Raspunsuri

RT.9.1. ), b),c) S e).

RT.9.2. Utilizat la asamblarea a doua table subtiri din condructia unui avion, nitul din
figura confera avantgul lipsal rezigente lainaintare.

RT.9.3. In sectiunea (1) gpar tensiuni de Intindere (date de solicitarea N) S tensiuni de
forfecare (date de forta F). Pe suprafetele (2) apar tensiuni de dtrivire (date de forta F); pe
uprafetde (3) goare tensdunea de drivire (data de forta N). In sectiunile (4) apar tensuni
de forfecare (date de fortaN). De remarcat faptul ca strangerea N nu este controlabila

RT.9.4. Nitul din figura b) are doua sectiuni de forfecare in comparaie cu cd din figura
d). Daca niturile respective nu sunt batute corect, adica daca au joc faa de dezg), in cazul

a) exiga riscul ruperii cepetdor nitului prin tensiune complexa, indusv  incovoiere. Tn
vaiantab) ruperea capetdor nitului nu este posibila, chiar Tn cazul nituirii incomplete.

RT.9.5. b),d) s h).

RT.9.6. In cazul practicarii ma multor gauri de diametru redus, n locul une gauri de
diametru ridicat, scade congderabil concentratorul de tensuni introdus.

RT.9.7. Nituirea ese poshila, cu acces pe ambde pati in mod evident la niturile A g
eventud la nitwrile B, daca dexchiderea | este suficient de mare pentru accesd
contracgpuitorului. Structura obtinuta este de tip cheson, cu rigiditate flexionda deosehit
deridicata

RT.9.8. Alamasau dige de duminiu.

RT.9.9. Voumul de maerid indica trebuie sa fie cd putin egd cu volumul neocupat d
gaurii de trecere s cu volumul capului de nit neformat.

RT.9.10. Afirmatia ede adevarata Niturile de AlI-Cu-Mg <se utilizeeza la condructia
avioandor 9 laasamblarea discurilor de ferodo de ambregeor auto.

* * %

RT.10.1. La sudarea piesdor din fonta, prin racire rapida, gpar zone de fonta aba, dura s
fragila, greu de prelucrat cu scule obisnuite. Pe de dta pate, diferenta de contractie a
zonelor de fonta dba S a cdor de fonta cenusie este foarte mare ceea ce conduce la
goaitia fisurilor 9 a exfoligilor. Sudarea la cad, cu vergde de fonta 9§ cu masuri de
racire lenta, Tnlaura dificultetile prezentate conducdnd 9 la digpaitia  tensunilor
remanente.
RT.10.2. b).
RT.10.3. b).
RT.10.4. Avantgee economice privind asamblarile sudate sunt:

- folosreaintegrda a sectiunilor;

- lipsaorgandor intermediare;

- adaosuri reduse de prelucrare;

- utilizarea judicioasa a materideor scumpe;

- rationdizarea proiectarii forme;

- Operdtii pregditoare necodisitoare;

- timp de executie redus;
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- diminarea rebuturilor;

- mecanizare S autométizare.
RT.10.5. Avantgee tehnologice sunt:

- codt reldiv redus d utilgului;

- diminareamodddor de turnatorie;

- micsorarea suprafetelor de fabricatie;

- solutii posibile pentru piese mari 9 grde

- reducerea zgomotului;

- reparatii usor de efectuat.
RT.10.6. &), b), d) s e).
RT.10.7. 1) Cditatea cusaurilor sudate este dependenta de cdificarea persondului care
executa lucrarea, de conditiile de lucru (pozitia sudurii § mediul In care s lucreaza) S de
cditatea utilgului fologt.

2) Cordoande de sudura condituie importanti concentratori de tenduni; zona
derenta unui cordon de sudura inmagazinesza tensuni remanente. Detensonarea s
poate face mecanic sau prin incazre, cu cresterea costului totad d operatia.
3) Controlul cordoandor de sudura (cu raze "X" sau cu ultrasunete) este necesar

dar codtistor.
RT.10.8. Forma 9 dimendunile interditiului dintre tablde sudate trebuie sa pemita
accesul topiturii pe toata grosimea acestora.
RT.10.9. Placutde &flate la baza viitoarlor cordoane de sudura - (8), (b) S (¢) - Impiedica
redizarea radacinii n afara limitdor piesdor asamblate, atunc cand acest lucru nu este
dorit. Placuta din (d) impiedica arcul dectric (flacara) sa treaca printre table, la redizarea
cordonului superior. Laredizarea cordonului inferior, placuta se poate scoate.
RT.10.10. Pentru a se asgura conditia de egda rezigenta intre sectiunea tablei 9 cea a
cordonului de sudura
RT.10.11. Pentru a se evita schimbarile bruste de sectiune (de la t |a &) este necesar ca
tabla ma groasa sa fie prducrata ca in figura @); daca acest lucru nu este redizabil trebuie
ca cordonul de sudura sa aba indtime vaiabila Ambde solutii conduc la diminuarea
concentratorului de tensiune reprezentat de asamblare.
RT.10.12. b).
RT.10.13. Cordoande de sudura reprezinta concentratori de tensune. Didributia
neuniformaalui t x seimbunatateste daca lungimea de suprapunere atablelor se reduce.
RT.10.14. Cordoandle de sudura reprezinta o importanta discontinuitate Tn traseul liniilor
deforta, congtituindu-se astfel Tn concentratori de tensiuni.
RT.10.15. b).
RT.10.16. Prin presare, cu arc eectric.
RT.10.17. b).
RT.10.18. Codficentul k; tine seama de felul cordonului de sudura S de naura solicitarii
acestuia

Fdul cordonului de sudura Natura solicitarii k1
Caplacap Tractiune 0,75
Compresune 085+090
Incovoiere 080
Forfecare 0,65
De colt Toate Dlicitarile 0,65
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RT.10.19. b).

RT.10.20. Fecare cordon de sudura reprezinta un important concentrator de tensiuni.

Intersectarea cordoanglor conduce la diminuarea condderabila a capacitetii portante a

asamblaii.

RT.10.21. Solutia cea ma buna este ). Urmeaza d), @ 9 b), ultimele doua fiind, de faput,

inacceptabile.

RT.10.22. h).

RT.10.23. c).

RT.10.24. Cordoande de sudura trebuie plasate la diganta rdativ mare unul de cdddlt.

Caurmare, variantele dflate pe coloana din dregpta a figurii 10.24 sunt corecte.

RT.10.25. Concentratorii de tendune dati de cordoande de sudura (coloana din stanga)

unt mari. Sudarea prin presare conduce la diminuarea acestora.

RT.10.26. Alternative corecte la cde din T.10.26

aunt cde prezentate in  figura 1026. La L L' i

asamblarea tabldor cap la cap se recomanda, M %:;

respectand notdtiile din figura \
| >5(Ss) dacaS/s> 3; '
I'>3(S9).

RT.10.27. 1) Maeridde aamablate nu sunt aduse
in dare de topire numa digul de
lipit este topit. )

2) Lipirea se poae rediza numa cu Fig.R.10.26
meaterid de adaos.

3 Rezigenta asamblarilor prin lipire ete inferioara cdor sudate.

4) Nu gpar tenduni termice preamari.

5) Se pot asambla piese din metde diferite.

6) Materidele asamblate nu sufera transformari sructurae.

RT.10.28. > 400 °C.

RT.10.29. Alige Sr-Pb. Alige AgPb-h

RT.10.30. Alige Cu-Zn. Alige AgPb-3.

RT.10.31. Elagomeri, fendli, poliesteri 9 raaini epoxidice

* * %

RT.11.1. ¢).

RT.11.2. q).

RT.11.3. Factoru g supraunitar, tine seama de olicitarea suplimentara de rasucire
produsain timpul montgului.

RT.11.4. Momentul necesr dedfacerii une asamblai  filetate ae expresa

d
M=F2tly - ).

DininecuatiaM' £ O, rezulta conditia de autofrénare y, £ .
RT.11.5. Surubul este solicitat laintindere 5 laincovoiere.
Tensunea maxima din tja surubulu s cdalleeza < formula

_ 4F  RFe

= —
Zre " pd?  pd3

punand conditia ca Smax £ Sa, rezulta diamerul interior d filetului
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0k nec = 10,485 mm.

RT.11.6. b).

RT.11.7. b).

RT.11.8. Sub piulita 2 introduce un rument axid 9, ca urmare, la insurubare va fi invins
practic doar momentul de frecare dintre spire (M;1) deoarece frecarea din rulment este
neglijabila Momentul de frecare dintre piulita § suprafata de Sorijin va fi da de rdatia
Mz = Mtot - Mtl'

RT.11.9.¢) 5 d).

RT.11.10. j' ese unghiul de |._
frecare gparent: y=0" y =150 y=3"
: n
‘=arctg—— ‘
: gcosg I—_

in care m ede codficientul de . . ,

: - Filet Filet Filet
H%ﬁj d'nftlgwﬂire Ig:ti\g estde patrat trapezoidal feristrau
filetului (figuraR.11.10). Fig. R.11.10
RT.11.11. b).
RT.11.12. b) S ©).
RT.11.13. ¢).
RT.11.14. c).
RT.11.15. @) s/sau b).
RT.11.16. Tensunea de ntindere nominda din tija surubului nu este condanta pe toata
lungimea acedtuia deoarece aia sectiunii tije ede varidbila Ma mult decd aé, in
sectiunile A, B S regpectiv C, tendunea nominda este depadta datorita concentratorului
de tensuni dat de racordarea de sub cgpul surubului. Concentratorul din sectiunea D edte
maeridizat de terminarea filetului. Tn sectiunea E tendunea de ntindere este maxima
fiind vorba de prima spira activa (cea ma incarcatd) a piulites § de concentratorul de
tenduni care esefiletul.
RT.11.17. b).
RT.11.18. In figura 8 este reprezentata 0 sdba plata montata de regula sub piulita
drénsa, pentru asigurarea unei suprafete plane de rezemare. Tn figurile b)..f) sunt
reprezentate sabe dadice montate sub pidlita dransa 9 avand rolul de a evita
autodesfacerea asambl arii.
RT.11.19. b).
RT.11.20. Nu, decarece deformatiile sunt Tn domeniul dadtic.
RT.11.21. Vaiatde b) 9 ¢) = refera la suruburi dadice, cu 0 buna rezigenta la
oboseda

F
RT.11.22. Condanta de dadicitate (sau rigiditates) se defineste prin rdatia c=— sau

DI
EA
c:I— , In care F ede forta gplicata piess de lungime initida |, S sectiune A, redizaa

[}

dintr-un material cu modulul de dadticitate E, caréiali provoaca o deformatie dagticaDl.
RT.11.23. h).
RT.11.24. b).
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RT.11.25. Dupa cum s observa din
figura R11.25, cde doua vaiate difera
prin forta de prestrangere aplicata
FI>F'. Tn consecinta, in varianta a ll-a
scade forta totda din surub, R, dar in
acdlas timp scade S forta remanenta din
flanse, R, care asigura etansarea.
RT.11.26. In vaiata a ll-a rigiditatea
surubului este ma mica dec& varianta l.
In oconsecinta, solutia 1l este mai
favorabila din punctul de vedere d
Slictaii  la obossda a  surubdlui
Fa<F,. Ca dezavatg rezerva de
prestrangere se diminuesza (R )''<(Ro )'.
Explicaiile au fos dae pe baza figurii
R.11.26.

RT.11.27. S cuncaste ca momentul de
incovoiere ede invers proportiond cu

El
razade curburar : M, =—=. Cum
r

M=, d L@, rezlta ca

2L s, . R .
gmaX:E—>d3' Prin  inlocuire s
afla gna=103 rad.

RT.11.28. Raspunsuri corecte - b) s d),
pe bazafigurii R.11.28.

RT.11.29. d).

RT.11.30.c).

RT.11.31. Se redizeaza dadicizarea
pess in cae a fox monta surubul,
avand ca efect diminuarea ncarcarii
prime spire in contact.

RT.11.32. Sunt asgurari "prin formd'.

RT.12.1. Asamblarea cu bratara e adtica prezinta avantgde:

a montarea s demontarea rgpida;

|

F
Rl 1

Fig. 11.26

Fig. 11.28

b) transmite momente de torsune mari § Smultan poate preluas forte axide;

C) adgura o buna pozitionare a butucului pe arbore;
d) prezinta concentratori de tensiune moderati.

Dezavantgele sunt:
a) nu poate fi utilizatalaturdii ridicate;
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b) dupa montari S demontari repetate se modifica capecitatea portanta  datorita
modificarii coeficientului de frecare;

C) tensunile din arbore 5 butuc nu sunt didribuite uniform.

In condude se utilizeaza la dispozitive cu adionare manuda sau de mica
importanta
RT.12.2. Pana concava este inclinata, adica are sectiune variabila Ca urmare montgul se
redlizeaza prin batere axida
RT.12.3. @), b), ¢) g d).
RT.12.4. Concentratorul de tensiuni din arbore este mai redus.
RT.12.5. Frezadisc.
RT.12.6. Necedta 0 deosehita precizie dimensonda (cogt ridicat) S nu poae fi frecvent
demontata
RT.12.7. Prin batere axida, acestea fiind pene inclinate.
RT.12.8. Avantgde asamblarilor sunt:

a) tranamit momente de torsune mari 9 pot prluasmultan s forte axiae;

b) asgura o buna poztionae a butucului pe abore exigdhd poshilitatea

deplasarii axide relative dupa necesitati;

C) centrare deosebit de buna;

d) concentratori de tensune nesemnificativi;

€) poshilitatea patinarii la suprasarcina
RT.12.9. Sabde dadice, prin a caror drangere se trangmite momentul de torsune au s
rolul de asgurare a surubului impotriva autodesfacerii.
RT.12.10. Prin solutile condructive propuse s diminueaza subgtantid concentretorii de
tendune care goar prin prezenta muchiilor circumferentide de butucului tréns pe arbore
(fig. R12.10).

* % %

RT.13.1. Repearul S edte 0 saba care serveste la rezemarea splintului. Splintul are rolul de
a Tmpiedica defacerea asamblarii. Daca piesa 2 trebuie sa aba miscare reativa faa de
furca l, atunci se poate propune varianta de gustge:

1- balt; gusty cu stréngere, de exemplu H7/mG;

2- bolt; gustg cu joc, de exemplu H7/g6.

Se poae rediza gustg cu joc T cupla 1-bolt, urménd ca intre 2-bolt sa fie in
acest caz, gudg cu strangere.
RT.13.2. Siftul s montesza prin batere dupa ce, in predabil, sa dezat gaura conica
dntr-o dngura trecere, in ambde piese de asambla. Extragerea diftului se face prin
rotirea piulitel cu o chee Siftul conic prezinta avantgul poztionarii perfecte (9 centrarii
daca ede cazul) a piesdor asamblate. Dezavantgul condta in codul ridicat d iftului g d
dezaii gaurii; cde doua conicitai (exterioara S interioard) trebuie sa fie identice, pentru
sSguranta asamblarii.
RT.13.3. Sifturile  filtate au avantgul ca nu permit defacerea accidentda a
asamblarilor S nici desfacerea acestora datorita vibratiilor.
RT.13.4. Hgurile a 9 b prezinta conturul unor difturi cu 3, repectiv 4 crestaturi, in Sare
libera Prin batere (asamblare), datorita dadicitatii materidului - Sifturilor 9 datorita
presunilor deosebit de mai care goar pe aipile credaurilor, acetea s inchid, diftul
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gungdnd sa aba o sectiune cvascrculara. In figura ¢ sunt reprezentate, spatid,
presiunile care e exercita pe aripile crestaturilor, dupa montg.
RT.13.5. Tendunile de contact pe muchiile libere de difturilor, in contact cu dezgee
corespunzatoare  sunt  deosebit de mar, dterdnd geometria  gaurilor  respective.
Demontarea. se face cu zgarierea suprafetdlor. Desigur, se recomanda rotunjirea muchiilor
libere de ifturilor.
RT.13.6. Bodlturile s utlizzaza de obicd pentru redizarea aticuldiilor.  Stifturile
redizeaza pozitionarea sau centrarea a doua piese, adgura impiedicarea rotirii sau
deplasaxii axide a butucului une roti pe aborde sau, redizesza olidarizari de repere,
adgura unde asamblai filetate contra defacerii. Exita de asemenea s difturi de
dguranta (de exemplu, la unde cuplge cu flanse).De regula, difturile de dimensuni mari
Se numesc tot bolturi.
RT.13.7. Ede obligaorie respectarea conditied de autofrénare. Conicitetile recomandate
sunt in domeniul /100 ... 1/50.
RT.13.8. OL 50, OL 60, OLC 35, OLC 45, OSC 8.
RT.13.9. Pesuprafata 1 - tensune de contact;

Pe suprafetele 2 - tensune de contact;

Tn sectiunea 3 - incovoiere maxima;

Tnsectiunile4 5 - forfecare.
S-apresupus caintre tirant 9 furcaexia joc laterd.
RT.13.10. Raspunsul corect este ).

Pentru butuc din otd: D/d = 2;

Pentru butuc din fonta: D/d = 2,5,

Sema recomandadsd =02 ... 0,3.

* k% %
RT.14.1. b).
RT.14.2. d).
. - 4M,  4x20.000
RT.14.3. Veificarealagrivire: s = Nd ~ 52045 =533MPa<s .
. 2M, _ 2>20.000
Veificarealaforfecare: t, = = = 26,7 MPa <t ;.
bld 5°20°15

Pana este supradimensionata.

RT.14.4. d) sau €).

RT.14.5. Tn cazul & pana poate fi smulsa sub efectul momentului de torsune tranamis. In
cazul ¢), candul pend reprezinta un imens concentrator de tensiuni pentru arbore.

RT.14.6. Pana tranamite momente de torsune foarte mari, comparaiv cu o pana pardda
9 peamite patiinarea la suprasarcina Ca dezavantgg mgor indicam ovdizarea butucului, n
cazul prestrangerii exagerate apend (prin batere).

RT.14.7. Ca 9§ la pana padda apar tensuni supeficide de contact (drivire) S de
forfecare.



RT.14.8. in figura b) este reprezentata digtributia de presuni la presrangere, in ©)
didributia de presune ete modificta sub actiunea momentului de torsune tranamis.
Pende indinae indiferent de forma lor in sectiune transversda, produc ovdizarea
butucului 9 nu permit functionarea asamblarii la turatii ridicate,

RT.14.9. Concentratorii de tensune, pentru Solicitarea de rasucire, sunt identici, cee
doua sectiuni transversale avand aceleas dimenguni Standardizate.

Concentratorul de tensuni de inhcovoiere pentru cazul @ este mult ma mare deca
cd din b). Pe de dta parte, candul din b) ete ma lung decé cd din @ S aceasta lutie
nu este posibil de redlizat pentru oricare arbore.

RT.14.10. Tensunea de incovoiere si ete mult ma mare in dreptul candului de pana
redizat cu freza deget (figura 14.10 @), comparativ cu zona (fibra) diametrd opusa
Aceeas observatie s n ceea ce priveste tensunea de rasuciret ; (figura 14.10.b).

RT.14.11. @ sau b).

* *x %

RT.15.1. c).

RT.15.2. b).

RT.15.3. b).

RT.15.4. Vez figuraR.154.

RT.15.5. Conform figurii R.15.5.

RT.15.6. Candurile dreptunghiulare sunt cde ma frecvent intanite detorita costului de
febricatie relativ redus.

Candurile triunghiulare, deosshit de rezigente la Thcovoiere, sunt potrivite pentru
asamblari fixe cae au de prdua momente de torsune mari 9 cu socuri. Prezenta unui
numar mare de proeminente cu indtime redusa permite o pozitionare rdativa unghiulara
precisa apiesdor de asamblat.

Candurile cu profil evolventic sunt ma  avantgoase sub  aspect  tehnologic,
prelucrarea. candlurilor pe arbore facandu-se cu scule foloste anterior la fabricarea rotilor
dintate, dar care nu mai corespund cerintelor de precizie de acdui scop.

RT.15.7. @) inferior; b) egd; ¢) egd.

RT.15.8. ¢).

RT.15.9. Fixarea axida reprezentata in figura 15.9.a este ma sigura decét cea din figura
159b. Solutia din b s utilizeaza insa a@unc cahd nu ede pogshila din diferite motive,
fologrea umarului arborelui.

RT.15.10. c).

RT.15.11. Se face ipoteza ca numa 75% din suprafata de contact a candurilor este
portanta, tinand cont de erorile de executie poshbile.

RT.15.12. Se reduc subdantid concentratorii de tensiune, creste rezigenta la oboseda a
arborilor § seredlizeaza o centrare deosebit de buna

RT.15.13. Pe bazafigurii 15.13 b se poate strie

4 a 4 . 4F
Mt—ZFxgxz—gFa @ s Ss”‘ax_a>| ()
Din (2) 9 (2) rezulta
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Forma sectivnii fransversole

(a profiiuivi)
| | - Tl Fero
¢/ Laneluri frapezaidale
a) Caneluri b)Caneluriinevolventd cu | |romrd 288! fgsgf dizare)

dreptunghivlore o= 30°sim dupd SHAS 88161, Gy

d) Caneluri refunde

{ nestandordizale)

el Canelurs fh‘zmgﬁiu/are

Dupd modul de a transmite momento!
de forsiune capobr! af arborelvi (M;,.)

Seria usoard : | |Seriamylacre: Seria grea
My <My, My =My, My =My
Lg L-ors. L_ss
7 15 p (i 15 25 7 15-25
decuplare in decuplarein | |decuplares sub
gol gol soreindg
STAS 176868\  |STAS 1769-68\ |SIAS 1770-68

Fig. R.15.4

Pentru sectiuneatriunghiulara gaam:

2

M —a—|>s 4
tmax_4 as()

iar pentru cea haxagonaa se deduce:
a’l
tmex — 7 S
Evident sectiunea hexagonda are capacitalea portanta maxima, urmata de cea
patratas de ceatriunghiulara

M
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.

~imensiunea corocte-
risticd =y =de =0

mic (durificald)

Fig. R.155



RT.16.1. Raspuns corect @). Ceddadte raspunsuri sunt integrate n raspunsul a
RT.16.2. Unghiile a<5’ sunt, de obicei, inferioare unghiului de frecare. Ca urmare,
asamblarea nu s poae demonta foate usor. Apare, la vdori mic de lui a, avantgul
unor forte axide de drangere, foarte reduse, lamontg,.
RT.16.3. @ Montare/ldemontare usoarg;
b) asigura posibilitatea de patinare la suprasarcing;
C) nu exigta practic concentratori de tensuni;
d) centrarea butucului este perfecta.
RT.16.4. @ Nu poae fi utilizata pentru diametre foate mari datorita imperfectiunilor de
executie se poate gunge la gdtuatia In care conul exterior d abordui 9 cd interior d
butucului nu sunt identice, tensunea de contact nefiind uniform didribuita, ceea ce duce
la micsorarea  momentului  capabil; b) necedtatea unui dement  suplimentarpentru
srangerea axiag;
C) necedtatea adguraii asamblaii (de exemplu cu pana disc) In cazul montarilor 9
demontarilor repetate; d) dificultati condtructive in cazul Tn care butucul nu s gasse la
cgpatul arborelui.
RT.16.5. Avantge de asamblaii cu inde tronconice:
a) padtrareaintegrdaa sectiunii arborelui (lipsa concentratorilor de tensiuni);
b) posihilitatea schimbarii pozitiel axide a butucului;
C) montarea s demontarea. UsOAa;
d) centrarea perfecta a butucului fata de arbore;
€) poshilitatea petinarii la suprasarcina
Utilizdhd ma multe perechi de pene pot fi trasngmise momente de torsune
deosehit de mari.
RT.16.6. Asamblaile cu inde tronconice nu pot functiona mult timp la suprasarcina -
prin patinare producandu-s= incazirea lor, 9 eventud gripgul.Fortde axide necesare
dréngerii sunt deosebit de mari.
RT.16.7. Forta axida golicata prime perechi de inde (din dénga figuii 16.7) se
diminueaza de la 0 pereche la dta fiind "consumatd’ prin frecarea cu arborde 9 butucul.
Caurmare s micoreaza g presiunile de pefetdle active deingédor.
RT.16.8.¢) s d).
RT.16.9. b).
RT.16.10. @), ¢) sau €).

* * %

RT.17.1. Asamblaile prin dréngere dadica proprie sunt redizate prin gpasarea
reciproca a piesdor pe suprafete de contact plan sau pe suprafete de contact cilindrice
foosnd numa diferentde de dimensuni corespunzatoare gudgeor presate, faa
demente intermediare suplimentare. Daca drangerea determina deformatii  plagtice ea
este nedemontabila



RT.17.2. Asamblari redizate prin presare:
a) bandgul unei roti pentru vagoand e de cae ferata cu discul rotii respective;
b) coroanadintata.din bronz cu corpul (discul) ratii din fonta sau otdl;
¢) fusul de manivela cu manetonul acesteia;
d) arbori catiti redizati din ma multe bucti.

RT.17.3. Avantgele asamblarilor prin presare (cu strangere proprie) sunt:
ad poshilitatea trangmiterii  unor eforturi  (indeosebi  momente  de  torsune)
deosebit de mari indusiv variabile
b) o buna centrare a piesdor conjugate (arbore/butuc);
a economie de materid, prin lipsadementdor intermediare de asamblare;

d) posihilitatea patinerii la suprasarcina
RT.17.4. Dezavantajele asamblarilor cu strangere proprie sunt:
a) dificultati lamontare 9 demontare;
b) poshilitatea deteriorarii suprafetelor in contact la demontare repetata sau in
cazul patinarii lasuprasarcing;
C) obtinerea de drangeri diferite la acdeas dimenduni nominde 9 la acdas
gudy, datorita campurilor de toleranta de piesdor asamblate.
RT.175. S,,,=d,- d, =Da+ Db.
RT.17.6. Asamblaile redizate la rece prin impingere longitudinda (prin  introducerea
fortata axida a piesa cuprinse in cea cuprinzatoare sau invers), sunt cunoscute sub
denumirea de asamblai pressteAsamblaile redizate prin deplesyea radida a
suprafetdor de contact, ca rezultat d contractie piess  cuprinzatoare incdzite n
predabil, sau d dilaatie piess cupringe subradite in predabil poata numde de
asamblari fretate.
RT.17.7. &), b), d).
RT.17.8. b).
RT.17.9. c).
RT.17.10. d).
RT.17.11. @ Corectia de rugozitate; tine seama de faptul ca suprafetele conjugate de
arbordlui 9 butucului nu sunt perfect netede.
b) Corectia de dilaare ia in condderare fgptul ca, in exploatare, arborde s
butucul ar putea functiona la temperaturi diferite;
¢) Corectia deformatiilor piesdor asamblate sub sarcing; deformatiile radide
dearbordui 9 butucului pot diminua srangerea de lamontg.
RT.17.12. g tendunearadida;
b) tensunea tangentiaa (de compresune) a arborelui;
C) tendunea tangentiala (de intindere) a butucului.

* *x %
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RT.18.1. Obligaorii sunt: &), ¢) s f). In functie de conditile de explostare ma pot fi
necesxe €), g) h), i) 9 ).
RT.18.2. Avantgele arcurilor disc fata de cele eicoidde cilindrice sunt:

a) gabarit redus,

b) Tnmagazineaza energie mecanica ridicata, la sageti reduse;

C) permit disparea energiel mecanice prin frecare (histerezis mecanic);

d) au in functie de regimul de Tmcarcare, caracteridici fortasagesta cu dura
diferita Tn figura R.182a este prezentat un ac disc, cu dementde geomerice
caacterigice. In figura R.18.2b sunt reprezentate diferite caracteristici fortasageata, in
functie de parametrul geometric. Tn figura R182c gpar modditaile de aanjare a
pachetdor de arcuri disc, fiecare avand caracteridtici proprii, indusinv céte unaliniara
RT.18.3. Arcurile din caudiuc prezinta fenomenul de modificare a sagetii in timp, astfe:

- dupa gplicarea sarcinii sageata ma credte in timp des incarcarea se mentine

condanta;

- dupaindepartarea sarcinii sagesta nu se anuleaza brusc, ¢ progresiv.

Raspuns corect: a).

RT.18.4. Vez figuraR.18.4.

RT.185. a).

RT.18.6. c).

RT.18.7. b).

RT.18.8. €).

RT.189. a).

RT.18.10. Se recomanda utilizarea acduias materid pentru fiecare ac; se condata ca
toate arcurile vor avea aceeas sageata. Se recomanda ca indicele arcurilor (i=Dm/d) sa fie
unic. Se face ipoteza ca tensunea maxima ¢ max) din fiecare arc va avea aceeas vaoare.
O conditie suplimentara este ca indtimea de blocare safie aceeas: ndi=pth=..=nAd,.
RT.18.11. e).

RT.18.12. Arcul cu foi multiple nu necesta un amortizor suplimentar. Acest arc prezinta
sSguranta sporita 9 preia ma bine sarcini mari 9 cu soc. Sugpenda cu arc cu foi ete Thsa
prearigidas prezinta un gabarit reldiv ridica.

RT.18.13. &), ©), h).

RT.18.14. Ede evidet ca cu c& unghiu a ete ma mic, cu a& peformatde
(capacitatea de amortizare) arcului sunt ma bune limitarea inferioara ese impusa de
evitarea autoblocarii arcului ce poate apare cahd a<g (j fiind unghiul de frecare). Cum,
uzud, coeficientul de frecare my; o.<0,2 (ceea ce corespunde unui unghi de frecare |
»11,2°), s-a adoptat pentru Sguranta vaoarea a=14°.

RT.18.15. La o bara dregpta, tensunile de rasucire au aceees maime pe intresga
periferie La arcul dicoidd, ca bara curba, dispare aceasta uniformitate, rezulténd vaori
ma mari pe parteama gpropiata de axaarcului.

t max

Coeficientul de forma, k, este dat derddia k = >1.
t mediu
RT.18.16. Arcul lamda dreptunghiular @ s acul lamdar triunghiular b) prezinta
6F A
aceead vaoare maxima atengunii de incovoiere, in formaincagtrarii: S, = el



Fig. R.18.2
L tgagd=kq
tga; =k2
kqk
tg(al“az): =2 /
kq +ko
a.2 .--"'#
Fh Eemsc= =
A
: A o
fo f
Fig. R.18.2
. 23imax |2
Pentru arcul &) sagesta maxima are valoarea f ., =§ E <
. Simax |2
iar pentru arcul b) sageataestef ;) = E o

Caurmare, coeficientii de utilizare volumetric sunt: K, =1/18; k, 1 =1/9.
RT.18.17. La incarcari S descarcari repetate, buclde de higerezis nu se suprgpun: bucla
corespunzatoare primului cidu are suprafata cea ma mare; la ciclurile ulterioare acessta
arie scade, aingénd vaoarea minima dupa stebilizarea proprietatilor datice.
RT.18.18. Lucrul mecanic consumét prin frecare (energie dispatain mediul exterior).
RT.18.19. Arcul lamdar este <olicitat la Tncovoiere. Tn figura este reprezentat un
dispozitiv pentru segmentarea miscarii de rotetie (digpozitiv cu clichet).
RT.18.20. Pe lahga energia dispata prin frecarea dintre foi se ma disoarbe o parte din
energiade soc aincarcarii S prin frecarile interne din blocul de cauciuc d rezemarii.
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RT.18.21. S&ma arcului este solicitata la ncovoiere. Cu cé creste incarcarea P, cu atét
crete momentul de incovoiere. Momentul crete pe masura ce arcul are tendinta de

micsorare adiametrului de infasurare.

* * %
RT.19.1. c).
RT.19.2. c).
RT.19.3. Peléngaincovoiere, arborele este solicitat 9 larasucire.
RT.19.4. a).

RT.19.5. Fgura 195 reprezinta 0 sectiune printr-un arbore rupt prin osobeda, la un cdu
dternant smetric. Initid, fisurarea s-a produs in punctde diametrd opuse (nord-sud) s s
a propagat sore centru pana cand sectiunea portanta s-a diminua prea mult, producandu-
Se ruperea

Dupa rupere s2 observa ca sectiunile nehasurate sunt lucioase, sectiunea hasurata
fiind evident neregulata s cu aspect mat.
RT.19.6. Indde dadice de rezemare excentrice pentru arbori (plane sau curbate) au rolul
de a poztiona rotile montete pe acedtia; se redizeaza din otduri de mare rezigenta, cu
tendunea de eadticitate foarte ridicata
RT.19.7. La varianta condructiva b) sdturile de diametru sunt racordete, trecerea de la o
sctiune la dta este progresva (deci sau diminuat concentratorii de tensune). Ca
urmare, rezistenta la obosedla aarborelui b) este mult superioara.
RT.19.8. Predimensionarea unui arbore se face la solicitarea de torsune:

4 3 3’16Mt -
nec pX[aI

Rezigenta admishbila la torsune se impune ca fiind t4 = 15..35 MPa, 0 vaoae
foarte redusa, pentru atine cont S de existenta solicitarii laincovoiere. A
RT.19.9. In coloana @ sunt prezentate doua variante de arbore: plin 9 tubular. In cea de-
a doua coloana este vorba de arborii de egala rezigenta la ncovoiere conform calculeor
consscrae. In coloana €) sunt maeridizati aborii de egda rezigenta intr-o varianta
tehica
RT.19.10. La o madna-unedta este important ca deformatia torsonda a arbordlui sa nu

depaseasca 0 vaoae g, = 5 pe Im de lungime. Ca urmare, din rdaia gltl £q, se
p

determina diametrul arbordlui. Tn rdlatia de dimensionare, d, trebuie exprimat in radiani.
RT.19.11. Da Executarea aborilor din fonta sau oteuri turnate aduce importante
economii de naterid S manopera. Pe de dta parte aceste materide au capacitate ridicata
de amortizare a vibratilor S prezinta 0 senghilitate ma redusa la efectul de concentrare a
tendgunilor. Arborii adfel redizati s acomodesza ma usor la micd abaei de la
liniaritatea lagardlor.

Rezigenta acestora este insa ma redusa decét a aborilor din ot laminat sau
forjat.



RT.19.12. Nu este recomandabila redizarea canddor de pana pe aceces generaoare,
fiecare din acestea fiind un important concentrator de tenduni; redizarea tehnica
prezentata duce la amplificarea efectelor concentratorilor de tensune.

RT.19.13. a).

RT.19.14. b).

RT.19.15. c).

RT.19.16. e).

RT.19.17. c). Se obsarva ca fibra inferioara a arborelui din figura sufera o intindere; dupa
o rotire aarborelui cu 0 jumatate de tura aceeed fibravafi comprimata

RT.19.18. Ede vorba de diminuarea concentraiorului de tensune dat de <tul de
diametru. Se evitasmultan 9 contactul imperfect "muchie pe muchi€'.

RT.19.19. Cénd arborde ete’in repaus w= 0 (Wwe = 0) S fan = 0 (fain/e = 0).

Cand w < wr (Ww < 1), rezulta fgn/e > 0, deci f4in S € sunt de aceeas parte a
centrului de greutate. Arborii care functioneaza in acest domeniu se numesc “rigizi”.

Daca w = Wy (Wwg = 1), fgn/e ® ¥, deci fin ® ¥. Ede cazul regimului critic
(rezonanta mecanica).

Cand w> wer (Wwer >1) rezulta in/e < O, deci fgn S e sunt de o pate 5 de dta a
centrului de greutate. Pe masura ce viteza unghiulara creste apare S Se accentuesza
tendinta de autocertrare. Teoretic, daca w ® ¥, f4n ® e Arborii care functionesza la w>
Wer Senumesc “eladtici”.

Pentru evitarea rezonantel, se recomanda ca viteza unghiulara sa fie astfel incdt w
< 08wy sau w >12(15-w,. Trecerea prin vaoarea critica trebuie facuta rgpid, cu
luarea de masuri pentru limitarea sagetii dinamice 9 pentru amortizarea vibrdiilor.

RT.20.1. a).
RT.20.2. Conditia de durabilitste egda s deduce din rddia pnw = cond.,, unde

= : H . =pD . . .
Pm DZxB/D) ede presunea medie pe lagar, iar v = pDnede viteza periferica a

fusului.

In conditiile In care se pastreaza constant raportul B/D = 1, rezulta ca noua
vaoare adiametrului fusului trebuie safieD” = D(n /). Numeric se obtine D™ = 20 mm.
RT.20.3. b).

RT.20.4. b). In rdatia generda ), pentru un cidu dternant sSmetrics ,, = 0.

RT.20.5. b).

RT.20.6. Pentru cuzingti se pot utiliza fontde Fc;, Fma, Fmn; Fmp; Fgn; FCA; FgnA s
FmA. Acede mdaeide <se utilizeaza pentru condructia cuzinetilor masivi 9
caracterizeaza printr-o conformabilitate foarte scazuta Sunt recomandate pentru lagare cu
ncarcari reduse, de micaturdtie.

RT.20.7. La porniri 9 opriri regimul de frecare ede mixt sau la limita, fiind poghil
contectul partid dintre fuss cuzinet.
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RT.20.8. Bronzurile pentru cuzingi pot fi: CuSn, Cu-Pb, CuPb-&h, Cu-Al. Sunt dige
scumpe 9, ca urmare, £ utilizeaza doar pentru redizarea dratului antifrictiune (cuzineti
multistrat). Se utilizeaza pentru lagare care lucreazala presuni S vitezeridicate.
RT.20.9. Bronzurile pot fi inlocuite cu dige de tip Y-Pb-Sh (numite “compoztii” sau
“bebitturi”) sau cu dige de duminiu (AFSh, Al-Pb, AFPb-Cu). Acedtea din urma s
utilizeaza la cuzingtii multigtrat.
RT.20.10. Materide plagtice termorigide (fenolforma dehidice-bachelite).

Materide plagtice termoplaste (poliamide, teflon-PTFE).

Cauciucul (ungere cu gpa).
RT.20.11. Vu=KFL¢ incare

F- incarcarearadida;

L -lungimea de frecare (adica lungimea parcursa in miscarea relativa a fusului
fata de cuzinet in timpul de functionare impus);

K - factor dependent de natura cuplului de materide fus/cuzinet.
RT.20.12. Asazisa “veificare la incdzre’ s refera la compararea cditativa a volumului
de materid efectiv uzat cu cd admishil.
RT.20.13. Temperaturile admisibile pentru cuzineti sunt:

- labronz turnat - 160°C;

- lamateride plagtice termorigide - 200°C;

-laPTFE - 250°C.
RT.20.14. c).
RT.20.15. Ancorarea materidului antifrictiune Tn cozile de réndunica evita desprinderea
aceduialaporniri g opriri.

RT.21.1. b).

RT.21.2. c).

RT.21.3. @).

RT.21.4. b).

RT.215. b).

RT.21.6. b).

RT.21.7. ).

RT.21.8. ) s b).

RT.21.9. a).

RT.21.10. b).

RT.21.11. a), b) s ¢).

RT.21.12. c).

RT.21.13.@ s b.

RT.21.14. b). Babhitul (dige pe baza de Sh 9 Pb) s utilizesza la fabricarea cuzinetilor
pentru turbine cu abur § pentru cuzinetii motoarelor Diesd deturdieridicata
RT.21.15. b), ) S d).

RT.21.16.c).

RT.21.17. b).

RT.21.18. b).
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RT.21.19. c).

RT.21.20. c).

RT.21.21. b).

RT.21.22. a).

RT.21.23. ).

RT.21.24. c).

RT.21.25. ). Readiadintre rugozitati poate fi exprimata prin unadin rddiile:
R, @02R"*® s logR =065+ 097{0gR..

RT.21.26. a).

RT.21.27.A)—c); B)—a) ; C)—Db); D) —d).

RT.21.28. Gripgul poatefi evitat prin:

- reducerea incarcarii 9/sau a vitezel relative;

- utilizarea unui cuplu de materide de tip antifrictiune;

- in cazul utilizarii unui cuplu de materide de tip otd/otd, piesde trebuie sa fie

durificate g rectificate, dar intre duritati trebuie safie o diferenta semnificativa;

- adgurarea unui regim de frecare mixt sau la limita prin utilizarea uleurilor

puternic aditivate sau a dtor materide de ungere (unsori grefitate, compus de

aulf, fosfor g dor, lubrifianti solizi etc.).
RT.21.29. Schiul de gpa, patina pe gheata (gheata se topeste locd S indantaneu datorita
presunii), o piara plata aruncaa la suprafaa gpel, acvaplanarea pneurilor de automobil
pe adfdtul ud, penita diloului pe hatie, captatorii trolebuzdor dunecand pe fire ude de
laploae.
RT.21.30. Nu, pentru ca sunt intrunite conditiile portantel hidrodinamice care conduce la
pierderea aderentel cauciuc-cae de rulare (acvaplanare).
RT.21.31. Cuplde cinemdice inferioare sunt caacterizate prin miscare reaiva de
dunecare sau de pivotare. Au precizie cinematica redusa. Trangmiterea sarcinii de la un
element ladtul seface prin intermediul suprafetel de frecare.

Cuplde supericare sunt caracterizate prin miscare relaiva de rogogolire sau
rogogolire cu adunecare. Au precizie cinematica ridicata Contactul dintre demente este
deftip hertzian (teoretic este punctua sau liniar).

RT.21.32. Efectele frecarii sunt:

a consum suplimentar de energie;

b) modificarearegimului termic d eementelor cuplel cinematice respective;

C) uzarea dementdor cuple prin fenomene de naura mecanica, moleculara S

energeticain zona de contact.
RT.21.33. Frecarea limita ae loc In cazul in care intre suprafetdle de contact de
dementdor cuple dnematice s interpun  dratui moleculare  (adsorbite  sau
chemisorbite) de lubrifiant.
RT.21.34. Frecaea ede explicata prin deformarea eadto-plagtica, prin  forfecarea
microasperitatilor precum 9 pe baza efectului de escaladare a microasperitatilor.
RT.21.35. Vez figuraR.21.35.
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RT.22.1 ¢).
RT.22.2. a).
RT.22.3. b).
RT.22.4. a).
RT.225. b).

RT.22.6. b).

RT.22.7. @).

RT.22.8. b).

RT.229. Lichidde s detind la
scaderea presunii; ca urmae, la
inrale In zona  interditiului
diverget (vezi figura R.22.9),
lubrifiantul ocupa doar un  volum
impus de presunea amodferica g
de tensunea superficidaproprie.
RT.22.10. Tic T3 T,s Ty

RT.22.11. a).

RT.22.12. c).

RT.22.13. a).

RT.22.14. Nivdul de filtrare b)

Fig. R.21.35

Fig. R.22.9

ede corect pentru ca, de obice, groamea minima a filmului fluid este de ordinul a zec de
microni. Chiar daca o particula sraina, cu diametrul ma mare decd h. intra in interditiul
dintre fus 9 cuzingt, acest fapt nu afecteaza capacitatea portanta a lagarului, prezentand

doar pericolul de zgériere a cuzinetului.

RT.22.15. Lagarde hidrogtatice sunt indicate n conditiile:
a) viteze peiferice mid ce nu favorizeeza creaea une peicule portante

hidrodinamice



b) pentru lagare de mare importanta, la care uzura din perioadele de pornire S
oprire trebuie evitata In acest ultim caz s poate rediza un lagar hibrid
(hidrogtatic pentru pornire s hidrodinamic pentru functionarea de regim).

RT.22.16. Pentru evitarea gripaii lagarului In perioadde tranzitorii de functionare. La
pornirea, respectiv oprirea lagarului, pentru o scurta perioada de timp, nu sunt indeplinite
conditiile de redizare a pdiculeé autoportante, exignd contact intre fus 9 cuzingt (regim
defrecare limita sau mixt).

RT.22.17. Lagarde hidrodinamice (LHD) pot fi utilizate la turdii (viteze periferice) mai
ridicste dec& rumenti d pot folos Iubrifianti neconventiondi (gpa, metde topite,
lichide tehnologice 9 gaze - caz in care lagarde se numesc gazodinamice). LHD suporta
sarcini dinamice g vibrtii, avand o indta capacitate de amortizare.

RT.22.18 =t . y=2.5=p-q; _gg_d_ﬂm Se observ. +d=1
. " . pm - BD ’ y - D 1] - 5 e= J y - J . (0] aca e —_

: hn L TN . .

s C, = ~. Cu h s-a notat viscozitatea dinamica, in Nsn?, cu n turdia, in rots, iar

m

P Seexprima’in N/n.

hn
RT.22.19. Cunoscand expresia codficientului de portanta C, = L s obsarva ca la

credterea turatiel (3 deci a vitezal periferice), jocul relativ poate, de asemenea, sa creasca
pentru a obtine aceeas portanta.

RT.22.20. Este vorba de un lagar radid cu corpul nervurat Tn vederea racirii fortate.

RT.22.21. Prin abore (in cazul cand acesta este parcurs de fluide de racire), prin corpul
lagarului (in cazul racirii naturde) s prin lubrifiant (in cazul in care acedta ete recircula
in afaralagarului).

RT.22.22. In & ese figuraa o portiune dintr-un lagar hidrodinamic axid (reprezentare
desfasurata) cu geometrie fixa In b) ete vorba de un lagar hidrodinamic axid cu
sectoare ostilante, autoreglabil in functie de conditiile de exploatare.

RT.22.23. c).Rdatia dintre y 9 y20 ester y20 = Yy + kft-20), in care k este un coeficient
care tine seama de dilaarea comuna fus-cuzingt de la temperaura de montg (20 °C) la
ceade lucru (t).

RT.22.24.b),d) 5 f).

RT.22.25. d).

RT.22.26. d).

RT.22.27. a).

RT.22.28. c).

RT.22.29. b).

R.T.23.1. a).
R.T.23.2. a).
R.T.23.3. 0).
R.T.23.4. C).
R.T.235.b) s ©).
R.T.23.6. b).
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R.T.23.7. d).
R.T.23.8. ¢) PO ete precizianormda, iar P4 este Smbolul precizie maxime.
R.T.23.9. Sursdefrecarii in rulmenti sunt urmatoarde:
a) frecari intre corpurile de rostogolire 3 inde;
b) frecari ntre corpurile de rostogolire s cdivie
C) pierderi de energie datorate deformatilor de contact;
d) pierderi de energie datorate dunecarilor;
€) pierderi de energie datorate frecarilor din lubrifiant;
f) frecarea din etansari (daca exista).
R.T.23.10. Rulmentul cu role are capacitate portanta ma mare.
R.T.23.11. @), b) 5 ©).
R.T.23.12. Avantgde rumentilor sunt:
a) frecare congtanta (la pornire s in functionare);
b) nu necedtarody;
C) au un codficient redus de frecare (coeficientul conventiond de frecare fiind
0,001 ... 0,003);
d) au randament ridicat;
€) au consum redus de |ubrifiant;
f) au gabarit axid redus,
g) prezintaun joc radid redus;
h) nu permit uzarea arborelui
R.T.23.13. Nu, pentru ca fortee centrifuge care gpar n cazul roldor sunt mult ma mari;
rulmentii cu role se utilizeaza la turatii mai reduse decé rulmentii cu bile.
R.T.23.14. a).
R.T.23.15. Rilirea 9 rectificarea bildor de rulment se redizeaza intre doua discuri de
fonta, cu miscare circulara relativa in plan orizontd, intre acestea exitand hilde 9 o
padta dbraziva (Al,O; sau Cr203).
R.T.23.16. Smbolul auxiliar (prefix) s refeara la eventuditaea redizarii rulmentului din
maeride neconventionde. Smbolul de baza se refera (direct sau indirect) la tipul
rumentului, la sia de dimensuni S la seria de diametre. Smbolul auxiliar (sufix) se
refera la dasa de precizie jocul radid, tipul etansaii 9 dte particularitai condructive
S/sau functiondle.
R.T.23.17. @) drunjire;
b) rectificare primara;
C) tratament de durificare;
d) rectificare finada
R.T.23.18. Forjare, recoacere de globulizare, rectificare laterda pentru bazare, dtrunjirea
calor de rulae cdire S revenire Tmbarénire, rectificare generda, demagnetizare,
spdaefinda
R.T.23.19. Presxe, pilire, cdire S revenire, rectificare (I 4 1), lepuire (I, 11 9 I1l) 9
sortare.
R.T.23.20. ¢).
R.T.23.21. b).
R.T.23.22. @) 9 h).
R.T.23.23. b).
R.T.23.24. a).



R.T.23.25. a).
R.T.23.26. b).
R.T.23.27. Ungerea in baie de ule, ungerea cu cedta de ule S ungerea prin injectie de
ud.
R.T.23.28. a).
R.T.23.29. b).
R.T.23.30. &).
R.T.23.31. @) 9 h).
R.T.23.32. ¢).
R.T.23.33. b).
R.T.23.34. Montgee din figura23.34.9) 5 23.34.b) sunt:
- in 9gtem rulment condus (B) S rulment conducator (A);
- rulmentul A preiasarani axide mid S medii in ambee senauri;
- permit turatii mari de arborilor;
- arborii unt rigiz;
- permit dilatari termice mari de arborilor;
- etansarea este cu cande circulare (vezi figura a);
- ungerea ede cu unsoare conddenta (vezi figura @), respectiv cu uld (vezi
figurab)

* * *

R.T.24.1. a) Etansatate- mentinerea presiunii 9 evitarea pierderilor de mediu elans;
b) Fabilitatle - functionarea corecta un timp inddunga in conditii de utilizare
prescrise;
c) Durabilitate - rezigenta chimica, rezidenta la uzura S dSabilitate functionda
latemperaturi ridicate;
d) Poshilitati de montare S demontare;
€) Economicitate s va lua suma chdtuidilor de intretinere pe durata de
saviciu 9 codul de echizitie;
f) Compatibilitatea cu mediul etans;
g) Conductibilitate termica ridicata;
h) Impermesbilitate la gaze, in cazul etansarii mediilor gazoase.
R.T.24.2. Vezi figuraR.24.2.
R.T.24.3. Maeridde din care se pot executa garniturile de etansare sunt:

a) pidle; b) pada

C) hatied carton; d) pluta;

e) fibre textile; f) azbest;

g) dingherit; h) elastomeri (de ex. cauciuc);
I) plastomeri (dle ex. teflon); j) gréfit;

K) materiale metdice (de ex. Pb, Al, Cu).
R.T.24.4. Principdii factori care influenteaza comportarea etansarilor cu contact direct in
functionare sunt:

a) mediul de etansat;

b) cditatea suprafetelor de contect;

c) frecareg;

d) regimul termic.
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CLASIFICAREA ETANSARILOR
Cu contact direct CP:lc?nqieoe
@ (fara garnitura) Serice
T |Cucontact Pane
indirect Profilate
(pringamnitura)  |Cuind O (radid sau frontd)
Miscare de rotie, plana
, Miscare de rotatie, conica
~ ;‘“Cﬂ‘m drect | fiscare de rotatie, dlindiica
a8 ' Miscare de tranddtie, plana
S Miscare de trandatie, dilindrica
3 Cu presstupacu maeride
= moi
g © Cu presare prin Cu presstupa cu metd mode
i = forte exterioare Cu cutie cu dementerigide
3 Cu cutie cu manseta
Cu contact g inel de gada
indirect menset
Cu presareprin % :g Srofilat
forte interioare Ui aunecior
Cu segmenti
Cu burduf
Cu membrana
© Frontal
T € |Pentrumiscare  [Redid
gy g (derotatie Cu disc aruncator
2 S | 3 Cu candl dicoiddl
i O |Pentru miscare Cu degaiari
de trandatie
Fig. R.24.2

R.T.24.5. Vez figuraR.24.5.
R.T.24.6. Cde ma indicae procedee tehnologice de prducrare pentru asigurarea une
rugozitati uzude la suprafetele de lucru de etansarilor cu contact sunt:

a) drunjireafina- R=04... 1,6 nm;,

b) rectificareanormaa- R =04...0,8 mm;

C) rectificareanormda- R =0,1...0,3 mm;

d) honuirea- R =0,02 ... 0,08 nm

€) roluirea (nu lamateride cdite) - R =0,02.... 0,06 nm.



ALEGEREA TIPULUI DE ETANSARE
Caracteridici functionde Tipul de etansare recomandat
Ndimitata Labirinti, etansari axide
. <14 Segmenti, presetupa cu inde metdice
Viteza, mls <2..3 Interdtitiu, presetupa cu garnituramoae
<1 Inele marseta, indle profilate
Ndimitata Labirinti
<1200 ... Segmenti, presstupa cu inde metdice, etansari
poTPIAUE iy axide
Medie Segmenti, presetupa cu garnitura moae azbest
<40 Segmenti, presetupa cu garnituramoae
<500..600 |Inde manseta, etansari axiade
<20 10 iIFglcnermtl, Segmenti, inde mansta, presetupacu
3 20 Labirinti, ssgmenti, presstupa metdica, inde
|Presune, MPa [~ ™ manseta
05 3 Labirinti, segmenti, presetupa metdica, idem
e mode, inde manstta
03..05 Labirinti, ssgmenti, presstupa metdica, inde
T manseta
Perfecta Inde manseta, etansari fixe
lEtansare Satisfacatoare ;r(ﬁupacu garnituramoae, segmenti, etansari
Jaba Labirinti
Uzura Redusa Labirinti 9 etansari prin interditii
Moderata aSE%r;mh presstupa cu inde metdice, etansari
Ridicata Inele manseta, presetupa cu garnituramoae
Fig. R.24.5

R.T.24.7. Un paameru cae influenteaza direct comportarea in functionare a ineeor
“Q’ ede duritatea caudiucului din care sunt executate. Un materid ma mode asigura o
etansare ma buna la presuni mici, pe cand un materid ma dur asigura o functionare mai
debila la presuni ridicate. Duritatea materidului indului  trebuie cordata cu viteza de
dunecare apiesal au care se afla’in contact.

R.T.24.8. Etansaile cu presstupa sunt tipizate. Diferitde variante (prezentate n figura
24.8) difera intre ele prin piesa de presare 2, care da 9 denumirea elansarii. Aceesta poate
fi dintr-o bucata (3mbolul N, asa cum se arda in figura @), din doua bucati cu dift de
centrare 6 (Smbolul D, asa cum se araa in figura b), din doua bucati cu surub de pasuire
6 (3mbolul DS din figura ¢) 9 din doua bucati cu surub de pasuire 6, ind de etansare 7 g
cgoac 8 (Imbolul ED din figura d). Vaiantde ma difera prin numarul m de garnituri 1
din fata piess de presare (m = 4 ... 8), prin bucsa de fund 4, prin indul digantier 5 S prin
numarul n de garnituri intermediare 3 (n=3... 8).
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STABILIREA NUMARULUI DE MANSETE LA ETANSARI
CU MANSETE CU PROFIL V

Diametrul Numarul de mansate .
tje Presiunea de etansat S N7 A

MPa

MM 64| 10| 20|32| 4|5
10.. 18 2 |4
20..30 5|3
20..58 3 4 |5
0.120] 5 | 6

125 ... 250 6 | 7
520 ... 700 4 7| 8
Fig. R.24.9

presiuneamediului viteza pionului
etansat
a) b)
Fig. R.24.10

.ﬁ'\'\:é%ﬂaffyff}: e Lt e r R T

- \\\\\\ e e ity

Fig. R.24.12



R.T.24.9. Vezi figuraR.24.9.
R.T.24.10. Frecarea duce la pierderea de putere, uzura sau chiar deteriorarea etansarii.
Expresafortel defrecare ete: k=mp-d!p, unde
d- diametrul suprafetel de contact;
[ - lungimea suprafetel de contect;
p- presuneadintre garnitura s suprafata;
m- coeficientul de frecare.
Codficientul de frecare m la diferite tipuri de ganituri de eansare este dependent de
forma sectiunii ganiturii 9 variaza in functie de presunea mediului etansat (vezi figura
RT.24.10.9) La eansxile in miscare, forta de frecare 9 uzura cresc, iar coeficientul de
frecare scade deoarece suprafaia de contact a garniturii scade (figura R.T.24.10.b)).
Rugozitatearidicata a suprafetel actioneszain sensul maririi coeficientului de frecare.
R.T.24.11. Digpozitivdle de etansare fara contact e utilizeaza in cazurile n care viteza
periferica sau temperatura de functionare nu permit utilizarea etansarilor cu contact.
Etansarile prezentate sunt:
g fanta drculaa dmpla - protgesza rulmentii ce functioneaza cu unsoare
congstenta;
b) cande circulare in cgpac - pentruv £ 6 n/s,
C) cande circulare in arbore 9 capac - pentru v > 6 nVs,
d) cande dicoidde, la care senaul de rotatie d abordui este impus adtfd ncé
lubrifiantul safie impinsingore interiorul camerel elansate;
Observatie: Latoate aceste efansari se utilizeaza unsoare consstenta
e) labirinti axidi;
f) laoirinti radidi.
R.T.24.12. In figura RT.24.12 au fost facute notatiile:
1) Furtun de indta presiune; 2) Mufg,
3) Racord; 4) Rulita 5) Sguranta
R.T.24.13. 12- indle de elansare; 3 - carcasy;
4-abore 5-eansxefixacuind, 6 - digpozitiv de antrenare;
7 - dift; 8 - arc de apasare; SE - suprafata de etansare.
in domeniul presiunilor, vitezdor s temperaurilor ridicate, precum § N cazul
utilizarii fluddor corozive s-au impus etansxile pe suprafete cu gpasare axida. Acestea
pot fi folosite la presuni de 200 am, v < 160 m/s S temperaturi extreme €210 °C ... 650
°C), in medii diferite, indusiv in vid.
R.T.24.14. Avantge:
- pierderi de fluid etansat nule;
- nu necestanici un fd dentretinere;
- pot functionala turaii de la 20 rot/min la 30000 rot/min;
- pierderile prin frecare sunt neglijabile;
- danseaza 9 la vid Tnantat (10 mm col Hg) sau la suprgoresuni (péna la
100 am);
- 2 pot utilizas pentru gaze radioactive.
Dezavantge:
- nu pot fi utlizate pentru eansaxea lichiddor (din  cauza interactiunii
ferofluidului cu lichidul de etansat);
- impun bata radide reduse ae arboreui;



- la temperaturi ridicate ferofluidul se poae gazeifica, ma des ca s incdzese s
prin frecare viscoasa.
R.T.24.15. Rezerva de prestrangere i (vezi figurile R.11.25, R.11.26 5 R.11.28).
R.T.24.16. Tn legatura cu capaditatea eansarilor fixe cu inde “O” de a suporta presiuni
ridicate, trebuie subliniate urmatoardle:
- tendinta indului “O” de a fi extrudat in interditiu sub efectul presunii impune
ca maimea interditivlui sa fie c& ma mica, iar duritatea indului sa fie marita,
corespunzator presiunii;
- gpatiul de montg reprezentat de locas trebuie sa fie marit daca este prevazuta o
umflare aindului in contact cu fluidul etansat;
- gdemul de fixare d cgpacului de inchidere nu trebuie sa permita extrudarea
sau refulareaindului “O” datorita dadicitatii suruburilor.

* * %



