prezintd o variantd, relativ generalsd, de algoritm pentru proiectarea
la scari a wnei transmisii surub-piulitd, inclusid in cricuri, prese, menghine sau alte
dispozitive de lucru actionate manual.

Algoritmul are in vedere o abordare preponderent functionald a proiect3rii.
Aspectele de ordin structural si constructiv sint subordonate cerintei indeplinirii

rolului fl.mctional .

Cap. 2

Functii de indeplinit
Cerinte, dorinte
Solutia concept

Sinteza dimensionald
studiul cinetostatic
{pentru mecanismele cu pirghii)

y
Proiectarea sistemuiui de

Tema
proiectului

§

prelvare-transmistere a foriei
de citre surubul principal

Nu Actionavred

i

se face prin gsurubu?
principal? ”

Proiectarea sistermuilud

de actionare

§ 2.3.

| pefinitivarea comstructiva

a gurubului principal.
. Verificiri finale

Cap. 3

sistemlui de

1 Proiectarea
_preluare-transmitere a fortei

secundar

de citre surubul

!




16

METODOLOGIA PROIECTARIE SISTEMELOR

Actionarea
se face prin gurubul

secundar?

Cap. 4 Proiectarea sistemului
‘de actionare

. __ o | _

§ 3.2. Definitivarea constructivi a

surubului secundar (si principal).

Verificiri finale —en
A

-Cap. 5 Proiectarea sistemului de preluare—

transmitere a fortei de cidtre piulitad

Actionar

 Isistemuld

Proiectarea
de blocare

{a piulitei |

Cap. 4 | Proiectarea sistemualui

-se Face prin‘
piulita?

de actionare

Cap. 7

Definitivarea canstructiva

a piulitei, Verificiri finale

Proiectarea corpului

ansamblulwi

Verificiri gi definitivdri

constructive finale.

‘Evaluarea tehnico-economicH
{(randament etc.)
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Nu

Elaborarea desenelor de executie
{(implicit stabilirea tehnologiilor)

Evaluarea tehnico-economicd
(costuri cu materialele gi tehnologia)

- Pregatirea fabricatiei

Fig. B.2

=
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1. SINTEZA DIMEHSIONALK& STUDIUL CINETOSTATIC AL MECANISMULUI

Proiectarea la scard a dispozitivelor de tipul telor din fig. A8, A9, Al3, in
structura clrora intr3 mecanisme cu pirghii, trebuie s3 inceapd cu sinteza dimensionall
$i apaliza cinetostaticd a mecanismelor respective.

in principiu, aceste doul aspecte sint de rezolvat pentru toate variantele de
sistem care fac obiectul indrumarului. In proiectarea sistemelor pentru care solugiile
problemelor de mai sus sint evidente, acest capitol poate lipsi.

Ca exemplu, se abordeazd cricul auto cu pirghii {fig. ns).

H min

TI777 - 707

1.1 SINTEZA YIMENSIONALA

Sinteza dimensionald are ca obiectiv principal determinarea lungimii pirghiilor.
Prin tema proiectului se precizeaz3 (sau se pot preciza):
¢ Hyip - indltimea minimd sub sarcinid si H - cursa,
sau
¢ Hyy, si Hp,, - iniltimea maxim¥ sub sarcini.

Indltimea minimd sub sarcind depinde de constructia autovehiculului.

Figura 1.1 prezintd cricul in cele doudl pozitii extreme, in care cu .lp s~a notat
lungimea wnei pirghii, iar (A +h,)=A,

Trebuie determinate 4 necunoscute: 1, @, ®p.. si A,

Se pot scrie doud ecuatii:

Hpin =21 sinea,, + A
By =21 8ina,,, + A

(1.1)
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H,'ﬂn-zl sinea,; + A

: : (1.2)
H=H, - H,,,i,1 21p(51num—sinuﬁn)

Pentru solufionarea problemei trebuie introduse incd douli conditii (ecuatii). Se
pot impune urmditoarele mirimi:
] ann Sl “m,
sau
& a.in $i A .

(Se recomandi: ., = 30°, «,. = 70°+80°, A = h;+h, = 75 +100 mm).
Rezultd celelalte doud mrimi necunoscute: I, si una din mirimile &, sau A.
ATENTIE ¢ A nu trebuie si fie prea mic - pentru a putea fi realizat efectiv.

1.2 STUDIUL CINETOSTATIC

" Btudiul cinetostatic se face in scopul determindirii fortelor care -actioneazd in
elementele mecanismualui.

Mecanismil din structura cricului constituie un sistem static determinat (gradul
de mobilitate este 1 si are un singur element conduchtor - surubul }. Deci, reactlum.le
din cuplele cinematice, se pot determina din conditiile de echilibru.

Fig. 1.2 prezintsl fortele implicate. Se studiaz¥ cazul in care forta F actioneaz3
simetric pe cupd. In aceasty situatie momentul -care tinde si basculeze elementele

cricului in plan vertical este zero: si .corespunzitor gi fortele F de pe dintii celor

doud sectoare danturate sint nule.
Se scriu conditiile de echilibru: '

-—r ) i F
=g = ne ; = o
(LF),=0; F = 2Rgsina g Ry = 55ims
(XF) §=0; R;s = ~Regi RytRyg = 0; Ryg = Ryg = Rgy = Zsine (1.3)
(XF) ,=0; Ry = ~Rys = Ry = £ _; F, = 2R, cose

2s1ne

Din relatiile de mai sus rezultd ecuatia de leghturd dintre forta din surub, F;,
si greutatea ridicati, F. .
F, = Fctga (1.4)

Similar se poate calcula forta din fiecare bari camponentdl a corpului:

. F
Fg = Ry =

— 1.5
2sing (1.5)

-

Observatie:
Dacd forfa se aplic# excentric (linie intrerupt¥ in fig. 1.2), apare tendinta de
rotire a pirghiei 6 - ceea ce conduce ]a aparitia pe flancurile din{ilor a unor forte

F,. condifiile de echilibru, conduc in acest caz, la relatia:
o F-a

F, = (1.6)
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In aceste conditii forta F, - modificd intrucitva reactiunile de mai sus, inséd
dacd excentricitatea & este micd, forta F, se poate neglija.

u .

g

L
|
|

Fig. 1.2
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2, PROIECTAREA SISTEMULUI DE PRELUARE-TRANSMITERE A FORTEI DE
CATRE QURUBUL PRINCIPAL

2.1. PROIECTAREA CUPLEI SURUB-PIULITA

¢ Punctii de Iindeplinit: Transformarea si transmiterea migcArii si a fortei
(transmiterea unui flux energetic).

In figura 2.1 se prezinta o variant3 de algoritm simplu - fird¥ optimizare - pentru
proiectarea cuplei surub-piulit{d. Dupd familiarizarea cu problemele de rezolvat se poate
trece la un algoritm cu optlmlzare Pentru a obline insd efecte pozitive semificative’
acest algoritm trebuie s3 se extindd asupra intregului sistem.

2.1.1. PRECIZAREA SOLICITARILOR 21 A FORMELOR DE DETERIORARFE
POSIBILE

Dimensiwile cuplei gsurub-piulitd - deci ale celor doul fllpte in contact - sint
determinante pentru urndtoarele:

Rezistenta conpulid (tifedl) M&MM&MWM&M; {pentry
suruburi supuse la campresiune); pentru ci diametrul corpului surubului este egal cu
diametrul interior al filetului acestuia.

Pentru a pune in evideni{d tipul solicitdrilor care se produc, se construiesc
diagramele de eforturi. Figurile 2.2 ... 2,18 prezint3 aceste dlagrame prentru un mare
nudir de variante de sistem. In aceste figuri s-au reprezentat si diagramele de eforturi
pentru celelalte elemente componente. Pentru eforturile care apar in elementul i in

contact cu elementul j, se folosesc urmatoarele notatii: F; - forfa axiali: M; i3
moment. Indicii superiori au semificatiile: r ~ radial, a - axial, s - stinga, & -
drieapta. Momentul de actionare se noteaza M,,.. Variatia pe indltimea piulitei a
momentului de insurubare, M,,, si variatia moméntelor de frecare in lagarele radiale
se schematizeazd printr-o dependentd liniari.

Rezistenfa .spineton §iletului pumbului $i al piutitei. Spirele se pot distruge
prin uzare sau rupere.

La vitegele mici la care are loc actionarea sistemelor care fac chiectul
indrumarului, hotiritoare pentru tipul si intensitatea uzdrii sint fensiunife de contact
{presiunife) intre spire.

Ruperea spirelor poate avea loc ca urmare a solicitdrilor de incovoiene 3i forfecane
la piciorul filetului.

Se face observatia ¢a in realizarea remstent.el filetului sint deopotrivd imlicate
d1me1151m.11e filetelor cit gi nurdrul de spire in contact.

In concluzie, cupla surub-piuliti trebuie si indeplineasc3 urmitoarele ceninte.:

transmiterea gi transformarea migedrii si a forfei;
rezistenta corpului (tijei} surubului:

rezistenta spirelor filetelor surubului gi piulitei;
asigurarea conditiei de autofrinare.

Se doreste totodatad:

D un cost redus (material si manoperd);
o o bund durabilitate;
B bwan randament ete.
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Functii de indeplinit: Transformarea
81 transmiterea misc3rii si a fortei

Precizarea solicitdrilor si a for-

Teama de
proiect

|

§ 2.1.1. melor de deteriorare. Stabilirea
listei de cerinte si dorinte.
{

§ 2.1.2 Alegerea materialelor

pentru surub si piulita

Predimensionarea filetului pe

§ 2.1.3 baza solicitdrii corpului gurubului

Alegerea filetului STAS

Nu
§ 2.1.4 -
este solicitat la
anpresiune;
Da
Verifica Nu -
§ 2.1.5. la flambaj? —
e - : Da
§ 2.1.6. Se determind numdrul de spire in
contact - din solicitarea de strivire}-
Da
Nu

§ 2.1.7. Rezistd filetu

la Incovoiere?

Mirimea filetului
Z - nuwdr de spire

Fig. 2.1
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M21
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i
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2.1.2. BALEGEREA MATERIALELOR PENTRU CUPLA SURUB-PIOLITX

Conditiile care trebuie 1ndeplln1te de citre materialele cuplei surub-piulit3
rezultd automat din lista cerintelor si dormtelor anterior precizat !

Necesitatea asigurarii rezistentei la uzare si a unui coeficient de frecare redus
presupun utilizarea unui cuplu de materiale cu bime Erogrletam antlfrlmune

Intrucit solicit¥rile corpului gurubului sint relativ mari - materialul acestuia
este de reguld ofelul. Propriet3tile antifrictiume ale cuplului de materiale vor fi
asigurate in principal, de citre materialul piulitei.

Anexa A? cuprinde date despre materiale.

Sunubul se poate executa di'n urmitoarele oteluri:
Fird tratament termic

- OL 42, OL-50, OL 60 - STAS 500/2-80 (otel laminat de uz general):

- OLC 35, OLC 45, OLC 50, OLC 60 (normalizat) - STAS 880-80 (otel laminat de
calitate); .

- OLT 45, OLT 55 - STAS 8183-80 (otel laminat pentru tevi).

Cu tratament termic - tratamentul termic imbunZtiteste caracteristicile mecanice,
conduce la cregterea rezistentei la uzare, dar evident c3 mdreste pretul fabricatiei.

- OLC 45, OLC 60 - STAS 880-80, imbunidtdtite;

- OLC 35, OLC 45, OLC 55, QOLC 60 - STAS 880-80, cdlite cu flaciri sau prin
inductie; '

- 35Mnlé (cilit $i revenit, 550-650 HB), 65Mnl0, 34MoCrll (cilit '_si_revepit la
320-415 HB) STAS 791-88; ' PR -

- 20Mnl0 - STAS 11513-80, imbwmdta3tit;

- 40Crl0, 41MoCrll - STAS 791-88, imbundtdtite, cdlite prin inductie sau cu
flacira, nitrurate;

- OLC 15 - STAS 880-80; 18MOCXNil3 - STAS 791-88, cementate si cilite.

Observatn.

1. In pnnc1p1u tratamentul termic este necesar la transmisiile .s'.urub—plullta
foarte incdrcate i actionate de un nundr mare de ori, pentru a micsora uzura.

2. Dupd tratamentele de cementare-cdlire sau cdlire prin inductie sau cu flacard,
este necesard rectificarea, ceea ce sporegte semmificativ preful prelucrdrii.

3. Intrucft dimensiunile cuplei sint determinate totodatd si de cdtre materiailul
piulitei, material cu caracteristici mecanice mai reduse, utilizarea ofelurilor aliate
se justificd, in pr1nc1pal prin posibilitatea aplicdrii tratamentelor termice de
durificare $1/sau prin agresivitatea mediului de lucru (mediu coroziv, abraziv).

_P_ig;gg. se poate executa din:

- ® Fonte [5]

- Fc 100 ... Fc 400 - STAS 568-82. Fontd cenusie cu grafit lamelar turnat® in
Piese. Rezistentd mecanicd relativ scizut¥, bund coamportare la uzare la presiuni mici
(3 £+ 5 Mpa). Prezenta grafitului sub formd lamelar¥ conferd bune proprietiti
antifrictiwme.

1) Din lista de cerinie nu trebuie si iipseasef tipul productie: ! mas¥, serie, unicat,...), care prin

conditiile tehnologice poate deasemenea impune wn material sauw altul.
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- FcA 1, FcR 2, FcA 3, FcA 4, FgnA 1, FgnA 2, FmA 1, FmA 2 - STAS 6707-79. Fonts
rezistentd la uzare in conditii de frecare cu ungere, turnatd in piese.

- FcX 200, FcX 250, FcX 300, FcX 350 - STAS 8541-86. Fontd twrnatd in piese pentru
magini-unelte (fonth cumasa metalicd perlitica, grafit lamelar) - are o bunX rezistents
la uzare.

- Fmp 50Q, Fmp 550, Famp 600, Fmp 65C, Fmp 700 - STAS 569-79. Fontd maleabild
turnatd in piese. Mircile recomandate au in structura masei de bazi perlita lamelari.

- FalNiCuCr 15.6.2, FalNICr 20.2, FalNiCr 30.3 , FagnNiCr 20.3 - STAS 10066-75.
Fonta austeniticd turnatd in piese (in simbol: 1 - grafit lamelar, n - grafit nodular
cifrele indicd iIn ordine procentele principalelor elemente de aliere}. Mircile
recomandate au o bund rezistentd la uzurd si o foarte bund rezistent3 la coroziume.

- Fgn 450-5, Fgn 500-7, Fgn 600-2, Fgn 700-2 - STAS 6071-82. Fontd3 cu grafit
nodular turnatd in piese. Grafitul nodular confer3d fontei caracteristici mecanice
supericare dar rezistenta la uzare este mai micd decit a fontelor cu grafit lamelar.

@ Aliaje pe baz¥ de cupru (bronzuri)

- CuPb20Sn5, CuPblS5sn8, CuPbl0Snl0 - STAS 1512-80 Aliaje cupru-plumb-staniu turnate
in piese (bronzuri cu plurb $i adaosuri de staniu).

~ CuAl9(10)Fe3 - STAS 198/2-81 Aliaje cupru-aluminiu turnate in piese (bronzuri cu
aluminiu: inlocuiesc bronzurile cu staniu, au rezisten{d mecanici ridicati, coeficient
mic de frecare pe otel, rezistentd mare la uzare si la coroziume).

© = CuSnl4, CuSnl2, CuSnlOZn2, CuSn6Zn4Phd, AC\l&lSZnSPbS, CuSn4Zn4Phl7 - STAS

197/2-83. Aliaje cupru-staniu turnate in piese, In general, cu cit staniul este in
cantitate mai mare cu atit bronzul este mai dur i poate fi folosit la inciredri
specifice mai mari. Intrucit staniul este wn material deficitar, foarte scurp, Sse
recamandd ca bronzurile cu staniu si se foloseasca numai in situatii speciale. In locul
acestora se pot folosi bronzurile cu plumb sau aluminiu mai ieftine si cu proprietdti
destul de bune. s

6 Aliaje pe bazd de cupru si zinc (alame)

CuZn40PbsSnT, CuZn38Pb2Mn2T, CuZn4OMn2AlT - STAS 199/2-86. Aliaje cupru-zinc turnate
in piese.

@ Aliaje pe baz3 de aluminiu
AlSiCu5 - STAS 201/2-80. Aliaje de aluminiu turnate in piese.

Ohservatii: .

1. Pentru a asigura siguranta fatd de gripare nu se recomandd utilizarea otelului
pentru constructia piulitelor suruburilor de miscare. Totusi, pentru actionari rare, in
conditiile unor presiuni mici pe spire, se poate folosi si otelul. Otelul, ca material
pentru piulitd, poate fi impus gi de solicitdrile mari din corpul acesteia., Un exemplu
in acest sens este piulita cricului auto (DACIA).

2. O situatie mai speciald se creazd in caszul alegerii materialelor pentru
cricurile telescopice unde surubul secundar indeplineste totodatd si functia de piulitd
pentru surubul principal. Se poate opta pentru una din unmdtocarele variante:

» Surub principal din ofel - gurub secundar din otel - piulitd din fontd sau alt
material cu proprietdti antifrictiune in afard de otel (vezi observatia 1)};

# Surub principal din otel - surub secundar din fontf - piulitd din otel;

«  #» $urub principal din oftel - surub secundar executat din fontX in zona de contact
cu gurubul principal, si din ofel In zona de contact cu piulita executatd din fontd.
Principala problemd de rezolvat in acest caz este cea a asamblirii celor doud parti ale
surubului secundar (cea executata din fonta cu cea executata din otel).
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2.1.3. PREDIMENSIONAREAR FILETULUI. ALEGEREA TIPULUI FILETULUI
§I A DIMENSIUNILOR STANDARDIZATE

Necunoscutele care trebuie determinate iIn cazul dimensiond3rii unei cuple
surub-piulitd sint:

» tipul filetului;

p marimea filetului (diametre etc.);

p numdrul de spire in contact.

a} Alegenea tipulul filetufui

Tipurile de filete care se pot utiliza sint:

# Filetul patrat (profilul generator este un pitrat) asiquri cel mai bun randament
dar rezistenta spirei este scazuti; nu asigurd o bund centrare a plulltel in raport cu
surubul , iar dupd uzare apar jocuri axiale care nu pot £fi eliminate in mod smplu Acest
filet nu este standardizat. Se utilizeazid pentru inlocuirea unor piulite mai vechi,
- uzate, care au acest tip de filet.

e Filetul metric se folose’ste in cazul unor mecanisme cu deplasari de mare
precizie. Randamentul este mai mic decit al celorlalte tipuri de fllete gi, in general,
nu este potrivit ca filet de miscare in transmisiile de putere.

® Filetul rotund are o buni rezistentd la oboseald ca urmare a elimindrii
concentratorului de tensiuni de la fundul filetului; functioneazd sigur gsi are o mai
bund qurabilitate in condifii de lucru nefavorabile (praf, zipada, noroi, nisip ete.):
se actioneazd usor. Este standardizat prin STAS 668-80. Se utilizeazd in cuple supuse
la sarcini dinamice mari cu insurub&ri gi degurubiri repetate in prezenta impuritfitilor
(exemplu - ‘cuplele de la vagoane).

" o Filetul trapezoidal are o bund rezistemtd si rigiditate; randamentul cu circa
4-5% mai mic decit al filetului pitrat; permite eliminarea jocului axial rezultat in
urma uzdrii - prin utilizarea unei piulite sectionate; poate transmite sarcini mari,
variabile, in ambele sensuri.

o Filetul ferdstriiu are o buna rezistenti si rigiditate; randamentul este apropiat
de cel al filetului pdtrat; permite eliminarea Joc:\.tlu.'L axial; poate transmite sarcini

mari, variabile, intr-wm singur sens. ¢

Blegerea tipului de filet se va face in fiecare caz concret in functle de:
» caracterul sarcinii {(constantd, variabild etc.):
» mArimea sarcinii {mic3, mare):
b directia si sensul sarcinii;
» destinatia si conditiile de lucru;
» randamentul dorit.
Anexa A3 prezintd date despre filetele trapezcidale si fer3striu.

b} pmweum

Dimensiunile filetului trebuie s3 corespund¥ simultan wmitoarelor cerinte !:

® rezistenta corpului surubului la solicitare compusd. Din diagramele de eforturi
- pentru constructnle prezentate - rezultl ci $urubu1 este solicitat la compresiune
(sau tractiume) si r#sucire (solicitarea de fincovoiere trebuie eliminati pe cit
posibil);

® rezistenta spirelor la strivire (uzare);

® rezistenta spirelor la solicitarea campus3 de incovoiere si forfecare;

® dacd surubul este solicitat la compresiune, s3 nu flambeze;

® 53 asigure conditia de autofrinare (dacid este cazul)

in principiu, dimensicnarea filetului ar putea fi ficuti pornind de la oricare din
cerintele de mai sus ~ cu conditia ca apoi si se verifice pe rind si celelalte. Evident,

1) Lista care se prezintd nu epuizeazd totalitatea cerintelor posibile. Peafemle, sistemul de acticmare pot
impune §i ele amumite restrictii privind dimensiunile surubului si deci szle cuplei filetului.
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In caz de neverificare trebuie s% aibd loc o wodificare a dimensiunilor initial
determinate. Acesta este motivul pentru care aceasts dimensionare se numegte de fapt
predimensionare. _

: De requlZ, hotaritoare pentru portanta ansamblului sint primele doul cerinte. Deci,
este rational ca dimensionarea si plece de la una din aceste conditii. Utilizarea
conditiei de rezistentd la strivire a spirelor presupune ipoteze suplimentare privind
ldtimea suprafetei de contact (inZltimea utild a filetului) si numdrul de spire in
contact - mirimi necunoscute.

In algoritmul care se prezintd, predimensionarea filetului se face din conditia de
rezistent{d a corpului surubului la sclicitarea compusd - considerind c¢i acest mod de
lucru este mai usor de inteles de citre incepitori. Celelalte cerinte se vor verifica
dupd cunoasterea dimensiunilor filetului.

Predimensionarea la solicitarea compusi, in conditiile de mai sus, se face la

compresiune (sas tractiune) pe baza unei forte de caleul F,=yF, , F, fiind forta
care actioneazd asupra surubului principal, iar ¥ (¥ > 1) factor de majorare
a fortei F, pentru a considera si solicitarea de risucire:

a = fe o YR =di da = |2 Gy
o, 4 2 "o, -
unde: d, - diametrul interior al filetului surubului; ‘
0, - tensiunea admisibild la compresiune- (tractlune‘) g, = ac/ C.;
0. - limita de curgere; -
C. - coeficientul de sigurantd fatd de curgere.

Tabelul 2.1 prezintd valori orientative pentru factorul ¥.
Din standarde (v. Bnexa A3) se alege un filet cu d3 superior celui calculat. In
memoriul de calcul se reprezintd filetul 5i se noteazd dimensiunile standardizate.

Tabelul 2.1. Valori orientative ale coeficientului ¥ (valabile pentru 440 mm)

Nr. Sistemul, surubul - - Y
ert. . s
1 Surubul prmcipal al cricului telescopic, varianta| '_ 1,05
din fig. Afa, a cdrui cupl este asezata pe lagar cu '
alunecare. - A
2 | cricul cu piulit:é rotitoare. - 7 1 1,05 ... 1,10
3 Cricul simplu; suruburile cricului - telescopic, 1,27 ... 1,32

‘varianta din fig. A6b; surubul principal "al
cricului cu dublh actiune; presa cu lagir de
rostogolire la capidtul de atac al surubului;
surubul secundar al cricului telescopic, varianta
din fig. A6a, a cdrui cuph este agezatd pe lagar cu
rostogolire. . s

4 Presa cu lagir de alunecare la capitul de atac al 1,45 ... 1,50
surubului; surubul secundar al cricului telescopicd,
varianta din fig. BR6éa, a cd3rui cupa este asezata pe
lagir cu alunecare; extractoare.

5 Swrubul secundar al cricului cu dubl3 act:.une, 1,65 ... 1,75
menghine..
cbservatu

‘1) in general practlca de pmlectare recamandi pentru 31guran}:a nomalé’
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2) Pentru predimensionarea guruburilor de miscare valorile coeficientului de
sigurant¥, €, pot fi mai mari pentru a asigura §i siguranta fa{d de flambaj ca si
??Slij:ru a obtine un numir rezanabil de spire in contact. O astfel de recoamandare este

o, = (0,25 - 0,4)0, pentru d; < 30 mm,
si o, = (0,4 -0,6)0, pentru d; > 30 m _

(d3 - nu se cunoaste incd. Dacd este necesar, se revine cu o altd valoare a Jui0,
functie de primul rezultat dj).

3) Atentie! Limita de curgere notati in calculele de rezistentd cu O,, se
regiseste in standardele pentru materiale sub notatia Rpo,z , respectiv, limita de

h

1%

rupere, O,, este notat¥ cu R,.

2.1.4. VERIPICAREA CORDITIEI DE AUTOFRINARE

Asigurarea autofrinirii apare ca cerinfd in majoritatea constructiilor cu suruburi
de migcare. La sistemele actionate manual este preferabil ca autofrinarea s3d se
realizeze direct de citre filet. La actiondrile mecanice, unde problema randamentului
se pune mai acut, ﬁconditia de autofrinare se sacrifici in favoarea obfinerii unui
randament mai bun. In aceste situatii se folosesc sisteme suplimentare pentru blocare.

Filetele asiguri autofrinarea atunci cind unghiul de inclinare a filetului, ¥,

este mai mic decit unghiul de frecare redus, Q" :

v s | (2.2)
unde: . '
. B 0 € I = y! = B .
tg¥ = —= iar tge’ = B = ;
nd, " COS-% (2.3)

in care: @& - reprezinti unghiul profilului filetului. Pentru filetul trapezoidal,
e =30° {vezi 2Anexa a3, fig. AS._;L). Pentru filetul feristrau, care are profil

- B

asimetric, in relatia (2.3) th loc de @ /2 intervine inclinarea flancului activ al

filetului, ¥ =3° (vezi Bnexy A3, fig. A3.2);

B - coeficientul de frecare ce depinde de cuplul de materiale, de calitatea
si starea de ungere a suprafetelor. Valori ale coeficientilor de frecare se indicd in
tabelul 2.2. . '

De regul¥ filetele cu un singur inceput asigurd autofrinarea. in caz contrar, fie
se micgoreazd pasul la acelagi diametru naninal d, fie se mareste diametrul naminal
mentinind acelasi pas. _ , ,

Tabelul 2.2 Valorile coeficientului de frecare (regimul limitd de frecare)

cuplul de materiale ‘ “Coeficientul de frecare, B
Otel pe fontk 0,08 ... 0,20
‘Otel pe otel 0,i1 ... 0,25
Otel pe fontd antifrictiune 0,08 ... 0,18
Ctel pe bronz , 0,08 ... 0,15
Observatie: ' :

Coeficientu]l de frecare este implicat in calcule de diferite tipuri. Pentru
‘calculul acoperitor se recomandd sd se adopte valoarea cea mai dezavantajoasd din
situatia respectivd. De exemplu, pentru verificarea condified de autofrinare se vor
alege valori la limita inferioard, in timp ce pentru calculul momentelor de insurubare
si de frecare se vor folosi valorile cele mai mari.
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2.1.5. VERIFICAREA LA FLAMBAJ

Suruburile lungi, solicitate la campresiwne, sint in pericol de a flamba.
Dimensiunile filetului, anterior precizate, trebuie si asigure o sigurantd suficientd
si fatd de flambaj.

Pentru a preveni refacerea unor etape de lucru este util ca inci din aceasta faz3l
a proiectdrii sd se execute o verificare sumard, acoperitoare, la flambaj.

Pentru a efectua aceastd verificare trebuie g3sit raspunsul la urmdtoarele
intrebdri: ; ' N

- Care este caracterul rezemdrilor gurubului? (In piulitd surubul este incastrat
sau articulat?...)

- Care va fi secliunea de calcul? (Sectimea gurubului mu este constantX) Cum se
calculeaza for{a criticd in caxul sectiunilor variabile? .... . .

= Cum va flamba sisteml format din douf guruburi (pentru cricurile telescopice)?

_' 'In aceastX fazX¥ a proiectrii vefificarea este Ingrewmatd si de faptul o3
dimensiunile zonelor de rezemare sint incd neprecizate. Avind in vedere faptul ca 5i

.dupd cunoagterea acestora, problema ramine la fel de dificilj {intrebirile formulate mai

sus ramin in continuare valabile), se propune ca verificarea la flambaj s¥ aibi loc in
aceastd fazd - evident, cu acele ipoteze de lucru care si asigure o sigurant3
suficientd. Altfel spus, ipotezele de lucru vor trebui =% fie acoperitocare, adici cele
mai dezavantajoase posibil pentru fiecare caz concret in parté. Dacd dupd proiectarea
la scard apar modificlri semificative fatX de ipotezele considerate initial, se reia
verificarea. - . : :

Se reamintegte succesiunea calculelor de verificare la flambaj a unui cbrp de

sectiune constanti.

Fig. 2.20

- -» Se stabileste felul rezemiirii. Figura 2.20 prezint3 ipotezele de regzemare si
lungimile de flambaj corespunz3toare. Pentru sistemele cu un surub se poate lua
acoperitor L=(1,35 + 1,45)H, unde H - cursa de realizat.

» Se calculeazd coeficientul de zveltete A s5i se determini tipul flambajului:

A= .lf (2.4)
Imin

unde: I, - lungimea de flambaj (fig. 2.20):
iy - raza de inerfie minimi:

j. — Imin (2.5)

Pentru un calcul acoperitor, se poate lua A = nds /4 si I, = ndsy/64.
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» Se compard A cu valorile limit¥. A, , din tabelul 2.3.
Dacd: A < A, - flambajul este plastic;
A 2 A, - flanbajul este elastic.
> Se calculeazd coeficientul de sigurantd la flambaj C,:
F .
- £
Ce = & 2 Cra (2.6)
1

unde: F', - forta critici de flambaj ce se calculeazé dupi cum urmeazé:

3 pentru flambajul elastic

b pentru flambajul plastic
F, = 0, A - cu o, = & - bA

(2.7)

(2.8)

Cga - coeficientul de sigurantd admisibil, la sollcltarea de flanbaj Pentru

51stemele care fac obiectul Indrumarului se poate lua Cea = 3 + 5.

Cind siguranta fatd de flambaj nu este suficientd, se mare_sfe diametrul $urubuiw

{alt filet) $1 se reia verificarea.

Tabelul 2.3 Marimi c‘ara(‘terlqtlop ﬂanha]ulu_

|
Materialul lo a L b
MPa
OL 37 STAS 500/2-80 200 1310 1,14
OL 42 STAS 500/2-80 96 328 1.15
OL 50 STAS 500/2-80 89 335 1.862
OLC 45 STAS 880-80 85 449 1,67
Pentru verificarea 1la flambaj a F
gurvburilor cricurilor telescopice cu
sectiwmea puternic variabily, se pot F
folosi recomandirile din [11]. = L~ -
Se prezintd, in continuare, citeva _ % -
din aceste recomandiri pentru modele
fizice de tipul celor din figura 2.21. 1
i+ =
» Sarcina critica de flambaj se 12 “+ ~
calculeazd cu relatia: %‘ ' -3 -
EIZ* s
F, =k —1—; . {2.9) _
Ll |- 1
e . , LN -
Tabelul 2.4 prezinti valorile lui k -
pentru modelul din fig. 2.2l1a si tabelul
1 1 o}
2.5 pentru modelul din fig. 2.21hb. /JEZL,%///
» Se calculeazd apoi coeficientul b. F
de sigurantd ecu relatia 2.6.
Fig. 2.21

i, 5

Tabelul 2.4 Valorile coeficientului k
- rel. (2.9) - pentru modeiul din fig.
2.21a
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Tabelul 2.4 Valorile coeficientului k - rel. (2.9) - pentru modelul din fig. 2.21a
1, (1,-1,)/1,
1 1 2 5 10 20 50 100
0,3 1,692 1,277 0,729 b,423 0,230 0,097 0,049
e.,5 2,068 1,756 1,178 0,746 0,427 0,186 0,096
0,8 717727402 | 2,402 71 2,106 2,106 1,73 0,999 0,559

Tabelul 2.5 Valorile coeficientului k - rel. (2.9) - pentru modelul din fig. 2.21h

L/ 1,/1 |

| 0,2 0,4 0,6 0,8
0,01 0,15 0,27 0,6 2,26
0,1 1,47 2,40 4,5 8,59
0,2 2,80 4,22 6,69 9,33
0,4 5,09 6,68 8,51 9,67
0,6 6,98 8,19 . 9,24 9,78
0,8 8,55 9,18 9,63 9,84
2.1.6. DETERMINAREA NUMKRULUI DE SPIRE IN CONTACT

Nuvdrul minim de spire necesare a fi in permanenti in contact, Z, se va determina
din conditia de mezistenid La uzare. :
In actiondirile cu viteze mici, principalul parametru care determin3 intensitatea
uzdrii i implicit durabilitatea, sint tensiunife de contact (presiunea) intre spire.
In ipoteza repartizdrii uniforme a sarcinii pe spire si neglijind imghiul de inclinars
a spirei, numdrul de spire necesare rezultd din relatia:
Fy

% (d?-D?) o,

ZF =

(2.10)

in tabelul 2.6 i anexa AZ se prezinthd indicatii privind valorile tensiunilor
(presiumilor) admisibile. Proiectantul poate opta si pentru alte valori, in afara
limitelor din tabelul 2.6. Viteza i numirul actiondrilor, regimul dinamic, deci
inplicit cerintele de durabilitate sint factori hot#ritori.

Tabelul 2.6 Valorile orientative ale presiunii admisibile de strivire intre spire
{regirmul limit3d de frecare) :

Cuplul de materiale Presiunea admisibila o,
MPa
Otel pe fonti " 5...15
Otel pe otel S ... 10(158)
Otel pe bronz 7 ... 15(20})
Otel pe fontd antifrictiume ' 10 ... 15(20)
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Valoarea rezultat® din calcul se rotunjegte, de reguld, la numdrul natural
superior. Dach valoarea obtinutd este mai mich decit 5 (limitd conventional3, impus3
pentru a se asigura o stabilitate bund a gurubului in piulit3), se adoptd z=5; dach se
depiseste nundrul 10 (limit# impusi de neuniformitatea repartizirii sarcinii pe numirul
de spire si, deci, de pericolul ca spira cea mai inclrcatd si fie suprasolicitatid), se
mireste filetul sau se alege un alt cuplu de materiale care admite valori mai ridicate
ale presiunii de contact, O,,.

Nundirul spirelor necesare a fi in contact determin3 indltimea piulitei, H,

'2.1.7. VERIFICAREA SPIREI PFPILETULUI

Gindind pemodelul fizic al unei grinzi Incastrate (fig. 2.22), solicitirile spired
filetului sint: incovoierea $4 4orfecaren.

Decarece cele doua eforturi apar in sectiunea de incastrare, se recomandd si se
verifice la solicitane compusd atit spirele piulitel (material cu caracteristici
mecanice reduse), cit si ale surubului (sectiimea de incastrare mai micd).

* Solicitarea de incovoiene.

_l_zi
0. Mi__z 7 @
7 W
» Solicitarea de dorfecare
Fl
r, = X=Z  (2.12)
£ A

unde:
» pentru filetul trapezoidal
interior {(Anexa A3, figura

A3.1):
‘ 2 D 2 . o) 2
l.i = .% + a, ; W(= bg ] = n g(p/ +621_1.tg'15) ;
A = ‘E.D4(P/2 + 211 tg‘lso) . ! (2.13)

» pentru filetul ferdstrdu interior (Anexa A3, figura A3.2}:

1,= 2, W(= bgz] ) w(?w)z ;A =wD(p-w. (19

p coeficientul de corectie km =0.55 ¢ %75, tine seama de repartitia newniformd
a tensiunilor.

Pentru verificarea filetului gurubului, in relafiile 2.13 gi 2.14 se inlocuiescD,
si D prin 4d,.

Tensiunea echivalentd, pentru un calcul acoperitor, se calculeazh cu teoria a III-a

de echivalentd:
| Ope, = {07 + 4T% < O,

c., =1,5+3(4) ; c, (2)2,5+5

n

=4
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Dacd se depigeste rezistenta admisibili., existd¥ urmitoarele
alternative:

b marirea numE3rului de spire in contact {(pind la 10):

b utilizarea unui alt material:

> mirirea filetului;

» utilizarea filetului fer¥str3u (dacd sarcina este intr-un singur
sens).

2.1.8. VERIFICAREA PRELIMINARK A PORTIUNII FILETATE A SURUBULUI

Deoarece dimensiunea filetului determin¥ implicit dimensiunile altor elemente ale
sistemului, este util ca incd din aceasti fazi, acolo unde este posibil, s3 se efectueze
5i o verificare la 4olicitane compusd a portiunii filetate a survbului, -care este
decbicei sectiunea periculoasd, avind diametrul cel mai mic. De reguld, solicitarea este
de compresiune (trnactiune) cu forta F;, si adaucire cu momentul de insurvbare M, .
Excepiie de la aceastd situatie fac presele actionate prin surub, unde’ la mamentul de
ingurubare Mu se adauwyd si momentul de frecare in cel de-al doxlea reazem (vez:.

diagramele de efcrturl)
_.Se calculeazi:

M, = Fz%'tg(tw’) - . (2.18)
F . o . ,
¢ = — 12 ;T o= ,Mna' P O = VO? +41% < 0,
4 16
o_ | | ‘
. e Rpod) . o Li5e3 .

Ce

Dacd nu rezistd se mireste filetul.

Observatie: Pentru prese actionate prin surub la acest paragraf se calculeazd
momentul M, iar verificarea se face dupd proiectarea celui de-al doilea reazem al
surubului.

2.2. PROIECTAREA CELUI DE-AL DOILEA REAZEM Al
SURUBULUI PRINCIPAL

Cel de-al doilea reazem al gurubului pi:incipal poate £i:

# ¢ a douwa piulit® (la cricul dublu, anumite cricuri auto etc.):

> un 1ag§r axial {la cricul simplu, cricul pentru platforme auto, cricul pentru
sarcini laterale, cricul telescopic, cricul auto cu plrghll extractoare
prese actionate prin suwub, menghine ete.); -

¢ un reazem fix (ecricul gi presa cu n1u11t5 rotltoare, tiran{i, cricul
telescopic cu dubld actiune ete.). :

Varianta cu o a doua piulitd nu ridicd probleme deosebite, cea de a doua piulita
fiind de reguld identicd cu prima. Se pot insi imagina si solutii cu douwd piulife
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diferite. Proiectarea celei de a doua cuple gurub-piulitd decurge dupd algoritmul
prezentat in paragraful precedent (& 2.1).

2.2.1. UTILIZAREAR UNUI LAGAR AXIAL

Variantele posibile in acest caz sint:
-~ pland
» lagdr axial cu alunecare pe suprafat¥: - conicd
- sferici

b lage‘ir axial cu rostogolire {rulment axial).

Observatii generale: :

1. Utilizareéa uni rulment conduce la cheltuieli suplimentare (materiale, manoperd)
dar prezintd avantajul unor momente de frecare (rezistente), cel putin de 10 ori mai
mici decit in lagdrul cu alunecare. Totodat durabilitatea unui asemenea lagir este mult
mai mare. Rulmentul se va folosi ori de cite ori mamentele de frecare mari conduc la
sisteme de actionare ancambrante sau atunci cind actionarea este frecvent# si se doresc
momente de actionare mici pentru micgorarea efortului uman. o

2. Solicitarea care se are in vedere la proiectarea wnui lagdr axial cu alunecare,
in conditiile concrete de functionare din sistemele analizate (acticnarea cu viteze
mici), este presdunea de contact. Valorile presiunilor admisibile se aleg astfel fncit
sd se evite griparea gi sd se asigure o durabilitate ridicatd: O, = 20+40 MPa
pentru ofel/fontd sau ofel/otel cu ungere si viteze mici de alunecare. Valorile mici
asigurd o durabilitate mai mare.

3. Sistemul de actionare montat pe capul” surubului poate impune o serie de
restrictii in proiectarea reazemuiui axial. De exemplu, pirghia cu clichet trebuie s
poatd trece peste capul surubului. ) _

4. Indiferent de tipul reazemului trebuie avut griji ca dimensiunile surubului si
permitd insurubarea in piulitd pe la wnul din capete.

in cantinuare se dau indicatii pentru proiectarea umora din soluftiile mai frecvent
folosite. Aceste solutii nu sint obligatorii. Ele trebuie privite ca niste exemple!

Solutiile din figuna 2.23 prezinti rezemarea pe laghre axiale de alunecare a
cuplelor wnor cricuri. « .

¢ Varianta de lucru ]l

» Pentru varianta din fig. 2.23a se alege d., apoi se estimeaz} tesiturile
rezultind di.. fn cazul solutiei din fig. 2.23b se alege direct di..
» Se determind D, mihim necesar din solicitarea de contact:
Fy

Apac = % (Dr{fz"déz) = - (2.16)
as

Rezultid Dé, iar apoi prin considerarea tegiturilor, D,.

» Se definitiveazd forma gi dimmsi\mile cupei gi ale sistemului de prindere (care
nu trebuie si impiedice rotirea liber3 a cupei). :

» Se reprezinﬁc’a la scard cupa, sistemul de fizare si partial capul surubului.

» Se estimeaz’ momentul de frecare din lagiirul axial (in diagramele de eforturi
Me=M,): -
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3 13
Dc _dc

TS (2.17
pl?-d’? )

1
Mf='§|"F1

unde: Df, si d' - reprezintd dimensiunile efective ale suprafetei de contact care tin
seama de tegituri gi raze de racordare.

s Z & N\ AN ——\ T T

| D
== g
D, D, /1
\ ¢ ) ] '
]l ,_J l
a b

Fig. 2.23

¢ Varianta de lucru 2

» Se aleg D, si d_. Orientativ D, = (1,5+1,8)d, cind actionarea se face cu
ajutorul unei pirghii care trece prin capul surubului.

» Se verificd paesiunea pe suprafata de contact:
a7 —d’? £ 0h o (2.18)

o, =
e 11:(D

KN

Daci nu verifici se mireste D, si/sau se micg.oreazé d..

» Se definitiveazd forma si dmms:tmlle cupei si ale s:.stenulul de pnndere {care
nu trebuie s¥ impiedice rotirea liberd a cupei).
» Se reprezintd la scard cupa, sistemil de fixare si part1a1 capul surubulul
- » Se estimeazd mamentul de frecare d:m lagc’trul axial - relatia (2.17).

Solutia din ﬂM 2.24 prezmti rezesmarea pe un lagar de aiunecare cu suprafata
sferici a cupelor unor cricuri sau dispozitive de lucru.

» Se determind D, minim necesar din solicitarea de contact Pentru un contact
uniform pe junitate de sferé se deduce dependenta fori{#-solicitare de contact:

— —

2 2

D D, D
F,= fz::s-—z—cdua sine = fzu—cosa-—-éﬁduo sing =0 ZDz (2.19)
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N I Rezulta:

Y _

1

(\ r . \ c RO,
AN G_:_(p S 7 » Se definitiveazi solutia constructivi a

cupei. Cupa se poate executa din doud bucii
asamblate prin suruvburi sau dintr-o singurd
o O 7 bucath, deformat¥ plastic pe capul gurubului,
situatie in care ea este nedemontabili.

» Se reprezintda, la scard, capul
surubului gi cupa, : ‘

» Se estimeazi momentul de frecare din

. 'do ' reazemul sferic:
7 - x
e )
. _ Dc
M, = =f27‘5'—§*d“">¢_’_s'ﬂ's-
[} -
— D
» Se inlocuieste 8 = —£ +'cosa si
Fig. 2.24 2
F, = 03'% 2 §i rezultd:
"M, =X uF, D (2.21)
£ 4 l'l i < - -
ia din 4i 2.25 prezinti cazil utiliz3rii wmd rulment axial cu bile.
r : \[J ﬁ‘ > Se alege wn rulment axial cu-bile (Anexa A6
D | ) sau [16]) a cl#rui capacitate statici de
B ) - . incdrcare; C,, s3 fie cel pufin egald cu
sarcina de preluat de citre surub:
‘ C, 2 F . (2.22)
F ' ‘ , -* . . » Se definitiveazh constructiv. forma si
dimensiuile cupei si ale sistemului de fixare
a acesteia.
46 | |
D > Se reprez:.nté la scar® rulmentul, cupa,
(3 ' sistemul de prindere a cupel si partial capul

'\,—/—\_/‘-—' - surubului. D se definitiveazi la proiectarea

51stetmlu1 de actlmare {cap. 4)
Fig. 2.25 '
- '» Se &stlmeazé momentul de frecare din
rulment :

M, iMu-pF (; . (2.23)

unde: dp = (d+D) /2, (fig. A6.1, Bnesa AS); | = 0,008 - 0,01.

cbservape. in figura 2.25 sint reprezentate doud solutii de etansare a
rulmentului.
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Sofutia din figura 2.26 prezintd rezemarea pe un rulment a.x1a1 a surubului unui
cric auto cu pirghii.

. N
{ o
_ )’0 !’fl\‘. _ 3 - @
.) o \\"l')j‘d_ P AN
By ~ | | .' |
Fig. 2.26

» Se alege un rulment axial cu bile (Anexa 6 sau [-i-(::]) care 'indeplrine:ste
conditiile:
A C' b~ Fl, unde C - capacitatea staticl de incércare a rulmentului:
ad, >d, unde d, - alezajul rulmentului, iar d - diametrul exterior al
flletuim

» Se concepe montajul rulmentului axial;
> Se estimeazd momentul de frecare in rulment - relatia (2.23).
» Se alege degajarea standardizatd (Anexa A3).

> Se verifica la solicitare compusd {tractiune Hi rdaucire - vezi diagramele de
eforturi) sectiunea din dreptul degajéirii (vezi si §2.1.8.).

Sofutiile din {iguna 2.27 prezintd posibilitdti de preluare a sarcinii de citre
surubul unor prese. Pentru varianta (a), se presupime cd ingurubarea in piulitd are

loc pe la acest-capit al surubului, deci diametrul D, trebuie s3 indeplineasci
condit{ia:
D_ < d, (mai exact D, < D)

in cazul variantei (b), ingurubarea trebuie si fie posibili pe la capitul opus
intrucit diametrul D, este mai mare decit interiorul filetului,.
Pentru ambele variante Dg corespunde dimensiwnii D a giurii de centrare (Anexa
A8). :
Varianta a

» Se stabilesc D, si D, (D, < d,) ;
» Se verifich solicitarea de contaet Intre capul surubului si pastila din elementul
de lucru, neglijindu-se curbura suprafetei:

g, = ;0 A=%(D§—;)

Daci nu verificd3, se cautd o altd solutie.
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{50

B

D, H8/f7

b)

Fig. 2.27

> Se reprezmtﬁ la scard acest cap al gsurubului si asamblarea cu piesa de lucru.
Lungimea degajdirii se face atit de mare cit este necesar .

» Se estimeazd momentul de frec_:arg din lagdrul axial :
. D3

M_.f s ‘MGI = p. F E——D—z- » (2.24}

> Se verifici sectiwnea s1¥bitd cu diam'tml d), la solicitare compusd.
Solicitdrile sint (vezi diagramele de eforturl)
- > compresiune cu Fy;
> )tdiwmm culM, = M, =M, Se calculeazé tensnmea ec}uvalenti Dach n se
verlfma se nﬁre$te d (dacd se poate) sau se cautd o altX solutie.
Variania b
» Se alege gaura de centrare (Anexa A8);

» Se determind diametrul D, minim necesar din solicitarea de contact:

F
Ape = —+ = X (pl2-p?) ;

nec c,., 4

rezul td D,'.:. $i apoi, prin estimarea tegiturii, D,.

» Se alege degajarea standax:dlzata pentru dinens'ilﬁearde filet care se foloseste
.(Anexa A3); .

» Se reprezintd la scard capul swrubului gi asamblarea cu priesa de lucru. Fata de
valoarea minimd necesarf, diametrul D. se poate miri la nevoie. “(Atentie totusi la
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dimensiunile si tolerantele semifabricatului!)
»Se estimeazd momentul de frecare din reazem; relatia (2.24) cu Dé in loc de D).

» Se verificld la solicitare compusd (compresiune pi adsucine) sectiunea alZbitd din
dreptul degajdrii.

‘:o!,ua‘..w, din figuna. 2.28 prezintd utilizarea unui rulment pentru rezemarea
surubului unei prese. In.'sumharea in pinli{¥ trebuie si se poata realiza pe la capitul
celdlalt al surubului.

» Se alege degajarea standardizatd, corespinzitoare dimensiunii filetului (Anexa
A3};

: » Se alege un rulment axial (Anexa A6
T4 : sau [16]) cu capacitatea statici de

incarcare, C2F, ;

///T////I / .do' S ' \ » Se estimeazi diametrul gulerului,

Th » Se dimensioneagd sau se verificd
3 : (dacd s-a luat constructiv), indltimea
de € \ By . se foloseste modelul fizic utilizat

pentru verificarea spirei. Solicitdrile
sint:
d, -d
b F, _.%f
D, H6 ' r incovolene: G; = : :
d | nd_ h?
| - 6
Fig. 2.28 ) ) F

' : 1
» fonfecane: T, =———
% nd_ h,

» Se estimeard momentul de frecare din rulment - 'relat.i,a (2.23).

» Se verificd la snlicitare cnnwm sectiunea sl3bitd din dre-ptul dpgajaru
filetului; solicit3rile sint(vezi diagramele de eforturi):
> compresiune - cu Fy;
> adMcine - cu M, =M, = M,

Solutia din M.Z.Z‘) se utilizeazd pentru capul de atac al unui extractor.
Considerind ca virful conic se va rezema in gaura de centrare din capatul unui arbore,
se impune ca unghiul conului si fie de 60",

» Se alege ¢ gauri de centrare standardlzaté (Anexa AB) pentru sigurantd este
utild alegerea uneia din mirimile mai mari. ‘

» Se estimeazd momentul de frecare dintre surub si arbore:

F D F. D_+d .
M, = P'Tn—zg =p— 1_¢ 2 . (2.25)

» Se verificd la solicitarne compusd sectiunea degajirii, ou diametrul
d, (d,<d,} . solicitirile sint (vezi diagramele de eforturi):
> compresdiune - cu Fy : _ Y
> uisucine - cu M, =M, =M, .
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o
5 N
/
11
3%
e’
c=560° - de J&
—_d |
L o- Dg o~ <
L i
A
1 Nk
wl o>
<]
4
6ae
a b {60,
Fig. 2.29
Fig. 2.30
Sl I‘_z'.din. figuan, 2.30 se poate utiliza pentru

extfactoare de mari dimemsiuni.

» Se alege un rulment axial (Anexa A6 sau [16]) cu capacitatea static3 de incircare
C,2F, . Atenfie la dimensiunile filetului! Dack ingurubarea in piulitd se realizeaz3
pe la celdlalt capit, in zona rulmentului dimensiunile gurubului se pot méri. Dac nu,
trebuie ca diametrul exterior al rulmentului s¥ fie corelat cu diametrul filetului.

» Se reprezintd la scar@ rulmentul, virful conic gi sistemul de fixare axiali. in
figura 2.30 virful este fixat axial cu wn stift cilindrie montat transversal. Se pot
imagina si alte solugii. _

» Se estimeazd momentul de frecare din rulment - relafia (2.23).

2.2.2. UTILIZAREA UNUI REAZEM FIX

Suruburile care folosesc um reazem fix pentru preluarea sarcinii nu trebuie 5% se
roteascd. Pentru aceasta momentul de frecare la nivelul reazenmlui trebuie 88 fie mai
mare decit momentul de ingurubare in piulit3 (alunecarea se va produce pe filet, piulita
se rotegte iar surubul executd o translatie).

Sofufia din figuna 2.31 este potrivitk pentru cricuri eu pvinlite rotitoare sau
cricuri telescopice care se doresc a functiona cu dubli actiune.

» Se alege diametrul capului gurubului, D, (de ezemplu D =d).

» Se verificd Zensiunife de contact cupd-surub. Valoarea admisibilé, ixantru un
contact faramigcare relativi, se poate adopta: 0,, = 80 + 120 MPa ; pentru otel/otel
sau fontd, sau in general, 0,, =0, 8 o..
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» Se proiecteazd asamblarea dintre cuph si capul surubului. Se folosegte un
gtift cilindric standardizat (Anexa B4).

» Se verifica asamblarea cu gtift [12]. Asamblarea este solicitatd de aStre
momentul de ingurubare in piulitd:

M, =M, =M, .

Solicitdriie sint:

/_\J

S 40:49,@:
_F._M/D,
4

b stnivine gtift-surub:

AN | 6 M, '

T\\\\\\ Opg = ———=  (2.27)
- ngc"

S O, H8/fr=| o b Strivine gtift-cupd:

L . .. (2 28)
5¢ sd, (D, +s) '

Fig. 2.31 - Dacd se depagesc valorile admisibile
ale tensiwmilor, ge modificd
dimensimnile implicate.

» Se veprezintd 1a scard asamblarea cu gtift. S inscriu gi ajustajele drept cote
de montai.

din £4 2.32 se pot folosi pentru suruburile unor prese cu piulite
rotitoare. In varianta (a) capul de rezemare este din aceeasi bucati cu surubul iar
in varianta (b) el este asanblat cu surubul presei prin doud suruburi cu cap inecat.
Varianta (c) folosegte o pand transversald de reglare. Degi aparent simpl3, aceast3
ultimd solutie ridic probleme dir punct de vedere tehnologic.

. Observatie:Forma gi dimensiunile capului de lucru precun si tipul asamblirii
dintre acesta si swub sint determinate de procesul care urmeazd sd se desf¥soare pe
presi. '

2.3. DEFINITIVAREA CONSTRUCTIVA SI VERIFICARI
FINALE ALE SURUBULUI PRINCIPAL

Observatii: &

1) Dacd sistemil de actiopare este plasat pe surubul principal, activitdtile
prezentate in acest paragraf se vor desfdgura dupd proiectarea sistemului de acfionare
(cap. 4; vezi algoritmul de proiectare a sistemului). _ .

"2) De asemenea, pentru cricurile gi presele cu piulife rotitoare este mai potrivit
ca aceastd definitivare s¥ aibd loc dupd proiectarea piulifei gi uneori chiar dupd
proiectarea corpului care contine elementele de evitare a rotirii gurubului.

3) Pentru cricurile cu doud guruburi definitivarea constructivd se va face pentru
amindoud deodatd, dup¥ calculul surubulwi secumdar (§3.2).
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Fig. 2.3

' Dedin it'u_vanea _M” a wmnui elejment sau ansamblu de elemente se desfﬁsoara,
de reguli, prin desen. In aceasts etapd pot insj avea loc 51 calcule de verificare say
dimensionare. Dimensiunile $i elementele de formd, inci neprecizate, se stabilesc in

raport cu cerintele i dorintele generale:

® indeplinirea rolului funetional,
® sigurantd in functionare,

® telmologicitate,

® respectarea standardelor,

® posibilitatea transportului,

0 econamicitate,
O esteticd etc.

Observatii:

1) In aceasti faz¥ a definitivirii constructive se poate, si trebuie ficuts o
verificare de ansamblu a solicit&rilor mecanice. Cu diagramele de eforturi gi desenu!
la scard al surubului in fatd, se trec in revists $1 se verificd toate sectiimile

riculoase incd neverificate. _ _ _
_ 2) In aceastd fazd de verificare tensiumile admisibile sint cele "normale" pentrn
materialele utilizate. Se reamintegte of 1a predimensinnarea filetnjui ‘se iau wmeari

1) Deseriele care se prezint¥ in acest paragral servese drept hazi ventry comentarin, ale sint reorezentiri
13 scard dar nu constituie deszens de ezecutie, conform nonventiilor de reprerentare i cotare,
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tensiuni admisibile mai mici decit cele ugual acceptabile pentru materialele utilizafe -
intrucit se considerd ca restrictii suplimentare numdrul de spire in contact =i
flambajul surubului. '

Exemplut 1 . Definitivares constructlva a surubului wnmii eric simplu, actionat
printr-o plryh:.e trecutd prin capul suwrubului (fig. 2.33 si AlL2.1).

Se cunosc:

» mArimea filetului,

» numdrul de spire in contact - Z,

b toate elementele privind foma $i dimensiunile capului gurubului (deja
reprezentate la scard pe formatul desenului de ansamblu). —

b indltimea piulifei:

H,=z-p+ f, | | ' (2.29")
sau '
H,=z'p+ A : (2.29")

unde: f2 - Indltimea degajirii filetului surubului: A =P - indltimea tesiturilor
filetului interior.

Termenul f din relatis (2.29') considerd situatia contactnlui din pewmitia limit3
1nfer10ara 2 gurubului aflat sub sarcind. Dach H,, astfel caleulat, deplseste 10 spire,

se elimind termenul! f, gi se pistrearh doar 10 spire (se congiderd o3 prin durata
scurt¥ in timp, situatia limitd de mai sus nu este semificativi pentru uzare).

Relatia (2.29") are in vedere pozitia normali de ‘Flmc'tmnare vmd degajarea
surubului nu mai este in dreptul plullta

Trebuie precigzate:
b trecerea de la capul surubului la corpul filetat,

P lungimea pdrtii filetate, _
» un sistem de limitare a cursei surubului pentru evitarea accidentelor.

» Trecerea de la capul gurubului la corpul filetat se realizeazi obligatoriu
printr-o degajare standardizatd (Anexa A3). Pentru dimensiunea de filetat care ge
folosegte se adopti din standard dimensiunile degajirii.

» Se verifici la AOE.WM compusd sectiwnea sldbit3 din dreptul degajfrii.
Solicitdrile sint(vezi diagramele de eforturi):

F, nd2

1, a o

» compresiune: @G =

A’ 4
3
. M, nd,
» ndsucine: T =——, W, =
Wp I p 16 r
Efortul echivalent este:
- 2 2 2.
Goen = V02 +47% < 0, (2.30)

unde: 6, = 6_./c.; ¢, =1,5+2,5.
» Se reprezintd in desen zona degadiirii.

» lungimea, L., a piirtii filetate, pentru sistemele cu wm surubh, este:
Ly=H+2z'p (2.31)
Pentru a inlesni insurubarea in piulitd filetul surubului incepe cu o tesituri.
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» Se concepe o solujie pentru limitarea cursei gurubului. In ezemplul comentat se
foloseste o saib¥ cu o gaurd tegitd, fixat¥ printr-un surub cu cap inecat {(Anexa R4).
Pentru prelucrarea surubilui pe strung este necesard cemtrarea acestuia pe virful
pdpusii mobile. Deci fn acest capit al surubului va trebui si existe o gaurd de
centrare. Intrucit in aceeasi zonA se monteazi gi surubul de limitare a cursei - se va
folosi o gaurd de centrare filetat3 (Anexa AB), care insumeazd ambele functii.

» Se reprezintd la scard portiunea fil_étaﬁ& si- sisteml de limitare a cursei
(surub, saibd). In desen se vede si portiunea de centrare a giurii filetate.

Exemplful 2 . Definitivarea constructivi a surubului_umui eric cu piulits
rotitoare (fig. 2.34 i A12.3).

Se cunosc:

# mérimea filetului,

» nundrul de spire in contact,

» felul rezemdrii piulifei (in acest exemplu rezemarea se face pe un rulment
axial, astfel c3 trebuie mmoscutd 13timea T a rulmentului - deci
definitivarea surubului nu se poate face decit dupd precizarea rezem3rii
piuliteil),

» modul de preluare a fortei pe capul surubului.

Trebuie precizate:

b lungimea pr{ii filetate a gurubului L,
b un sistem de impiedicare a rotirii surubului o datd cu piulita.

» Se estimeazd indltimea plrtii filetate a gurubului care se poate afla in piulits
H =z'p+A, (2.32)

A=P - consideri tegiturile de la inceputul si sfirgitul filetului piulitei.
Dacd L,> T (f, - indltimea degajarii), in relatia (2.32) mai apare un termen,

Y

Al = fz ~ T, care considerid contactul spirelpr in pogitia extremd de sus.

> Se estimeazd lungimea total® {minimd) a pdrtii filetate Lg:
Lf=Hp+T+H . (2.33)

H - cursa de realizat.

» Se proiecteazd sistemul de Iinpiedicare a rotirii surubului. Tn exemplul
considerat se foloseste wn stift cilindric care prezintd la fiecare capit doud tesituri
laterale. Capetele tegite ale stiftului alumecd in doud canale previzute in corpul
cricului. $tiftul (asawblarea gtift-surub si stift -corp) poate fi solicitat de ciitre
o cotd parte din momentul de insurubare M,, . Este de agteptat ca aceastd cotd parte s3
fie neinsematd (blocarea surubului sub sarcind se face pe cup3). Pentru sigurant¥ se
poate considera acoperitor ci jumitate din mamentul de ingurubare este preluati de citre
aceastd asamblare (vezi diagramele de eforturi)}. Se recomandi si se aleagh diametrul si
celelalte dimensiuni ale stiftului si apoi sd se fach verificirile la strivine A
{ncovoiene (vezi asamblarea cu stift montat transversal [8, 12]).

» Se verificd surubul in toate sectiunile periculoase:

o portiunea de asamblare a_cupei, de diametru d_; solicitdrile sint:
» compresdiune cu Fy
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rm‘:wcm cu M, luat acoperitor). Se calculeazd O,

‘6 diametrul interior al filetului d, > d,. Dac¥ rezist# sectiunea cu d, rezist3
51 portiunea filetata.

© sectiunea degajirii, de diametru d, = d, nu este in pericol. Solicitarea este
doar de adsucine cu un moment mai mic decit momentul ‘de insurubare.

» Se reprezintd la scard portiunea filetatd a surubului, degajarea standardizati
(Anexa A3) si capitul cu sistem] de mpledlcare a rotirii.

.J%'j‘

i
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3. PROIECTARER SISTEMTLUI DE PRELUARE-TRANSNITERE
A FORTED DE CATRE SURUBUL SECUNDAR

in principiu, se parcurg aceleasi etape ca $1 pentru proiectarea surubului
principal (§ 2.1 ... § 2.3). ‘ _

Fluxul de fort3d in surubul secundar se desflsoard intre cupla surub principal -
surub secundar $i surub secundar - piulit¥ (vezi diagramele de eforturi).
Proiectarea cuplei gurub principal - surub secundar s-a efectuat in cadrul
§ 2.1. : ' '

3.1. PROIECTAREA CUPLREI SURUB SECUNDAR-PIULITA

3.1.1. PRECIZAREA SOLICITAXRILOR

Corpul surubului sectmdar este solicitat la ‘compresiune s adsucine. Tipul
solicitdrilor spirel or este acelagi ca gi pentru cupla surub principal - gurub secundar.

3.1.2. ALEGEREA MATERIALELOR

Cuplul de materiale surub secundar - piulith trebuie si aibd bune propriet3ti
antifrictivune. Observatiile de la § 2.1.2 prezint¥ variante de solutii posibile.

ATENTIE ! Alegerea materialelor trebuie realizati in corelatie gi cu tehnologia
5i semifabricatul utilizat.

3.1.3. PREDIMENSIONAREA FILETULUI _

Tipul filetului va fi acelasi ca pentru surubul principal atunci cind se doreste
deplasarea simultani in ambele filete. In acest caz, sensul filetului trebuie si fie
contrar celui al surubului principal. .

Se propune o predimensionare la compresiune pe baza wmei forte de calcul, majorati
corespunzdtor, pentru a lua in consideratie $i solicitarea de adaucire.

Sectiunea care se dimensioneazd este inelari si are diametrul interior D, si

diametrul exterior egal cu diametrul interior al filetulwi d (fig. 3.1).

Diametrul interior al surubului secundar - D, va trebuie si fie mai mare decit
diametrul exterior al filetului surubului principal, incit sX pvermitd deplasarea libera
a acestuia (inclusiv a sistemului de limitare a cursei). Valoarea acestui diametru
trebuie corelatd si cu dimensiunea semifabricatului , in cazul In care acesta este o
teavd. La limita infericard se poate considera:

D,=d+ (2+8)mm - (3.1)

Dacd semifabricatul din care se confectioneazi surubul secundar este teava,
diametrul Da trebuie corelat cu diametrul interior al s_e_ntlfabricatului.
» Cu aceasta se poate trece la dimensionarea propriu-zisi
Ple YF _xn , 42 /
A, = = = — [{(d3)°-D;] , unde F| =F,
[+ O 4
ac ac
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Fig. 3.1
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Rezulta:
AvE (3.2)

RO,

2
+Do

di=

'Pentru valorile lui ¥ sidac -vezi § 2.1.3.

» Se alege filetul standardizat corespunzitor diametrului d ' calculat (pentru
identificare la notatiile standardizate ale dimensivmilor fi_letelor s-a addugat indicele

superior ').

3.1.4. VERIFICAREA LA SOLICITARE CQHPUSK A ZONEI FILETATE A
SURUBULUI SECUNDAR

» Se calculezd Maf,_: - momentul de ingurubare pentru surubul secundar:
4 : :

My = F{% tg‘(té + q)’) (3.3)

» Se verifica surubul la soficitane compusd. Solicitarile sint de compresiune i
nfsucine (vezi diagramele de eforturi § 2.1),  Daci zona filetath nu rezisthy, se alege
un alt filet, cu diametrul interior mai mare, si se reface verificarea.

3.1.5. VERIFICAREA CONDITIEI DE AUTOFRINARE
Autofrinarea este asigurat¥ daci: '
/
¥ < ¢
unde: ¥3 - unghiul de inclinare a spirei filetului, tgW¥i =p//(xd]) ;
(il’ - unghiul de frecare corectat - vezi § 2.1.4.

3.1.6. VERIFICAREA LA FLAMBAJ

Vezi reconandérile din § 2.1.5

3.1.7. DETERMINAREA NUMERULUI DE SPIRE IN CONTACT

Numiru] de spire necesare - z’ - se determini din conditia de rezistentd la uzare

(sclicitare de contact). Astfel:
F] =
(3.4)

3 (@0 oy,

z! =

Pentru alte indicatii se va consulta § 2.1.6.

3.1.8. VERIFICAREA SPIREI FILETULDI

Vezi recomand#rile din § 2.1.7.
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3.2. DEFINITIVAREA CONSTRUCTIVA SI VERIFICARY
FINALE ALE SURUBULUI SECUNDAR

Observatie: Dacd sistemul de actionare este plasat pe surubul secundar,
activitdtile prezentate in acest paragraf se vor desfisura dupd proiectarea sistemului
de actionare (capitolul 4).

Ca bazd pentru discutie se jau solutiile din fig. Al12.6 si Al2.7 (Bnexa Al2)
cu notatiile din fig. 3.1.

» Se alege degajarea standardizat3 pentru filetul surubului princiﬁal {Anexa A3).

> Se determind Hp - lungimea filetului interior:
Hl;,=.'a"‘;;')+.rf"2 ' (3.5)

unde: Z - numdrul de spire pentru "piulita" surubului principal (§ 2.1.6);
' f, - inAl}imea degajarii surubului principal.

» Se alege degajarea standardizat3 pentru filetul surubului secundar (Anexa A3).

> Se détenninﬁ H;, - indltimea piul'itei surubului secundar
Hy=z'-p'+ £} (3.6)

unde: le in¥ltimea degajirii surubului secundar. .
in relatiile (3.5) si (3.6) £, si fzf, s-au adiugat din motive de siguranti
pentru situatiile in care cricul s-ar afla sub sarcind in pozitia extremd figuratd in

desene ( vezi 5i Exemplul 1 - §2.3). Aceastd situatie nu este de dorit si ea poate fi
evitatd. Ginditi o solutie in acest sens!

» Se determind lungimea Lé - a filetului exterior al surubului secundar:
Li=zp’ + H' o (B

unde: Hl’ - gursa surubului secundar.

Observatii privind precizarea cursei surubului principal pentru sistemele cu doud
suruburi (f1g A.6a si B6c), la care se produce dep!asarea simultand a surmbulm
principal si a celui secundar. Lungimea minimd a cursei gurubului principal si a celui
secundar, rezultd din wrmdtorul sistem: .

H=H + H1' |
i N -J (3.8)
H, jod
unde:
H - intreaga cursd de realizat:

H, - cursa surubului principal;
Hll - cursa surubului secundar;
p, p’
Rezultd:

Deci pentru aceste sisteme, Iungimea surubului principal nu se poate preciza decit
dupd dimensionarea filetului surubwlui secundar.

-~ pasul filetulwi suwrubului principal respectiv, secundar.




57 CAP 3. - SURUBUL SECUNDAR

B =H-E_ , gi-g_F
YT p * p+p/

Relatia (3.8) d3 valorile minime ale curselor celor doufi suwruburi. Dach este
nevoie, ele se mai pot mdri (cu misurd, din motive de econcame de material).

» In desenul de ansamblu lungimea L’ a surubului secundar se obtine:
I - / gt = 1/ /
L' = H'+H+H = L + H! _ (3.8)
unde indltimea H,’_. s-a determinat la proiectarea sistemului de actionare.

» Se proiecteazd sistemele de limitare a curselor surubului principal $i secundar
(saibe, piulite, suruburi, st_ifturi §.a.). Atentie! Ele trebuie s3 se poatd monta.
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4. PROIECTAREA SISTEMULUI DE ACTIONARE

Pentru sistemele in discutie actionarea se face, de reguld, prin elementul care
executd m:i.scarea de rotat:'ie. Aceastd aci;ionare poate fi priviti ca o introducere de
energle in sistem - energie necesarf invingerii registenielor in cupla surub-piuliti si
in cel de-al doilea reazem. Corespunzitor acestor rezistente, in diagramele de eforturi.

s-a fologit pentru momentul rezistent total notatia - M. .

4.1. ALEGEREA SISTEMULUI DE ACTIONARE (CONCEPTIA)

Alegerea sistemului de actionare corespunde fazei rde proiectare calitativd la
nivelul acestui subansamblu.
In sintezd, existd urm3toarele posibilitditi de actionare mecanici:

° actionare prin surubul principal;
o actionare prin surubul secundar;
¢ actionare prin piuliti.

nctlonarea se poate face direct prin aceste elemente sau indirect prin intermediul
unui angrenaj (Anexa Al2, fig. RA12.4). Actionarea manuald ! se poate realiza prin:
* pirghii sirple (fig. 4.1);
* pirghii cu clichet (dispozitive de actianare):
b orizontal (fig. 4.2, 4.3, 4. 4)
b vertical (fig. 4.5);
» cu element elastic {fig. 4.6):
b alte solutii.
» roti de manevrd de uz general (Anexa A7).
+ chei standardizate:
» cheie simpld ( Anexa A7);
p antrenor cu cl:_i.‘ghet {STAS 89568/7-89).

Se va alege acea scolutie care corespxmd@ conceptiel de ansamblu gsi cerintelor
rezultate din conditi#le de lucru.

-

4.2. PROIECTAREA LA SCARA A SISTEMULUI DE
ACTIONARE

Datele de intrare pentru acest capitol sint: Mtot: - moentul total care trebuie
aplicat 5i dimensiunile determinate in pasii de lucru anteriori.

M., se va determina conform cu diagramele de eforturi (§ 2.1.1). Coamponentele
acestui moment sint calculate in cadrul paragrafelor § 2.1, § 2.2 si cap. 5.

4.2.a. ACTIONAREA CU PIRGHIE SIMPLX

Figura 4.1 prezintd principalele elemente dimensicnale inplicate. » Se determind
raza R,, la care trebuie aplicatd forta mmcitorului F:

a

N -Acti;ig’f;ile glectrice, hidranlice sau pneumatice nu fac obiectn] acestni indrimar.
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Sec!iungn slghitd din
tapul surubului .

Fig. 4.1

Forta dezvoltati de un mmcitor variazi in functie de conditia fizich, pozitia
fatd de dispozitiv gi altele. In general, in calcule, se recomands pentru F, valori de
(100 + 150) N. _

Observatie: Pentru dispozitivele de lucru care se folosesc foarte frecvent.
actionarea trebuie sd& poatd fi facutd cu forte, F, mult mai mici (cit se poate de mici
*); dupd cum in anumite situatii speciale (de exemplu indoirea unor profile pe gantier)
forta de actionare poate fi si mult mai mare, prin acfiunea simultand a doi sau mai
multi mmncitori. - o D _ , _

"Daci R, rezulti prea mare in raport cu. celelalte dimensiuni, sau in raport cu
spatiul care ge poate folosi, se va ‘inlocui reazemul axial cu alunecare cu un rulment
(cu frecare mult mai micd)}, se vor folosi doi mmeitori sau se va ciuta o alti solutie
de sistem de actiohare.

» Se determind diametrul minim necesar pentru pirghie - d, . Considerind pirghia
ca fiind incastratd in capul surubului, ea va fi solicitati la dncovoiene cu momentul
incovoietor maxim: - 7 '

' M, =F,'L, (4.2)
unde:

L,=R

D
a. "~ __2_6' . . {4.3)

Pentru cricuri, diametrul capului surubului, D_, a fost precizat la proiectarea
celui de-al doilea reazem. Pentru prese se recomand3 D, =1,5d. Rezulti: .
v s 3 . N ' N
T dy- .
W = dp - M“l ’ - d

4.4
nec 32 o, P (4.4)
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Materialul pirghiei poate fi: OL42, OL50, OLC45. Tn stabilirea tensiumilor
admisibile, pentru menghine gi anumite prese, se recomandi o mai mare sigurantd fatk de
limita de curgere, intrucit pentru aceste dispozitive nu se poate realiza o limitare a
incidrcirii (In practicd se intilnesc adeseori menghine cu pirghiile deformate plastic!).

Diametrul pirghiei, dp . rezultat din ecuatia (4.4), se rotunjeste la mm intregi.
Diametrul gdurii se poate lua d’ =d +{0,5+1) mm.

» Se verificd sectiunea sl&bita din capul surubului {vezi diagramele de eforturi).

Pentru verificarea la ndaucire a acestei sectiuni de formd mai speciali se poate folosi
relatia:
M., D (2h \**%?
T, T —— unde W, =2 € (4.5)
¢ W, £ 22,9 | D,

Ly e . DC
{cu conditia ca 2 < Ny < B).

[~

Dacd nu rezistd, se miregte D .

¥

» Se reprezintd grafic, la scarB, capul gurubului (H,= (1,5 +2) dp) g1
pirghia. Lumgimesa, Lp ; a pirghiei se ia mai mare decit rezulti din calcule. Lungimea.
Ls, care se adaugd, considerd dimensiunile miinii {forta nu se aplici concentrat!). La

capetele pirghiei se vor monta rondele sau alte elemente care sh evite pierderea ei in
timpu! transportului.

4.2.b. ACTIONARE PRIN DISPOZITIVE CU CLICHET

Figurile 4.2, 4.3, 4.4, 4.5 gi 4.7 prezinti variante ale umor dispozitive de
actionare cu clichet. Principiul de lucru al dispozitivului cu element elastic din
figura 4.6 este asemiindtor cu cel al wnui dispozitiv cu clichet,

In principiu, dispozitivul cu clichet permite aci;mnarea de pe o singurd parte,
prin mscﬂn alternante la care o cursi este activi si una pasivd. In cursa activi
¢lichetul impinge in dintele rotn de clichet care antreneaz3 surubul sau piulita.

Se incepe pro1ectarea de la '’ interior cltre extenor"

4.2.1.b. PROIECTAREA ROTII DE CLICHET SI A CLICHETULUI

Roata de clichet este plasatd in fluxul de for{d intre clichet gi elementul fina!l
de antrenat - surubul sau piulita. O ahordare funcfionald a proiectirii acestui element
ar conduce la regolvarea urmdtoarelor doudi mari aspecte:

b asamblarea roatd-surub (sau piulitd)
b preluarea fortei prin contactul clichet-roatd.

Dacd roata de clichet este dintr-o bucatd cu elementul pe care il antreneazi
{constructie integratd), prima problemd dispare.

Precizarea solicitdrilor.

Indiferent de tipul solutiei adoptate, in zona asambléirii cu surubul (piulita),
roata de clichet este solicitatd la strivire. Dintii rotii de clichet si clichetul sint
solicitati la strivire, incovoiere (gi forfecare).

» Se aleg materialele pentru roata de clichet gi clichet ( fontd sau otel).
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4.2.1.1.b. Proiectarea asamblarii dintre roata de clichet si
elementul pe care se monteazi

» Se alege tipul asamblirii. Mai frecvent folosite sint asamblirile cu vani
paraleld gi prin profile poligonale. Se pot imagina si alte solutii.

» Se proiecteazd asamblarea.

Asamblarea cu pand paraleld (4ig. 4.2 i 4.7)

» Se stabilegte diametrul D la care are loc asamblarea. Dacd roata de clichet
este montatd pe surubul principal D poate fi egal cu D, precizat la proiectarea celui
de-al doilea reazem al acestuia; pentru rocata de clichet montatd pe surubul secundar
D=d! (d’ - diametrul exterior al filetului exterior al surubului secundar).

Este oportun -ca in acest moment s3 se fach si o verificare a solicitf#rilor
surubului in zona canalului de panX (vezi diagramele de eforturi !)

» In functie de diametrul D, se aleg din standard (Anexa AS5) dimensiunile, in
sectiune transversald, ale penei si ale canalelor.

» Se determind, din 4clicitarea de contact, lungimea de calcul necesard penei:

1 = 4 Mcot

4.6
¢ hDo,, (-6

unde: B - indl{imea penei;
Oas — 80 + 120 MPa pentru ofel/ctel sau fonti.

» Se estimeazd ldtimea minimd necesard pentru roata de clichet, in zona de
asamblare cu surubul sau piulita:

Byo = I, | (4.7)

Relatla (4. 7) are in vedere o pana forn'a B {fig. 4.7).
: Solutia din fig. 4.2 (gani fnrm A)
se poate folos1 atunci cind gabantul ax:.al nu regult® prea mare. In acest caz

Byn = 1, = 1, +b.
» In func!:ie de forma peneil se determind lungimea lp. Pentru pana forma A,

l,=1, +b. Dach pana este de tipul C avem: By, = 1, = 1 +b/2

Asamblare pe profil poligonatl (fig. 4.3, 4.4, 4.5, 4.6 i 4.8&)

> Se aleg: tipul profilului si dimensiunile in sectiune transversali. Se folosesc,
de reguld, profilul pitrat si cel hexagonal. Pentru actiondri prin surubul secundar este
de preferat profilul hexagonal. ‘

Diametrul d; al cercului inscris in profil (fig. 4.8) va trebui s3i asigure
rezistenta sectiunii respective. La cricuri, pentru actiondivi prin surubul principal,
trebuie avuti in vedere gi posibilitatea montdrii pirghiei e clichet peste capul
gurubului (f#rd cupd). Deci in acest caz d, ,,, = D,. Pentru cricurile telescopice cu
actionare prin surubul secundar se recomandi d, gn = 4 (di - diametrul interior al
filetului exterior, al $urubulu.1 secundar) .

La actionarea prin surub a preselor, profilul patrat sau hexagonal se poate
inscrie intr-un cerc cu diametrul d, ~ d. Dacd semifabricatul care se foloseste este
hexagonal , atunci d = d,. '
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Fig. 4.8

»Se stabilegte latura profilului:
a = d,;, pentru profilul pitrat:

ard, tg30° sau a=0,5 d,. pentru profilul hexagenal.

» Se determini, din solicitarca de contact, latimea minin® necesarsy - By, . Se
folosesc schemele de calcul acoperitor din fig. 4.8. Astfel:

F = ‘Mtot . o = Fn
A no__?_ ’ o 1 . E uB
3 2 2
de unde rezulti:
o F, _ 12-M,_,
Biin nec = 1 a - n-az-g (4.8)
2 2 O *

unde: 1 - numdrul de laturi:
a,, = 80 + 120 MPa.

4.2.1.2.b. Precizarea elementelor rotii in zona de contact

» Se - alege profilul dintilor. Sse pot. folosi profile dreptunghinlare sau
triunghiulare (feréistréiu) - Se recavandd profilul dreptunghiular eu dintii avind flancuri
paralele.
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o Dintii cu profil triunghiular (fig. 4.4) permit antremarea intr-un singur sens.
Pentru schimbarea semsului de rotatle, intregul dispozitiv trebuie scos de pe capul
surubului, rotit cu 180" si apoi reintrodus pe $urub

® Profilul dreptunghiular perﬂu.te o inversare mai rapidd a sensului de rotatie
prin mutarea clichetului in pozi{ia simetricd. Impingdtorul cu arc, al clichetului
orizontal si forma simetricd a clichetului vertical, fac posibil acest lucru.

» Se stabilesc nundirul de dinti si dimensiwmile acestora

in cele ce urmeazi se prezinti in detallu determinarea dimensiunilor dlntllor
dreptunghiulari cu flancuri paralele {fig. 4.7). In mod similar se pot proiecta gi alte
forme de danturi.

» Se alege diametrul interior al danturii D,. Acesta va trebui si fie
suficient de mare pentru a cuprinde asamblarea roatZf-surub si pentru a asigqura
rezistenta corpului rotii. Se recamandi:

Djpin = 1,5 D, pentru asamblarile cu pania si
D, 2d, + (10+15)mm, pentru asambl#rile pe profile poligonale.

» Se alege Z - numarul de dinti ai rotii. Se recomandi® z = 8 din{i pentru
D, <70 mm iar pentru D, > 70mm, se poate lua z=10. Diametrul mediu al danturii
rotii, D,, nu se cunoagste incd; dacd este nevoie, se revine asupra primei alegeri
ficute.

» Se calculeazd diametrul exterior, D,, in ipoteza unor dinfi cu indlt{imea
h =0,25 p, -unde p, este pasul pe cercul exterior:

%D,

D,=D;+2h=D;+2-0,25'p, =

Rezulti:
DJ’.
1-0,5%
Z

D, astfel calculat se rotunjegte la mm intregi. Se calculeazi apoi diametrul mediu,
D, = (D,+D;) /2 si se revede optiunea initiald privind Z.

» Se calculeazid indltimea - B si 15timea - b = 0.4 p, in functie de
valorile finale ale diametrelorD;, D, 5i 2 :

- D - ®D
_1_)’_2..._4.; b=0,4'p,=0,4 e

h =

Observatie: Dacd D; estimat anterior nu depiseste 112 mm se poate incerca
utilizarea unor profile dreptunghiulare standardizate pentru arbori canelati, seria
mijlocie sau grea (STAS 1769-68 si 1770-68). In acest caz, toate dlmas:tmle in
sectiune transversald(D,, D,, 2Z) se adopti din standard.

> Se determina latlrrea minim# necesard rotii de clichet la contactul cu
clichetul. Sclicitdrile sint: incovoiere AL sfnivine (so0licitarea de contact). Se
neglijeazd {orndecarea.
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b .Din solicitarea de incovoiere, in ipoteza acoperitoare ci forta
s—-ar aplica la capul dintelui; rezultd:

B b? M, _ Fp h

W = =
wmin -
si ‘
6 F,_h '
Bipn = —_— "' _ ' {4.9)
b® 0, S
2M
wde P o« 25
e DB f R
" b Din solicitarea de stnivire rezulty:
= h, B = FH
. oas
_ F,
B, = —=— : (4.10)
h [+
: 2°M, ' D_+D
unde: F, = tot . D, ~ —2_1.

h! - reprezintd indltimea efectivd de contact (se scad raze de racordare,

tegituri); dintele rotii de clichet trebuie si fie tesit la cap, pentru a nu "agita"
clichetul in cursa pasivi;

O, - 80:120 MPa; pentru otel/otel sau fonti.

4.2.1.3.b. Proiectarea asawbl¥rii dintre clichet si menivel}
(fig. 4.3 si 4.8)

Asamblarea dintre clichet gi maniveld se realizeazd printr-o articulatie. cu
ajutorul unul bolt cilindric cu cap (Bnexa R4).

Solicit8rile in zona asmbliru chchet-bolt, sint: 6onge,cww_a, (2 sectiuni) s

Materialul boltulul poate fi: OLSO OL6Q sau OLCAS.

» Diametrul bdltu.lui dy . se determind din solicitarea de {orfecare:

F, n dj 2 M, _
Anoc‘= T:f = 2 2 H .th - Dmo : tafﬂc,_ﬁs cat

Rezultd dj ., . Se alege un diametru standardizat : dp > dy -

> imea - minimi de contact dintre bolt si clichet - B, se determ:.na din
solicitarea de strivine: _
g, = Fa

'8 der
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Rezulti:
Bmin = 7 (4.11)

unde:
=20 + 40 MPa L

» Lungimea minimd de contact dintre bolt si nﬁniveléi. 5,, se determind din

solicitarea de strivirne. Manivela se confectioneazd din otel.

- Fn - - Fn
% = 26, d, . 6m -2—0‘;0_&3 (4.12)

in ipoteza wmi contact mobil (ipotez3 acoperitoare) - O,, = 20 + 40 MPa.

Dacd 5 astfel obtinut nu convine (éste prea mare) se poate miri d,. Cu noua
valoare se recalculeazi By, (4. 11) si 8, (4.12).

Daca 5 s-a ales constructiv, se face o verificare la strivire.

4.2.1.4.b, Def:mt:.varea cmsttucuvi a rotii de clichet gi a
clichetului

» Se reprezintd grafic (la scari) in séctiune trénsversaléi, elementele deja
precizate, Se recomandd urmitoarea ordine de lucru (fig. 4.7):

» Se repfezinté asamblarea dintre roata de clichet gi gurub sau piuliti.

» Se traseazd, cu linie sublire, cercurile de diametre D;, D, si D,.
Se alege pozitia centrului"de oscilatie al clichetului, O,, la o distanti
(0,8+1) D,. : ' '

» Din O, se duce o tangentd la D, ; se traseazd si raza corespunzitoare.

v

]

0,0,

> Cu aceasti z_‘azidrept axd de simetrie se construieste dintele corespunzitor;
se mai reprezintd si dintele din fata lui (pasul img}dular 6=—?—ZE— ).

» Se misoard sau se calculeazd unghiul ¢, .

> fn_pozit.ia de lucru (cursa activl), axa clichetului trebuie s fie rotiti cu un
unghi &, > &,, pentru ca in cursa pasivd clichetul si nubasculeze ("si nu se dea peste
cap") in cealaltd pozitie de lucru. Se va alege &, = &, + (3 +5) 2. Se reprezint3 axa
clichetului.

» Se reprezintd boltul de diametru d,.

» Se construieste forma clichetului. Se cautd o formd tehnologicsd gi cu solicitari
de incovoierne cit se poate de mici. Dacd este nevoie, se modificd putin pozitia
centrului O, si se reia lucrul.

‘» Se precizeazd 13timea B a dinfilor rotii si a clichetului. Dacd, din motive
telmologice, se doregte aceeagi litime aceasta va trebui si fie cea mai mare valoare
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calculatd cu relatiile (4.7) (sau (4.8)), (4.9), (4.10) si (4.11). Se pot concepe si
solutii cu 13timi diferite, conform cu valorile anterior calculate.

» Se verifica solicitirile clichetului. Virful (capul) clichetului este solicitat
la incovoiere $i fonfecare iar corpul la compresiune A {ncovoiene. Dacl -nu rezistia, se
incearcd o ajustare a formei, se schimbd materialul 31 abia in ultimu]l rind se recurge
la mirirea l¥timii B anterior precizati. |

4.2.2.b. Proiectarea fmpingdtorului.cu arc

¢ Rol functional: ImpingStorul cu arc are rolul de a asigura refacerea rapid® si
sigurd a contactului dintre clichet gi dintii rotii.

® Cerinte de fndeplinit: Arcul impingitorului trebuie si fie relativ "moale” (eu
rigiditate micl) pentru a nu impiedica oscilatiile elichetului in cursa pasiva, atunci
cind el trebuie si treach peste dintii rotii. Altfel, in cursa pasivid clichetul ar
antrena roata i ar produce degurubarea. Rigiditatea arcului trebuie s% fie micy si
pentru a putea fi comitat, prin simpla apdisare cu degetul, pe pozitia corespunzdtoare
degurubdrii. :

t
——1—-‘-——

Vor trebui determinate:

- _ _ : d -diametrul sirmei (standardizat),
_ - Dy - diametrul mediu de inf3surare,
< ' ' D - nundrul de spire,
' — ) F, - forta de prestringere,
f, - sigeata la montaj,
A : T - - forma si dimensiwnile
d;. impingdtorului gi

- un sistem de reglare a fortei din
Lo arc. _

L Enexa Al0 prezintZ dimemsiunile si
I _ rigiditatea citorva arcuri elicoidale de
- compresiune standardigzate.Dac% in aceastd
Lb ‘anexd se giseste un arc cu gabarit si
‘ ' f ‘rigiditate corespunzitoare problema este
b rezolvatd.Dacd nu, se proiecteazh arcul.Se
n - pot parcurge urmdtorii pasi de lucru:

s b . » Prin desen se stabilegte unghiul la
virf al imping3torului, conform formei
clichetului. Pe desen se determini cursa,
8, a impingdtorului {s3geata arcului in
' functionare) atunci c¢ind clichetul este
/ ' ‘basculat pe pozitia pentru degurubare.

. Fig. 4.9 Fb

/,: _ » B¢ impune sigeata la montaj:
" £, =2+3mm,
Rezultd deformatia maximd in functionare:
f,=£f,+s8 . (4.13)

» Se impune forta maxim% in functionare:
' ' ' ' F,~310 N - {4.14)

» Se alege materialul arcului {wn ofel pentru arcuri, Anexa A2). Exemplu: OLCSSA,
568{17A STAS 795-80. -~
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» Se calculeazd rigiditatea arcului care ar functiona in aceste conditiis:

F, G df
C= —= = —— (4.15
f» 8D)n )

unde G - modulul de elasticitate transversal;(pentru otel G = 8,5 °10% MPa.
Aceastd rigiditate doritd trebuie obtinutX prin alegerea corespunzitoare a mirimilor:
D,, d, n. Aceste miirimi vor trebuie sd satisfacd urmdtoarele ceninge:

= D, < B; B - latimea clichetului; _

wm i =D /d = (4 +16); I - indicele arcului: (4.16)

® tensiunile din arc T, £ T,,.;

8 Il - nu prea mare din motive de gabarit.

in continuare se poate incerca urmitorul mod de lucru:

» Se estimeazd D,; D,<B.

» Se alege 1 (de exemplu: 1=10).

» Se calculeazd d= : se standardizeazé, STAS 893-72 sirma pentru arcuri {(Anexa

R2).

H.lab

» Se recalculeazi D, pentru d standardizat.

» Se determind numdrul de spire active, 11, din relatia (4.15):

G d* o
= Y (4.17)

n - se rotunjegste la numdr intreg. _ 7 o
Se considerd acceptabil 1 = 2"+ 8 spire. Dach I este prea mic Sau prea mare, se
revine asupra alegerii lui Dy i I, iar dacH este cazul, asupra valorilor £, s, F,.
> Se recalculeazi rigiditatea arcului relatia (4.15) cuvalorile finale d, D, n.
» Se recalculeazd F,; F, = ¢ f .

» Se verificd tensiwmile din arc corespunzitoare sdgefii maxime:

8 KF. D :
T, = —-2_ 8 . K=1+.1_'._6_
£ n d3 1

Pentru otelurile recamandate t,, = 900 MPa (STAs 893-80). Dach nu rezisth, se
reia calculul pin& cind toate conditiile sint indeplinite.

In continuare se calculeazi:
» Forta de prestringere la montaj: F, = c'f, .

b Nundrul total de spire: 1, = n +1,, uwde N, -~ nundrul spirelor de reazem:
Ny = 1,5 +2 pentru arc cu capete inchise prelucrate.
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» Pasul arcului: t=d+—3{1 +7 wnde JF=0,1d. jocul dintre spire in stare
incdrcatd.
p Indltimea arcului in stare liberi:
H,=t'n+ (n, -0,5)d

» InXltimea arcului in stare montati:
- H,=H, - f?

» Diametrul exterior al arcului:
D =D, +d

b Unghiul de Inclinare a spirelor:
t & i
R D

o = arctg

p Lungimea sirmei:

n D, n,
cose,

Dupd precizarea definitivd a dimensiunilor arcului se reprezinti la scard (in
amindoudi proiectiile) arcul, impingatorul si elementul filetat care face posibila
reglarea fortei din arc. Impingdtorul poate avea o formd cilindricd cu tesituri pe doul
laturi. Ajustajul dintre impingdtor gsi maniveld trebuie si fie cu joc (el se va unge).

i

4.2.3.b. Proiectarea manivelei

Manivela sustine roata de clichet, clichetul, bol{ul si impingdtoru]l cu arc.
Forma si dimensiunile manivelei sint determinate de conditiile tehnologice
(executie si montaj) si de solicitdrile mecanice care apar.

» Se determing raza, .ﬁ‘a , la care trebuie aplicatd forta mmcitorului (vezi fig.

4.4):

M o
R, = —tet; Fp = (100-150) N (vezi 3.2 a)
Fp, 7_ _

» Se stabllesc cthstructi\}, pe desen, celelalte dimensiuni. Se justificd acest mod
de lucru intrucit un mare numdr de cote sint impuse de dimensiunile elementelor deja
proiectate.

Manivela poate fi dintr-o singurd bucatd sau cu un prelungitor montat intr-umn
alezaj cilindric {dp - fig. 4.3).

Corpul manivelei poate fi dintr-o bucatd sauv din mai malte elemente asanblate.
Varianta dintr-o bucatd nu este tehnologici. Se prelucreazd greu suprafetele intericare
de regzemare pentru roatd si clichet. Astfel pare mai rational ca manivela =i ze
construiasca din doud placi plane (intre care se plaseaza roata gi clichetul) asamblate
cu corpul prin sudurd (fig. 4.7), nituri sau gurvburi.

» Se stabilesc materialele elementelor camponente.
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bupd definitivarea constructivd, prin desen, se face verificarea solicitdrilor
mecanice in secfiunile periculoase.

» Dach diametrul prelungitorului, dp a fost precizat comstructiv, el trebuie
verificat la incoveiene in sectiunea de mcastrare in corpul manivelei :
M, .
Ui = “ﬂ.f- ; Mi = Fm(Ra - Lm)

L, - din desen(#;{.lr-s) L _ , ,
Fatd de limita de curgere, se recomandi - wn coeficient . de siguranta:
c = ?c > €o =2 +3. Dach c<{C, se schinbi materialul sau se mireste d.

» Constructia manivelei propriu-zise evidentiazi, . de reguli, ‘dou¥ sectiuni
periculoase (A-A $1 B-B, fig. 4.7). Se verificd la incovoiere si aceste sectiuni
periculoase.

» In varianta constructiei corpului menivelei din mai multe elemente asamhl ate.
‘este necesard gi verificarea acestei asamblari. Ea trebuie si transmitd un moment. Tn
calcule acest moment se va inlocui printr-mn cuplu de forte cu efect echivalent. o
.aceste forte se verificd . 1rrb1narea propriu-zisd (sudath, nituitd sau cu suruburi)
{121. ' ' '
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5, PROIECTAREA SISTEMULUI DE PRELOARE-TRANSMITERE
A FORJET DE CATRE PIULITA

in marea.majoritate a sistemelor care fac obiectul indrumarului, piulita este
plasatd in fluwul de forti intre surub si corpul ansamblului. Astfel, piulita preia
sarcina de la surub, prin intermediul spirelor filetelor, gi- o transmite corpului
ansamblului, Este posibild si situapia inversa e¢ind sarcina este preluata de pinlitid i

-transmisi apoi surubului {ex. menghinele, cricul auto ete.). .

Cupla surub-piulitd a fost proiectatd. In continuare trebuie proiectat corpul
piulitei si cel de-al doilea reazem. Acest al doilea reazem este de cele mai multe ori
un reazem fix, dar poate fi si cu miscare relativi -~ deci lagir axial - atunci cind
piulita este rotitoare. '

In continuare se prezinti un mod posibil de abordare pentru citeva din solutiile
mai frecvent intilnite.g

Observatie: Piulita, ca element distinct, poate lipsi din structura unor
dispozitive simple. Functia piulifei este preluati de "corp”, care contine filetul
interior. Din motive didactice se recomandd proiectarea umor - sisteme cu piulifd
distinctd.

a. PIULITA REZEMATA FIX

aZI1E
TN é 0, |
* \:’;/ % Fig. 5.1
%

Fig. 5.1 prezintd forma uzuald a unei piulite nerotitocare. Acgast‘é péulit‘é are un
guler care va fi astfel plasat, incit s3i realizeze transmiterea prin for_na' a forte} ?:la
elwtul pe care se face rezemarea asigurind astfel $i o mai bund repartitie a sarcinii
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pe spire fa{d de varianta f3r3 guler [12]. :
in aceastd faza a proiectdrii se cunose d si Hp. Trebuie determinate: De,Dg

si hg.

5.1.a PRECIZAREA SOLICITARILOR

» Corpul piulitei este solicitat la tractiune (Fy=F,=F) pi ndaucine. (M, ,=M, .
conform diagramelor de eforturi (§ 2.1.1). Din aceastk solicitare se va determina

diametrul exterior al corpului, D,.

- Suprafata inelara de contact pe care se face rezemarea este solicitati iz
Atrivine. Din aceastd solicitare se poate determina diametrul gulerului, Dg(D;) .

» Gulerul piulitei este solicitat la incoveiene {pi dondecane). Pe baza acestei
solicitdri se poate determina indltimea gulerului, hg.

d:sem;ie: Dimensiunile necunoscute ale piulitei se pot preciza gi constructiv -
prin desen. In acest caz se vor face verificdri ale solicitirilor corespunzdtoare.

5.2.a DIMENSIONAREA PIULITEI (Variant¥)

> De - se poate determina dintr-o predimenéionare la mc/pwno. cu o fortd de
caloul F =y*F {y=1,3), majorati pentru a considera si efectul rdsucinii:

Apin = %(DE“DE) =

Rezulti:
at ’

: 4y F 2
D,__mn=,\!;%_ + D] (5.1)

unde: -I), - diametrul exterior al filetului interior. Pentru filetul ferdstrau D, =D.
G,
- pentru fontd sau bronz 0“=—c—; C,=56.
} . _ _
Pentru mai multd sigurantd aceastd predimensionare poate fi wrmat3 de o verificare la

solicitane compusd: tractiune $i adsicine.

> Dg - 8e poate dimensiona pe baza solicitidrii de contact dintre piulitd si corp:

Ao = 3 (OF-DJ) = 2=
as

Rezul t& Dén'i'n §i corespunzitor D :

Dpmia = || 52 + AE
as

. (5.2)

"o

unde: - Df,, D; - sint valorile corectate ale diarnetréldr, p@tr'u considerares
prezentei tegiturilor;- _ . S
- Oy = 80+120 MPa pentru contact fix fonti/fontd sau otel/fonts.

> hg - se poate dimensiona din solicitarea de incovoiene a gulerului piulitei (8e
neglijeazd {4onfecarea). Utilizind un model fizic similar celui de la studiul
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solicitdrilor spirei filetului se poate scrie:

z F'—L——D e
_ ®mDh; _ 4 (5.3)
min 6 Gai
« < . o,
Rezultd .hgmm. Pentru fontd sau bronz se poate lucrd cu Oy ;= o c =5,
T

Observatii:
1) Dimensiunile calculate mai sus constituie valorile minime necesare din punectul

de vedere al solicitdrilor mecanice, pentru care au gi fost notate D e mins ngin g

hgm-_n. La nevoie, ele se pot miri atit cit este necesar.

2) 0 altd variantd de lucru era de a adopta constructiv mirimile D si hg si de
a le verifica la solicitdrile de mai sus. De exemplu:
(1,3 +1,5)De ; hg = (0,2 -*-0,25}1-1’_p {5.4)

o5

5.3.a PPROIECTAREA SISTEMULUI DE BLOCARE A PIULITEI

in sistemele cu piulitd nerotitoare, actionarea se face prin surub care executad
o migcare de rotatie. Momentul de insurubare M, tinde si roteasch piulita. Tendintei
de rotire i se opune frecarea dintre piuli{d si corp. Dach aceastd frecare nu este

suficientX se pot folosi gi sisteme de blocare prin formi. in sintezi - se pot intilni
urmdtoarele situatii:

in aceast caz, in mod acoperitor, se va considera numai frecarea pe gulerul
piulitei. Se estimeaz® momentul de frecare intre piulitd si corp:

M, =)£'F'Ra W {5.5)
£
1 Dg-b;
wde: - R, = — Az {raza de frecare);
°" 3 pl_pP

- B = 0.08 + 0,1 (valori acoperitoare).

Dacd M, < M,, nu se produce blocarea plulltel prin frecare $1 este necesar un sistem

suplimentar de asigurare prin formd. Fig. 5.2 prezintd c1teua solutii posibile.
Elementul de asigurare - stift sau surub - se va verifica pentru solicitirile produse

de diferenta (M;,—M,). Uneori sistemul de bloCare poate impune ndrirea dimensiunilor
D,. .Dgr . ‘%

Observatie: De cele mai multe ori sistemul de blocare prin form& se folosegte
chiar si atunci cind, teoretic, frecarea este suficientd pentru a Impiedica rotirea.

‘e Ajustaj cu stringere intre piulit¥ si corp.

Aceastd solutie trebuie si realizeze blocarea prin frecare a piulifei. Degi foarte

‘simpld constructiv ea prezintda dezavantajul cd@ la stringeri mari ale wnor piulife

elastice, deformatiile irteriorului piulitei, deci ale filetului interior. sint atit de
mari incit anuleazd jocul dintre spire i impiedicd migcarea relativd surub-piulifd.
Ideal ar fi ca filetarea s& se realizeze duph presarea piulitei in corp. RAceastd
situatie nu este Intotdeawma posibild si pune problemwm fixlirii piulitei in covp v
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timpul filetdrii, fizare ce presupune probabil o asigurare prin formi. Cum momentul de
preluat (M;,-M;) nu este foarte mare in raport cu dimensiumile - rezulti c3
"asigurarea” prin formd (cu stifturi, suruburi etc.) poate transmite singuri momentul
$i deci nu se justificd o stringere mare. Daci totusi se opteazd pentru un ajustaj cu
stringere mare (H7/87, H7/ué etc.) se recomandd s¥ se calculeze deformatiile
filetului interior [12]. Tolerantele filetelor se vor corela apol cu aceste deformatii.
Se atrage totodat’ atenfia ci solicitirile determinate de ajustajul cu stringere se
suprapun peste celelalte solicitdri ale piulitei!

: P
N
B
AN
Fig. 5.2 | g N %%%

b. PIULITE ROTITOARE

Piuli{e rotitoare se pot intilni atit in constructia cricurilor cit si a preselor.
Desi nu sint diferenfe mari in modul de sbordare aceste piulite se prezint3 totusi
distinct.

bl. PIULITE ROTITOARE DE CRIC

Ca exemplu se prezintd piulifa rotitoare (fig. 5.3) a cricului din fig. A12.3.
Piulita preia sarcina de la surub prin intermediul spirelor in contact. Cupla surub-
piulitd a fost proiectat’ astfel ci se cunosc: indltimea H, si dimensiunile celor dou3
filete. Sarcina se transmite cdtre corpul cricului printr-un rulment axial. La nevoie
se poate folosi i un lagér axial de alunecare {de exemplu, in cazul unor sarcini care
se aplicd prin soc), caz in care randamentul ansamblului va fi mai mic decit in varianta
cu rulment. La partea supericard se gisesc dintii de clichet care folosesc pentru
actionarea piulitei prin intermediul unui mecanism cu clichet . Deci, in acesst® sclutie,
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“roata de clichet este integratd in corpul piulitei. Asigurarea piulitei in timpul
transportului se face prin gurubul lateral.

5.1.bl PRECIZAREA SOLICITARILOR

Corpul piulitei esté solicitat la compresiune i rhsucire conform diagramelor de
eforturi din fig. 2.7. : S

Solicit3rile spirelor au fost considerate in proiectarea cuplel surub-piulits.

Dacd in locul rulmentului se folosegste un lagdr axial de alunecare, salicitaren
determinant3 pentru dimensiunile suprafetei de reazem este Astnivirea (U, =20+40 MPa,
pentru fontd sau otel/fontd antifrictiume sau otel/bronz}.

5.2.b1 DIMENSIONARER PIOLITEI

Se propune urmdtorul mod de lucru: » Se cautd un rulment axial (Anexa A6 sau
[16]) care si indeplineasci simultan conditiile:

« C, 2 F i
» D, >d,

: - C, este capacitatea staticd de incdrcare a rulmentului;
- F=F,=F, este incircarea '

- D; - diametrul interior al rulmentului (D, uctat in fig. 5.3):
- d - diametrul exterior al filetului. ~

—~ » B¢ determingd diametrul
”—\.._,’-T“  exterior minim necesar -D

emin
- Dyin pefdmensd nnane fa
comonesitine e o fortd de caladd
majoyat® pentru & eonsidera
afactul  afsucinidi. -  relaiia

(5.1) ev Oy, In loc de 0,5, -

Se consider®  acest  calcoul
acoperitor si suficient.
Situatia reald a solicitdri:
corpului piulitei, determinatd
de repartitia sarcinii pe

AN
L
o
s »
=
L)
<o

///

spirele in contact i de pozitia

dintilor de clichet nu se poate

7/ determina cu mi jioacele

\ ,/ D-". obisnuite al calculelor de
\ & proiectare.

Diametrul exterior D, , se
alege mai mare decit diametrul
exterior al rulmentului (D, in

- fig. 5.3)  si decitD, in
/_lv calculat anterior.

_ Atentie la canalul peptru
surubul  de fizare! Pentru

2/

. - f
siguranth De 2 Do pin 1o
montai in acest capal =e

introduce 1maoare.

» Se estimeazd momentul de frecare in ]agé_-t’\_ll- axial:
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» In cazul wd rulment:

D ,
My =My, = pFZn (5.6)

uwnde: - D, = (D+d) /2, (fig. A6.1, Anexa A®)
- #=0,008+0,01.

p in cazul unui lagdr cu alunecare: : s '
M, =M, = u-FR, (5.7

unde: R, - raza de frecare - vezi si rel. (5.5) -
(b =0,15) s

Definitivarea constructivd. a acestei Liiullte nu poate avea loc decit dupd
proiectarea sistemilui de actionare ale ciirui. d:m\ensnm:. vor trebui adaptate la cele
anterior determinate.

b2. ,PIULITK ROTITOARE DE PRESA

Ca exemplu se prezinti p1u1it,a rotltoare.(flg 5.4) a presei din flg' Al2.20 =i
Al2.21. Piulita primegte sarcina de la surub prin intermediul spirelor in contact.
Cupla surub-piulitd a fost proiectati.

» Se determind H, - inliimea filetului_ piulitei

H, = z'p + T, . (5.8)
sau e

Hy,=zp+4& - - (5.9}
unde: - £, - indlfimea degafarii filetului surubului

- A - considerd tesiturile filetului ‘piulitei:
Termenul f in relatia (5.8} considera situatia contactului din pozitia 1imit3
superioard a gurubului. Daci H astfel calculat . depiseste 10 splre, se elimind

fermenul f gi s€ pastreazad doar 10 spire (se consider’ ca prin durata scurtd iIn timp,

situatia lzum.ti de mai sus nu este semnificativi pentru uzare) .
Relatia (5.9) are-  in vedere pozitia nomalﬁ de functwnare, cind degajarea
surubului nu mai este in dreptul piulitei. : .

- Piulita rot:.toare transmite sarcina citre corp pr:.n mtemedlul unui lagar axial
cu alunecare (fig. A12.20, Anexa Al?) sau printr-un rulment axial (fig. 5.4 si A13.21).
Prin momentul de insurubare M,,, piulita tinde si roteascd surubul, care ezecutd
rru.scarea de translatie. Blocarea se face prin frecare si/sau prin forma.

"Solutia analizatd (fig. 5.4) foloseste ca sistem de sigurant$ contra rotirii o

asamblare cu pand paraleld. Pana alunecd intr-un canal dintr-o flangd asamblati cu
suruburi pe corpul presei. '

5.1.b2 PPRECIZAREA SOLICTTARILOR SI A CELORLALTE CERTNE DE INDEPLINIT

Dimensiunile gi forma acestei piulite, relativ camplexa. vor trebui 3 satisfac3
wrmatoarele cerinie:

® asigurarea numdrului minim de spire in contact o gurubul (§ 2.71.6);
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® posibilitatea realizdrii cursei inscrise in tema proiectului. Pentru solutia dir

fig. 5.4 cursa maximi este H.

® sigurania in funciionare a lagirului axial (cel de-al doilea reazem) prin care

se transmite sarcina cdtre corp;

B rezistenta la solicit3ri mecanice a corpului piulitei;

B dimensiumile suprafetelor exteriocare trebuie totodath s3 fie corelate cu
dimensiunile sistemului de actionare (in fig. 5.4 - roatd de menevrd, STAS 2723-81) si

ale corpului presei.

B o bund centrare si un ajustaj cu joc in corpul presei (fatd de care, in

functionare, existd migcare relativd).
B tehnologicitate.
O economicitate.

/ Surub

k\\\ /
7
Nk
ZIF
A - %
%
b Z
7
! Ls\\ 7/%5 7
f_ ' Z
=§L\\/’\ 1.
CNNE AR &
NN ==
. ;\'\\4-5' '
;/// pai
:vumiroﬁ.rii -

Fig. 5.4

Piuitd
rni‘i‘__ arg

Rocto -de

manevrd

Corpul pressi
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5.2.b2 DIMENSIONAREA PIOLITEI

Proiectarea incepe de la interior citre exterior. Se recomand®, pe cit posibil,
ca aceastd etapdi sd se realizeze simultan si prin desen. Dimensiwmile impuse, la

interior, sint: d (mirimea filetului), Hp si H (cursa de realizat).

» Diametrul interior wminim, al suprafetei nefiletate, trebuie s3 azigure

deplasarea nestingherit3 a penei de blocare. Deci se stabilegte diametrul surubului in
portiunea nefiletat3 si se alege pana standardizati, fixats prin guruburi {Anexa AS):

D
-—i?@:g + £;; unde €, este adincimea canalului de psn din butue,

» Se determind D, - diametrul suprafefei exteriocare in zona de asawhlare en
sistemul de actionare {roati de manevrd, in exemplul care se prezintd). Solicitirile pe
acest tronson sint: tractiune $i rdaucine (vezi diagramele de eforturi din fig. 2.15).
S8e poate considera acoperitoare o dimensionare la Inactiune cu o fortd de ealcul
majoratd pentru a considera gi adsucirea - relatia (5.1) cu D_. in loc de D,. Rezul t%

D, min+ Din standardul de roti de manevri (Anexa A7) se alege o roatd de manevri avind
diametrul de montaj d = D, 2 D_,,..

» Se precizeazi L‘TIJ, min: De > D, pentru a asigura o suprafat’ de rezemare a rotii
de manevra. Se stabilegte un D, nin astfel incit grosimea piulitei si ramind aproximativ
aceeasi cu cea din portiunea cu roata de manevri. Aceasti optiune face inutile calculele

de verificare intrucit solicitarea - pe tronsonul nefiletat - este mai micx 5i sectiunea
mai mare decit in zona de deasupra.

Observatie: Dacd se utilizeazd un rulment axial, D, , trebuie si aibd o valoare
multiplu de 5, pentru a corespunde cu diametrul interior al rulmentului.

> Se proiecteazd cel de-al doilea reazem al piulitei ~ lagarul axial.
Varianta cu aulment.
» Se cautd un rulment axial (Anexa A6 sau [16]) care sh indeplineascd sirmultan
conditiile: i
+ C, 2 F gi
v d 2D, 0,
runde! Co este capacitatea staticd de incdrcare a rulmentului:
F=F,=F, este incircarea.

» Se definitiveazd astfel mdrimea D,. Diametrul DQ. - al gulerului -se ia egal
cu diametrul exterior al rulmentului Dg = D. Se noteazd datele despre rulment.

Vanianta cu fagdn axial de alunecare

Se considerd D, = D, mi;l precizat anterior $i se determina D, din salicitarea
de contact: _ =
_r 12 12, _ F
Apn = 1 (Dg -Dg') = ?a-; Rezultd D ;. .
O,s =20+40 ; 0Ol/Fc sau Fe/Fc, viteze mici si frecare limita.
D; si .Dé -~ reprezintl dimensiunile corectate ale celor douA diametre pentru a
considera prezenta tesiturii $i a razei de racordare (v. fig. 5.1).
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» Se determind hg. Pe indltimea gulerului, piulifa este aolicitathd la fncovodene
&b ponfecare. hg se poate determina din solicitares de inocvodene, pe baga mor
tensiuni admisibile O,; acoperitoare. Astfel. pe modelul grindd incastrati:

2
Tc DE bg _ Mi D "'D

fin = 3 = o H ' Mi = F._g4—E {5.10)

Rezultd R, ., care se rotunjeste la o mirime normald.

O _alt3d variantd de lucru este aceea de a adopta constructiv .hg. De exemplu
hg= {0,2+0,25) Hy, sau, simai bine, facefi aceastd actiune "la ochi” - prin desen.
Urmeazd verificarea la solicitore compudd: incovoiere i forfecane.

» Se estimeazd momentul de frecare in lagdrul axial cu relatia (5.6) sau (5.7).

Definitivanea constructivd a acestei piulite - deja destul de bine conturatd - se
poate face o datd cu proiectarea sistemului de actionare gi a corpulux, inclusiv a
sistemului de blocare contra rotirii.

L=+l

Observatii: : - R

1) Pozitia, In algoritmul de proiectare, a capitoluluwl privind proiectarea

sistemului de impiedicare a rotirii surubului este discutabild! Bcest sistem aparfine

surubului si corpului iar in exemplul de mai sus, are implicatii gi asupra dimensiuni iy
piulitei (vezi prohlema cursei - H).

2) Pentru sisteful de blocare din fig. 5.4, iniltimea R, a flangei eu canalui de

prand se determind din solicitarea de strivire. Se face ipotesa of momentul care solicitd

asamblarea este M,=0,5M,, (M12=%1 mementul de ingurubare. Se poate adopts
as=20+40 MPa - contactul fiind mobil!

c. PIULITA CRICULUI AUTO, CU PIRGHII

Figura 5.5 prezintd piulitia cricului cu pirghii - DACIA (vezi fig. A12.9).
Piulita primeste sarcina de la pirghii prin intermediul a doud fusuri laterale si
o transmite apoi surubului prin centactul spirelor.

5.1.¢c. PRECIZAREA SOLICITARILOR

Capitolul 1 prezintd un sumar studiu cinetostatic al cricului cu pirghii. Foriele
care actioneazd pe elementele mecanismului sint variabile, functie de unghiul @,
Valoarea maxim& a fortelor care actioneazi asupra pirghiilor 6, cit si asupra piulitei
$i surubului cricului se atinge in pozitia cea mai de jos a cricului - pentru ®€oin

Cupla surub—piulitd a fost proiectat® pentru o forti:
F.

1 max

= F'C‘tgﬂ.min

S-au determivat: wirimea filetului 31 numdrul wminim de spirve Tn comtact 2.
Rezulti:

H,=2z'p+ A

unde: H - indl{imea piulitei, jar A - estimeazl tesiturile filetului piulitei.
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Fusurile piulited sint solicitate la- Ancovoiene., fonfecane . stnivine de citre
fortela —:!'———-—f—-—— gi de cdtre forfe provenite ca veartiime la tendints de rotive a
Z2sina :

piulifei cu momentul de insurubare M.,

Solicitarea corpului piulitei este mai con’pltaxa Pe porfiunea din dreapta, pina
In fus, piulita tinde s¥ fie Antinsd, in timp ce pe restul lungimii apare fenchnf;a de
comprimane. Forfele aplicate pe fusurl produc o puternici sohcltare de {ncovoiens in
planul vertical (A-R).

RAMuLcinea. datid de nmlentul de insurubare sz 31 qm de concentrare a

tensdunilon, determinate de prezenta filetulwi si a zonelor de incastrare a fusurilor,
complicd si mai mult problema.

Evident, o abordare in cadrul rezlstentel naterlalelor, nu poate fi de mare
incredere. Modelarea prin-elemente finite poate solutiona mai bine prohlena dar nu mai
simplu, cici 1nterv1ne problema neliniard a cmtactulm dintre spire,

5.2.c. DIMENSIONAREA PIULITEI | : .

Trebuie precizate l_.lrmatoarele cote: Bl, B,, d e si- 8 . Problema poate fi
solutionatd pe mai multe c3i. '

Variantae 1.
» Toate dimensiwnile necunoscute se praciz‘éazé in mod constructiv, prin desen.

» Se fac apoi verificari ale tuturor solicitdrilor de mai sus. In functie de
rezultate, dacd este nevoie, se revine asupra valorilor initial alese.

Atentie! Materialul piulitei a fost ales (§ 2.1). Dacd aste nevoie se revine
asupra alegerii ficute, & :

Vardianta 2

» Se dimensioneazd fusurile. Trebuie determinate df - diametrul fusului 31

lungimea lui (implicit 6) Ca solicitdri se cm51dera &Mum $4. incovodernea (se
neglijeazf forfecarea). Intrur:lt Leste greoi sa se- lucreze cu doul necmoscute df si 0.

se alege una din ele si ap01 sé determina cealaltd. De exenplu, se poate alege & -

grosimea pirghiei (8=3, 4, 5, 6...mm).
- Atentie, pirghiile“pot flalha‘

» In continuare, diametrul fusului se poate dimensiona -din solicitarea de
Ancovoiere. Folosind schema de forte din figura 5.5 se pot scrie momentele incovoietoare

din zona de incastrare a fusului, date de fortele din ‘planul. vertical (M;,) si
orizontal (M,,). Calculele se fac pentru pozitia limiti inferioary, &= amn, cind
solicitarile sint maxime.

Mw= 322 "2z T
_1.F, .38 1. F, K F8
M = grgctony v 373 ot0%y = 5ot s

» In final se face verificarea la sfnivire intre pirghie gi fus:
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1

F
o = 2sine (5.12)
# dsd

1.
2

Desi existd migcare relativd intre pirghie si fus, vitezele sint foarte mici
astfel ci se poate lucra cu 0,,=(20+40)MPa pentru OL/OL sau OL/FC (aceste
articulatii se vor unge si, evident, ajustajele vor fi cu joc).

Dacd dimensiunile anterior determinate nu satisfac cerintele, se fac modificiri
$i se reiau calculele de verificare. '

» Se dimensioneazd corpului piulitei. Daci incastrarea fusurilor in corpul

piulitei este rigidi (se poate vorbi si de "incastrare elasticd™!), momentele date de
fortele aplicate pe fusuri se transmit corpulwi. piulitei si acesta va fi solicitat la
incovoiene. Sectiunea periculoasd este cea din planul A-A.

Necunoscutele problemei sint cotele 31 31 32 Ele se pot lua egale, dar, nu
obligatoriu.

O variantd aproximatiyd de dimensionare a piulifed poate fi urmdtoarea:

» B; se adoptd constructiv (B, = 2d, d - diametrul filetului: Faceti
corelatia si cu dimensiunile celui de-al doilea reazem al surubului),

» B, se determind din solicitarea de incovaiene, in ipoteza simplificatoare ci
se pot neglija efectele de incovoiere date de fortele din plan vertical 51 cele date de

fortele provenite din tendinta de m‘léum a piulitei de citre surub:
M, = —;i-g-' (B, +28) ctga,_ (5.13)
- HE . M, o .
WDOC-' = il (Bz-—d) = = - ‘BZ (5.14)
6 G,y o

in relatia de mai sus d =D;, pentru filet trapezoidal sau, d =D pentru filet
ferdstriu. : - ' :

» Se verificd corpul piulitei considerind si solicitirile neglijate mai sus.
Efectul momentului de ingurubare M,, il puteti considera printr-un cuplu de forte, Fy,
actionind pe fusuri. Condifia de echivalentd este:

M, = Fy(B +28) | (5.15)

A
M,, '
B, +26°
Dacd tensiunile efective sint prea mari, miriti pe B, determinat anterior §i reluati
verificares.

Rezultd F, =

in actiunea de definitivare constriuctivd a acestei piulite se va stabili modul de
fixare axiald a pirghiilor. Dach piulita este din otel si seria de fabricatie este
suficient de mare, capetele fusurilor, ca de altfel gl ale celorlalte elemente de
articulatie din constructia acestui cric, se pot deforma plastic (nitui}. -

Alte variante posibile sint: utilizarea unor splinturi sau a wnor inele elastice
de siguranti.
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6. PROIECTAREA CORPULUI

RECULIY GENERALE

1. Foum i dimensiunile conpului tnebude s ndspundd. ceninfelon. jommlote. in. tems.
proieciulud {sd Indeplineasced rolul funciionzl).

De exemplu: Pentriiun oric en gurub verticsl, indltimea corpului va £i determinata
de in8ltimea minimd sub sarcind 3i de cursd, date prin femi.

2. Fowm Hdi dimensiunile. conpulind. tachuie &5 asigure o bund Mgunandd In
$unctionane. din punctuf. de. vedone af. Futinon solicitdnidon cane. so. pun in enddonid.
'

De la caz la caz. proiectantul poate opta pentru wma din wwdtnarele variante de
Yuoru: . _
p dimensionare constructiva, prin desen, urmatd de verificlri prin calcule:
P dimensionarea sectiunilor periculoase orin calcul, wmatd de definitivare
conistructivi prin desen,

Pentru a veni in ajutorul celor care proiecteazd constructii sudate, tabelul 6.1
prezintd o sintezd a unor relatii de calcul utile.

Observatii: fn multe situatii dimensiunile "corpului” sint determinate de conditii
tehnologice (in special pentru elementele turnate) sau de rigiditate (deformatii).

3. Fowmr M dimensiunife conpului +int detemminate i detewning fa ninduf £on
procedeele tehnologice cane e vor, sau trebuie, a 44 4olosite.

Pentru piesele turnate, grosimea miniméa a peretilor si citeva reguli de proiectare
constructivd se pot extrage din figura 6.1.

Pentru prokleme de proiectarea formei, in generé] se pot consulta lucrar 11e L7]
si [14]3.

Tehnologia de fabricatie determind in mod semificativ r*osfu; procius ulm 31 din
acest motiv trebuie corelatd cu seria de fabrieatie {imicat, serie mi r%, mare 5au masi; .

De exemplu: Pentru unicste g1 serii mici de fabricatie corpurile famate gi cele
abtinute prin deformare plasticgd in matritd revin fparte scumpe. De asemenea si timpii
necesari pregdtirii fabricatiei sint mari. Din acest motiv turnarea si deformares
plastici in matritd se recomanda, In general . doar pentru serii de fabricatie suficient:
de mari. Ewvident, mdrimea acestel serii nuw poate remulta decit din caloule de
econanicitate.

4. Foum pi dimensiunile conpuludl tnebuie sd asigune posibifitaten transportislud..

5. Foum AL dimensiunile cornpului trebudie A& Womw%m
wmmdimm!mdamtu&taamm

6. FMMWW mdea‘maa.mmm trebuie &d
4ic plicutd privindi, deci ad indeplineascd i conditic de estetficd.

intrucit sistemele care fac cbiectul indrumarului sint foarte diverse, ceea ce se
intelege prin "corp” diferd foarte mult de la o temd la alta. In continuare se prezinta
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moduri de abordare posibile pentru wnele dintre variantele prezentate.

Tabelul 6.1

Felul imbindrii si al solicithrii

Relatii pentru calculul .
tensiwnilor din imbinare

Relatii 1IS
{Institutul
International de
Sudurd)

a

% |

1))

__F
a'lsc
lge=1,25
a=sg

0=

=
N
DB

R
N’
4

M
g, =—
= Wg
a-12
W, = ad

lpe=l,-28; a=s

VR RE

| s s

F
T e —
™ 2.ad_,
1,=1,-28
a=0,78 - pentru
sudura de colt dreapth

t =
8" 9.1

iLa b+0,7-g
lpe=1,-28
a=0,7s
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Felul imbin&rii si al solicithrii

Relatii pentru calculul
tensiunilor din imbinare

Relatii IIS
{Institutul
Intermational de
Sudurd)

Ll

o i |
Al
s

a) solicitati cu forfa F
tfs-:_i.__ ;
2-a-1,

a=0,7s
b) solicitatd cu
momentul M

Fa
a'l,
lge=1,-25
M
&rb+&7ﬂ

.
r

1-"fs

777
I

‘: ————
5= o a1,

lg=1,-2a

1)) )

F-L _3FL

B

0‘.1'.5=

F
T S —
| T8, 221,

, ] 2
oms = ois + Tfﬂ

Obs.: Dac¥ L > 1,
forfecarea se poate
neglija

Cocn 5=
_3,55-FL
a-12,
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- Reletii IS |
Felul fmbinarii si al solicitdrii | Relatii pentru caleulul { Instdtutul {
tensiunilor din imbinare | International de |
Sudurd) 1
_ 1
o, =M _PL |
15T 3p H
WB WB
1..(h+2a)? 1, .h3
_ 12 12
Ws_ - h -
= +a
[~ F
-~ I.s F £~ R
~ 2-a lac
o p) ]

NN F,

‘i',,a - e . N tfg:i’f(dhrﬂ",?-a}.a—

: 7 C2M, N |
AR ) ar,. S . o i
\{< £ d+0,7a : :
O .
. N F
Sudurdl prin d ‘-” fs xd? _
S SRR bt |ss3=d=1,25+4 m
S 8>3 = d=1,58+5 m
e t e o]  lt=(3+6)d

e=(2,5+4,5)d

Observatii:

1. :Rél-atii‘i_e pentru calculul tensiunilor din imbiniirile sudate sint
aproximative. Acolo unde exist3, relafiile IIS sint de mai mare incredere.

Pentru informatii mai detaliate se poate consulta manografia: Teodorescu,
C.C., Mocanu, D.R. si Buga, M - Imbinlri sudate. Ed. Tehnici, Bucuregti, 1972.

2) Tensiméa admisibild in cordonul de sudur3 se exXprimi, de reguld, ::-i“n"'
functie de tensiunea admisibild la tractiune a materialului de bagd. Astfel, pentru
o = pC .
'“_ ?.&.‘;:—-ﬁ . ~ coeficient de slibire {sau coeficient de .
Taa = 970, _ g

{

o

splicitiri statice:

rezistentd).
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Tahelul 6.1 (continuare)

valorile coeficientului @
{(recomandate de practica de proiectare)

Tipul imbinarii ‘Felul solicitérii
Suduri cap la cap Campresiune 1,0
Tractiune 0,8
Incovoiere 0,85
Forfecare, R3sucire - 0,65
Suduri de colt . Toate solicitarile 0,65

3. STAS 735/1-87 stabileste urmdtoarele conventii de reprezentare a

Imbindrilor sudate:

- in sectiune cordonul de sudurd se reprezintd innegrit, cu exceptia deseneI or
care au ca scop redarea formei gi dimensiunilor rostului;

- in vedere marginile cordonului de sudurd se traseazi cu linie continud
groasd, iar liniile curbate, care evidenfiazd cordonul, cu linie continud subtire.

Tz

30

s : i+

12 e L =
.'; - Lot

. e (PN

} o

. .—i -~

: o v

25p .

2‘

7O IR0 NS0 308 D J00Te0T 1808 AN mm

AT TIPSyt
o rrrsosee o

1 - otel-
2 - fontd cenugie
3 -~ bronz
_! -4 - aliaje de almmu
. N=(21+b+h)/3 ude:

1 - 1ung1mea eleamentului , wm;
- 13timea elementului, mm;
h ~ indltimea elementului, nwm;

R =(05 +1)s,

‘b) S -0.5(S+s)

Fig. 6.1
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&.a3. PROIECTAREA CORPULII UNOR CRICURI J0 SUROE
' VERTICAL

Corpurile acestor cricuri se afld in fluzul de fortd intre:piulita fix%, (fig.
6.2a 51 6.2b) sau rotitoare {fig. 6.2.c) si suprafata de asezare a cricului. Pe lingd
aceastd funciie, corpul cricurilor include, sau doar sustine si sistemul de blocare a
piulitei, atunci cind gurubul este rotitor (fig. Al2.1) sau dé’ blocare a surubuiui
atunci cind piulita este rotitoare (fig. B12.3).

Zona de preluare a sarcinii de la piulit3 a fost prclectata.

In mare parte, sistemul de blocare a rotirii piulitei- sau surubului este de

asemenea concretizat.

Trebuie pbrecizate:

+ telnologia de realizare a covpulul {turmat, mudat, alte solufi
+ forma corpului;

materialul:;

indltimea corpului;

dimensiunile gi forwe corpulul irn zona de contact oy piulita:
dimensiunile suprafetei haa i; o

forma si dimensi: unile s ronei -in care se realizeazd functia deblocare a piulife:
sau suruhulm :

*

4 * * &

Observatii generale:

1. Utilizarea unor semifabricate turnate nu este eficientd decit pentru o seris
de fabricatie suficient de mare,

2. In concordant3 cu tehnologia, corpurile turnate vor avea o micd conicitate
(fig. 6.1), in timp ce pentru solutiile sudate, in mod evident, forma cilindricd este
de preferat. Pentru solutiile sudate si se verifice posibilitatea utilizdrii unor tevi.

3. Iniltimea corpului trebuie si fie atit de:mare incit in pozitia limits
infericard a gurubului (gsuruburilor) sd se realizeze indltimea minimi sub sarcing
precizatd explicit sau implicit prin tema proiectului. -

4. Pentru stabilirea diametrului inferior al bazei de agegare, 'Db‘i , se au fn
vedere urmétoarele recomandari: : :

» Pentru corpurile  twrpate, plecind  de 1a .D se determing D,

{Dj, = Do+ (5‘*10) mm}. apoi, censidering conicitatea recomandatd, se determind Dy,

» Pentru corpurile mrlate se cautd o teavd ou D 81 grosines S {Anexa A2]

=
T

J1

3

care sd se potriveascd cu dimensiumile D, si L, ale piu
cu dimeniwnile Jagé'ru}ui' axial {rulment, in fig. &.2¢}. 8altul de diamsbrn de 12D,
la Dy, are functie tehnologicd (inlesneste sudares) 3i asiourd transmiterea prin fornd
a fortei si a eventualelor momente, fdrd solicitarea cordenului de sudurd.

» Cunoscind D,,, Dp;nin rezultd din solicitarea de contact Intre corpul
cilindric gi flansa.

» Diametrul exterior al bagzei, D,,.., se delermind din solicitares de contact

F
Anec = o

T . - y
vy (D3 "Df,i) ! 'Rezultd Dy .
as
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- DQ - ' ' D!l
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93 CAP §. - PROIECTAREA CORPULUI

Se pot avea in vedere urmdtoarele tensiuni admisibile:

as = (2+3)MPa, pentru betomn;

Q
"

G, = (1+2)MPa, pentru lemn; (6.1)

0,, = (0,1+0,5)MPa, pentru pamint.

5) Pentru sistemele de evitare a rotirii piulifei vezi cap. 5 si fig. 5.2. Intre
piulitd si corp se recomandd unul! din wnmdtoarele ajustaje:

D, < 30; H7/56
pentru’ D, = 32 +50; H7/k6
D, > 50; H7/m6

- Fig. 6.2c prezintd un sistem de evitare a rotirii surubului. Un gtift cilindric
trecut prin capdtul surubului principal ghideazd in doui canale frezate in corp.

6.b. PROIECTAREA CORPULUI CRICULUI AUTO, CU PIRGHIX
Se are in vedere cricul auto, cu pirghii din fig. A12.9 (Rnexa Al2)

Se cunosc: Dimensiunile surubului, ale piulifei, ale celui de-al doilea reazem si
ale sistemului de actionare. De asemenea s-au precizat lungimea, lp si grosimea, 8,
pirghiilor precum 5i diametrul alezajului articulatiei dintre piulitd gsi pirghii, df.

Piesa 8 (fig. RA8) poate avea aceleasi dimensiuni si formd ca si piulifa cu singurs
decsebire cd lipseste filetul. .

Trebuie proiectate: Bnsamblul care preia greutatea autemobilului ("cupa™).
elementul de asezare pe sol (talpa) si 1atimea, bp, pirghiilor, )

Figura 6.3 (a), (b) si (c¢) prezintd desene ale acestor elemente, asa cum se
intilnesc in structura cricului DACIA. Tablele din care sint confectionate aceste
elemente sint relativ subtiri dar cricul satisface, .in general, exigentele
utilizatorilor. U;_r&eori; jocurile mari, radiale gi axiale, din articulatiile cricului,
fac ca acesta s3 aibl un balans nedorit. Foarte probabil, ¢& jocurile axiale mari apar
ca urmare a impreciziilor legate de nituirea capetelor boliurilor de articulatie.
Figurile 6.3 (d) si (e) prezinth solutii mult mai rigide ale cupei si tilpii (bazei)
cricului, situvate la extrema cealaltd. Gisiti o solutie care s¥ elimine neajunsurile
primei variante £ird a mdri exagerat consumil de material si manoperi!

6.1.b. PROIECTAREA ARTICULATIILOR DINTRE PIRGHII-cUPK g1
PIRGHII-TALPA

Se iau in discutie solutiile din fig. 6.3 (a), (b}, (c).

Necunoscutele problemei sint:

* materialele elementelor; '

. 51 - grosimea tablei din care se confectioneazd cupa si talpa:

» d, - diametrul boltului de articulatie;

+ dp, - diametrul exterior al bucsei pe care sint montate pirghiile.
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’ - Supm"t
{ cupa indepdrioild)  cupd

N S
3
Y| o

. : o : o

"-'PI | —;éﬁ;m dinfat

| \Mg{
e )

fele | 6

Fig. 6.3
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:Este de preferat ca intre el elmtele articulatiei si existe mﬁtaarele ajustaje

aajmajz m.abumgmmmg buc,g.e,
ea.jm;;e,w 5ochoLﬁJM§4.bum

, Daca se amguri sceste ajustzje in timpul actiondirii cricului miscarea relativi

sub sarcind apare. doar intre buesd gi bolt, pe o suprafatd (lungime) mare gi déci ocu
,SDlJ.CJ.taE de contact mici cesa oe este favurab:.l din pum:tul e - vedere al uzdrii.

IZ:SIﬂCC'-.‘ '.':. Bolicithrile elmtel;-or'ﬁint' v

ml—-‘-

r stuivine intre cupi (ta,lpa) si boltf
{fig. 6.4):

o

2 slna
db 8,

(X1 1%

(6.2)

‘< Ouss

» stnivine intre bolt gi bucsd (fig.6.4):
- in zona cupe:.

1 __F
_ 2 2sina
O " Gy (B 2l * Cw (63
- - . .~ in zona tAlpii:
‘Fig. 6.4 S i _F
S . . _ 2 2sgine e
2 TG, (B +a8) < 0w (&P
" 2 2Bing T (6.4)
g, = - X o L L
-t dy, 3 ad '
> 6M4mm bolt.ului in planul d:l.ntre cnpi (talpl) si pirqhii.
T, = 281:1: sa.';, o (6.5)
Ead
> ncovolenas béltilul (1h acelagt Plan‘ou forfecarsa)
32 58

Inwuomm boltului se poatt neghja Daci mx ‘se neglueaz& tansmm]e ‘71 se
adunﬁ" dupi teomile de reristent® ou Ty, de mai sus. . :
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i

-0 varjantd de vrojectare este aceea de a alege materialele si toate dimensiimila

necunoscute (dy £ dpi dp, = dp+(3 +5)mm; 8,287 5i de » efectun apoi
verificdri ale soliciti@rilor de mai sus, pentru pozitia dezavantajdas_?_;\ ou =ty .
Intrucit fortele de frecare dintre elemente introduc carecare incertitudini ru
privire la caracterul contactului, fix-sau mobil, intre elemente, este bine ca valorils
tensiwnilor admisibile la strivire s& se aleagd® citre limita de Jjos =2 dd‘ri_eniilor
considerate admise. Asa cum s-au definit mai sus 0., < 0,..,. S S
in functie de rezultatele verificl3rilor, dac3 este nevoie, se revine asupra
dimensivnilor initial alese. 0 altd variantd de lucru este de a face dimension&ri pe
baza solizitirilor enumerate si de a corela apoi- aceste cote cu cerinfele de ordin
functional, tehnologic etc, ) .

6.2.b. PROIECTARER PfRGﬁIILOR

Pirghiile sint solicitate 13 compresiune. n zonsle de contact din articulatis
solicitarea este de staivirne. Solicitdrile de contacti au fost deja considerate in
determinarea mirimilor: 8, d, dbl.

Litimea pirghiilor; bp, se dimensioneazd, sau se verificd, la compresdiune.

1 F

_ 2 Zsina : (6.6)
°T T B8 e
F 4

De asemenes este util¥ si o verificare la 4lambaj.

Ohservatii: Pirghiile se termind ]la un capdt cu sectoare dintait’e caveau functia
de a impiedica rotirea cricului in planul sdu {(ca un mecanism patrulater} atunci cind
forta s-ar aplica excentric pe cupd. Pozitia alezajului, d,,, trebuie corelatd cv
14timea pirghiei, b,, si cu parametrii angrenajului, astfel incit in pozitia extremd
de sus (&=&,,, ) s§ mai existe contact intre dinfi.

Cele 8 pirghii din alecdtuirea uvnui cric nu-pot fi identice, din cauza cerinfelor
legate de angrenarea sectoarelor dintate. In dreptul uwnui dinte de pe o pirghie trebuie
sd se afle un gol corespunzitor Pe cealaltd pirghie cu care vine in coptact. Pentru
angrenaj se pot considera: Z; =2, =16 (18) dinti, moduul m=2{2,5; 3)mm,

€, =20° h,,=1, c;=0,25.

in desenele de execufie ale celor doud tipuri de pirghii sectoarele danturate ru
mai pot fi reprezentste conveniional, ci este necesarh reprezentares in detaliv a
Sonious dintilor (ecel putin a primuidwi si ultimulud ).

Suprafata de asezare & talpii (bazei) cricului se verifich, sau se dimensioneszi
la stndivine cu indicatiile dinrel. (6.1). S

6.c. PROTECTAREA CORPULUT DONREIT PRESE CU O COLOANKAE

Figura 6.5 prezintd o varisnth tuwrnat3 a corpulidi unei prese cuo coloand (v. fig.
'Al2.20, Bnexa Al2) A SN L
‘Un posibil glgoritm de lm{ (simplificat) poate & wrmdtorul:

» Be alege materialul.

» Se opteazﬁ' pentru forma de ansawblu a corpului.

In figura 6.5 "coloana™, cu sectiunea in formd e 'T, se obtinedm doud
tronsoame drepte racordate prin raze mari de -racordare. Partea superioari care sustine
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plullt.a are la mtermr dlametrul D, al pluht.el gi la exterlor este c111ndr1c§ eu
D, atit de mare incit sa perm:LtE nmtarea $urubur110r pentru flxarea plulltel La
' 3 -D, e e

DI inferiaar_fé: ~2e % w2 dgu:ub

2

H
AAUNRUNLARNNRAY
1

oo

. Fig. 6.5 - I
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Cotele H, L rezultd din datele temei projectului. Tot din tems proiectului
trebuie s& rezulte si forma s$i dimengiunile platoului (mesei de iuern). Intrucit in
timpul lucruiui momentul de actionare se transmite corpului presei. tinzind s3-1
roteascd, este necesar’ fixarea presei pe masi (fundatie ...) cu ajutcrul wnor suruburi .

» Se alege grosimea, S, a profilului coloanei. Se va folosi diagrame din fiocura
6.1.a. Intrucit este mai simplu sh se facd o verificare a solicithrilor sectiwmii
profilate, se pot alege in contimmre si cotele: b, b, 8,. De egempiu:
by=(4+6)s; by=b;; 5, =0,75.

» Se verificd coloana. Pe tromsonul vertical solicitares este de tracfiune »i
incovaiene. Tensiunea maximd este de tractiune 5i se atinge pe fata interioard =

coloaned |
t}ma:':=‘:'.“:+("'.i
ey {6.7
[ =_'F; [+ ————-——Mi 4 e }
A 1 I

A - suprafata sectiunii. !
I, - momentul de inertie fai3 de axa Oz care trece prin centrul de greutate (),
i - pozitia fibrei in care se evalueazd solicitarea.

Qbservapii:

1) Pentru-determinarea I, este necesard mai intfi precizares pozitiei centrului
‘ de greutate G. Pentru aceastdi operatie sectiunea T se poate privi ca fiind formath din

doud dreptunghiuri cu dimensiuni™h; si &; (b,-8) s s.

Aceleasi douf dreptunghiuri sint utile si pentru determinares momentulii de

inertie I, [3]. '

2) Temnsiunile admisibile O,. - se vor considera cu un coeficient de sigurants
| mare, pesntru a copsiders implicit conditiile de rigiditate ale corpului presei si
comportarea mei proastd la tractiune a pieselor turnate. :

3) Dacd in wma primei dimensiondri solicitdirile sint inacceptabil de mari, se
miresc 8 gi b, si se reia verificarea. , :

__ 4) Dacd se poate gi dacll se justificd, se recomands ca proiectares corpului sX se
facd pe baga unei analise cu elemente finite. Pe aceastX cale, pe lingk solicitdrile
‘mecanice se pot avea iIn vedere si aspectele de rigiditate (deformatii) care pentru
anumite constructii de acest fel pot fi prioritare.

Be continud definitivarea constructivi a corpului. Atenfie la corelapia forms—
tehnologie! : ,

6.4. PROIECTAREA CORPULUI UNEI PRESE OO DOUA COLOANE

Figurile A12.19 §i A12.21 prezint¥ o constructie frecvent intfinith la presele de

iund mici gi mijlocii. :

Ansarblul gurub-piulitd este momtat intr-o traversh sustinuti pe doud coloane cu
capetele filetate. Aceste coloane servesc gi ca elemente de ghidare pentru partea mobili
: a presed. :
| Proiectarea, implicit calculul de rezistentX, al acestui tip de corp, format din

mai multe elemente asamblate, ridicE probleme dificile. Indiferent de tipul legiturilor
~dintre elemente - articulatii sau incastr¥ri (In realitate incastriri elastice) -
ansamblu] este static nedeterminat. Figura 6.6 prezintd citeva modele fizice care se pot
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utiliza.

Cadrul din fig. 6.6a, ia in consideratie toate cele 4 elemente din structura
corpului @ placa de bazd, traversa fixd si cele doud coloane. Legiturile dintre acestes
se considerd suficient de rigide pentru a2 le considera incastriri. Incircarea se face
o forie gituzte In planul cadrulwd. '

Modelul din fig. €.6b, corespunde situatiei cind placa de bagd este mult mai
rigidd decit restul, astfel incit prezenta ei nu se mai simte asupra deformatiilor si
solicitdrilor celorlalte elemente. Coloanele se considerd incastrate in aceastd placd
21 in traverss fiz%. .

sindelele din figurile 6.6¢ $i.6.6d derivl din cel anterior, cu diferenta o
asambldrile coloanelor cu traversa, respectiv cu placa de baz¥, se considers a £i atst
- de eizstize Incit =¥ se presupund ci ele nu transmit momente deci of reprezintd niste
otiouiabii. ' .

Modelul din fig. 6.6e, obtinut prin tratarea sistematic a problemei, nu mai poate
i fologit cdci el reprezintd un ansamblu cu mobilitate, un mecanism patrulater.

Figura 6.6f reprezinta modelul (b) incircat si cu fortele provenite &in tendinta
de rotire a piulifei si a pldcii mobile. Forfele perpendiculare pe planul cadrului sint,
ins#, relativ mici astfel incit ele s-ar putea neglija intr-un studiu aproximativ.

, ifmvgrsﬁ fixd

‘ F {coloard
e

T
-n
n

F F ,
2 * ‘ 2\ Voo A T b7 rd é é\
a) P"ﬂf&g; b Q) )

] , \ . F.ig.ﬁ.ﬁ

In continmuare se prezinth un mod simplificat de abordare a problemei pe baza
modelului din fig. 6.6b, un cadru simetric dublu Sncastrat. Aceastd modelare poate
cor:-espuzl:de relativ bine realitifii, atunci cind placa de barh este mult mai rigidd decit
coloanm=lea,

Sedrul dubly incastrat comstituie un sistem triplu static nedeterminat. Ca metodd
de regolvare se poate folosi metoda eforturilor [3]. In figura 6.7b se repreginti o
veriantd de sistem de bazi. X, gi X, sint eforturile static nadetermipite, Pentru
simplificarea problemei se face in continuare ipoteza cf mamentul de inertie al eoloanei
este egal cu cel al traversei I, =T,=T. Se calculeaz’ depiasirile si se scrie sistemil
ecuatiilor de condit{ie. Rezolvarea acestuia conduce la wmitoarele rezultate:
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X, =M, =M

X, = Hy= H,
Mp = M, -

r=M; -V,

-1

a)

Hyh =

- ol

P12
gh+16 1

3-]2
8h2+ 16h-1

_ _2-F]2
8h+16 1

_2F-1{h+1)
8h+161

h A
W
4

c)

(6.8)

_2 .MA

F 1
Sy

n

)
Fig. _E.'?

Cu aceste valori diagrama de momente
incovoietoare are aluwa din flg. 6.7¢.
Coloanele sint solicitate totodatd gi la

tracidune de fortele V, = V, = £

A

Fig. 6.8

Z

Scara 5:1

2
Se constatdh ci in situatiile
corespimzitoare modelului fizic analizat,
asamblirile cooloanelor cu traversa si ou
placa de baz# sint solicitate la mc,tx.wm
# incovoiene.

in cmt:.nuare se poate trece la
dimensionares sau verificarea elementelor
camponente, in. cazul in care dimensiwnile
lor s-au precizat constructiv, Fig. 6.8
prezinth un desen al coloanei - cu
cele doul asambléri. Solutiile de asamblare
a colocanelor din fig. 6.9 au fost gindite in
ideea de a evita pe cit posibil solicitarea

la incovoiere a {iletrfui.
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Figurile 6.10 si 6.11 adund la wn loc citeva solutii posibile pentru forma
traversei - in varianta ci s-ar executa prin turnare. Gasiti care formd {si dimensiuni
relative) s-ar potrivi mai bine cerintelor din tem&! Trebwie avut in vedere faptul ci:
momentul  incovoietor isi schimbl -semul intre zona alezajulud piulifei gi cea 2
colognelor #1 o8 matérialele turnate rezisti mai bine la compresiune dectt ls tractiune.

Traversa se poate exetuta si prin sudare.

Ca elemenite de calcul se recomendd cel putin urmitoarele:

» wn calcul de predimensionare a coloanei. in baza modeldrii din fig. 6.7 -
coloana este solicitd la tracfiune i incovoiere. Se aleg solutiile constructive pentru
asanblirile celor douk capete gi se face 0 predimensionare doar la tractiune a sectiunii
periculoase (de reguld, ces din gzona diferitelor degaféri). Pentru siguranti, tensiuniie
admisibile la tractiwme se vor Ius mult mai mici decit cele normale (de exemplu cu:
Co=3+4). Atentie! Ansamblul trebwie s¥ indeplineasck gi conditii de rigiditate.

/////////////

NN
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A
N\

Fig 6.11
d2 | < |
T d, 2 o,
A - = . g =L - d
nec 4 : cat’ at cc - o nin

»- DupE o primk definitivare constructivi, se face venhcaru coloanei la
solicitane c_anmédi troctlune 44 incovoierne, in zma celordmﬁasalblﬁrl Dach este
nevme, se revme asupra dimensiwmilor m:.t;ale

> lhcé iorma si dmms1mlle traversei au fost precizate ccnstructw {prin
desen) sint necesare verificlri la Ancovolenre, in zona alezajelor pentru piuviitd $1
colcane (sectiunile 1 si 2, fig. 6.10), precum 5i in zonele Snvecinate {sectiunile 3 $1
4). In functie de rezultaul acestor verificliri se fac ajustdri ale formei i
dimensiuniler.

6. e P’ROIECTI&REB CORPULUILI UNOR EXTRBC“!'D!!RE- 1

Flgurlle A12.13 + A12.18 prezintd diferite variante ale unor prese extractoarﬂ
Presa pentru indoirea ginelor de cale ferath (fig. RA12.22), are o constructie
asandinitoare cu a preselor de extractie. In continuare, ca exemplu, se presints o
posibild abordare a proiectérii corpului presei din fig. A12.14.
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"Corpul” acestei prese se compune din doud brate (gheare) cu alezaje cilindrice
care culiseard pe o traversh in care se monteazd gi corpul piulitei (fig. 6.12). La
anunite constructii traversa este filetatd §i Indeplineste si functia piulitei. Blocares
gheareior se face prin frecare, cu ajutorul guruburilor cu cap striat.

Traversa este solicitatd la incovoiere. Se considerd of din cauza jocurilor,
relativ mari, traversa este doar rezematd in zona ghearelor. Efectul de incovoiere dat
.de momentul de Insurubare transmis dinspre piuli{i se poate neglija (daca se deregte si
considerarsa acestuia - momentul de: ingurubare M,, - se inlocuiegte prin doud forfe
actionind in zona de contact cu ghearele, intr-un ‘plan perpendicular pe planul presei).

Al

L/2 _ L/2

|

[l t oo — lﬂ?—.—.._
&

Fé
ANAN |

X
R 7
J
g

|

A-A

o

t
DNOONY

i
NN

Fig. 6.12
Se pot puncta urmitorii pagi de lucru.
> Se alggé*natgrialul traversei.

» Se dimensioneazd, din solicitarea de incnuaim, di ametrul d;. al tmerse:
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. .3
; W = ®de M

[

=
|
pofry -
——

cota L - resultd din datele temsi.

» Se dimensioneazd, sau se verificX, zona de asanblare cu piulita - sectiunes
B-A. Solicitarea este de incovolere cu: M, = —g--—g

» Evident, primul pas.in prolectarea corpuiui este de a stabili solutia de
principiu {proiectares calitativd}, in raport cu ceriniele gi dorintele precizate in
Lemd . : '

» Pentru o sectiune precun cea din desen este preferabil s8 se faci w caloul
de verificare al unor dimemsiuni H, si D, alese constructiv.

» Ghearele solufiei analizate sint confectionate prin sudare din doud elemente.
Portiumea de ghidare, cu glezajul cilindric, se poate executa dintr-o teavd iar gheara
propriu-zisd din tabli. )

Observatie: Firmele care cmrectloneaza scule executd serii relativ mari de prese
de extractle, cu elemente forjate in matritd (fig. A12.15).

» Se aleg materialele celor dowd compmente.

» .B - lwgimes de cmgct @m—traversi se determink (sau se verificd) din

solicitarea de Stnludne:
;1: .
2 .
g, = =g - B
g B‘dt a8y g

> .D - diametrul exte;;g;: se poate determina din sclicitaree la taacfiune
intr-un plan da.mtral

-
2 t
o= = 2-Z%. -
An. — =2 LB, D,

» Be cautda teava potriviti si dacd este nevole, se ajusteazi dimensiunile
anterlcr detemnate

» Se precizeazd cota 1, a ghearei functie de-datel.'e' temed . La o presi de extrss
rulmenti, ideal ar fi ca gheara s3 apuce ineiul interier al rulmentulud.

» Se alege o grosime de tabld - g.

» Se determind I, din solivitares de incovoiere. Dach rexultd prea mare se
alege altX grosime &.

1) Be face ohservatia cf dispozitivele de acest fel pot fi folosite mn numai pentru extract:.e - demontad -
¢i §i ca scule pemtrn muta] 51 anmite opmtu tehnnlnglce _
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» Se alege b (functie de Bg) $i se verifica corpul ghearei la solicitarea

compusd de tractiune ${ incovoiere.:

Opax = c_’t + ai

Dacd nu rezistd se alege algti'-grosimé i la nevoie se modificH si Bg.

» Se proiecteazd imbinarea sudat#. Cele doul cordoane de sudur’ sint solicitate
la incovoiene $i §orfecane. Este preferabil sh se fach o dimensionare constructivi. Se

alege in¥ltimea @ a cordoanelor de sudur3 si apoi se verifics:

F _
2 M; F a1z,
T = __....; = _...; M D el ® ; L] -
e 2ead,, Us = Gy i i= 5 e = 25

unde: 1, = 1,-2°3 - lungimea de calcul a imbindrii sudate; { i Fg. £ 12
Rproximativ, tensiunes echivalentd se poate obtine prin simpld adunare geometrici:

Oochs = Vf-fs t O0ig < Oy

unde O, , reprezintd tensiunea admisibili in cordonul de sudurd (v. Tabelul 6.1).
Dacd imbinarea nu rezist3 se revine asupra dimensiunilor alese. .
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7. EVALUAREA RANDAMENTULUI TRARSHISIEL

In proiectarea unei magini simple de tipul wmd crie, a wmes prese sau a wunl
dispozitiv de lucru similar, randamentul constituie wn principal criteriu de evaluare
telmic-economicy. - : o

Conform definitiei cunoscute:

L .
"!"'E; {(7.1)

Ly = fucnul meeanic witil, cnresplm_zﬁtor unei rotatii complete a elementului de
anirenare, este dat de deplasares sarcinii F pe o distant b.
Lu-F'b i (7-2)

In legliturd cu precizarea distantei 8 se pot intfini usmitoarele situatii:

a) O sinourd cuwld surub-piulit¥ orientatd pe directis deplasirii sarcinii:
d=p

2 - pasul filetuwlui:

b) Doud cuple surub-piulith (ex. cricuri-duble) orientate pe directia deplasirii
- sarcinii, la care in timpul acfionfirii se produce deplasarea simultand pe ambele filete:

b=p+p

unde p, p/ - sint pasurile filetelor celor deud cuple;

) O cupld surub-piulitl a cirei axd nu coincide cu directia deplasfrii sarcinii.
Situatia se intflneste la cricurile gi presele care au in structura lor mecamisme cu
pirghii (ex. c;.-.i.cul DACIA):

& = £(p) - (7.3)

Dependenta din relafia (7.3) se poate stahili printr-o analiz® gecmetrics.
‘Rezultatul conduce insé la concluzia i randamentul depinde de pozitia mecanigmului: In
acest caz, apare mai potrivitd o analizk global} a randamentuiui corespunzitor ridicirii
sarcinii P cu inklfimea X, :

- e - fucaunl meeanic conswmt, corespumziitor unei rotabii complete a elementului
-de antrenare se estimesaz¥ pe baza momentului total, M, ., din diagramele de eforturi.
Lo= M, 2% - (7.4)
Se face gi aicl observatia o3 pentru cricurile gl presele la care directia
Geplas&rii m coincide cu axa cuplei gwrubului, M. este functie de pozitia
mecanismlui. in aceste caguri pentru o tratare globeli trebmie exprimate pierderile
elementare 5i realizat® integrasrea acestora intre cele douX pozitii extreme.

in acest mament ml proiectarii, valoarea calculati @ randamentului trebuie s3 fie
apreciatd in raport cu dorintele sau chiar cu cerintele temedi proiectului. Dupd cum se
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cunoaste, randamentul cuplei clasice gurub-piulitd este foarte mic (sub B0%) atunci cind
se doreste autofrinarea. Randamentul ansamblulud ve fi, in general, si mai mic caci se
" mai adaugd pierderi de energie pr:.n frecan parazlte i In alte elemente.

Apreciati In ce masurd ar putea

£i mérit randamentul solutiei de

100 principiu  adoptate! Alte solufii
B A concept analizate in faza proiectfirii

T3 RN M ; -ealitative ar fi putut aves un
/ - randament mai bun?

8

N\
w

|

¥
( / . o - . - Figura 7.1. prezintd, pentru
/ - comparatie, dumeniul de variatie al

- i - rapdamentului wnor "suruburi cu bije”
ﬁ ‘ _mwﬂawmw:]  {(cuple surub-piuliti la caremiscarea
: i 1 rvelativdl de alwmecare s flancurilor
l » -se inlocuiegte cu o migcare de
[}1=0,0‘§...0m2 ] ' - ;ﬁiﬂ;ﬁ?olﬁ"e, prin interpunerea unor

randasnent %
8 & 8 8 3

e Rispmsul ocu privire la
opartmtatea  utilizarii umnor
10§ T TOTT & T e e suwrubard o ceu” bile in constructia
SR S AT ORI PRI S S | cricurilor si a preselor simple este

'90 T 2 3 & 5 & ¥ & & o Oreudedat cici pe 1ingd randament,
T Unghuiviosifendul [grade) - < analiza tehnic-econamicd trelde s3

: L e aib# in vedere gi factori precum:

. asigurares autofrindrii, greutatea.
Fig. 7.1 o0+ “iurebilitates economicd si costul.
T Cin ‘doeastd analizh dep&peste cadral

disciplinei "Organe de ma$1m“ cenntele pm&ctulul de an se opresc aici.
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ANEXA Al

MARIMI NORMALE

1. DIMENSIUNI LINIARE NORMALE
{Extras din STAS 75-90)

Standardul stabileste sirurile de dimensiuni liniare normale, de uz gemeral iIn
constructia de magini, in intervalul 0,001...20000 mm. Standardul nu se referd la
dimensiunile liniare determinate de conditii tehnologice sau determinate prin calcul in
functie de alte dimensiuni.

Utilizarea dimensiunilor liniare normale are ca scop stabilirea unor game

dimensionale rajionale. Valorile din standard se vor utiliza ori de cite ori este
posibil si rational din punct de vedere tehnic 51 economic, in special pentru stabilirea
dimensiunilor importante din punctul de vedere al interschimbabilitdtii sau al
fabricatiei de serie.
_ Sirurile de dimensiuni liniare normale reprezinta o esalonare selectivd a
numerelor normale gi a valorilor mai rotunjite ale acestora, stabilite prin STAS 282-69,
La alegerea dimensiunilor, girul Ra 5 se prefera sirului Ra 10, sirul Ra 10 se preferd
girului Ra 20, sirul Ra 20 se preferd sirului Ra 40. Este stabilit gi wn sir de
dimensiuni suplimentare, Ra 80, care se va utiliza in cazuri justificate, dacd
dimensiunile din sirurile de baz3 mentionate anterior nu sint acoperitoare.

In tabelul Al.l1 se indich dimensiunile liniare normale intre 10 si 100 rm,
cuprinse in standard. Pentru dimensiunile din afara acestui domeniu se pot Imparti sau
irmulti valorile din tabel cu 10, 100, 1000 etc.

Tabeiul Al.l
Ra 5 Ra 10 Ra 20 Ra 40 Ra 5 Ra 10 Ra 20 Ra 40
10 10 10 10 32 32 32
- 10,5 34
11 11 : 36 36
11,5 38
12 12 12 40 40 40 40
' 13 \ 42
14 14 45 45
15 A8
16 16 16 16 50 .50 50
17 53
18 18 56 56
19 60
20 20 20 63 63 63 63
21 -
22 22 71 71
24 75
25 25 25 25 80 80 80
: 26 ' 85
28 28 90 90
30 95
100 100 100 100

2. UNGHIURI NORMALE. UNGHIURI DE CONURI $I
CONICITATI (Extras din STAS 2285/1-81)

Standardul stabileste unghiurile normale de conuri §i conicitdiile normale pentru
piese conice lise (nu se aplicd pentru filete conice, roti dintate conice etc.).
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Stabilirea unor game preferentiale de unghiuri $i conicitati are ca scop reducerea
sortimentului de scule si mijloace de méisurare necesare fabricdrii pieselor conice.
valorile din standard vor fi utilizate ori de cite ori conditiile fumctionale sau
tehnologice nu impun alte valori. '

Sirurile 1 si 2 din tabelul AL.2 vor fi utilizate in aceastd ordine de preferinti.
fn standard se indic3 de asemenea unghiurile i conicit3tile de uz special (nu sint

redate in acest extras).

Conicitatea:
fm ]
= _.g = zt_,—q— = 1
2 1 o
292
1
Fig. Al.l
Tabelul Al.2
Sirul 1 Sirul 2 Sirul 1 Sirul 2 Sirul 1 Sirul 2
120 1:3 1:12
20 1:4 1:15
75 1:5 1:20 _
60 1:8 1:3C
45 1:7 1:50
30 1:8 1:100
1:3 1:10 1:200
3. RAZE NORMALE DE RACORDARE

(Extras din STAS 406-85)

Standardul stabileste sirurile de valori pentru razele normale de racordare, in
intervalul de la 0,1 la 256 mm. Standardul nu se referd la razele de racordare obiinute
in periocada operatiilor intérmediare de fabricatie a pieselor.

Tabelul Al.3
Sirul I Sirul 11 Sirul 1 Sirul II

0,1 0,1 4 4
0,12 5

0,16 0,16 6 6
0,20 8

0,25 0,25 i0 10
0,30 12

0,40 0,40 16 16
0,50 12

0,60 0,60 25 25
0,80 32

- 1,00 1,00 40 40
. 1,20 50
1.6 1,60 63 63
2,00 80

2,50 2,50 100 100
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Dacd- din motive functionale sau tehnologice sint necesare alte valori decit cele
standardizate, acestea se vor stabili prin documentatia telmicd a produsului.

Sirurile de valori prezentate in tabelul Al.3 reprezintd o egalonare selectiva a
dimensiunilor liniare stabilite prin STAS 75-90. Sirul I este preferential.

4. RUGOZITATI NORMALE (Extras din STAS 5730/2-85)

in STAS 5730/2-85 se stabilesc parametrii de rugozitate, precum i regulile
generale privind alegerea gi specificarea rugozitid{ii suprafetei.

fn tabelul BAl.4 se prezintd in extras o parte din gama de valori numerice
recomandate a fi utilizate pentru specificarea parametrilor de rugozitate. Valorile din
sirul 1 sint preferentiale. :

Tabelul Al.4

Sirul 1 Birul 11 girul I Sirul II
0,100 0,100 4,0
0,125 5.0
0,160 i 6,3 6,3
0,2 0,20 8,0
0,25 10,0
, 0,32 12.5 : 12,5
0,4 C,40 ' 16,0
0,50 20
0,63 25 25
0,8 0,80 32
1,0 40
1,25 50 50
1,60 1,60 63
2,0 BO
2,5 100 100

3,2 3,2

La alegerea si prescrierea rugozitapii unei suprafefe este necesar sa se aiba in
vedere influenta rugozitdtii atit asupra caracteristicilor functionale ale produsului
(precizie dimensionald, fiunctionare, durabilitate, rezisten{d, aspect ete.), cit s5i
influenta asupra econamicititii produsului respectiv.

in STAS 5730/2-85 se prezinti de asemenea aspecte ale corelaliei rugozitdtii cu
caracteristicile functionale ale produselor, exemple de alegere a rugozitatii in
constructia de masini, corelatia informativa dintre rugozitate gi precizia dimensionald
precum si valori informative ale rugozit#tii suprafefei obtinute prin diferite procedee
tehnologice. 7 '

fn tabelul Al.5 este redat un extras sumar din standardul menf{ionat, privind
corelatia rugozitate-procedeu tehnologic. :

Tabelul Al.5
Procedeul tehnologic Ra [um] Procedeul tehnologic Ra [ym]
Tunare in forme de nisip | 12,5...100 Mortezare 1,6..12,5
Turnare in forme coaja 3,2...100 Gaurire 6,3...12,5
Turmnare de precizie 1,6...12,5 Alezare 0,8...3,2
Matritare 1,6...12,5 Frezare 1,6...12,5
Tiiere cu flacard 6,3...12,5 Rectificare 0,2...1,6
Debitare 3,2...12,5 Honuire 0,025%...0,8
Strunjire longitudinali 0,8...12,5 superfinisare 0,025...0,2
Strunjire plana 1.6...12,5 Electroeroziune 0,8...6,3
Rabotare 1,6...25 Rulare 0,2...1,6




R.4 ANEXA A2

'MATERIALE 31 SEMIFABRICATE

1. OTELURI.

Principalele caracteristici mecanice ale celor mai wutilizate oteluri in
constructia de magini sint prezentate in tabelul A2.1.

abelul 32.1
taracteristiei mecanice [Kime'] '
Materialul STAS Simbolnl Tratament —— -
termic’ Limita de curgere | Reristenta I3 rnpere
RP 0. la trgg}iltna B,
500/2-80 oL 34 N 190-210 330-410
OL 37 N 210~-240 360-440
Oteluri de uz = OL 42 N 230-260 410-490
general pentru
constructii - OL 50 - 270-290 490-610
oL &0 - 310-330 590-710
OL 70 - 340-360 min. 690
Oteluri carbom 880-88 oiC 10 N 206 min. 321
de calitate = -
ternic de: ( N 250 Tin. 410
oLC 20
cementare CR 300 500650
imbundtitire oLc 25 N 270 min. 450
CR 320 500650
N 310 min. 530
oLeC 35
CR 370 &00-750
N 360 min. 610
OLC 45 =
CR 430 630-800
N 390 min. 670
QLC 55 -
CR 500 750-900
LI 400 : min. 700
OLC .
60 CR 520 800-950
600-82 orT 400 N min. 200 min. 390
OT 450 N min. 240 min. 440
Otel carbon or 500 N min. 270 min. 490
turnat in piese : '
{grupa 4) . or 550 N min. 310 : min. 540
or 600 N min. 340 min. 590
OT 700 N -min. 410 7 ‘min. 690
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' U Caracteristici mecanice [N/m']
Materialnl STAS Simbolul Tratament . .
termid® | Limita de curgere | Resisteata la rupere
R? 8,2 la tractiune R,
1 791-88 40Cr10 M '
Oteluri aliate 40BCr10 R 735 min. 930
Pﬂ“tf‘t‘e::::‘“t 34MoCr1l R 650 © 900-1100
42MoCrll CR 750 1000-1.200
. 35MnS8il3 CR 680 min. 880
20MnCrsill CR 635 min. 780
otglurivpentruq 8183-80 OLT 35 - min. 230 min. 340
e u?f:enil;%a' oLT 45 N min. 250 * min. 440
OLT &5 N min. 370 min. 640

*¥) C ~ cdlire; R ~ revenire inaltd; N - normalizare.

Observafie: Acolo unde in standard sint prevdzute mai multe valori ale
caracteristicilor mecanice, pentru aceeagi marcd, in functie de diametrul epruvetei, in .
‘tabel s-a trecut valoarea corespunzstoare epruvetei cu diametrul d=16...40 mm.

2. FONTE

2.1, YONTX rezistent¥ la uzare in conditii de frecare cu ungere,
turnatd In piese (Extras din STAS 6707-79)

Tabelul A2.2 prezintd conditiile de utilizare recamandate pentru piesele turnate .
din. aceste fonte, denumite si fonte antifrictiume. 7

Tabelul A2.2

‘Marca Presiunea de Viteza periferick Produsul Duritatea
Grupa fantei contact (v {pv) Brinell
{p} Njm nfs ¥m/ewis B
2.5 5.0 10,0
Fch 1 180...260
. S,0 0,2 1.8
Fontd cenugie 9.0 0,2 1.8
cu grafit | pep 5 180...229
lamelar 0,1 3,0 0,3
(simbol Fec)
Fch 3 6,0 0,75 4,5 160...190
20,0 1,0 20,0 180...290
FcA 4 , {twrnat¥)
30,0 0,42 12,5 140...180
(dupd clire)
10,0 8,0 8.0
Fonia 1 210...260
Fontd cu 20,0 1,0 20,0
m‘iﬂﬂ:r , 1 0,5 50 2,5 -
| PgnB 2 . : 167...197
(simbol Fgn) 12,0 ‘1,0 12,0
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Duritatea .

 Marca Presiunea de | Viteza perifericd |  Produsul
Grupa fontei: | contact | {v) {pv) Brinel] -
' {n ¥/ n/s K/’ s H5

20,0 2,0 20,0 187...262

Fonta
maleabila 0.5 5.0 . 2,5

: FmA 2 :
(simbol Pm) 12,0 1,0 12.0

167...197

Destinatie: Mircile FcA 3, FunA 2 gi fmd 2 sint destinate pieselor in contact om
-arbori netratati termic. Celelalte mirci se utilizeazd pentru piese in contact cu arbori
tratati termic.

-Observafie: Standardul 6707-79 nu prezintd caracteristici mecanice.

2.2. FORTX maleabill, turnat¥ in piese
{(Extras din STAS 569-79)

Tabelul A2.3 prezmtﬁ unéle din ca:actenstlc:l.le fantelor n’aleab:.le Valorile din -
tabel corespund unui- diametru al -epruvetei de 15 mm.

_Tabelul A2.3

Rezistenia la Limita de curgeye | Alungirea "] Duritatea
Grupa Narca rupere la tzactume Rll 'R N/mm la rupere Brineil
fontei R, N/ ¢ (min) (mwin) B (%] max.
‘Fontd Fra 350% 360 - 3 240
maleabild ou : - =
inind alba Foa 400% 420 230 3 220
- Frn 300 300 - ' 6 160
3
nal-za?;la cu P 320 320 - 8 100
inirh neagrd | gy, asg 350 170 10 150
Pm 370 310 190 12 150
Frp 450° | 450 260 6 220
Fp 500 . S00 300 5 240
PontX Fp 550 550 . 330 4 260
maleahils Frrp 600 600 360 3 270
perlitici -~
Fmp 650 650 -7 390 3 270
Fmp 700 700 500 2 280

*).8e executd numai cu acordul produc3torului.

2.3. PONTR turnat¥ in piese pentru magini-unelte
(Extras din 8TAS8 8541-86)

Structura masei matal ige de bazh a fmtelor pentrumagini -wmelte este perlitick sau
perlito-feritici. Pe swrafefele de ghidare ce wrmeazé a fi tratate prin curenti de
inalta frecventd (CIF), masa metalich este perlitics iar procentul de ferita trebuie sa
mu depaseascd 5%. Grafitul se prezmt§ sub- form3 de lanele :
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caracter{éfidle mecanice sint -prezentate in tabelul A2.4.
| B | Tabelul A2.4
Grosimea Registenta la | Resistenta la | Rezistenta la Kodulul de \
Marca peretelui tractiune incovaiere compresiune” | elasticitatd
fontei piesei, nm N/mei | R, N/l N /v E  N/mi

(min) b (min) “(min) {min)
FeX 200 6 200 390 ' 740 90x10°

540

FcX 250 6 250 440 880 105x10}
FcX 300 10 300 490 980 120x10°
FcX 350 10 350 1130 130,20

*) Valori informative

2.4. PONTK cenugie cu grafit lamelar turnat¥ in

piese (Extras din SBTAS 568-82)

. Caracteristicile mce ﬁle--fmfelnr cenugii cu grafit lamelar sint -prezentéte
in tabelul 22.5. -~ '

| Tabelul -A2,5
Marca | Diametrul probei { Regzistenta la Rezistenta la Duritatea
fontei “brut turnate, tractiune R, N/md |incovoiere, R, N/mi | Brinell HB
d, mm (min) (min) {informativ)
T13 ﬂ 140 -
Fc 100 20 120 - 100. ..150
“30 100 -
13 230 330
Fe 150 20 180 310 |
™ 150 %0 140...190
45 110 260
13 270 400
Fo 200 20 230 ~.380
2 200 350 170...210
45 160 320
13 320 -
Fe 250 20 270 450
0. 550 210 180. ..240
45 210 380
20 320 -
Fc 300 30 300 470 200. . .260
45 250 440
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Marca | Diametrul pu:olm Rezistenta la . Rezistenta-la’ | Duritatea:-

- fontei brut turnate, - | tractivne R, N/mi |incovoiere, R; N/md | Brinell,HB
d, mm (min) . (min) (informativ)

: p.i] 370 - :

30 350 . 530 210...280

Fo 350% 45 330 "~ 500
30 400 . 590 : -

Pe 400" 230...300
45 350 560

%) Se livreaza cu acordul producdtorului.

ivind al -mircii de fontd cenusie

. Caracteristicile mecanice ale mircilor prezentate depind de grosimea peretelui
-piesei turnate. Informativ, se poate avea in vedere rmitoarea dependentd intre grosimea
peretelui piesei turmate gi diametrul probei brut turmate :(tabelul A2. 6)

‘Relatiile dintre rezistenta la tractiune gi grosimea peretelul piesei turnate sint
pregentate tot informativ in figura A2.1.

450
%00 H—N .
E"TT Exesplu: Pentru a obiine rezistenta. -
= 35p] minirk la tractiune de 200 N/mi la o
— piesd cu grosimea peretelui, g=35 mm, se
§300 poate folosi marca Fc 300 (prima curb3
+ " deasupra punctului de intilnire a celor
E doud drepte ajut@dtoare, in fig. A2.1..
§onf e
'l
£ ! Tabelul A2.6
8450
2701 N
Q)
B 100 : Grosimea Mametrul probei
g : peratelui brut turnatd
50 : g, ™ d, wm
]
{ 51... 8 13
L L 131 0 28 %
5 0 15 ‘Peste 25 45

Fig. A2.1

2.5. FONTE cu grafit nodular turnat¥ in piese
(Extras din . STAS 6071-82)

 FPonta cu grafit nodular este o fontd cu caracteristici mecanice supericare, al
carei grafit se prezintd sub forma nodulard (sferoidald), ocupind majoritatea sectiunii
cuprinse in c¢impul microscopic (min. 70%).
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Caracteristicile mecanice gi de structur3 ale mircilor de .fonti cu grafit nodular
sint pregentate in tabelul A2.7.

Tabelul A2.7
Grosgimea Rezistenta de Limita de curgere | Alingirea &
Marca paretelui rupere la conventional 1a rupere structura
fontei piesei tractiune , R, ¢ g N/mul A
m N/mw (win * (min) %
30-60 k14 B 220 : 16 :
370-17 - ferit
Fgn 60-200 330 210 1a ferita
30-60 390 250 11
400-12 i
Fan 400-12 ™ 200 370 240 10 ferita
30-60 420 300 5 perlitd gi
450-5 : ]
Fa0 60-200 400 290 4 ferita
, 30-60 450 300 7 perliti si
500-7 ferita
Fan 60-200 420 290 5 et
30-60 600 360 2 perlitd si
600~ ferits
Pon 600-2 ™ 66200 550 340 1 e
30-60 700 400 2
700- perlit3
Fon 70072 ™ 65-200 - 650 380 1 perlit
30-60 800 430 2 perlitd sau
Fogn 800-2 structurd de
’ 60-200 - 7150 _ 400 1 revenire

2.6. FONTX cu grafit vermicular turnat¥ in piese
{Extras din STAS 12443-86)

Caracteristicile mecanice gi de structurd sint prezentate in tabelul ‘A2.8.

i Tabelul A2.8
Rezistenta la Almngirea la Limita 13 curgere { Duritatea - | Microstructura-q
- Marca | tractiune- rupere A, conventionald : Brinell masei
fontei | N/l (mfia') 8 N/t (mnni’e'z_ HB metalice
*— e ]
Fgv 300 | - 300 -2 : 200 130...180 { preponderent
-feritd
. Fgv 350 . 350 1 240 160, ..240 . ferito-
' ) perliticd
. Fgv- 400 - 400 1 - 280 200...280 .| preponderent
perliticd

3. MATERIALE NEFEROASE

Se prezintd principalele marci de aliaje nefercase cu caracteristicile mecamice
standardizate, :posibil de utilizat gi in constructia piulitelor transmisiilor cu-gurub.

Tabelul A2.9 prezintd caracteristicile mecanice gi utiliz3rile principale ale unor
aliaje cupru-staniu turnate in piese (Extras din STAS 197/7-83).

Tabelul A2.10 prezintd caracteristicile mecanice ale unor aliaje cupru-zinc tinrnate
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fn piese (Extras din-STAS 199/2-86).
Tabelul A2.11 prezintX caracteristicile mecanice ale unnr aliaje- cupm-alummu
-turnate in piese (Extras dm STAS 198/2-81).

Tabelul A2.9
Mod de | - Rezistenta
Marca tur- | de rupere la Indicatii de utiligare
aliajului ; nare tractiune
Ry u/umf 7
CuSnl4 N 220 Organe de magini supuse la uzura.
c 230 Lagire pentru magini wmelte.
‘Piese pentru aparaturl® hidraulic® supuse la
presiwi mari, farad socuri.
Cusnl? N 220 1 Cuplaje, piese de articulatie, rofi melcate,
C 250 roti dintate elicoidale, -piulitele surubului |
conduciitor, diferite organe de magini solicitate -
la sarcini statice gi-de alunecare, profile.
- CuSnl2Ni N 260 |- Aliaj cu. fearte bunid rezistmﬁ 1a uzurd la
F 280 corczitne (i in apd de mare) gi la cavitatie.
I 280  Piegse de articulatie gi cuplaje puteryic.
‘solicitate, piulitele gurvbului conducitor §
:solicitat la sarcini dinamice, sectoare melcate
¢i elicoidale solicitate la viteze mari,
armituri, carcase de pompe, statoare, rotoare,
palete pentru turbine de apd si parpe.
cusnlo K 220 Comportare banf In aph de mare.
' Diverse organe de magini gi armituri speciale,
carcage -de pompe, rotoare, statoare gi palete
| -pentru porpe i turbine de apa.
Cusnlozn?2 N 220 Cuzineti de alumecare, cuplaje de solicitare
F 260 medie, rofi melcate cu vitezd micd de alunecare,
T 260 Jealandri - pentru industria hirtiei, =sectoare
melcate cu vitezd micd de almecare, piulii;ele
Cusn9Zns N 220 Lagare pentru material rulant i -amiituri de |
F 240 “presjiune.
™ 240
CusnbZnd N 180 Cuginefi pentru lag3re axiale gi pentru cuplaje, |
Pbd P 200 lagire de alunecare pentru diferite constructii |
Y 1 & . 200 de magini (care lucreaza la presiuni pinid la 40
MPa).
Bucge pentru bolturi la pistoane (presiwmi pini-
~la 40-MPa), piese.pentru magini-unelte, inele gi
CuSnSZns N 180 gaibe de friciiwme.
PbS c 200 " |- Camportare bund in aph de mare.
F 230 Armturi pentru aph gi vapori (temperaturi- de ]
TC 930 Jueru pind  la  225'C), <carcase de ponpe
- i.solicitate normal gi piese corplexe cu peretfi
subtiri.
. CusSndZnd | N 170. Piese care lucreaz® la frecare gi lagire
Phl7 T 200 solicitate la sarcini relativ miei.
Cu8n3zZnll N ?00 Arpiituri diverse, bucpe.
b4 ™ 220
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Observatii:
‘1. Literele-din colocana "Modul de turnare" au umé’toarele semificafii:
N - tumate in forme obtinute din amestec de formare:
€ - turnate in forme metalice;
F - turnate centrifugal;
TC - turnate continuu.
‘2. Caracteristicile -mecanice din tabelul A2.9 se referd la piesele netratate-
termic.
3. valorile din tabel sint minime.

Tabelul A2.10
‘Marca aliajului ~{ - ~Procedeul de | -Rezistenta la rupere |  Duritatea "~ |-
la tractimne, R, N/vmt
P
C
C
2n2T N 250 70
C 400 a0
CuZn3SMn2FeAlNiT
N 350 80
CuZn30&15Fe3Mn 2T N 500 ' 110

*)} P --turnare sub presiume, C - turnare in forme metalice, N - turnare in amestec
de formare,

Tabelul A2.11

Marca-aliajului " Rezistenta la rupere | Duritatea Brinell -
la tractiune, R, N/mrf -

| S, S T—" __ ____
CuRAl 9T c 390 ‘ 90
F, TC 390 : 90
N 440 90
CuAl 10Fe3T : c 490 100
F, IC 490 100

%) P - turnare centrifugala, C - turmare in forma metalicd, N - turnare in amestec
" cde formare, . TC ~ turnare continud.

..d:servatii_-'
1. Caracteristicile mecanice gse referd la piese netratate termic.
2. Caracteristicile  mecanice -depind de procedeul de tumare. gare egte specificat

pentru fiecare marca.

- 4o BDEMIFABRICATE

4.1. TABLE de oiel mijlocii gi groase, de uz general
- (EBxtras din STAS 437-87)

- .Standardul. stahlleste dimensiunile tablelor mijlocii gi ‘groase, laminate la cald,
din otel carbon gi ofel aliat (STAS 500/2-80, 880-88, 791-88), cu grosimi de la 3 mm
ping la 150 nm.
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o Notarea se face indicind in ordine: dimensiunile - grosime x 13time x lungime -,
nundrul prezentului standard gi separatd printr~o linie oblicd, marca de otel.

Exemplu de notare:
20 x 2000 x 2000 STRS 437-87/0L50 STAS 500/2-88

Dimensiunile acestor table sint:

. Grosimi [fwn]: 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; 12; 14; 15‘16 18; 20; 22; 25; 30; 35; 40;
45; 50; 55; 60; 65; 70; 75;.80; 85 90;.100; 120; .130; 140; 150.

Ldtimi {men]: 1000, 1250, 1500, 1800, 2000, 2200, 2400, 2800, 3000, 3600, 4000.
- Iamgimile sint livrate intrelm sgi 12 m.

-Abaterile limith la grosimi sint prescrise functie de grosimea gi -13timea tablei.
in tabelul R4.12 se prezintX valorile acestor abateri pemtru litimea tablei intre 1500

-mm gi 2000 mm.

Tabelul A2.12
Grosime | Peste 3 5 8 12 25 40 60 80 100 120
b
pind la 5 8 12 25 40 60 80 100 120 150

+0,80] 40,90 | +1,10 | +1,60 [ 42,10
1,40

- Abateri limit | +0,25| 40,30 | +0,35 | +0,40
~0 0,901 ~2,30 } -2,80 | -3,50 | -4.20

+0,60
[w) -0,60{-~0,70 | -0,80 | -0, 1,20

) —31,

4.2. OTEL LAT (Extras din STAS 395-88)

Standardul se refer3 la otelul lat, laminat la cald, din ofel carben sau otel aliat

cu iﬁtmn cuprinse intre 20 gi 150 mm gi grosimi intre-S gi 50 mm (fig. A2.2).
Sirul litimilor, a, este: 20; 25; 30; 35; 40; 45;
50; 55; 60; 70; 80; 90; 100; 110; 120; 130; 140: 150.

/////////// o -Corelarea - dintre cele douA dimensiwni ale

7 semifabricatului sint redate in tabelul 2A2.13.

' - Abaterile limit¥ admise sint prezentate in tabelul. .

~A2.13, pentru grosimea b gi fin tabelul.-22.14, pentru

1atimea a.

Fig. A2.2 ~Notarea se face indicind in. ordine: simbolul LT,
1atimea x grosimea, numirul prezentului standard, urmate
‘de. o -linie oblicd 9i marca otelului 8i numdrul

standardului respectiv.
lu notare: ' ' '
LT 80x16 STAS 395-88/ STAS S00/2-80

Grosimea 5 6 8 i0 12 14 | 16 18 20 25 30 40 ' 50
b
Litimea 21 2 20 20 25 25 | 25 30 30 40 45 90 | 100

“{de Ia

pind la) 60 | 150 { 150 | 150 { 150 | 156 { 150} 150 { 150 | 150 | 150 | 150 | 120
Abateri . +0,3 +0,4 +#,4 ] 40,7 1 40,9 [ 41,01 41,2
limitd -0.,5 ~0,6 -0,71-1,01-,11!-1,7]-1,8

-Obsexvatie: Din tabel se vor exclude. u:mﬁtoarele dimensiuni: 6x90; 6x110; 8x55; .
16x30; 18x35; 18x45; 18x55; 18x110 _



Lafimea | 20325 | 30:55° 60 | 70 | 80 | 90 | 100|110 120 { 130 | 140 | 150

Abateri 40,6 +0,i"l H,9 | #1,6 § 41,2 | +1,2 (41,3 [ 41,6 | 91,7 +2,0 | 42,0 ) 2,1
11!!\1':5 . '-:lro '!,1 -1,2 " ¥

4.3. OTEL HEXAGOWAL (Extras din STAS 7828-78)

‘Standardul 7828-78 se referd la otelul laminat la cald, cu sectiune hexagonalX -
{fig. A2.3), .pentru scopun generale, executat din oteluri carbon sau oteluri aliate.
-Dimensiunes caracteristich este deschiderea cheii, ‘S, ce se
reahzeazﬁ cu urmditoarele valori: 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16,
17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 26, 27, 29, 30,32 34, 36, 38, 4¢,
- 43, 45 48, 52, 57, 63, &7, 72,
-Abaterile lumti la deschiderea cheii, S, sint prezentate in
tabelul A2.15.
- Notarea se- face prin indicarea- smbolulul 6L, a marimii
».deschldeni cheii si a numlrului prezentului standard, separate
-printr-o linie oblick de marca de ofel gi numlrul standardului -

respectiv,
. Exemplu de notare: -
Fig. A2.3 6L 24 STAS 7828-78/01.50 STAS 500/2—89
Tabelul A2.15
Deschidere 8:13 | 14:20 | 21:26 | 27:29 | 30:36 | 38:48 | 52:63 6772
Abateri limitk | 20,3 | 10,4 10,5 10,6 10,7 +0,8 +1 41,2

4.4. OTEL PXTRAY (Extras din STAS 334-88)
| Standardul 334-88 se refer¥ la otelul p3trat laminat la.cald
- {fig. A2.4), avind latura, a, cuprinsi intre 8 gi 70 mm inclusiv,

‘u|. realizat din otel carbon sau-otel aliat.

' Dimensiunile gi abaterile limit¥ nornale - sint presentate in
\\ r-tabelul A2.16.
N Notarea se face indicind in ordine: simbolul 4L, mirimea

) a .latur11, nundrul prezentului standard, separate printr-o linie -
.oblic¥ de marca ofelului gi numdrul standardului respectiv. '
Fig. A2.4 ‘Exemplu de notare:

I ’ 4. 25 STAS 334-88/0L70 ms 500/2-88

Tabelul A2.16

Latura, a 8 10 12 14 16 18 "20 22 25 28

Abateri +0,3 +0,4
limitd [mm] ~0,5 9.3

RAZa Iy,

Abateri 40,5 '
limit [mm] g -0,7 -1,0 -1,

Raza I, | 2 2,5 3 , 4
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- 4.5, OJEL. ROTUND (Extras din STAS 333-87)

-. Standardul 333-87 se referX la otelul laminat la- cald avind diametrul cuprins .
intre 10 gi 300 mm inclusiv, realizat -din ofel carbon sau otel aliat.

Abaterile limit¥ corespuni¥tcare clasei normale N sint prezentate in extrasul din.
tabelul RA2.17.

- Rotarea se face indicind in ordine: simbolul Q ‘valoarea diametrului, clasa de
abnteri 1imitd (N sauR), mamirul prezentului standard; separate printr-o linie oblic¥ -
de marca otelului-gi numdrul standardului -respectiv.

Exenmplu de notare:

¢ 40 N STAS 333-87/0L37 STAS 500/2-80

. Diametrele previzute in standard sint: 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20,
21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28,29, 30, 32, ‘34, 35, 36, 37, 38, 40, 42, 44, 45, 48, 50,
53, 56, 60, 65, 70, 75, 78, 80, -85, 90, 95, 100, 110, 120, 130, 140, 150, 160, 170, 180,
200, 220, 250, 270, 300.

Tabelul A2.17
~Diametrul 10:25 26348 | 50556 | A0:75 | 7890 | 955110 | 1203150 | 1605200 | 220:300
Abateri limitd | +0,3 +0,3 | +0,5! 40,6 | 40,6 | +1,0 +1,2 +1,5 +2.0
0,6 0,9 /-1,2]-1,3]-1,5{ -1,9 -2,2 -2.7 -3,5

4.6. TEVI (Extras din STAS 404/1-87)

.- Standardul 404/1-87 se referd, printre altele, la tevile frh sudurd, din otel
.nealiat sau aliat, laminate sau reduse la cald, de ug general.

Dimensiunile {evilor cu diametrul exterior mai mic de 650 mm sint prezentate in
tabelul A2.18.

Sirul grosimilor de perete {mm]: 3; 3,5; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20; 22;
24; 26; 28: 30: 32; 34; 36: 40; 45; 50,

- MAbaterile limit¥ la dimmetrul exterior gi la grosimea peretului sint prezentate
in tabelul 22.19.

Notarea tmlor -cuprinde -denumirea, clasa de execufie, dimensiwnile (diametrul
exterior x grosimea peretelui),. lungimea marca otelului separate printr-o linie oblic3
si nmumarul prezentului standard.

Exemplu de notare:

Teavh A / TOx3 / OLT35 / SRS 404/1-87

Tabelul A2.18
Diametrul | 25 | 28| 32 | 34| 38 | 42 45 48 | 51 | 54 | 57 | 60 | 63.5 §
exterior -

Groaini 3...3,5 3...4 3...5 3...6 3...10 3...12 3,5...12
Diawetrul 701 73 76 | 83 89 95 102 108 W 127 133
axterior :

Grosimi 3,5...16 3,5...18 4,...18 C A4y, 22

P_ .
Diametrul | 140 146} 1591 168 178 { 194 219 245 - | 273 | 299 324

exterior o
Grogimi 5...22 ) 6...22 : 8...22

- Diametrul
-axterior .
Grosimi | 10...22 " 12...50 " 12...40 14...40
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Tabelul A2.19
Clasa de executie |
A
_ .Diunetrulmexterior Precizia de executie ' B
obi grwi t¥ fnalth
- Abateri limith
Pand la 50 inclusiv 10,5 mm 0,5 mm N,0m  §
_Peste S0 pink 1a 219 inclusiv £l % 10,8 % 11,5 %
Pestento | wosa | wmos [
. Crosimea. peretelui, mm Abateri limiti, %
Pin la 15 inclusiv +12,5 +12,5 £18
-15,0
Peste 15 +12,5 +12 £15

4.7. sirMK PENTRU ARCURI (Eztras din S8TAS 893-89)

fn standard se prezinti dimensiunile naminale gi abaterile limitX ale sirmelor
pentru arcuri realizate din otel carbon de calitate.
tim registenfa la rupere, sirmele pentru arcwri se execut§ in uwrmitoarele
calititi: :
-.sirmd cu rezistent¥ scdzutd, sinmbol RS;
--sirmd cu rezistentd medie, simbol RM; ,
--8imd cu rezistent¥ ridicat3, siwmbol RR. -
- ‘Materialele din care se executX sirmele sint: OLCA5; OLC50; OLCSS; OLCS0 (conform
STAS 880-88); OLCS5A; OLCE5A; OLCTOR; OLCTSA; OLC85A; OLCO9SA (conform STAS 795-87).
Seria de dimmetre mai mici de 7 mm este: 0,2; 0,25; 0,30; 0,35 0,40;-0,43; 0,45;
0,55; 0,60; 0,65; 0,70; 0,75;.0,80; 0,85; 0,90; 1,00; 1,10; 1,12; 1,20; 1,25:
1,32; 1,40; 1,50; 1,60; 1,80; 2,00; 2,20; 2,40: 2,50: 2,80; 3,00: 32,50; 4,00:
; 5,00; 5,50;.6,00; 7,00, ' :
Abaterile limit¥ corespunzitoare executiei normale (N) sint prezentate in tabelul

e ™o

- O

50
»30
50

A2.20.
Notarea se face indicind iIn ordine: demumirea produsului, simbolul -calitatii,
diametrul simmei, clasa de abateri limita §i'nmﬁml pregentului - standard.

Ex lu de notare: .
. Sirma RM-1,7 STAS 893-89

Tabelul A2.20
0,20:0,35 | 0,40:0,70 | 0,75¢1,2 | 1,25:1,5 1,557
Mbateri limiti | 0,010 10,015 0,025 10,040 |
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FILETE

1. FILETUL TRAPEZOIDAL ISO

1.1. Profile nominale (Extras din STAS 2114/1-75)

Figura A3.1 prezintd profilele nominale ale filetului trapezoidal standardizat.
H = 1,866 P

= 0,5 P

i
]

VIR SIS

v Filet "H, = h, = He+a
//30W interior ¥ ‘ ¢ 3 "=
ﬁy ' ;7. R o dj =D =d-0,5P
7 o’ - dy = d - 2 h
2 af T -...__I--.rr IF_ D4 = d+ 2 o
' .
| uu§' Bp=d-2H =d-P
I \ -6:‘ Rl RaL = 0,5 ac
| Filet R R - .
exterior = % 1 max ¢
\\\\\\\\ _ a,=0.15 pentru P<2 mm

ac=0 (25 pentru P=2-5 mm

Fig. A3.1 ac"-'0,5 pentru P=6-12 mm

a,=1l p'entru P>12 mm

1.2. Dimensiunile nominale (Extras din STAS 2114/3-75)

Tabelul A3.1 redi o parte din gama de dimensiuni nominale cuprins%
in standard. Diametrele nominale $i pasii corespunzitori se aleg dupd cum
urmeaza:

- diametrul ncmunal se alege de preferintd din sirul 1 de valori,
iar dacid este necesar din girul 2:

- pasul filetului se alege din valorlle indicate in dreptul
dlametrull.u nominal adoptat, preferindu-se valorile incadrate intre bare
verticale {(adicd, in general, valorile mijlocii, care pot asigura atit
autofrinarea, cit si o suprafatf suficientd de contact a filetului).
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2.

FILETUL FERASTRAU

2.1. Profile nominale (Eztras din STAS 2234/1-75)

Figura R3.2 prezintd profilele nominale ale filetului

NN\ ‘
ﬁFne;\\\
interior -

p

~
N NN
1 7 a
A _
277 300
s 7 AN
1 Z 17
° Filet ©
< /// '
_g! / ,exferlor
Fig. A3.2

~

v

ferastriu standardizat.

Ir—

/)

Dz: dz

B

H, = 0,75 P;

hy = Hy + a, = 0,8677 P;
D, =d-2H =d- 1,5 P;
Dz = dz = d_Hl = d“0,75 P;
d; = d - 2hy;

a, = 0,11777 /P;

a = 0,1 yP;

w = 0,26384 P;

e = w - a;

R = 0,12427 P.

2.2. Dimensiunile mominale (STAS 2234/2-75)

In tabelul 23.2 se prezint3 o parte din gama de dimemsiuni nominale cuprins3 in
standard., Diametrele nominale si pasii corespunzatori se aleg dup2 cum urmeazi:
- diametrul naminal se alege de preferinti din sirul 1 de valori, iar dacd este

necesar din sirul 2;

- pasul filetului se alege din valorile indicate in dreptul diametrului nominal
adoptat, preferindu-se valorile incadrate intre bare verticale (adici, in general,
valorile mijlocii care pot asigura atit autofrinarea, cit si o suprafati suficient: de

contact a filetului).

Tabelul A3.2
Dimensiwni in [mm]
Diametrul nominal al Pasul Diametrul
filetului, d nominal Diametrul nominal interior
P medi
Sirul 1 | Sirul 2 =m=nr al filetulwi al filetului
exterior, & interior, D
10 | 2l 8,500 6,528 7,000
12 2 10,500 8,528 9,000
| 3l 9,750 6,794 7,500
14 2 12,500 10,528 11,000
| 3l 11,750 8,794 9,500
16 2 14,500 12,528 13,000
} 4l 13,000 9,058 10,000
18 2 16,500 14,528 15,000
| 4 15,000 11,058 12,000
20 2 18,500 16,528 17,000
| 4 17,000 13,058 14,000
22 3 19,750 16,794 17,500
| sl 18,250 13,322 14,500
8 16,000 8,165 10,000
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Diametrul nominal al Pasul Diametrul
filetului, d naminal Diametrul nominal interior
] . P medi . ] ]
Sirul 1 Sirul 2 d =le al filetului al filetului
_ 17 exterior, d interior, D
24 3 21,750 . 18,794 19,500
} sl 20,250 15,322 16,500
8 18,000 10,166 12,000
26 3 23,750 20,794 - 21,500
} sl 22,250 17,322 18,500
8 20,000 12,166 14,000
28 3 25,750 22,794 23,500
| 5l 24,250 * 19,732 20,500
8 22,000 14,166 16,000
30 3 27,750 24,794 ' 25,500
| 25,500 19,586 21,000
.10 22,500 12,644 15,000
32 o3 29,750 26,794 27,500
| 6l 27,500 21,588 23,000
10 24,500 14,644 17,000
34 3 31,750 28,794 29,500
} 6l 29,500 23,586 25,000
10 26,500 16,644 19,000
36 3 33,750 30,794 . 31,500
lel .. | 31,500 25,586 27,000
10 . 28,500 18,644 21,000
38 3 35,750 32,794 33,500
| 7 32,750 25,852 27,500
10 30,500 20,644 23,000
40 3 37,750 34,794 35,500
| 71 34,750 27,852 29,500
10 32,500 22,644 25,000
42 3 39,750 36,794 37,500
|7} 36,750 29,852 31,500
10 34,500 24,644 27,000
44 3 41,750 38,794 39,500
| 7l 38,750 31,852 33,500
12 35,000 23,174 26,000
46 3 43,750 40,794 41,500
| 8l 40,000% 32,116 34,000
12 37,000 25,174 28,000
48 3 45,750 42,794 43,500
! 42,000 34,116 36,000
12 39,000 27,174 30,000
50 ? 47,750 44,794 45,500
| 8l 44,000 36,116 38,000
12 41,000 29,174 32,000
52 .. 3 49,750 46,794 47,500
| 8l 46,000 38,116 40,000
12 43,000 31,174 34,000
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Diametrul nominal al Pasul Diametrul
filetului, 4 naninal Diametrul nominal interior
] . P mediu . . , .
Sirul 1 Sirul 2 d,=D, al filetului al filetului
exterior, d, interior, D
e ———— Ty —— e ——— ey —— S e |
55 3 52,750 49,794 50,500
b o 48,250 39,380 41,500
14 44,500 30,702 34,000
60 3 57,750 54,794 . 55,500
| ol 53,250 44,380 46,500
14 49,500 35,702 39,000
65 4 62,000 - 58,058 59,000
} 10} 57,500 47,644 50,000
16 53,000 37,232 41,000
70 4 67,000 63,058 64,000
} 10l 62,500 52,644 55,000
16 58,000 42,232 46,000
75 4 72,000 68,058 69,000
110l 67,500 57,644 60,000
16 63,000 47,232 51,000
80 4 77,000 73,058 74,000
| 10l 72,500 62,644 65,000
16 68,000 52,232 56,000

3. TOLERANTE §1 AJUSTAJE PENTRU FILETUL TRAPEZOIDAL
$1I FERASTRAU (Extras din STAS 2114/4-75 gi
STAS 2234/3-75)

3.1. Considerat{ii generale

Tolerantele si ajustajele pentru filetul trapezoidal si fer3istrdu sint precizate
prin STAS 2114/4-75 si respectiv STAS 2234/3-75. Prevederile acestor standarde nu se
aplicd filetelor care necesitd exigente speciale in privinta deplasdrilor axiale (de
exemplu suruburilor conducdtoare ale maginilor-unelte).

Terminologia $i simbolurile sint conform STAS 8100-68 (Sistemul ISO de tolerante
si ajustaje. Terminologie gi simboluri).

Tolerantele se aplicd dimensiunilor nominale. Abaterile limitsd se cansiderd de la
profilele nominale ale filetului exterior si interior, in directie perpendiculard pe axa
filetului.

3.2. Recomandiri privind cimpurile de tolerante pentru filetul
trapezoidal gi fer¥strdu
Figura A3.3 prezintd cimpurile de tolerantd care se recomandd pentru diametrele
naminale ale filetului trapezoidal interior gi exterior. Analog se reprezinti cimpurile
de tolerantd pentru filetul ferfistriu. Aceste cimpuri sint:
- H ~ pentru filetul interior, diametrele D,, D, si D,(D):
- h - pentru filetul exterior, diametrele d si &

- ¢ sau e - pentru filetul exterior, diametrul 4.

Abaterile fundamentale corespunzitoare acestor cimpuri de tolerante se prezintd
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in tabelul A3.3 (pentru filetul trapegoidal si pentru filetul ferdstriu).

Profitul  nominal
ai filetului interior

H

b'—aO

Profilul nominat
ai filetului exterior

— v 0
v?’-’
ZIRZE
ce

Fig. A3.3
Tabelul A3.3
Pozitia cimpului de tolerant3
H C e h
let ) e .
Pasul Flle mtermz,f Filet exterior ,
[rm]

Abateri fundamentale [pm]

A.
2. 0 -150" -71 0
3 0 -170 -85 0
4 0 -190 -95 0
5 0 -212 -106 0
3 0 -236 -118 0
7 0 -250 -125 0
8 0 -265 -132 o}
9 0 -280 -140 0
10 0 -300 -150 0
12 0 -335 -170 0
14 0 -355 -180 0
16 0 -375 -190 0
18 0 -400 -200 0
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Treptele de precizie recomandate se prezintd ‘in tabelul A3.4 pentru filetul
trapezoidal $i respectiv tabelul A3.5 pentru filetul ferdstrdu.

Tabelul A3.4 Tabelul A3.5
Diametrele filetului Treapta de Diametrele filetului Treapta de
precizie precizie
D 4 D Hi0
interior
D interior D 4
4 7; 8; 9 D,
etterior 4 d 1; 8; 9
d 4 exterior &
d h%

Observatie: La filetul trapezoidal exterior, treapta de precizier prevazutd pentru
diametrul naminal interior dj, trebuie si fie aceeagi cu cea previzut¥ pentru diametrul
mediu d,. La filetul trapezoidal interior, pentru diametrul D, nu se standardizeazd
toleranta. :

Tolerantele corespunzitoare treptelor de precizie prescrise se prezintd, pentru
filetul trapezoidal, in tabelele A3.6, R3.7 si A3.8. Pentru filetul ferastriu se uti-
lizeazd aceleasi tabele gi in plus, tabelul A3.9 pentru tolerantele diametrelor D gt d.

Tabelul A3.6

Pozitia cimpului de toleranta al dimet_:rului mediu

Diametrul nominal
Pas c e
pind la _ * Treapta de precizie
peste (inclusiv) |
P [rmm] 7 8 9 7 8 9
_ moleranta
1,5 352 :
5,6 11,2 2 388 445 525 309 366 446
3 435 S0l 589 350 416 504
2 400 462 544 321 383 465
3 450 520 614 365 435 525
11,2 22,4 4 521 . 609 690 426 514 595
5 562 656 715 456 550 669
8 709 828 965 576 695 832
3 482 564 670 397 479 585
S5 587 681 - 806 481 575 700
& 655 767 899 537 645 181
22,4 45 7 694 813 950 569 688 825
8 734 859 1015 601 726 882
10 800 925 1087 650 175 937
12 866 998 1223 691 823 1048
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Diametrul nominal

Pozitia cimpului de toleranti al diametrului mediu

Pas A b
pind la Treapta de precigzie
t inclusiv)
peste | (inclusiv) P [mm] 7 8 9 7 8 9
3 589 701 416 504 616
4 565 659 784 470 564 689
8 765 890 1052 632 757 9l1g
9 811 943 1118 671 803 978
45 90 10 831 963 1138 681 813 988
12 929 1085 1273 754 910 1098
14 970 1142 1355 805 - 967 1180
16 1038 1213 1438 853 1028 1253
Tabelul A3.7
Diametrul nominal 4 Treapta de precizie
mn Pas
[rm] 7 8 9 7 8 9
peste ring la P Toleranfa [ym]
(inclusiv) [com] -
TD? Td?
1,5 224 280 355 170 212 265
5,6 11,2 2 250 315 400 190 236 300
3 280 355 450 212 265 335
2 265 335 425 200 250 315
3 300 375 475 224 280 355
11,2 22,4 4 355 450 560 265 335 400
5 375 475 600 280 355 450
6 475 600 750 355 450 560
3 335 425 530 250 315 400
5 400 500 630 300 375 475
6 450 560 710 335 425 530
22,4 45 7 475 600 750 355 450 560
8 500 630 800 375 475 600
10 530 670 850 400 500 630
12 560 710 900 425 530 710
32 358 450 560 265 335 425
4 400 500 630 300 375 475
8 530 670 850 400 500 630
g 560 710 200 425 530 670
45 90 10 560 710 900 425 530 670
. 12 630 800 1000 475 600 750
14 670 850 1060 500 630 800
16 70 900 1120 530 670 850
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Tabelul A3.8
Treapta de precizie 4
Pas - -
P Toleranta [im]
[rom] ™, 7 Td
1,5 190 150
2 235 : 180
3 315 236
4 375 300
5 450 335
‘B 500 375
7 560 _ 425
8 630 450
9 670 500
ic 71.0 530
12 800 600
14 200 670
16 1006 710
Tabelul A3.9
Diametrul nominal, ¢
TD Td
peste pina la
{inclusiv) H10 h9
[rmn] [1m]
6 10 58 36
10 18 70 43
18 30 B4 52
30 50 100 62
50 a0 120 74

Observai;ié: La filetele cu mai multe inceputuri tolerantele sint cele de mai sus
cu exceptia celor care se referd la diametrul mediu. Pentru acest diametru tolerantele
indicate se fnmultesc cu factorul de multiplicare indicat in tabelul A3.10.

Tabelul A3.10
Numir de inceputuri _ 2 3 4 5 si mal multe
Factor de maltiplicare 1,12 1,25 1.4 1,6

3.3. Blegerea cimpurilor de tolerante

Alegerea cimpului de tolerante se face in functie de clasa de executie 51 lungimea
de insurubare. S-au stabilit urmdtoarele clase de execufie:

¢ mijlocie - pentru uz general; _

® grosolani - pentru cazurile in care executia se face in condifii tebnologice
dificile.

Lungimile de iIngurubare pot fi normale, N, sau lungi, L. Pentru _incadrarea

intr-una din aceste grupe se consultd tabelul A3.11.
Tabelul A3.12 prezintd recomandari privind alegerea cimpului de tolerantd (pentru

4, si D) in functie de clasa de executie si lungimea de insurubare.
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R : o _ : : Tabelul a3.11
R —— .
Dismetrul :nominal 2l S Longimi de ingurubare [mm} -
- Pasul
peste pind la N L
- (inclusiv) P
, Irom] - {wm] peste pind l1a peste:
(inclusiv)
] 1,5 5 15 15 ‘
5,6 11,2 2 6 19 : 19
3 10 28 28
2 8 24 24
3 11 32 32
11,2 22,4 4 15 43 43
5 18 53 53
8 30 85 85
3 12 36 36
5 21 63 63
6 25 75 75
22,4 45
7 30 ' -85 a5
a 34 _ -100 100
.10 42 125 125
12 50 © 150 150
3 15 45 45
4 19 56 56
8 38 118 118
9 43 132 132
45 90 10 50 140 140
12 80 170 170
14 67 200 200
16 75 236 236
“Tabelul A3.12
Tangind ‘de Ingurubare
' Clasa N - L N L
i Cimpul ‘de tolerantd al filetului
.interior exterior
™ 8H Te 8e
‘grosolani 8H L | 8¢ 9c

- ‘S8e parcurg wmltoarele. etape de lucru:.
»-Se stabilegte clasa de executie. (mijlocie sau grosolan¥); -
- » Se :incadreazi lumgimea de ingurvbhare in grupa de lungime normali N .sau
lungd L (tabelul A3.11);
_ » Be stabilesc treaptele de precizie pentru diametrele filetului interior si-
exterior (tabelul A3.4 sau A3.5 si A3.12);
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» 8e precizeazd abaterile fundamentale (A; gi a,, tabelul A3.3);
» Se aleg tolerantele corespunzitoare diferiteior diametre (tabelul A3.6,
A3.7, R3.8, A3.9).

Filet trapezoidal - Tr 20x4, lungime de ingurubare 100 mm, conditii de executie
obignuite.

.- Conform indicatiilor de mai sus rezultd: . -

- clasa de executie - mijlocie;

- lungime de ingurubare - lungd «(L);"

- se vor folosi treptele de precizie: 4 - pentruD; i d; 8 - pentru Dy, d;, dy;
- Conform tabelului A3.12 rezult pentru D, cimpurile 8H si pentru d, cimpul 8e.
. Deci se vor folosi urmditoarele cimpuri: |

d'4h Dl-dﬂ
d, - 8e - 8H
a en K

Abaterile fundamentale i tolerantele vor fi:

= 20 mm
diametrul exterior {8, = 0 $20%, 300
= 300 pm

]

18 mm
-95 pm 1873740
d, = 335 pm

Filet exterior: diametrul mediu

“Tr 20x4 -~ Be

15,5 mm
-diametrul interior {a, = 0 $15,5%.514
= 5814 pm

diametrul interior {4; = 0 $163°-77%

Filetul interior:
Tr 20x4 - 8H

diametrul mediu ;=0 P18 4%

in desenul de ansamblu ajustajul se va nota Tr 20x4 - 8A/8e.
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4., NOTAREA FILETELOR $I AJUSTAJELOR FILETATE
(Extras din STAS 139-79)

4.1. Notarea filetelor

Filetele cu wn singur inceput se noteazd prin simbolul filetului, valoarea
diametrului nominal (in mm), semul de separatie x, valoarea pasului simbolul sensului
filetului, liniuta orizontald si simbolul cimpului de tolerants.

Simbolul filetului este Tr pentru filetul trapezoidal respectiv S ventru filetyl
ferdstriu.

Simbolul sensului filetului este LH pentru filetul stinga si RE pentru filetul
dreapta; sensul dreapta se indic3 mami in cazul in care o aceeagi pies’ este previzuts
si cu filet dreapta si cu filet stinga. "

Simbolul cimpului de tolerantd se referd la oimpul de tolerantd al diametrului
mediu (d;, sau D) si cuprinde cifra care indich treapts de precizie urmatd de litera mare
indica pozitia cimpului de tolerants.

Exemplu de notare:

¢ pentru filet trapeszoidal interior dreapta cu diametrul nominal de 40 m, ou
rasul de 7 mm, avind cimpul de tolerantd al diametrului mediu 7H:

Tr 40x7 -~ TH

@ pentru filet ferdstriu exterior stinga cu diametrul nominal de 40 mm, pasul 7
mn, avind cimpul de tolerantd al diametrului mediu, 7e:

S 40x7 IH - 7e
Filetele cu mai multe inceputuri se noteazi conform celor de mai sus, cu exceptia
pasului filetului care, insotit de simbolul P, se inscrie intre paranteze si este
precedat de valoarea pasului elicei.

Exemplu de notare: pentru filet ferSstriu exterior dreapta cu diametrul nominal
de 40 mm, cu pasul de 7 mm, avind dou Inceputuri $i cimpul de tolerante 7e:

S 40x14 (P7) - 7e

4.2. Notarea ajustaielor filetate

Pentru notarea ajustajelor filetate se respectd requlile prezentate Tn paragraful
4.1 cu excepfia simbolului cimpului de tolerantd care se indick pentru filetul interior
urmat de o liniutd oblicd si de simbolul cimpului de tolerantd al filetului exterior.

Exemple de notare:

Tr 40x7 - TH/7e S 40x14 (PT)IH - TH/7e

5. TIEGSTREA b DEGAJAREA FILETULUI
(Extras din STAS 3508/5-80)

Formele iegirilor gi degajarilor filetelor extericare, trapezoidale sau ferdstriu,
sint prezentate iIn figura A3.4.

Forma iegirii filetului depinde de tehnologia de executie: formele (a) si (d)
pentru filetele realizate prin agchiere, formele (b), {¢) si (e) pentru filetele
realizate prin rulare. _ : o

Formele (a) si (¢) reprezintd cazul in care diametrul oirtii nefiletate a tijei
este egal cu diametrul mediu. Forma (f) poate avea diametrul partii nefiletatée a tidei
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si mai mare ca diametrul naminal. La formele (d) si (e} cota a reprezinta distanta de
la ultima spird pind la o suprafat® frontal’d (de exemplu, in cazul survburilor filetate

pind sub cap).

a)- . b} ¢)

}F‘ — | =7 l}/‘}

, I

LI e
d ™

e)

)

Fig. A3.4 1legirea (a, b, ¢, d, e) §i degajarea (f) filetului exterior trapezoidal
sau ferdstriu

Filetul trapezoidal se recomanda s3 fie realizat numai ou degajarea filetului.
Diametrul degajarii d, (hl3) se adoptd egal cu valonarea minimd a diametrului interior.

Dimensiunile caracteristice iegirii si degafarii normale a filetului exterior se
calecul eazd conform formulelor prezentate in tabelul A3.13. Raza de racordare 1 ze adopt3
conform tabelului R3.14. : '

Formele iesirii si degajarii filetului trapezoidal i ferd@istriu, interior sint
redate in figura A3.5.

ra ra Pl r & d - éb ( I AT A AT A g‘[
[ =1 E o

- v v ™ o - ' °

/ ra i e A A S A A -

7777, 7

e b f1
) fa b

t
b)

a)

Fig. A3.5 Iegirea {a) pi degajarea (b) filetului interior trapezoidal gi
ferdistriu
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Tabelul A3.13
Filet exterior " Flet interior
8imbal Valoare Simbol Valoare
Iesirea filetului x{max) X 4P - -
Lungimea partii nefiletate '
- a {max) ' a 4P - -
- e {min) - - e 6 P
Degajarea filetului £ (min) A 3p D 5P
£, (max) A 4,5 P D 8,5 P
Tabelul A3.14
Pasul, P [mm] 0...2 3...5 6...8 | 8...12 | 12...18
Raza de racordare, r 0,6 1,6 2,5 4 6

Iegirea filetului se prevede numai pentru filete cu diametrul nominal pind la 8
mmn inclusiv, iar degajarea numai pentru filete cu diametrul nominal peste 8 mm. Filetul
trapezoidal se recomandd sd fie executat numai cu degajarea filetului.

Cota b reprezintad lungimea filetatd a gurii. Pentru cota t calculati se recomandi
ca abaterile admisibile s3 fie +065P

Unghiul a este functie de executia filetului (a=30°...60°).

Unghiul # este valoarea uzuald, Pf=120%,.

Diametrul degajarii D, (H13) se adoptd astfel:

=~ D,=d+1mm pentru P < 5mm ;

- Dp=d+ 1,.5mm pentru 5 < P < 12 mm ;

- Do=d+ 2,5mm pentru P > 12 mm.

Dimemsiunile caracteristice iegirii si degajarii normale a filetului interior, se
calculeazd conform formulelor prezentate in tabelul A3.14.

Notarea pe desen a iesirii sau degajdrii se poate face si prin simbolul
corespunzdtor indicat in tabelul A3.13, uwrmat de numirul prezentului standard.

Exemple de notare:

Tegirea filetului: x STAS 3508/5-80.
Lungimea p3rtii nefiletate: ay STAS 3508/5-80.
Degajarea filetului: B STAS 3508/5-80.
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ORGANE DE ASAMBLARE

1. GENERALITATI

In STAS 2700 (standard pe pérti) se precizeazi o serie de elemente comme tuturor
organelor de asamblare filetate (guruburi, prezoane, stifturi filetate, piulite) printre
care conditiile tehnice de calitate, caracteristicile mecanice, modul de notare, reguli
privind verificarea calit#tii i marcarea etc. In continuare se prezinti extrase din
acest standard, precum si din alte standarde cu prescriptii generale privind asamblérile
filetate.

1.1. Organe de asamblare filetate. Executie. Abateri limitH..
(Extras din STAS 2700/2-89)

Prin STAS 2700/2-89 se stabilesc trei clase de execufie in funci;le de abaterile
limitd admise la dimensiuni:

¢ clasa de executie A (executie precisd);

® clasa de erecutie B (executie semiprecisi);

@ clasa de executie C (execuiie grosoland).

in acelagi standard, pe ling3 abaterile limitd la dimensiuni si toleranfele de
formd §i de pozitie, se stabilesc abaterile limitd pentru filetele organelor de
asamblare standardizale redate in tabelul A4.1.

Tabelul A4.1

Felul organelor de Clasa de execufie Simbolul cimpului de

asamblare filetate . tolerantd

Suruburi, Prezoane {grosoclanda) - C 8g

Stifturi filetate (semiprecisd) B 6g
{precisi) A

Piulite (grosolana) C TH

{semiprecisd) B 6H
{precisa) .\ &H

Observafii:

1. In cazul organelor de asamblare filetate cu acoperire de protectie anti-
corozivd, cimpurile de tolerantd pentru filete sint cele prevdzute in STAS 2700/8-82.

2. In cazul adoptirii altor cimpuri de tolerantd decit cele prevdzute in tabel,
ele trebuie indicate in notare (conform STAS 2700/1-89).

1.2, Caracteristici mecanice pentru guruburi $i prezoane
{Extras din STAS 2700/3-89)

In STRS 2700/3-80 se stabilesc caracteristicile mecanice ale guruburilor,
prezoanelor si stifturilor filetate, de uz general, executate din otel nealiat sau slab
aliat, cu filet metric 180, avind diametrul nominal mai mic sau egal cu 39 mm. Pentru
aceasta sint prevdzute noua grupe de caracteristici mecanice simbolizate prin doua
nuwrere despiarfite printr-un punct dupa cum urmeazi:

3.6 4.6 4.8 5.6 5.2 68%8.8 10.9 12.9

Simbolizarea aceasta furnizeazd urmdtoarele informatii:
® primul numdr reprezintd 1/100 din rezistenta nominald de rupere la ’rract me,
exprimatd in MPz;
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$ produsul celor doui numere reprezintid 1/10 din limita de curgere nominald
(conventionald sau aparentd), exprimatd in MPa.

1.3. Caracteristici mecanice pentru piulite
{Extras din STAS 2700/4-89)

in STAS 2700/4-89 se stabilesc caracteristicile mecanice ale piulitelor realizate
din otel nealiat sau slab aliat, cu filet metric IS0, cu diametrul nominal al filetului
de cel mult 39 rm, avind in3ltimea partii filetate mal mare sau egald cu 0,8 d, gi
deschiderea de cheie sau diametrul exterior mai mare sau egald cu 1,45 d.
Piulitele ce fac obiectul acestui standard se executd in sgase grupe de
caracteristici mecanice simboclizate prin cifrele:
4, 5. 6. B. 10. 12.

Simbolul fiecdrei grupe reprezintd 1/100 din rezistenta nominald la rupere,
exprimatd in MPa, a suruburiler sau prezoanelor cu care se asambleazi piulita
respectivi.

1.4, Notarea organelor de asamblare filetate
(Extras din STAS 2700/1-89)

Notarea organelor de asamblare filetate, asa cum se precizeazd in STAS 2700/1-84,
cuprinde:

~ demmnirea prescurtati (inclusiv simbolul tipului, daca este cazul), conform
standardului de dimensiuni;

- mudirul standardului de dimensiuni;

- simbolul clasei de executie, conform STAS 2700/2-89;

- simbolul filetulwi, conform STAS 139-79, inclusiv sensul filetului gi simbolul
cimpului de tolerantd al filetului, conform STAS 5792-80, sau STAS 8165-83, sau STRAS
11432-80;

- lungimea 1 (la suruburi), sau lungimile 1/e (pentru prezoane, conform STAS 4551-
80) sau, dacd este cazul 1/f (conform STAS 4942-88);

~ simbolul formei speciale de executie, conform STAS 4942-882 (pentru guruburi cu
cap hexagonal si prezcane), sau conform standardelor de dimensiuni (pentru piulite):

- simbolul formei virfurilor, conform STRS 4924-89; ,

- sinbolul grupei de caracteristici mecanice, conform partilor 3, 4, 7 sau 9 ale
STAS 2700; _

- simbolul acoperirii de protectie, conform standardelor sau normelor in vigoare.

Notarea organelor de asamblare filetate se simplificd prin nemeniionarea unor
caracteristici, dupd cum urmeazi:

- clasa de executie - cind aceasta este precizat3 in standardele de dimensiuni:
in cazul in care standardele de dimensiuni sint prevaizute cu wmai multe clase de
executie, nu se noteazd categoria precisX;

- pasul filetului - in cazul filetelor cu pas normal;

- sensul filetului - la filete dreapta;

- simbolul cimpului de toleran{h al filetului - in cazul in care cimpul de
tolerant3d corespunde cu cel previzut in tabelul A4.1 {cf. STAS 2700/2-89}), pentru clasa
de executie respectivd (simbolul cimpului de toleranti pentru filetul cu stringere al
prezoanelor se va specifica Intotdeauna in notare); _

~ gimbolul formei speciale de executie - la organele de asamblare filetate care
nu au forme speciale de executie; '

- simbolul virfului - la organele de asamblare la care nu se cere o formd anumitd
de virf; ] '

- simbolul grupei - la organele de asamblare filetate pentru care nu se impun
caracteristici mecanice gi care sint executate din otel;

- simbolul acoperirilor de protectie - la organele de asamblare care nu se
acoperd.

Exemplu de notare a unui gurub semiprecig, cu cap hexagonal conform STAS 4272-29,
cu filet M10xl, sensul filetului stinga, cu abateri limitd ale filetului conform
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cimpului 6e, cu lungimea 1=80 mm, avind capul hexagonal crestat conform STAS 4942-88,
cu caracteristici mecanice conform grupei 8.8, conform STAS 2700/3-89 $i acoperit cu
cadmiu cu grosimea minimd a stratului de 5 ym, cu aspect lucios gi pasivizat galben.

Surub STAS 4272-89 M10xl1-LH-6e * 80 D - B gr 8.8 Cd 5 LL PasG

Denumi rea J

prescurtatd

Numdrul STAS

Simbolul filetului

Lungimea surubului (1)

Simbolul formei speciale de executie

Simbolul formei de virf

Simbolul grupei de caracteristici mecanice

Simbolul acoperirii de protectie

Exermplu de notare a unui surub precis, cu cap hexagonal mic, conform STAS 6404-89,
cu filet M10, cu abateri limitd ale filetului conform cimpului 6g, cu caracteristici
mecanice conform grupei 8.8, sensul filetului dreapta, lungimea 1=80 mm, executat din
otel: .

Surub STAS 6404-89 MI1O«80 gr. 8.8

1.5. G3uri de trecere pentru organe de asamblare filetate
(Extras din STAS 3336-81) '

Acest standard stabilegte diametrele giurilor de trecere pentru suruburi, preczoane
etc., cu filet metric ISO, de uz general. In tabelul R4.4 sint prezentate in extras
diametrele gdurilor de trecere (d,) in functie de diametrul nominal al filetului (d4),
in trei variante constructive. i’entru cagurile uzuale se recamand® sh se aleagd
diametrul corespunzdtor ¢g3urii de trecere mijlocii.

Tabelul A4.4
Gauri de trecere Gauri de trecere

Diametrul . s i Diametrul i T _
neminal al strinse mijlocii largi nominal strinse mijlocii largl
flle[;‘::}“l | _Diemetrul gfurii & [mn] | . 2 | Dismetrul ghurii 4 frm]
H12 H13 H14 [mum] H12 _Hi3 Hi4

4 4,3 4,5 4.8 20 21 22 24
4,5 4,8 5 5,3 22 23 24 26

5 5,3 5,5 5,8 24 25 26 . 28

6 6.4 6,6 7 27 28 30 32

7 7.4 7,6 g8 30 31 33 35

8 8,4 9 10 33 34 36 38

10 10,5 11 12 36 37 39 4?2
12 13 13,5 14,5 39 40 42 45
14 15 15,5 16,5 42 43 45 48
16 17 17,5 18,5 45 46 43 ‘B2
18 19 20 21 48 50 52 . . B&

)
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1.6. Locaguri gi lamaje pentru organe de asamblare filetate
(Extras din STAS 11574-91)

in STAS 11574-91 se stabilesc formele $i dimensiunile locagurilor si lamajelor
pentru organele de asamblare filetate. In continuare se prezint3 o parte din prevederile
acestui standard.

- LH2 - pentru suruburi cu cap hexagonal, cu deschidere redusd

ul

tru

icu

onal, ale cirui dimensiuni caracteristice aint
prezentate in figura B4.1 si tabelul A4.5, se executd in formele:
- LH1 - pentru suruburi cu cap hexagonal, cu deschidere nomald de cheie;

de cheie,

Tabelul 2A4.5
™ » *
B 2> EnhS Pilet D (HI5) t
34 c
g LH1 LHZ2 (E]_q
=V, 3 13 - 2.4
< ) i -— - ’
.V/ [ e s | 18| - 3,4
' TR 5 18 - - 4,2
;‘ d 6 20 - = 4:8
/LA d 8 24 21 - 6,5
hj 10 28 | 24 - 8
T 12 33 28 0,5 9
A 14 3 | 33| 0,5 | 10
16 40 36 0.5 11,5
18 43 40 0,5 13,5
20 4¢ 43 0.5 14,5
Pig. 4.1 22 55 46 1 15,5
24 57 55 1 16,5
27 &6l 57 1 18,5
30 71 6l 1 20
Observatii:
1. - conform STAS 3336-81 (v. paragraful precedent).
2. d - diametrul naminal al filetului gurubului.

3. In cazul utilizdrii unei gaibe de asigurare sub capul surubului, cota t se va
majora cu valoarea grosimii acesteia. ‘

4. Tolerante mS STAS 2300-88.

5. Valorile diametrului D permit utilizarea
de chei STRAS 6680-80.

cheilor STAS 1885-80 gi a capetelor

ul tru i cu ipecat si semiinecat ale cirui dimensiuni sint
redate in tabelul R4.6, se executd¥ in formele:
- LI1 - f¥%r3 portiune cilindrici - figura R4.2;
- LI2 - cu portiune cilindricd - figura A4.3.

Tabelul A4.6
Filet d 3 4 5 6 8 10 12
D (H13) 65,6 8,6 10,4 12,4 i6,4 20,4 24,4
D, {H12) 6,0 8,0 10,0 11,5 15,0 19,0 23,0
t(’*?rl 0,3 0,3 0,3 0.4 0,7 0.7 1
Observatii:
1 - conform STAS 3336-81.
2. d - diametrul naminal al filetului gurubului;
3. Tolerante mS STAS 2300-88.

4. Alegerea formei locagului (LI1 sau LI2) este Ia latitudinea proiectantului, in
functie de precizia necesard la asamblare.
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Lamaje pentru suwruburi cuo 1 _si_ piulite le, ale caror

dimensiuni caracteristice sint prezentate in figura 24.4 si tabelul B4.7, se executd in
doudi forme:

- LJ1 - pentru suruburi cu deschidere normali de cheie gsi pentru piulife;

- LJ2 - pentru suruburi cu deschidere redusi de cheie,

Tabelul A4.7
Filet D (H15)
. d LIl i LI2 ¢
x L5 : :
C <3\ h__ﬁ#D'l_ . :

: ' 3 g | - -

i - 4 10 - -

PVA 5 11 - -

ST \\ - : 6 13,5 13,5 -

NN 8 18 18 -

W \\\\ 10 22 20 -

g 12 | 26 24 Q,5

- _ 14 30 26 0,5

16 33 30 0.5

18 36 32 0,5

20 40 36 0,5

22 | 43 40 1

24 48 42 1

) 27 52 48 1

Fig. A4.4 30 61 | 55 1

Observatii:
1. 4 - conform STAS 3336-81

2. - diametrul naminal al filetului.

3. Valorile pentru adincimea lamajului t se prescriu de cdtre proiectant in aga
fel incit s asigure planitatea si perpendlcularltatea suprafetei frontale a lamajului
in raport cu altd gaurd.

4, Tolerante mS STAS 2300-88,

1.7. Lungimi de ingurubare (Extras din STAS 9025-81)

in STAS 9025-81 se stabilegte lungimea minimd recomandatd de ingurubare, in
functie de limita de curgere a materialului plese1 in care este practicatd gaura
filetatd gi grupa de caracteristici mecanice a piesei cu filet exterior (gurub, prezon
etc.), conform STRS 2700/2-80. :
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Observafii:

- Lungimea de insurubare, 1 = kd, k - coeficientul
Iungimii de ingurubare, d - diametrul nominal al
filetului.

- Lungimea filetatd a gdurii, b, se alege in
functie de 1, finind seama de conditiile specifice
constructive gi functionale. -

- [ungimea pdrtii nefiletate, e, se alege conform
t STAS 3508/1-80.

- Adincimea gdurii, t = bte, abaterea superiocard
admis3 la adincimea gdurii este 0,5 din pasul filetului,
iar abaterea inferioard este 0.

Fig. RA4.5
Tabelul A4.8
R, Grupa de caracteristici mecanice a organului de asamblare
(3] 4.6 5.8 5.6 5.8 8.8 10.9 12,9
peste | pind la Coeficientul lungimii de ingurubare, k
127 196 1,5 1,75 T 1,75 2 - - -
196 265 1 1,25 1,25 1,5 2 - -
265 313 1 1 1 1,25 1,75 2 -
313 422 1 1 1 1 1,5 1,5 2
422 530 1 1 1 1 1,25 1,25 1,5
530 637 1 1 1 1 1 1 1,25
637 - 1 1 1 1 1 1 1
Observafii:
1. - limita de curgere aparentd a materialului piesei in care este executatd

gaura Filetatd.
2. Grupele de caracteristici mecanice corespund prevederilor din STAS 2700/3-89.
3. Valorile coeficientului lungimii de ingurubare k din tabel sint cele minime
recamandate pentru asigurarea registentei imbindrii. Nu se recomand3 pentru k valori mai
mari de 2,

1.8. virfuri de suruburi (Extras din STAS 4924-89)

fn STAS 4924-89 se stabilesc formele si dimemsiunile virfuriler guruburilor,
prezoanelor si gtifturilor filetate redate in figura A4.6 {(din standard nu este redat
virful autofiletant R) gi in tabelul 24.9. |
: Formele din standard nu au caracter limitativ.

Forma si dimensiunile concavititii din figura B4.6 a,b - care rezultd la rularea
filetului - nu se standardizeazd; se admite gi suprafata frontald pland. S

Unghiul de 45 din figura R4.6 c gi e...h se referd la poriiunea de sub diametrul
interior al filetului d.
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Tabelul A4.9

Filet, @& 4 (hl3) d, {(h14) d 2y )

3 2 - 1,4 0,75 1.5

4 2,5 - 2 1 .2

5 3,5 - 2,5 1,25 2,5

6 4 1,5 3 1,5 3

g8 5,5 2 5 2 4

10 7 2,5 6 2,5 5

12 8,5 3 7 3 6

14 10 4 8.5 3,5 7

16 12 4 10 4 g

18 13 5 11 4,5 9

20 15 5 13 5 10

Cota z a filetului inconplet este maxim 2p (p este pasul filetului).
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2. SURUBURI
2.1. §urub c¢cu cap hexagonal, filetat pin3d sub cap
(Extras din STAS 4845-89)
Tabelul A4.10
e(min) 1
Filet d 8 Clasa de Clasa de k de la | pind la
executie A executie B
M3 5.5 6,07 - 2 4 25
M4 7 7,66 - 2,8 5 70
M5 g 8,79 8,63 3,5 6 BO
M6 10 11,05 10,89 4 6 80
M8 13 14,38 14,20 5,3 8 110
M10 16 17,77 17,59 6,4 8 150
M12 18 20,03 19,85 7,5 10 150
(M14) 21 23,35 22,78 8,8 10 150
Ml6 24 26,75 26,17 10 12 150
{M18) 27 30,14 29,56 11,5 14 150
M20 30 33,52 32,85 12.5 14 150
Observalbii:

1. D este diametrul cercului circumscris capului hexagonal.

2. Valorile dimensiumii ] sint: 4, 5, 6, 8, 10, 14, 16, 20, 25, 30, 35, 40, 45,
50, 55, 60, 65, 70, (75), 80, 85, S0, 100, 110, 120, 130, 140, 150, 160, 170, 180, 190,
200.

3. Valorile scrise in paranteze se vor evita pe cit posibil.

Fig. BA4.7

-D, 0,95 8;

conform STAS

— al'
3508/1-80;
- ¢, d,, d,, r conform

STAS 2700/2- 89
(dw g5+ 4)S)
desenul se campleteazd cu
virful survbului conform STAS
4942-89,
Notarea conform  STAS
2700/1-89,

Exemplu de notare a unui
surub cu cap hexagonal, filetat
rind sub cap, cu filet M5 avind
cimpul de toleranté 6g, cu

Iumgimea 1=25 mm 5i cu caracteristici mecanice conform grupei 8.8.

Surub STAS 4845-89 M5x25 gr. 8.8
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2.2. Surub cu cap striat (Extras din STAS 5302-80)

in STAS 5302-80 se stabilesc formele $i dimensiunile suruburilor cu cap striat,
de uz general, cu filet de la Ml la M10. Cele doud forme constructive sint:

- surub filetat pind sub cap (fig. A4.8);

- surub cu tij# partial filetat3.

Dimensiunile variantei filetate pind sub cap sint presuitale in tabelul A4.11.

| Tabelul A4.11
5 Dimensiuni in [mm] :
. “'—'—E_j“ | ) 9 | 2 | 02 4,5, 6
_ w5 | 1| 25 | 0,3 5,6, 8
| wso |12 o3| 03 6, 8, 10
: [ £x45° _ 43,5) | 14 | 3 0,4 6,8,10,12,13
K L W | 161 35| 64 | 8,10,12,13,16
l s | 20 | 4 | 0. 10,12,13,16
| Wi | 24 | 5 | 05 | 12,13,16,18
Fig. A4.8 ws | 30| 6 | 06 | 18,20,(22)
mo |3 | 8 | 02 | (22),25,(28),30

Observatie: Dimensiunile inscrise intre paranteze se vor evita, pe cit posibil.

Rotarea canform STAS 2700/1-8%.
Exemplu de notare a unui gurub cu cap striat, cu filet M5 avind cimpul de
tolerantd 6g, cu lungimea 1=25 mm $i cu caracteristici mecanice conform grupei 8.8:

Surub STAS 5302-80 MSx25 gr. 8.8

2.3. Surub cu ‘cap inecat crestat (Extras din STAS 2571-90)

R Tab A4 12

in STAS 2571-90 se stabilesc dimensiunile guruburilor cu cap inecat crestat, de
uz general, cu filet de la M} la Ml2. Sint prevazute douZ variante constructive: surub
filetat pind sub cap (fig. B4.9a), respectiv gurub cu tijd partial filetata {fig.n4.9h}.

90°

L -as

Fig. 24.9
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Tabelul Ad.12

# M1 19 | 16 06 0225 0,1- 03 “02 210
M16 | 30 2.7 10 04 04 0.5 0,32 2.5.16
M2 38 35 12 0.5 0,5 0.6 0.4 3..20
M25 | 47 44 15 0,6 0,6 0,75 0,5 4.2
M3 55 5.2 1,65 08 | o8 0,85 0.6 530
M35 | 73 65 | 2.3 10 00 | 12 0.5 6.3
M4 84 8,0 2,7 12 1,0 13 1,0 6 .. 40
YE 93 8,9 27 12 13 14 11 g ... 50
M6 11,3 10,9 3,3 1,6 1,5 L6 1,2 8 ...55
Mg 15,8 15,4 4,65 2,0 2,0 23 1,8 10 ... 80
M 10 183 178 50 25 | 25 26 2.0 12 .80

] 2. .2:5 ; x ; ‘f-
Observafie: Lungimile I [rom]: 5{ 6, 8, 10, 12, (14}, 16, 20, 25, 30, 35, 40, 45,
50, (55), 60, (65), 70, (75), 80, 90, 100.

3. PIULITE
3.1. Piulite hexagonale (Extras din STAS 4071-89)

in STAS 4071-89 se stabilesc dimensiunile piulitelor hexagonale (fig. A4.10) de
uz general, clasele de executie A §i B. Extrase din acest standard sint redate in
tabelul A4.13. ' - :

Observafii:

1. Grupele de caracteristici
mecanice:

- 6 pentru d = M5;

- 6, 8 si 10 pentru d > M5.

)

2. Cclasa de executie este:
- A pentru d s M16;
- B pentru d > Ml16.

i i
s s

“1

3. Filetul este cu pas normal
sau cu pas fin avind cimpul de
Fig. R4.10 tolerantd 6H STAS 8165-84.

4. d, gim' conform STAS 2700/2-
. 39.
Notarea conform STAS 2700/1-89 cu precizarea cd sirul 2 se indicd in notare.

Exemplu de notare a unei piulite hexagonale cu filet M12 si cu caracteristici
mecanice conform grupei 8:

piulita STAS 4071-88 M12 gr. 8
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Tabelul A4.13

Filet 8 d, €in m

D .

irul irul 2) | R TRax girul 1 (sirul 2) | girul 1 irul 2

M3 5,5 3 3,45 ' 6,01 2,4

M4 7 4 4,6 7,66 3,2

M5 8 5 5,75 8,79 4 (4,7)

M6 10 6 6,75 11,05 5 (5,2)

M8 13 8 8,75 14,38 6,5 (6,8)
-M10 17 (16) 10 10,8 18,9 (17.77) 8 (8,4)
M12 19 (18) 12 13 21,1 (20,03) 10 (10,.8)
(M14) 22 (21) 14 15,1 24,49 (23,35) . 11 (12,8)
M16 24 16 17,3 26,75 13 (14,8)
(M18) 27 18 18,5 29,56 15 (15,8)
M20 30 20 21,6 32,95 16 (18)
(M22) 32 (34) 22 23,7 35,03 (37,29) 18 (19.4)
M24 36 24 25,9 39,55 19 (21,5}
(M27) 41 27 29,1 45,2 22 (23,8)
M30 46 30 32,4 50,85 24 (25,6)

Observatie: Dimensiunile inscrise intre parantezé se vor evita, pe ¢it posibil.

3.2. P1u11te infundate joase (Extras din STAS 4374-90)

in figura R4.1l se prezinta forma A.
piulite cu filet M12 si mai mare, care prezmta o gaurd filetatad
pentru evacuarea aerului.

Tak. Ad. 1y
in standard se prezintd si

forma B, pentru

M5 in capul piulifei,

Tabelul B4.14
Filet, s Sin m Wip R
D - min  mMax
M8 13 14,38 12 9,21 9,79 2 15
M10 16 17,77 14 10,65 | 11,35 2 20
M12 18 20,03 16 13,15 | 13,85 2 25
(M14) 21 23,35 18 14,65 | 15,35 2 28
M16 24 26,75 20 16,65 | 17,35 . 30
(M18) 27 | 29,56 22 18,58 | 19,42 2 32
M20 30 32,95 25 20,58 | 21,42 2,5 35
(M22) 34 37,29 28 21,58 22,42 3 35
M24 36 39,55 30 23,58 | 24,42 3 40
(M27) 41 45,2 32 25,58 | 26,42 3 50
M30 46 50,85 34 27,58 | 28,42 3 60
Observatii:

1. Dimensiwmile inscrise intre paranteze se vor evita pe cit posibil.

2. Simbolul formei A nu ge indica in notare.
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4.

Fig. R4.11

- legirea §i degajarea
filetului ccmform STAS 3508/1-80.

- 4, m conform. STAS

2700/2-89.

Notarea conform

2700/1-89.

STAS

Exemplu de notare a unei
piulite infundate joase cu filet

M10 cu caracteristici mecanice
conform grupei .

Piulit3 STAS 4374-90 MIO gr.5

STIFT FILETAT CU CRESTATURA CU CEP
(Ex_tras din STAS 4867-69)

Forma gi dimensiunile stabilite prin STAS 4867-69 sint pregzentate in figura A4.12
5i tabelul BR4.15. '
Notarea conform STAS 2700/1-84.
Exemplu de notare a unui stift filetat cu crestiiturd cu cap avind filet M1Q, cu
lungimea 25 mm, cu caracteristici mecanice conform grupei 8.8:

stift filetat STAS 4847/69 M10x25 grupa 8.8.

Tabelul A4.15
. dy |
Filet | ¢ " K inal | abateri inal | abateri F
nonina eri | nomina eri
M3 1,2 0,5 0,8 2 0 2.5 '5...14
-0,140 +0,375
M4 1,4 0,6 1,0 2,5 0 0,3 6...18
3
M5 1,6 0,8 1,2 3,5 B...25
0
M6 2.0 1,0 1,5 4,5 -0.180 3,5 8...30
! - 0,4
MB 2}5 lf2 1,8 6 5 +0’450 10---40
Mo | 3,01 1,6 | 2,2 7 0 5,5 0 5 | 12...45
-0r220
M12 4.0 2,0 2,5 9 7 0.6 12.,.50
Observajii:
. z < .
r I/ 1 i - nginﬁle I [m]: 5; 6.r 8! 10f 12,
c 2 - (14), 16, (18), 20, (22), 25, (28), 30, 35,
] o 40, 45, 50.
C1 2, /13 - Dimensiunile inscrise intre

paranteze se vor evita, pe cit posibil.
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5. SAIBE
5.1. Saibe plate (Extras din STAS 5200/4-91)

STAS 5200-91 (standard pe parti) se referd la saibele plate de agezare, de
diferite forme si clase de exzecutie, folosite la asamblarea pieselor metalice cu
suruburi cu cap hexagonal si piulite hexagonale. Conform STAS 5200/4-91 saibele de
dimensiuni normale se executd in doud variante (fig. A4.13).

Forma KN Forma T
: . &

i . b dzsenratie:
I - a, e conform STAS

2 w gAY d : WA 3= 5200/1-91.
, : ;
dz d2 - .

Tabelul A4.16

Filetul | M4 | M5 | - M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | Mlé Mg | M0 M22 | M24 | M2T | M0

a |a3!s3lea 85| 13 jus2] 17 |19 | 2 |25 |25 ]2 |3
g | 9|20 12 16| 2 | 24 | 28 | 30 | 34 | 37 | 39 | 44 | SO | 56
n Jost 1 |iel1el 225725 3] 3 3 3 | 4| a4}l 4

Rotarea se face indicind denumirea, tipul, diametrul filetului $i numdrul
prezentului standard.

Exemplu de notaré:
Saibh N0 STAS 5200/4-91

5.2. Saib3 prelucratﬁ pentru boliuri (Extras din STAS 5974-80)

STAS 5974-80 se referd la saibele utilizate la bolturile cu cap, conform STAS

5754/1-79 gi STAS 5754/2-79 gi la bolturile fird cap, conform STAS 5756-73.
Forma si dimensiunile saibelor prelucrate pentru bolturi sint conform figurii
A4.14 si tabelului 24.17.
: Tabelul A4.17

c

=
-
=
A
[¥:]
Ea
N

-

cx4s”

L

-

'
o

|l = R

o Qo 03 o

MOMMO DD BN R

[ g
O h
3%

- MY =

L )

~

OO0 0O0

-

N

Fig. A4.14

w
L8]
[E N3, [ SN S L o

-
NN




A.44 ANEXA A4

Materialul folosit pentru saibele prelucrate pentru boltuwri este OL37
STAS 500/2-80. : ‘
Notarea umei gsaibe prelucrate pentru boliuri se face indicind: denumirea,
diametrul si nurdirul standardului. :
Exenplu de notare:
‘gaib¥ 12 STAS 5974-80

5.3. Saibe Grower (Extras‘din STAS 7666/2-8B0)

in STAS 7666/2-80 se stabilesc dimensiunile gaibelor Grower utilizate in industria
constructiilor de magini (figura A4.15 gi tabelul A4.18). .
. Materialul gaibelor
Varianta- R Varianta N Grower, cf. STAS 7666/1-80,
este otel pentru arcuri

k. N A- A OLCS5A STAS 795-80,bronz
)So‘ 99, . (dupd infiisurare) fosforos, aliaje Al-Znetc.

o Jo Notarea saibelor

A —
_ % . g Grower se face indicind:

filetului dacd este stinga,
marimea, numarul
standardului si, dachi este
] cazul liniuta oblici,
urmatd de materialul (daci
Fig. B4.15 diferda de OLCS55RA) i
acoperirea de protectie
{dac3 se realizeazd).
Exemple de notare:

denunirea, varianta, sensul
hy

Saibh Grower N 12 STAS 7666/2-80
gaiba Grower stinga N 6 STAS 7666/2-80 / bronz fosforos

Saibh Grower N 3 STAS 7666/2-80 / zincath

Tabelul A4.18
Marimea d d g k
3 3,1 4,7 1 -
4 4,1 6,1 1,2 0,15
5 5,1 7,5 1.4 0,15
6 6,1 8,9 1.6 0,2
8 8,2 12,2 2 0,3
10 10,2 15,2 2,5 6,3
12 12,2 18,2 3 0,4
14 14,2 20,6 3,2 0,4
16 16,3 23,3 3,5 0,4
18 18,3 26,3 4 0.4
20 20,5 29,5 4,5 0,4
22 22,5 31,5 S 0.4
24 24,5 35,5 5,5 0,5
27 27,5 39,5 6 0,5
30 30,5 43,5 6,5 0,8
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6. BOLTURI §I STIFTURI

6.1. Bolt{ cu cap (Extras din STAS 5754/1-80)

In STAS 5754/1-80 se prezinti formele si dimensiunile bolturiler cu cap, de uz
general, cu diametrul intre 3 si 100 mm (existd si bolturi cu cap mic, conform STAS
5754/2-80). .

Formele In care se executd bolturile cu cap sint (fig. 24.16):

- formele A - f3rd gaurd de splint;
~ forma B - cu gaura de splint.
Dimensiwnile sint redate in extrasul din tabelul A4.19.

Forma & Forma B
< d"
—y
P | — | 4
N
B L1 ¢ / 4
l
Fig. B4.16
Tabelul A4.19

d D k g r c 4 1L 1
k11 h14 max max H13 min

3 5 1 0,5 0,6 1 0,8 1.6 6...30
4 6 1 a,5 0,6 1 1 2,2 8...40
5 8 1.6 1 0,6 .-'2 1,2 2,9 10...50
6 10 2 1 0,6 2 1,6 3,2 12...60
. 14 3 1 0,6 2 2 3,5 16...80
10 18 4 1 0,6 2 3,2 4,5 20...100
12 20 4 1.6 0,6 3 3.2 5,5 25...120
14 22 4 1,6 0.6 3 4 6 30...140
16 25 4,5 1,6 0,6 3 4 6 35._..160
18 28 5 1,6 1 3 5 7 40...180
20 30 5 2 1 4 5 8 40...200
22 33 5,5 2 1 4 5 8 45...200
24 36 6 2 1 4 6,3 9 50,..200
27 40 6 2 1 4 6,3 9 50...200
30 44 8 2 1 4 8 i0 60...200

Observatii:

1., Se admite esdecutarea bolfurilor cu diametrul d) la valoarea imediat urmdtoare
celel corespunzitoare diametrului d.
2., Lwngimile 1 sint: 6, 8, 10, 12, 14, 16, {18}, 20, {22}, 25, (28), 30, 35, 40,
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45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, (95}, 100, (105), 110, (115} 120, (125), 130,
140, 150, 160, 170, 180, 190, 200
3. Lungimile ]! cuprinse in parantege se vor evita pe cit-posibil.

Rotarea bolturilor cu cap se face indicind denunirea préseurtatd, simbolul formei
(A sau B), diametrul d, lungimea 1, lungimea 1; (pentru bolturi forma B), num&rul
prezentului standard si marca ofelului.

Exemplu de notare a unui bolt fara gaurd de'splint, cu diametrul d=10 mm si
lungimea 1=40 mm, executat din OLS0:

Bol{ A 10x40 STAS 5754/1-80 / OLS0

6.2. Bolturi fir3 cap (Eztras din STAS 5756-73)

in STAS 5756-73 se stabilesc formele si dimensiunile bolturilor f&rd cap, cu
diametrul intre 3 mm $i 100 mm. Formele in care se executd sint (fig. A4.17):

- tip A - f&r& giuri de splint;

- tip B - cu gduri de splint.

O parte din dimensiunile standardizate sint redate sint redate in tabelul A4.20.

Tabelul A4.20
d (H1l) 5 6| 8 | 10| 12714 16 | 18| 20 | 22 | 24| 27 | 30
Gt 2 3 4
d(H13) {1,2)36] 2 {3,213,2] 4 4 5 5 5 (63163 8
‘lim 2,903,201 35| 45! 55 6 | 6 7 g 8 [ 9 | 9% |1
dela | 100 12] 16 | 20 | 25 | 30! 35 | 40 40 | 45 50 | S5 1 60
! pind la | 50 | 60 | 80 | w0 | 120 | 180 [ 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 206 { 200

Observafie: Lungimile standardizate ! [mm] sint: 10, 12, 14, 16,
(18), 20, (22), 25, (28), 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, B0, 85,
90, (95), 100, {105), 110, (115} - 120, (125), 130, 140, 150, 160, 170,
18G, 190, 200. Dlmenszunlle cuprinse 1ntre paranteze se vor evita, pe cit
p051b11

Notarea bolturilor £ird cap se face indicind simbolul tipului,
diametrul s$i lungimea boltului, numirul prezentului standard sgi
materialul. '

Exemplu de notare a unui bolt fari cap, cu gaurd de splint, cu
diametrul d=10 mm gi lungimea 1=40 mm, executat din OL50:

Bolt B 10x40 STAS 5756-73 / OLS0

2 e S

c : c ! {11 lq

2 gauri dq

d'}

Fig. A4.17
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6.3. $tift cilindric (Extras din STAS 1599—?0_)

. In STAS 1599-80 se stabilesc dimensiunile stifturilor cilindrice de uz general cu
diametrul intre 0,8 gi 50 mm. Cele trei forme standardizate sint prezentate in figura
B4.18. O parte din dimensiunile standardizate sint redate in tabelul 24.21.

Tabelul Ad.21
d 2 s | o3 4 5 s | 8 10 ] 12 ] 16| 2 | 2
Car 1 035 {04 |05 {063]08 |12 16| 2 {25 3 |35 4
de la § | .6 8 g8 | 10 | 12 0 144 20| 25 { 3 | 4 | s
L lpmata| 25 | 25 | 30 | 4 | so | 60 | 80 | 100 | 150 | 180 | 200 | 200

Observatii:

1. Lungimile standardizate l[{mm] sint: 6, &, 10, 12, 14, 16, 20, 25 30, 35, 40,
45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 90, 100, 110, 120, 130, 140, 150, 160, 170, 18C, 200.

2. Abaterile limite pentru alezajele in care se monteazd gtifturile sint: H7
pentru forma A, HE pentru forma B, Hil pentru forma C.

Forma A Forma B Forma C
e 15 o Muchiile tesite
. 1,6 8 ? ;
v AW
AR Y |

d(h11}

!
N

—

Fig. A4.18

Materialul folosit pentru stifturile cilindrice este OL60 STAS 500/2-80. La
cererea beneficiarului se pot utiliza gi alte mirci de ofeluri, inclusiv ofeluri
tratate, caz in care se vor indica in notare marca otelului gi tratamentul termic.

Notarea unui stift cilindric se face indicind: denunirea, forma, diametrul, semul
"x", lungimea, numdrul standarcului.

Exemplu de notare:
Stift cilindric A 10x45 STAS 1599-80

7. SPLINTURI (Extras din STAS 1991-89)

Standardul 1991-89 se referd la splinturile utilizate ca element de asigurare in
dameniul constructlel de magini.
Forma 31 d:umnsnmlle splinturilor sint redate in figura A4.19 si tabelul A4.22.
. Notarea splinturilor se realizeazd
prin denumirea, diametrul nominal [mm],

b { a a simbolul "x", lungimea [mm] si numdrul
: N , prezentului standard.
o fl o - — . ,
o - Exemplu de notare a wnui splint cu
diametrul nominal de 10 mm si cu lungimea
de 80 mm:

Fig. B4.19 splint 10x80 STAS 1991-89

Materialul gplinturilor este sirma
moale de otel, OL34 sau OL37, STAS 500/2-80.
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Tabelul p4.22
Diametrul 0.8 1 1,2 | 1,6 2 2,5 3,2
nominal

max 0,7 0,9 1 1,4 1,8 2,3 2,9

d min 0,6 0.8 0,9 1,3 1,7 2,1 2,7

a max 1,6 1,6 2,5 2,5 2,5 | 2,5 3,2

b 2,4 3 3 3,2 4 5 6,4

 max 1,4 1,8 2 2,8 3,6 4,6 5,8

¢ min 1,2 1.6 1,7 2,4 3,2 4 | 5,1

de la 5 - | 6 8 8 10 12 14

! pind la 16 20 25 32 0 | 50 - 62
Observatii:

1. Diametrul nominal al .splmtulul este egal cu diametrul gaurii de gplint,

2. Diametrul d reprezintd diametrul sirmei din care se executd splintul.

3. Splinturile se executd cu virfurile ramurilor ascufite sau plate conform
figurii, la alegerea producdtorului.

4., Lungimile standardizate sint: 5 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 32,
36, 40, 45, 50, 56, 63.

8. INELE de siguranti excentrice pentru arbori sgi
canalele pentru ele (Extras din STAS 5848/2-88)

In STAS 5848/2-88 se stabilesc forma gi dimensiunile inelelor de siguran{d
excentrice; pentru arbori utilizate ca reazeme axiale in constructia de masini, i a
canalelor pentru ele.

Sint previzute trei forme constructive (idemtice din punct de vedere fumctiomal),
una dintre ele fiind redat® in figura A4.20. Forma i dimensiunile constructive ale
canalului pentru inele excentrice este prezentatﬁ in figura A4.21. In tabelul A4.23 se
prezint3 in extras dimensiunile inelelor si canalelor pentruele, precum si forfaaxiala
waximd la care pot fi solicitate inelele, pentru seria normald de dimensiuni (in
standard este previzutd si seria grea de dimensiumi).

~

| Zb5t[A]

=B

N
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Notarea unui inel de siguranfd excentric pentru arbore se face indicind in ordine

denumirea prescurtati, diametrul arborelui, simbolul "x", grosimea inelului si nundrul
standardului.

Exemplu de notare:
Inel de sigurantd 50x2 STAS 5848/2-88

Tabelul A4.23
Diame- ,
trul Inelul de siguranta Canalul din arbore Forta
n:;ni;raj ; ; . i a;&%é
borelui K mzx 21 ngm m%n “ }":2., H“;TS ' n“;n m?n. f x:nax—
e ; |
2 18,5 1 ¢4 2.6 | o1 s loaas | IR B IR IR T
) ws [ 42 | 28 0 i ? e | on 1 Pl s | osa
24 2,2 | 4.4 s s o2nLe 1.3 1,4 1.7 1618
25 23,2 | 4,4 3 1,2 v o pag2 Lores b Dia | ot | e
28 55,9 | 47| 3.2 | s |2 Dsne oo | L | L7 | 21 | an00
30 27,8 | 5 3,5 | 1,5 s |oa0,s | 286 | 1,6 | L7 2.1 | 310
32 296 [ 520 a6 | s l2s b4 {303 ) Ls | L7 | 2,6 | 8L,
34 2,5 | 540 3,8 | L5 | o5 | ase | 32 | we ot a6 | 33
35 32,0 | 56| 3,8 | s |25 lass | o3 | ore {11 3 30,86
38 %, | 58 | 42 [ 1,75 | 2,5 | 50,2 | 36 | 1,85 | 2 3 43,50
40 3,5 | 6 4,4 | 1,75 | 2.5 | 526 | 37,5 | 1,85 | 2 3,8 | 51,00
£ 38,5 | 65| 4,5 | 1,75 | 2,5 | 557 | 39,5 {.1,85 | 2 3.8 | 50,00
45 4,5 | 67 ] 47 | 1,95 { 2,5 | 59,1 | 42,5 | 1,85 | 2 1,8 | 49,80
48 44,5 | 6,9 5 1.9 | 2,5 | 62,5 | 45,5 | 1.85 | 2 3.8 | 49,40
56 158 | 6,51 5,1 i 25 boeaes e | oo | 23t 45 13,30
52 47,8 | 7 5,2 2 2.5 | 6.7 e 25 ol e | me
55 50,8 | 7.2 | 5.4 2 2.5 LT, 52| o208 | 23 45 | TL4e
58 53,8 | 7,3 | 5.6 ? o5 omse boss aas bl o4 | T
86 558 | 7,41 5.8 2 a5 botse bostobooas |23 45 | R0
62 57,8 | 7,5 6 2 a5 | orre b o509 p a5 loega | 45 | 69,30
65 60,8 | 7.8 1 63 | 2,5 3 | osi,4 | 62 0 o265 | 2,3 | 45 | 135,60
68 63,5 | 8 5,5 | 2,5 3 | 844 | 65 | 2,65 | 2,8 | 4,5 | 1359
7 65,5 | 8,0 | 6,6 | 2,5 3 87 67 | 2,65 | 28 | 45 | 134,20
Observatii:

1. Clasa de tolerantd pentru dimensiunea m este H1l dacd inelul este supus unor
forte axiale din ambele sensuri. '
2. d; este diametrul exterior maxim al inelului deschis pentru montaj.
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ANEXA AS

PENE

1. IMBINARI PRIN PENE PARALELE (Extras din
STAS 1004-81) :

Standardul 1004-8l1 stabilegte dimensiunile penelor paralele obisnuite, de uz
general , destinate In principal imbindrii pe capete de arbore cilindrice sau conice, cit
si pentru imbinadri pe arbori, precum si canalele corespunzitoare in arbore si in butuc.

Cele trei forme In care se executd penele paralele sint prezentate in figura AS5.1.

Forma A Forma B Forma C Sec!iuneu XLX
Xy | X X cuse
. ) ‘ i sau fy “l
£ c = !
X - X B X

' ! ' bi2

Fig. AS5.1
Sectiunea A-A

v

Fig. A5.2 ;
|
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'In figura A5.2 este prezentatd o asamblare cu pand paraleld, indicindu-se
dimensiunile caracteristice canalelor din arbore gi din butuc.
Dimensiunile penelor: paralele si ale canalelor pentru ele sint indicate in
tabelele A5.1 respectiv AS5.2, extrase din STAS 1004-81.
Notarea penelor se face indicind denumirea (pand), simbolul formei, dimensiwmile
(bxhxl) si numdrul standardului.
Exemplu de notare pentru o pani paraleld, forma A, cu dimensiunile b=20 mm, h=12
mm $i 1=125 rmm. , :
Pana R 20x12x125 STAS 1004-81

Materialul penelor se indici a fi wn otel cu rezistenta la rupere de minim 590 Mpa.

Tabelul BS.1
d | Pana
_ b h 1 - C sau I
peste | pind la| nominal | abateri ‘nominal | abateri [de la |pina la| max. | min.
1imit3 1imit3
hS  hil

6 8 2 0 2 0 6 20

N o N -0.025 2 -0,025 36 | 0.5 | o1c
10 12 4 4 8 45

12 17 - 5 _0,%30 5 0 10 56

17 22 6 6 0,030 | 34 0 | c,40 | 0,25
22 30 8 7 18 90

30 38 10 -o,%ss 8 | 22 | 110

38 44 12 8 -0 ,%90 28 140

44 50 14 9 36 160 | 6 60 | 0,40
50 58 16 o '%43 10 45 180

58 .| 65 18 - 1 50 200

65 75 20 1 ' 12 56 220

75 85 22 o 14 0 ,0110 63 250

85 95 25 ~0,052 14 70 20 | a0 | o.60
95 110 28 16 80 320
110 130 32 18 90 360
130 150 36 20 100 400
150 | 170 40 _0'% 6 22 _0,0130 100 | 400 {120 1.00
170 200 45 25 110 | 450

Observatii:

1. Abaterile limitd{ la dimensiunea h a penei sint: h9 pentru sectiuni pdtrate si
hll pentru sectiuni dreptunghiulare.
2. Valorile lungimii 1 a penei se aleg, in limita intervalelor indicate in tabelul
5.1; valorile standardizate pentru lungimea ! sint [mm]: 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22,
25, 28, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 63, 70, 80, 90, 100, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 220,
250, 280, 320, 360, 400, 450, 500. .
3. Cu excepfia capetelor de arbore, se admite utilizaresz unel pene standardizate
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cu sectiunea mai micd decit cea indicatd pentru diametrul corespunzdtor al arborelui,
dacd rezistenta penei este suficientd pentru transmiterea efortului respectiv (pentru
arbori tubulari sau in trepte, la transmiterea de mamente de torsiune reduse etc.). in
acest cagz, dimensiunile t; si t, se vor recalcula pentru a menfine indltimile laterale
de contact egale cu h/2. Nu se admite utilizarea unei pene cu sectiunea mai mare decit

cea indicatd pentru diametrul respectiv al arborelui.

Tabelul AS.2
Dimensiuni in [mn]
Canal
I
b t !
(in arbore) {in butue)
no- ajustaj ajustaj :
i - liber normal ajus- | nomi- aba- | nomi- aba- Tax. min,
nal taj nal teri nal teri
presat bimi~ limi-
in in in in arbore td . ti
arbore | butuc | arbore | butuc 1
H9 D10 N9 3,9 | butuc
. P9 !
2 | 40,025 | +0,060 | -0,004 | £0,0125 | -0,006 | 1,2 1
i £0,020 | ~0,029 -0,031
3 1,8 1,4 036 | 0,08
4 2,5 X 1,8 | .
0,030 | +0,078 0 +0,0150 | -0,012 0,1 +0,1
3 0 +0,030 | -0,830 -0,924 3 0 2,3 0
6 3,5 2,8 8,25 | 0,16
8 4,0 3,3
+0,036 | +0,008 0 £0,0180 | -0,015
10 0 +0,040 | -0,036 -0,051 ¢+ 5.0 3,3
12 5,0 3,3
14 | 40,043 | +0,1204] 0 +0,6215 | -0,018 |55 3.8 0,40 | 6,25
16 0 +0,050 -G,043 -0,061 6,0 4,3
18 ' 7.0 4.4
r u r U
22 | 40,052 | 40,149 0 10,0260 | -0,022 2.0 3.4
0 +0,065 | -0,052 -0,074 o
_25 9'. 2.4 0,60 | 0,40
32 11,8 7,4
36 12,0 8,4
40 | +0,062 | +0,180 | 10,0310 | -0,026  13.0 10,3 9.4 | 0,3
0 +0,080 | -0,062 -0,088 ¢ : 6 1,0 0,7
45 15,0 10,4 .

2. PENE PARALELE CU GAURIY DE FIXARY
{Extras din STAS 1006-90) .

in STAS 1006-90 se prezinti formele si dimensiunile penelor paralele cu giuri de -
fixare, care se monteazd pe arbori cu ajutorul a doud guruburi de fixare. Penele
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paralele cu gauri de fixare se executd in trei forme ce corespund cu formele penelor
paralele (STAS 1004-81):

- forma A, cu ambele capete rotunde,

- forma B, cu ambele capete drepte,

- forma C, cu capdt rotund si un capidt drept.

In figura a5.3 se prez:.nté forma B precum si modul de fixzare pe arbore.

| T A |

' do__A_ d ~ .fxi'oS sgu r
) _ _ - . ' I _ X
L ® & © ] NN

| I2=El’ :
-t
L
Fig. AS5.3

Dmens:umlle caracteristice penelor paralele cu giuri de fizare sint redate m
tabelul A5.3. Dimensiunile canalelor din arbore gi butuc indicate in tabelul A5.2 rimin
valabile si pentru acest tip de pene.

Notarea penelor se face indicind demmu.rea {pand), simbolul formei, d:l.menmmule
(bxhxl) si numirul- standardului.

Exenplu de notare pentru o panid, forma A, cu dimeniunile b=20 mm, h=12 mm si
1=125 rmm.

Pand A 20x12x125 STAS 1006-90

Materialul penelor se indicd a fi mm otel cu rezistenta la rupere de minim 590

MPa.
Tabelul AS.3
Dimensiuni in [mm]
b 8 10 12 | 14 | 16| 18| 20| 22 25 28
h 7 8 8 9 |10 | 11 | 12| 14 | 214 16
£ 2,4 3,2 | 4,0 4,7 6
& (M14) | 3,6 4,8 | 5.8 7 10
4 (HL3) 6 8 | 9,5 11 14
_d, (H14) M3 M4 M5 M6 M8
G 0,5 1
Is 7 8 10 1 16
gurub dxlg | M8 | M3x10 | MAx10 | - M5x12 M6x14 MBX20

Observatie: Lungimile penelor corespund cu cele 1nd.1cate in paragraful 1 Lungimea
1, este jundtate din lungimea penei.

E R
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ANEXA AS

RULMENTI

1. RULMENTI AXIALI CO BILE PE UN RiR’D

in STAS 3921-86 se stabilegte gama de marimi, dimensiwmile principale si sarcinile
de bazd, pentru rulmentii axiali cu bile pe wn rind, cu simplu efect, cu saibe plane,
de uz general. Principalele dimensiuni constructive sint ilustrate in figura A6.1, iar
in figura R6.2 se indicA reprezentarea in desenul tehnic a acestor rulmenti, conform
STAS 8953-85,

Dimensimnile $i sarcinile de bazh pentru doud tipodimensiuni (seriile de
dimensiuni 11 gi 12) sint extrase in tabelul A6.1. Celelalte serii de dimensiuni (13,
14) se caracterizeazi prin sarcini de bazk supericare la acelasi diametru nominal 4. In
tabel sint prezentate gi dimensiunile de montaj recomandate conform figurii 26.3.

Observatie: Pentru rulmentii prezentati in tabelul A6.1 diametrele d) si D sint
egale.

r_. o B2

N N IR

o

Ti2

7,

2

WA

D T
’ Ti2

Fig. 26.1 Fig. A6.2

S Cimpurile de tolerant® ale suprafetelor de
dg montaj ale rulmentilor axiali cu bile, dac3 sarcina
este pur axiald, se recomandh a fi (STAS 6671-77):
~-j6 ~ pentru arbori;

- H8 - pentru alezajele carcaselor (pentru
lagire axiale f&rd exigente, jocul radial in carcas3
poate fi pind la ¢,001 D).

Abaterile limit# de form¥ $i pozitie ale supra-
7/ fefelor de montaj (ovalitatea sau conicitatea maximd

a suprafetelor cilindrice, respectiv bitaia frontall

: a umerilor de sprijin) recaomandate in STAS 6671-77
-.\_/———-_./ _ pentru rulmentii din clasa de precizie PO (cu toleran—
Dg te considerate normale) sint extrase in tabelul 26.2.
' Rugozitatea suprafetelor de montaj recamandate
"in STAS 6671-77, pentru rulmenfii din clasa de
precizie PO, este indicati in tabelul A6.3.
! ' Notarea rulmentilor se face prin indicarea
Fig. A6.3 simbolului si a standardului corespunzitor.
lu de notare: e T
Rulment 51108 STAS 3921-80
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Tabelul A6.1
. Dimensiuni de montaj Sarcina
Simbol d D D!. T r ' axiali de
: bazd G,
min max r,, max
Iy Da Sy ]
51100 10 24 11 9 Q.5 19 15 0.3 il.4
51200 10 26 1 11 1 20 1l 0.6 14,0
51101 12 26 13 9 0,5 21 17 0.3 12,5
51201 12 28 14 11 1 22 18 0,6 15,6
51102 15 28 16 9 0,5 23 20 0.3 13,7
51202 15 32 17 12 1 25 22 0,6 20,4
51103 17 30 18 9 0,5 25 22 0,3 16,0
51203 17 35 19 12 1 28 24 0,6 22,0
51104 20 35 21 10 9,5 29 26 0.3 22,0
51204 20 40 22 14 1 32 28 0,6 31,0
51105 25 42 26 11 1 3s 32 0.6 29,0
51205 25 47 27 15 1 38 34 0,6 41,5
51106 30 47 32 11 1 40 37 0,6 32,5
51206 30 52 32 16 1 43 39 a,6 48,0
51107 35 52 37 12 1 45 42 0,6 39,0
51207 35 62 37 18 1,5 51 46 1 64,0
51108 40 60 42 i3 1 52 48 0.6 52,0
51208 40 68 42 19 1.5 57 51 1l 76,5
51109 45 65 47 14 1 57 53 0,6 57,0
51209 45 73 47 20 1,5 62 56 1 86,5
51110 50 70 52 14 1 62 58 0.6 62,0
51210 50 18 52 22 1,5 67 61 1 91.5
51111 55 78 57 16 1 | 69 64 0,6 76,5
51211 55 90 57 25 1,5 76 69 1 132,0
51112 60 85 62 17 1,5 75 70 1 T 93,0
51212 60 0 62 26 1,5 81 74 1 ' 146.0
Tabelul A6.2
Diametrul nominal Ovalitate sau conicitate Bataia frontalid a umerilor
{rm] maximd [pm] maximd [pm]
paste pinid la arbore carcasa arbore carcasa
10 18 8 S 11 11 18
18 30 - 9 13 13 21
30 50 11 le 16 25
50 80 13 19 19 30
80 120 15 22 22 35
Tabelul A6.3
Arbore Carcasa
Diametre naminale [mm]
: < 50 > 50 < 50 > 50
< 120 < 120
Suprafata cilindrica 0.8 1,6 1.6 3,2
Suuprafata frontald a undrulu 1.6 3,2 3,2 3,2
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ANEXA A7

ELEMENTE DE ANTRENARE

1. ROTI DE MANEVRA DIN FONTA SAU OTEL TURNAT

_ : {Extras din STAS 2723-81)

In STAS 2723-81 se stabilesc formele si dimensiunile rofilor de manevrd din fontX
sau otel turnat utilizate pentru acticnarea armdturilor industriale. Din punctul de
vedere al formei corcanei gi spifelor, rotile de manevri se executk in trei tipuri
constructive; in acest extras se prezinti tipul II, cu spite inclinate si coroana pling
(fig. A7.1). Dupd dimensiunea butucului si forma alezajului, variantele de executie
sint: '

- A - cu alezaj prismatic, cu sectiumea patrati;
- B - cu alezaj piramidal, cu sectiunea pitrati;

- C - cu alezaj cilindric, cu canal de pani.

Varianta B ' Varianta A Varianta C

Fig. A7.1

Dimensiunile caracteristice sint redate in tabelul A7.1.

Notarea se face indicind denumirea prescurtat, tipul, varianta, simbolul "x",
latura S (pentru variantele A si B) sau diametrul alezajului d (la varianta C) si
nundrul standardului.
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.Ex%].l-l de notare a unei rofi de manevrd cu spite inclinate (tip II}, cu butuc cu
ale;aj piramidal, cu sectiune patrati (varianta B), cu diametrul D=250 mm, ou latura
S=1"7mm:

Roata de manevrd IT B 250x17 STAS 2723-81

Tabelul A7.1
Dimensiuni in [mm]
C.-'o'roarn-a' ‘;wai'te Butuc B
1 1 O - B - Varianta
D T nu- : : s
- ma S HI1 | 4 H7

17| 28| 26| 36| o| ol 10
18 30 {24 | 1| 11 12
20| 40 | 32| 44 | 12| 12 | 14.
24| 45 | 36 [ S0 |14 | 14 | 18 |
28|50 | 45| x| 17| 17| 22
34 | 56 | 55 | 73 | 19| 19 | 26
42 | 65 | 65 | 85 | 24 | 24 | 30
5o [ 75 [ 751 97 | 27| 27 | 34
60 | 92 | a5 f 109 32| 32 | 40
72 1110 1115 [ 140 | 41 | 41 | 50
.92 | 130 [ 145 | i75] 60 | &0 | 70

100 |15 [ 18{ 13} 3,5 | 16 | 14
125 {16 | 20| 14| 4 | 18| 16
160 {18 | 22 16| 4.5 | 24 | 20
200 [22{26] 2] 6 | 26| 22
250 | 26 | 30| 24| 8 | 26| 22
320 |28 [33)26] 9 | 30| 26
400 | 32| 37| 30| 10,5]| 3¢ | 30
500 | 34| 40| 32| 12 | 38 | 32
630 | 36| 42| 34| 13,5| 42 | 36
800 | 36| 42 36| 14 | 42 | 36
1000 {38 | 44| 38! 16 | 44 | 38

-t [~ o o o o | | | (W

Ohservatii:

1. Cotele D, hy, by, S, d si numdrul de spite sint obligatorii, restul cotelor sint
informative. '

2. Abaterile limitd conform STAS 1592/1-74 si STAS 1592/2~74, clasa de precizie
III.

3. Valorile minime pentru cota e (in mm) sint: 12,1 la 8=9; 14,1 la 8=11; 16,1 la
S=12; 20 la 5=14; 24,1 la 8=17; 26,2 la 8=19.

2. ARMARTUORI INDUSTRIALE. CAPETE DE TIJA
{Extras din STAS 2722-82)

In STAS 2722-82 se stabilesc formele si dimensiunile capetelor de tij& cu sectiune
patratd gi filetelor tijelor utilizate la arméiturile industriale.

A

Dupd forma constructivi, capetele de tijd se executd in formele (figura A7.2):
- A - cu capdt prismatic:

- B - cu capit piramidal.

Dupd modul de realizare a filetelor, se executd in variantele:

- cu filet exterior (fiéura A7.2});

- cu filet interior {nu se redd in acest extras).

Dimensiunile caracteristice pentru cazul filetului exterior se redau in tabelul
A7.2.
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Forma a Forma B
*A
d
d2 2
— j
. ~ s . o~
s L ] _p
= ) w |
]
— d,
4
Fig. A7.2
Tabelul A7.2
Dimensiuni in [mm]
Deschiderea de cheie S 9]
d 1 r d
1 nominal l abateri limit3 ! 2 (h15)
11 0 '
9 -0,09 14 - - M8 20
12
14 11 16 1,0
0 M10 22
16 12 -o.n 18 1,0
20 14 28 1,0 M12 25
24 17 32 1,0
0
26 1 -0,13 s Lo M16 28
28 :
32 24 45 1,0 M20 28
36
27 55 1, M24 28
40 6
44 32 0 65 1,6 M30 36
-0,16
55 4] - B0 1,6 M3c 40
80 60 0 98 2,5 M48 50
-0,19 '
Observalii:

1. Valorile maxime pentru cota e (in mm) sint: 12 la 5=9; 14 la s=11; 16 la 5=12;
20 la 8=14; 24 la S—l? 26 la 8=19.
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2. Abaterile limita pentru filete conform STAS 8165-82; pentru filetul exterior
abaterez limitd este 6g. .

3. CHEI $I ANTRENOARE

3.1. Cheie fixd simpld de uz general (Extras din STAS 581-89)

Standardul se referi la cheile fixze previzute cu o singur deschidere (fig. A7.3)
executate din otel carbon de calitate sau din otel aliat, cu moment de incercare

categoria D {conform STAS 6091-89), utilizate in operatiile de licituserie si montaj.

Loc pentru marcare

P

Fig. A7.3

Dimensiunile si momentele de incercare corespunzatoare cheilor realizate din otel
carbon de calitate sint redate in tabelul A7.3.

Tabelul A7.3
Deschiderea cheii S a b Moment L
. , max max Nm ,
irul I Sirul II mn max
15 6,5 37 38,5 140 160
16 7 39 46,1 150 165
17 7 41 83,5 150 165
18 7.5 43 - 64,0 _ 155 175
19 8,5 45 74,5 160 180
20 9 48 86,0 160 8o
21 10 49 99,0 175 195
22 10 51 112 185 205
23 11 55 127 205 230
24 11 55 143 210 230
25 12 59 16l 210 230
26 12 62 “179 230 250
27 . 12 62 199 230 250
28 14 64 221 230 250
30 14 68 268 250 275
32 14 74 321 260 290
34 15 78 38l 260 290
36 15 83 447 290 .. 320
4] 17 93 577 330 360
46 18 104 . 1286 ' 360 400
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ANEXA AS

GAURI DE CENTRARE

1. GAURI DE CENTRARE (Extras din STAS 1261-82)

In STAS 1361-82 se stabilesc formele $i dimensiunile gdurilor de centrare, de uz
general, folosite in industria comstructiilor de magini. Cele trei forme standardizate
redate in figura A8.1 sint:

- forma A - f3r3 con de protectie;
- forma B - cu con de protectie;
- forma R - cu raz3.

B _ ...

___ Forma A Forma

60" max

PR .. -
|

Fig. A8.1

Dimensiunile giurilor de centrare forma B sint prezentate in extrasul din tabelul

A8.1.
‘ Tabelul AB8.1
d 1.0 2| 1,6 20| 25 |3,15] 40! (50 | 63] (5.0) ] 10.0
L. 1.3 1,6 2,0 | 2,5 3,1 3.9 5,0 6,3 8,0 10,1 | 12,8
D 3,15 4 5 6,3 8 10 12,5 15 18 22,4 28
_bﬁ:servatie: Gdurile de centrare cu diametrul d intre paranteze se vor evita pe cit
posibil.

Din acelagi standard se

prezintd in tabelul A8.2 recamandiiri privind alegerea
mArimii géu:_:ii de centrare d,

in functie de diametrul piesei prelucrate D.

Tabelul A8.2
peste 6 16 32 56 80 120
P pind Ia 16 32 56 80 120 =
d 1l; 1,25 1,6; 2 2,157 3,15 4; 5 6,3; 8 10

‘Notarea cuprinde:

denumirea, simbolul formei
si numdrul standardului. .

(2, B sau R), diaa_'netrul: nominal (d)
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Exemplu de notare a unei giuri de centrare, forma A, cu diametrul d=4 mm.
Gaurd de centrare A4 STRS 1361-82

Rugoritatea gdurii de centrare pe partea conicd functionald trebuie sd fie maxim
Ra 3,2. Rugozitdtile mai mici se vor inscrie pe desen (vezi fig. A8.2 b)

Exenple de simbolizare pe desen:

= Ak STAS 1361-82 ' ' '
a) Gaura de centrare trebuie s3 r@mind pe piesid

s
STAS 1361-82 /

AL
7 b} Gaura de centrare poate si rimind pe piesd
!

¢} Gaura de centrare nu trebuie sa ramind pe
piesi
Al STAS 1361-82

Fig. A8.2

2. GAURTY DE CENTRARE FILETATE
{Extras din STAS 8198-78)

in sTAS 8198-78 se stabilesc formele si dimensiunile gaurilor de centrare filetate
pentru arborii masinilor electrice dar pot fi folosite i in cazul arborilor altor
magini =i utilaije.

Giurile de centrare filetate se executd la capetele libere ale arborilor pentru
centrarea in timpul operatiilor de agchiere a arborelui, pentru asigurarea organului de
transmisie (roata de curea, roata dintatd etc.) fixat pe arbore si pentru transportul
arborelui. :

Giurile pentru capetele de arbori cu canal de pan3 sint de formele:

- B - fi3rd con de protectie;
- B - cu con de protectie;
- R - cu razd.

in extras este redat3i numai forma B (fig. AB.3 si tabelul A8.3). Alegerea formei
se face de citre producitor. Mirimea giurii de centrare filetate se alege {inind seama
de diametrul D al capitului de arbore, recamandat in tabelul A8.3 pentru cazul iIn care
canalul de pan¥ ajunge pind la fata frontalX a arborelui; dacid canalul de pand nu ajunge
la fata frontal% a arborelui (pene ingropate), se recomandd s& se aleagd o gaurd de
centrare mai mare, corespunzitoare In tabel intervalului de diametre imediat superior;
dacd arborii nu au canal de pani, mirimea gdurii de centrare este limitat3 de evitarea
aparitiei unei muchii ascutite pe suprafata frontala a arborelui.

Exemplu de notare a unei gauri de centrare filetatd, forma B, cu diametrul d=4 wm:
B M4 STAS 8198-78
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Indicarea pe desen a gdurilor de centrare filetate

In standard se fac recomandiri care nu sint intrutotu! identice cu cele din

standardul mai nou ¢a an de aparitie, referitor la elemente similare, STAS 1361-82.
Pentru unificarea simbolizdrii in desen se pot folosi recomandarile din STAS 1361-82
pentru cazul "gaura de centrare trebuie s3 rimind pe piesi", inscriind in locul not&rii
gaurii de centrare notarea giurii de centrare fileta:te.

o— // ,
W= = rendidl)
:gfgoomgd— . = KA i <1a
= ///////f/f%
g pa P
's
g
{3
4 X
l2
Fig. A8.3
Tabelul A8.3
d | q Dy D, Dy 1, 1, 14 Yol [ este | piom
S - IR ol IR 2
Mé | 3,3 | 43 | 67| 7,4 10 | 14 {32 21103} 1w 13
M5 | 42| 5,3 | 8,1 | 8,8 1{12,5] 17 4 | 2,4]03| 13 16
M6 5 6,4 | 9,6 |10,5] 16 | 21 2,8 | 0,4 | 16 21
M | 6,8 | 8,4 | 12,2]13,2[ 19 | 25 6 | 3,3] 0,4 21 24
MO | 85} 10,5 | 14,9(16,3} 22 | 30 | 7,5 | 3,8 | 0,6 | 24 30
M2 | 10,2] 13 |18,1|19,8| 28 [37,5]| 9,5 | 4,4 { 0,7 { 30 38
Ml6 | 14 17 23 | 25,3| 36 | 45 12 | 52 1,0} 38 50.
M20 | 17,5 | 21 | 28,4|31,3] 4 | 53 15 | 6,4 | 1,31 50 85



A.63 ANEXA RO

ANEXD A9

TOLERANTE SI AJUSTAJE

1. TOLERANTE §$I1I ABATERI DE FORMA SI DE POZITIE

Abaterile macrogeometrice ale formei pieselor, terminologia $i simbolizarea
acestora prezentate fn STAS 7385/1-85%5, sint redate in tabelul A%.1. In tabelul A9.2 sint
extrase din acelasi standard, simbolurile pentru reprezentarea i notarea pe desene a

tolerante de pozitie.

Se reaaﬁint&;te ¢i tolerantele de formd i de pozitie sint prescrise in
documentatia de bazd numai dacd lifidtarea abaterilor respective este necesard pentru a
asigura functiunile si calit3tile piesei.

Tabelul A9.1 Tabelul 29.2
Denumirea tolerantei Simboiul | Denumnirea Simbolul
grafic tolerantei grafic
Toleranta la i ; Toleranfa la
rectilinitate — : paralelism . //

Toleranta la
perpendicula-
ritate

Tol eranta la
planitate

circularitate inclinare

Toleranta la Toleranfta bataii

[]

Toleranta la O ‘| Toleranta la
a
A0\

@] ~IN |+

cilindricitate radiale si a bit3ii
: frontale
Toleranta la forma Toleranfa la
datd a profilului o coaxialitate gi la -
_ concentricitate
Toleranta la forma |- ' Toleranfa la
dati a suprafetei A simetrie .
Toleranta la € .
pozilia nominald _a’ :

Prin STAS 7391-74 (standard pe parti) sint stabilite valorile recomandate ale
toleranlelor abaterilor de forma si de pozlt:l.e in funclie de clasa de precizie a
executiei. Extrase din acest standard sint prezentate in tabelele A9.3...AS.6.
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Tabelul A9.3

Tolerante la rectilitﬁ.ﬁate, la planitate gi la forma dat3d a ptofilului gia
suprafetei [pm] (Extras din STAS 7391/1-74)

Dimensiunea - Clasa de precizie
naninala [mm]
peste pind la III v v VI vii VIII IX £ 1 X1 XII
=|=-==-=-=1-—
- 10 0.6 1 1,6 2,5 4 6 10 16 25 40
10 16 0,8 1,2 2 3 5 2 12 20 30 50
16 25 1l 1,6 2,5 4 6 10 16 25 40 60
25 : 40 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80
40 63 1,6 2,8 4 6 10 16 25 40 60 | 100
63 100 2 3 5 8 12 20 30 50 80 | 120
100 160 2,5 4 6 10 16 25 40 60 100 | 160
160 250 3 5 8 12 20 30 50 g0 120 | 200
250 | 400 4 6 10 16 25 40 60 100 160 | 250
400 630 5 8 12 20 30 50 80 120 200 | 300
630 1000 6 10 le |. 25 40 60 100 160 250 ) 400
loo0 | - 1600 8 12 20 30 50 80 120} 200 3001 500

Observatie: In cazul tolerantelor la planitate sau la forma datd a suprafetei,
prin dimensiune naminald se intelege lungimea laturei mai mari a suprafetei, dacd
conditia se referf la intreaga suprafatd, sau lungimea prescrisi (de referintd) a
suprafetei, dacd se referd la o portiune a suprafetei.

Tabelul AS.4

Toleranfe la circularitate gi la cilindricitate [um] (Extras din STAS 7391/2-74)

Dimensiunea Clasa de precizie
nominald [rm]
peste pina la I11 w v VI VII VIII IX X X1 AII
- 3 o,8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50
3 6, 1 1,6 2,5 4 6 10 16 25 40 60
6 181 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80
13 50 1,6 2,5 4 3 10 16 25 40 60 100
50 120 2 3 5 8 12 20 30 50 BO 120
120 260 2,5 4 6 10 16 25 40 60 100 160
260 500 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200

Observatie: Valorile indicate in tabel sint valabile pentru tolerantele la
circularitate,- la cilindricitate si wmdtoarele cazuri particuiare ale avestora:
toleranta la poligonalitate, toleranta profilului longitudinal si toleranta la curbare.
In cazul in care se prescrie toleranta la ovalitate, la conicitate, la forma butoi sau
la forma sa, se vor dubla valorile indicate in tabel.
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Tabelul AS.5

Tolerante la paralelism, la perpendicularitate, la inclinare gi la bathia frontal3d
[m] {Extrase din STAS 7391/3-74 i STAS 7391/5-74)

Dimensiunea . . Clasa de precizie
nominal® [mm] :
peste pind la | IIT | IV v VI VIiI ; VIII X X Xl XI11
- 10 | 1 1,6 2,5 4 6 10 16 25 40 60
10 16 § 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80
16 251 1,6 2,5 4 & 10 16 25 40 60! 100
25 - 40 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120
40 631 2,5 4 6 10 16 25 40 80 100 160
63 100 3 5 8 12 20 30 50 80| 120 200
100 160 4 3 10 16 25 40 60 100 160 250
160 250 5 8 12 | -20 30 50 801 120 200 300
250 400 6 10 16 25 40 60| 100 160 250 400
400 630 8 12 20 30 50 80| 120 200 300 500
630 1000 § 10 1l 25 40 &0 100 | 160 250 400 &00
1000 1600 § 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800

Observafie: Prin dimensiune naminald se intelege lungimea prescrisi (de referintd)
la care se referd conditia de paralelism, perpendicularitate sau inclinare, respectiv
diametrul prescris (de referinti)} la care se referd toleranta bdtdii frontale (daci nu
se prescrie o valoare a diametrului de referintd, prin diametru naminal se intelege
diametrul mazim al suprafetei frontale).

Tabelul 29.6

Tolerante la coaxialitate, la concentricitate, la simetrie, la intersectare gi la
bataia radialid [um] (Extrase din STAS 7391/4-74 gi STAS 7391/5-74)

Dimensiunea Clasa de precizie
naminald [mm]
peéte pind la IIT v v Vi VII | VIII IX X XI X1l
- 6 3 5 g 12 20 30 50 80 120 200
6 18 4 | 6 10 le 25 40 60| 100 160 250
is8 50 5 8 12 20 30 50 80! 120 200 300
50 120 3 10 16 25 40 60 100 160 250 400
120 250 8 12 [ 20 30 50 80| 120 200 300 500
250 500 § 10 K 25 40 60 100 ; 160 250 400 600
500 800 | 12 20 | 30 50 80 120 200§ 300 500 800
Observafii:

1. Prin dimensiunea nominald se intelege diametrul suprafetei examinate (pentru
toleranta la coazialitate, la concentricitate si la intersectie) sau distanta dintre
suprafetele care formeazd elementul simetric examinat. Dacd dimensiimea nominald nu este
indicata, atunci toleranta se determini dupd elementul care are dimensiunea cea mai
mare,

2. Pentru toleranta b&tdii radiale prin diawetru naminal se intelege diametrul
suprafetei exterioare.
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2.

SISTEMUL

DE TOLERANTE SI
DIMENSIUNI LINIARE (Extras dimn STAS 8100-88)

AJUSTAJE PENTRU

in STAS 8100/4-88 se stabileste selectia de clase de toleranti pentru arbori si
alezaje cu dimensiunile pini la 500 mm, alese dintre clasele de tolerante de uz general ,
De asemenea, se indick ajustajele recamandate a fi utilizate in practicid la asamblarea
pieselor. Extrase din acest standard sint prezemtate in tabelul R9.7, pentru sistemil
arbore unitar, respectiv tabelul A9.8, pentru sistemul alezaj unitar. Ajustajele
preferentiale sint tipdrite cu caractere inclinate. '

Se reaminteste ci sistemul alezaj unitar se utilizeazd in toate cazurile cu
exceptia acelora in care functional sau telmologic este rationald folosirea sistemului
arbore wnitar, sau utilizarea unor ajustaje in afara celor doud sisteme.

in STAS 8100/3-88 se stabileéc clasele de tolerante de uz general pentru arbori si
alezaje cu dimensiuni pind la 3150 mm. Extrase din acest standard sint redate in
tabelele R9,9 (pentru arbori) si A%9.10 (pentru alezaje}.

Tabelul A9.7 Tabelul A9.8
hé h7 h8 h9 T OHG A7 BB HY
D10/h9
E9/hB ) H7/c8
F8/h6 F7/h7 Fg/he H7/d8 HB/d9 | H9/4A10
G7/hé H7/e7 H8/e8
- H7/hé H8/h7 | H8/h8 H9/hS H6/e7 H7/e8 | HB8/ed H9/e9
J.7/h6 | J,8/h7 Bjusta- | H6/f6 H7/f6 | H8/f8 | H9/E9
K1/h6 : je cu H7/£7 | H8/h7 -
M7/hé "joe H6/g5 H7/g6 { H8/h8
N7/h6 H6/hS | H7/h6 | H8/he | H9/h9
P7/hé6 '
R7/h6
57/hé
Ajusta- | H6/3s5 | H7/36 | H8/js7
Jje H6/k5 H7/k6 | HB/KT
inter- H6/mb H7/m6 | H8/m7
mediare { H&/nb H7/n6 | H8/n7
Ajusta- H6/p5 H7/pb6 | HI/p7
je cu H6/r5 H7/r6 | H8/r7
strin- H6/s85 H7/s6 | HB/s7
gete H6/t5 H7/t6
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Tabelul A9.9 {continmumre)

Dimensiunea
nominaid {ma] Cimpul de tclerante

peste | pind la s ré r7 s5 [ s6 87 5 43 t7 b u?

. 3 v | +16 | s20 | 418 | #20 | 24 - . = s | w2

+10 +10 10 | +1¢ 14 | 414 - - - #18 | +18

3 3 +20 +23 +27 | +24 #27 | 3 - - - $31 | 35
415 115 $15 | +18 +19 15 - - - 123 | 23

6 10 +25 +28 +34 | 429 Y. #38 | - - . £37 | #43
#19 | +19 +19 | 423 +23 +23 - - - +28 | 428

10 18 +31 +34 +41 +36 439 +46 - - - +44 | 5]
+23 +23 423 | 28 +28 +28 - - - £33 | 33

18 24 - - - 54 | 482
+37 +41 +49 | +44 +48 | 456 - - - “l b oH

24 30 428 +28 128 | +35 35 +35 +50 $54 | 62 | 461 | +69
+41 | +41 | +41 | +48 | +48

30 40 ‘ 488 | owed | 473 | 476 | 45
+45 +50 +59 +54 +59 +68 +48 +48 +48 60 +60

40 50 134 +34 +34 | 443 +43 +43 +65 $70 | +79 486 | +95
+54 $54 | +54 ] 470 ] 470

50 65 £54 +60 #71 | 66 +72 183 +79 #85 | +96 | #1061 +117
+41 +4] #1 | 53 +53 | +53 $66 +66 | 466 | 487 | 487

65 80 156 | +62 $73 | 472 178 +49 +88 ¥4 | +105 | +121 | 132
143 | +43 +43 | +59 $55 | #59 +75 #75 b 475 | 4102 | +102
80 100 +66 +73 +86 | +86 +93 | 4106 | #1606 | 113 | 126 | +145 | +15¢
51 151 51 | 471 +71 +71 $91 1 #91 | #91 | #1241 4124

106 120 +69 £76 89 | +94 | #101 | +114 | +#119 | +126 | +13% | #1661 +179
+54 .| +54 154 | 479 +79 $79 | 4104 | 4104 | $104 | +144 ) +144

120 140 +81 188 | 4103 | 4110 | 4117 | #132 | 4140 | +147 | +162 | +195 | #210
463 +63 163 | +92 +92 +92 ] #122 | +122 | #4122 | +170 ] +170

140 160 +83 +90 | +105 | #118 | #125 | +140 | 152 | +159 | +174 | +215 | +230
+65 £65 +65 | +100 | +100 | 4100 | +134 | 134 | +134 | 4150 | +198

160 186 86 | +93 | 4108 | +126 | +133 | 4148 | +164 | +171 | +186 | +235 | +250
+68 +68 168 | +108 | +108 | +108 | +146 | +146 | +146 | +210 | +210

180 200 +97 | +106 | +123 | +142 § +151 | +168 | +186 | +195 | +212 | +265 | +282
17 +77 $77 | 4122 | +122 | +122 | +166 | +166 | +166 | #2361 +236

200 225 +100 | +109 | 4126 | +150 | 159 | +176 | 200 | +209 | #226 | +287 | +304

+80 | +80 +80 +130 +130 +130 +180 +130 +180 | +258 | 4258

225 250 +104 | +113 | 130 | +160 | +169 | +186 | +216 | +225 | +242 | +313 | 4330
+34 +84 +84 1140 | +140 | 4140 | +196 § +196 | %196 | +284 | +284

250 280 4117 +126 +146 | 4181 +190 +216 +241 ¢ #250 | +274 | +347 | %387
+94 +94 +94 +158 +158 | +158 +218 | 4218 | +218 | +315 | +315
280 315 +121 | +130 +150 | +193 | 202 | +222 +263 | 4272 | +292  +382 | 402
+98 +98 +98 +170 +170 +170 +244 1240 ] +240 4 +350 | 350
3i5 3585 +133 +144 #1653 | +215 +225 +247 +293 +304 | 4325 | #4256 | +447

+108 7108 +108 ¢ +1%0 +15G +190 +268 | 4268 } +268 | 390 | +390
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Dimensiunea
noninald [mm} Cimpul de tolerante
peste | pind la 5 4] r7 s5 | =6 sT 5 té £7 wb | u?

355 440 133 | +150 $171 | +233 | +244 | 4265 | 4319 | +330 | +351 | H4T1 } +492
t114 | +144 1144 | +208 +208 | +208 $294 | 4294 | +194 | +435 | +435

400 450 +153 +166 +18% | +259 +272 $295 +357 +3710 +393 | 4530 | #5532
$126 +126 +126 | +232 +232 +232 +330 +330 | +330 | +490 | +490
450 500 +156 +172. ] +195 | 279 +292 $315 +387 +400 | +423 | 4586 | +603

+132 | +132 $132 1 +252 | 4252 | +252 | +360 | +360 | +360 | 4540 | +540

Tabelul A9.10 .
Dimensiune
nowinali [mm) Cimpul de tolerante
peste | pini la | D10 £S F7 F8 G7 H6 B7 it HY H1G Ril
- 3 +60 +39 +16 +20 +12 +6 +10 +14 +25 +40 +60
+20 t14 | tb +6 +2 0 g ] Q ] ¢
3 6 +78 +50 122 +28 +i6 +8 +12 +13 £30 +48 +75
+30 +20 +10 +10 +4 g g 0 0 0 ¢
6 10 - 498 161 +28 +35 120 +9 +15 +22 +36 +58 +90
+4C +25 113 +13 5 Q 0 i} 0 0 ¢
14 1 +120 +75 +34 +43 +24 +11 +148 +27 +43 £10 +114
+5¢ +32 +16 +16 6 Q I it G a ¢
18 K1 +14% +92 +41 +53 +28 +13 +21 #33 +52 +84 +130
+65 | +50 +24 +20 +7 ! a 0 i} i 0
30 50  F +180 | 112 | - 450 64 $34 +16 £25 £33 +62 +100 | +160
80 - 50 +25 $25 +3 g ] ] g ¢ Q
50 80 220 | +#134 +64 +76 +40 +19 +30 +46 +74 +120 | +#190
+100 +60 +30 +30 +10 ] g - Q ! il 0
80 120 $260 1 4159 1 471 | 90 7 22 #35 +54 +97 +140 | +220
$120 | 472 +36 +36 $12 ] 0 ! | | il
120 180 $305 | +18% +83 £106 +54 +25 +40 +83 +100 +160 | +250
- 4145 +85. +43 +43 t14 0 ¢ 0 0 0 0
180 250 $385 | +215 96 |- +122 +61 +29 +46 V172 £115 +185 | +290
] #1761 +100 +50 50 #15 | 0 ] 0 "0 g ¢
250 315 +400 | +240 +108 1 4137 +5% +32 452 +81 +130 210 | #32
+190 | +116 456 +56 117 0 9 0 0 0 0
315 400 +440 | +285 +119 | 4151 +75 < | +36 +57 +89 +140 +230 | +360
+210 | +125 62 | +h2 +18 0 0 g ¢ 0 1
400 500 -] +480 | +290 +131 | +165 +83 +40 +63 +97 +15% +250 | +400
+230 | +135 +68 + 68 +20 ! | Q 0 o | 0
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3. TOLERM’.‘E GENERALE PENTRU PIESE PRELUCRATE
PRIN ASCHIERE (Extras dimn STAS 2300-88)

Tolerantele generale dimensionale si geametrice previzute in acest standard se
aplicd la cotele firZ indicatii de tolerante.

Tolerantele generale la dimensiuni sint stabilite in patru clase de precizie, in
ordinea descrescitoare a preciziei, simbolizate cu literele £, m csiv.

Tabelul AS.11 contine abaterile limiti pentru dimensiumi liniare, cu exceptia
Indltimii tesiturii si a razelor de racordare.

Tabelul A9.1L
Dimemsiunea nominald  [mm]

_de la 0,5 3 6 30 120 400 1000
pini la 3 6 30 120 - 400 1000 2000
Clas:a _de A]:_:ateri limit3d [mm]
precizie

£ +0,05 0,05 £0,1 0,15 +0,2 10,3 0,5

m 0,1 0,1 *0,2 10,3 0,5 10,8 $1,2

c +0,2 | 10,3 +0,5 +0,8 +1,2 £2 +3

v - +0,5 +1 1,5 +2,5 +1 5

Tolerantele generale geametrice sint stabilite in patru clase de precizie, in
ordinea descrescitoare a preciziei, simbolizate cu literele R, S8, T gi V. Ele corespund
principiului de tolerare pe baza independentei intre tolerantele geametrice si
tolerantele dimensionale. Tabelul A9.12 prezint3 tolerantele generale la rectilinitate
$i planitate. Tabelul R9.13 prezint3 toleranta bitdii radiale 51 bAtAii frontale.

Tabelul AS.12
— e Dimensiwnca nominald (] —
de la 0,5 - 3 6 30 120 400 1000
pind la 3 6 30 120 400 1000 2000
Clas:a ‘de Tolerante [mnj
precizie .
R 0,064 0,015 0,02 0,045 0.07 0,14 -
S 0,008 0,02 0,04 0,08 0,15 0,2 0,3
T 0,025 0,06 0,12 0,25 0,4 0,6 0,9
v 0,1 0,25 0,5 1 1,5 2,5 3.5
Tabelul A9.13
Clasa de precizie R 5 T v
Toleranta generald la bitaia radiali 0,1 0,2 0,5
5i bitaia frontald [mm]

Exemplu de notare:
Pentru cazul in care toleraniele generale dimensionale sint in clasa de precizie

m $i tolerantele general geometrice sint in clasa de precizie S se inscrie in desenul
de executie, deasupra indicatorului, printre alte conditii tehnice notatia:

Tolerante mS STAS 2300-88
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ARCURI

ARCURI ELICOIDALE CILINDRICE DE COMPRESIUNE
{Extras din STAS 12243/2-86) '

in STAS 12243-86 (standard pe pirti) se prezinth principalele dimensiuni si
‘parametri pentru arcurile elicoidale cilindrice cu diametrul sirmei de la 0,2 mm pinX
la 0,45 mm (partea I) #i de la 0,50 mm la 16 mm (partea a II-a). Arcurile de uz
- general cu dimmetrul sirmei d < 7ome se executd din sirmk de otel carbon de calitate.
"marca KR - STAS 893-80. Spirele de capht ale arcurilor inchise sint prelucrate.
‘Dimensiunile gi parmmetrii principali sint conform figuriiAlo.l si tabelului .

A10.1.
Tabelul A10.1
"] . n=3,5; n=5,5 n=5,5; n=7.5
d D (D,) D F
o i '@ [ w [ (] w ]
N mn N/mm
0,5 4,5 5,5 | 10,4 11 3,9 | 1,45 | 16,4 5,2 ( 0,922
0,6 5,77 { 6,371 6,97 | 13.4 14 1,78 21 0,94
0,7 6,1 | 6,81 7,5 | 20,5 | 14,7 5,5 | 2,22 21,7 7,2 1,41
0,8 6,4 | 7,2 28,1 | 15,1 6,3 3,19} 22,1 8,3 | 2,03
0,9 8,2 | 9,1 10 31,9 | 20,1.1 7.5 2,53 | 29,1 9,3 1,61
10 11 39,2 | 21,41 7,9 2,91 { 31,6 | 10,41 1,85
1,1 ‘9,8 | 10,91 12 47,2 | 23,0 8,6 3,29 | 34,0 | 11,4 | 2,09
1,2 10,6 | 11,8 13 | 55,5 | 22,7 7,6 3,67 | 34,5 | 10,7 | 2.33
Fn
Esenplu de notare a uul arc
elicoidal cilindric de compresiume
- avindd = 0,8 mm, D= 8 mn gi nuelrul
de -spire active nz= 3,5 :
{fy) Ly
> Arc de coapresiune _
< _ 0,8 x8x3,5 SMS 12243/2-86
™™ “‘__"——‘I—"""'"‘”_
R

(Lol

Fig. A10.1
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ANEXA Al]

LISTA STANDARDELOR UTILIZATE

In continuare se prezint3 lista standardelor din care s-au prezentat extrase in
anexele indrumarului. Lista cuprinde nundrul ,denumirea gi clasificarea alfanumerici
{in parantezd cu caractere inclinate). :

Deasemenea se prezint3 o listd de standarde posibil de utilizat in realizarea
proiectului, din care nu se prezinti extrase in editia de fat3d a Indrumarului.

Lista este utild si pentru verificarea actualitd{ii extraselor din axexe.:

75-90
139-79
197/2-83
198/2-81
199/2-86
333-87
334-88
395-88
404/1-87
406-85
437-87
500/2-80
568-82
369-79
581-89

600-82
791-88
880-38

893-89
1004-81
1006-90
1361-82
1599-80
1991-89
2114/1+4-75
2234/1+3-75
2285/1-81
2300-88
2571-90
2700/1~-89
2700/2-89
2700/3-89

2700/ 4-89

2722-82
2723-81

3336-81
3508/5-80

3921-86

Dimensiuni liniare normale. (U02)

Notarea filetelor. (D06}

Aliaje cupru-staniu turnate in piese. (B23)

Aliaje cupru-aluminiu turnate in piese.(B23)

Aliaje cupru zinc turnate in piese.(B23)

Otel laminat la cald. Otel rotund. (B12)

Otel laminat la cald. Otel p3trat.(Bl12)

Otel laminat la cald. Otel lat.(B12)

Tevi de otel fidrd suduri, laminate la cald. (Bl4)

Raze normale de racordare, (1002)

Table din ofel mijlocii si groase. Dimensiuni.(BL3)

Oteluri de uz general pentru constructii. Mirci.(B13)

Fontd cenugie cu grafit lamelar twmnat3i in piese.(B41)

Fontd maleabild turnatd in piese. (B41)

Scule pentru l3cituserie si montaj. Cheie simpl3d fix3 cu moment de
incercare categoria D. Dimensiuni.(C15)

Otel carbon turnat in piese. Mirci gi conditii tehnice generale de
calitate. (B42) : '

Oteluri aliate pentru tratament termic, destinate constructiei
de magini.Mirci si condi{ii tehnice de calitate.(B13)

Oteluri carbon de calitate pentru tratament termic, destinate
constructiei de magini. Mirci §i conditii tehnice de calitate.(B13)
Simd pentru arcuri din otel carbon de calitate. (B32)

Imbindri prin pene paralele. Dimensiuni.(C02)

Pene paralele cu giuri de fixare. Dimensiumi.{C02)

Gduri de centrare. Dimensiuni. (C12)

Stifturi cilindrice. Dimensiuni.(C05)

Splint. (C05)

Filete trapezoidale I1S0.(U06)

Filete ferdstrau. (U06)

Unghiuri normale. Unghiuri de conuri si conicitati.(Uo02)
Tolerante generale pentru piese prelucrate prin aschiere. (JO5)
Surub cu cap inecat, crestat.(C05)

Organe de asamblare filetate.Notare. (C05)

Organe de asamblare filetate.Executie.Abateri limitd. (C05)
Organe de asamblare filetate.Caracteristici mecanice pentru
suruburi si prezoane. (C05)

Organe de asamblare filetate.Caracteristici mecanice pentru
piulite. (C05)

Armdturi industriale. Capete de tij&. Dimensiuni. (CO7)
Armituri industriale. Roti de manevri de uz general din font3 sau olel
turnat . (C07)

Gauri de trecere pentru organe de asamblare filetate. (C01)
legirea gi degajarea filetului. Filet trapezoidal IS0 si filet
ferdstréu. (U06) : _

Rulmenti axiali cu bile pe un rind, cu simplu efect cu saibe
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plane. Dimensiuni. (C03)

4071-89 Piulite hexagonale. Clasele de executie A zi B.{(CDS5)
437490 Piulite Infundate. Clasa de executie A.{C05)}
4845-89 Surub cu cap hexagonal, filetat pind sub cap.
Clasele de executie A gi B. (C05)
4B67-69 gtift filetat cu crestdturd cu cep. (CO5)
4924-89 Virfuri de guruburi. {(C05)
5200/4-91 Saibe plate. Serie de dimensiuni normale. Clasa de executle A. (005)
5302-80 Suruburi precise. Surub cu cap striat. (C05) :

5730/2-85 Starea suprafetelor. Parametri de rugoz:l.tate si spec:Lflcarea
rugozitdtii suprafetelor. (U07) .

.5754/1-80 Bolt cu cap. Dimensiuni. (€05)

5756-73 Bolturi f3rd cap.Dimensiuni.(C0S) ' '

5848/2-88 Inele de s:tgurantﬁ excentrice pentru arbori si canalele pentru ele _
Serie normald si serie grea. Dimensiuni. (C06) '

5974-80 $aibd prelucratd pentru bolturi. Dimensiuni.(C05)

6071-82 Fontd cu grafit nodular turnat3-in piese.(B41)

6091-89 Chei, piese de antrenare g5i piese de legdturd. Condi{ii tehnice de
calitate. (C15) ,

6671~-77 Rulmenfi. Tolerante gi ajustaje de montaj. (C03)

6707-79 Fontd rezistentd la uzare in conditii de frecare cu ungere, tumata in
piese. {B41)

7385/1-85 Desene tehnice. Tolerante geometrice. Inscrierea tolerantelor de form,
de orientare, de pozitie si de bitaie. (U10)

7391/1+5-74 Tolerante de formd si pozitie. (U05)

7666/2-80 Saibe Grower. Dimensiuni.(C05)

8100/1+4-88 Sistemul de tolerante si ajustaje pentru dimensiuni llnlare {(U0s)

8183-80 Oteluri pentru {evi f&drid sudur3 de uz general.
Mirci si conditii tehnice de calitate. (B13)"

g8198-78 G3uri de centrare filetate pentru arborii maginilor electrice.
Dimensiwni . (F41)

8541-86 Fentd turnatd in piese pentru masini-unelte. {B41)

8953~85 Desene tehnice. Reprezentarea rulmentilor. (Ul0)

9025-81 Asambldri filetate. Lungimi de ingurubare. (COI)

11574-50 Locaguri gi lamaje pentru organe de asarrblare filetate, Forme si

dimensiuni. (C01)

12243/1,2-86 Arcuri elicoidale de compresiune. Dimensiuni si parametrii
principali. (C06)

12443~-86 Fontd cu grafit vermicular twrmat3 In piese.(B14)

ALTE STANDRRDE UTILE

283~69 Numere normale, (U02)
424-86 Otel laminat la cald. Otel cornier cu aripi egale.(B12)
425-86 Otel laminat la cald. Otel cornier cu aripi neegale.(B12)}

530/2-80 Tevi din otel far3d suduri, trase sau laminate la rece,
pentru constructii.

564-86 Otel laminat la cald. Otel U.(B1l2)

565-86 Otel laminat la cald. Otel 1.(B12)

566-86 Otel laminat la cald. Otel T.(Bl12)

612-83 Desene tehnice. Notarea st3rii suprafetelor. (U10)

700-81 Desene tehnice. Reprezentarea conventionald a filetelor. (UL0)
707-79 Desene tehnice. Reprezentarea arcurilor. (U10)

735/1-87 Desene tehnice. Reprezentarea imbindrilor sudate sau lipite. (Ul0)
1450/2-89 Organe de asamblare filetate. Cotare. Simbolizare si terminologie. (C05)
1450/3-89 Organe de asamblare filetate. Suruburi, prezoane gi stifturi filetate.

Nomenclator. (CO5) _
1450/4-89 Organe de asamblare filetate. Piulite. Nomenclator.(C05)
1450/5-89- Organe de asamblare filetate. Saibe si splinturi. Nomenclator. (C05)
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1592/1,2-85 Piese turnate din fontd. Abateri limit3 si adaosuri de prelucrare. (B40)
1679-88 "Rulmenti. Simbolizare. (CD3)

2242-80 S$aibe pentru profile U gi I. Dimensiuni. (C05}

3041-87 Rulmenti radiali bile pe un rind. Dimensiumi.(C03)

3436-80 Stifturi conice. Dimensiuni.(CD5)

4272-89 Suruburi cu cap hexagonal. Clasele de executie A si B.(C05)
5171~-80 Stifturi precise. $tift filetat. Dimensiuni.(C05)

5754/2-80 Bolturi cu cap mic. (CD5)

5848/3-99 Inele de sigurantd excentrice pentru alezaje si canalele pentru ele.
Serie normal¥ si_serie grea. Dimensiumi.({C06)

6265-82 Desene tehnice. Inscrierea tolerantelor la dimensiuni. (U10)

7650-89 Desene tehnice. Notarea tratamentului termic si a acoperirilor. (010)

8968/6,7-89 Piese de antrenare pentru capete de chei tubulare, manuale. Antrenor cu
clichet. Dimensiuni. (C15)

8969/1+4-89 Piese de legituri pentru capete de chei tubulare, manuale. {Cl5)

9045-87 Survburi cu cap hexagonal si piulite hexagonale.
Deschideri de cheie. (C0O5)
9068-71 Cotarea gi tolerarea elementelor comice. (CO1)
9951-87 Desene tehnice. Reprezentarea 3i cotarea simplificati a giurilor.
10120-75 Sisterml de tolerante pentru conicititi. (U05)
11111-86 Abateri limitd pentru dimensiuni f&rd indicatii de tolerante ale

pieselor obtinute prin tdiere, indoire sau ambutisare. (U05)
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ANEXA A2

DESENE DE ANSAMBLU

NOTA

Desenele prezentate in Anexd am un caracter orientativ. Complexitatea unora
dintre solutii si scara redusi la care sunt reprezentate fac ca pe alocuri si apari
anumite imperfectiuni in reprezentare.
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