M2. Reprezentarea organelor de masini

REPREZENTAREA, COTAREA SI NOTAREA FILETELOR

Elementele caracteristice ale filetelor

Filetul este o nervura elicoidala executata pe o suprafata cilindrica sau conica, exterioara sau interioara.
Este folosit la realizarea organelor de asamblare cu filet (suruburi, piulite, stifturi filetate, etc.) si a altor asamblari
cu filet .

Elementele geometrice care caracterizeaza filetul, definite prin standarde sunt;

+ profilul filetului este conturul spirei filetului intr-un plan axial. Acesta poate fi: triunghiular, patrat,
trapezoidal, rotund sau ferastrau.

+ inaltimea triunghiului generator H este distanta dintre varful si baza profilului generator, masurata pe o
directie perpendiculara pe axa filetului;

* inaltimea filetului h1 este distanta dintre vérful si fundul filetului, m&surata pe o directie perpendiculara
pa axa filetului intr-un plan axial;

+ unghiul filetului a este unghiul dintre doua flancuri adiacente, masurat intr-un plan axial;

+ diametrul exterior, d sau D, este distanta dintre vérfurile filetului exterior sau dintre fundurile filetului
interior;

+ diametrul interior d1, sau D1, este distanta dintre fundurile filetului exterior, respectiv, varfurile filetului
interior;

* diametrul mediu d2, sau D2, este diametru unui cilindru imaginar coaxial cu filetul, pe a carui
generatoare grosimea unei spire este egala cu marimea golului dintre spire si egala cu p/2.

Axa filetulu

Fig. 1. Sectiune longitudinala printr-o asamblare filetata a doua piese: una cu filet interior, iar alta cu filet exterior
Clasificarea filetelor

Filetele se clasifica dupa mai multe criterii:
Dupa forma suprafetei filetate: filet cilindric, filet conic;

Dupa forma profilului: filet triunghiular (cel mai raspandit), filet patrat, filet trapezoidal, filet ferastrau si
filet rotund;

Dupa modul de trecere a filetului la partea nefiletata: filet cu iesire, filet cu degajare;

Dupa sensul de insurubare: filet dreapta (cel mai utilizat), filet stanga;

Dupéa numarul de inceputuri: filet simplu (cu un inceput), filet multiplu (cu mai multe inceputuri);

Dupa sistemul de masurare: filet metric (dimensiuni in mm ), filet in toli (inchi) (1 {ol=25,4 mm);

Dupa marimea pasului filetului: filet cu pas normal, filet cu pas mare, filet cu pas fin.
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Principalele tipuri de filete standardizate

* Filetul metric (M) este filetul a carui profil generator este un triunghi echilateral (0=600) (fig. 2) acesta
poate fi cu pas normal sau cu pas fin.

* Filetul Whitworth (W) are profilul generator un triunghi isoscel cu unghiul la varf a=55° (fig. 3). Diametrul
nominal al filetului se indica in {oli, iar in loc de pas se indica numarul de pasi pe tol (z=25,4/p );

Filetul pentru tevi (G) este un filet cu profil triunghiular isoscel, cu unghiul la varf a=550 si care are
flancurile, la varf si la fund, racordate (fig. 4). La aceste filete se indica diametrul nominal al fevii sau fitingului in
toli.
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Fig. 2 Filet metric Fig. 3 Filet Whitworth Fig. 4 Filet pentru tevi

* Filetul patrat (Pt) are profilul generator un patrat (fig. 5) si poate fi cu pas normal, pas mare sau pas fin;

« Filetul trapezoidal (Tr) la care profilul generator este un trapez isoscel (fig. 6), la care unghiul filetului este
de 300.

* Filetul ferastrau (S) la care profilul generator este un trapez oarecare (fig.7);

« Filetul rotund (Rd) este un filet cu profilul generator compus din arce de cerc racordate cu laturile unui
triunghi isoscel avand baza egala cu pasul (fig. 8).
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Fig. 5 Filet patrat Fig. 6 Filet trapezoidal  Fig. 7 Filet ferastrau Fig. 8 Filet rotund
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Reprezentarea filetelor

Reprezentarea filetelor se face conform SR ISO 6410-1:1995

- In vedere sau sectiune longitudinala generatoarele cilindrului (conului) varfurilor filetului se reprezinta
cu linie continua groasa; generatoarele cilindrului (conului) fundurilor filetului se reprezinta cu linie continua
subtire ;

- in vedere frontala sau sectiune frontala varful filetului se reprezinta printr-un cerc trasat cu linie continua
groasa, iar fundul filetului se reprezinta printr-un cerc executat pe 3/4 din circumferinta, cu linie continua subfjre;

-in vedere sau secfiune longitudinala, pentru filetele exterioare, cat si in sectiune, pentru filetele interioare
limita utila a filetului se reprezinta cu linii continua groasa;

- la filetele cu degajare, (exterioare sau interioare), muchiile degajarii se reprezinta cu linie continua

groasa;
- |a filetele reprezentate in sectiune, hasurile se executa pana la linia groasa.
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Fig. 9 Reprezentarea in vedere a filetului exterior
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Fig. 10 Reprezentarea in sectiune a filetului exterior
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Fig. 11 Reprezentarea filetului interior
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Cotarea filetelor
Se face prin inscrierea pe desen a principalelor elemente geometrice ale filetului si lungimea de

insurubare (lungimea utila):
- la filetele cilindrice standardizate se coteaza diametrul cel mai mare (d - la filetul exterior sau D - la
filetul interior), cota fiind precedata de simbolul specific profilului filetului;
- la filetele cu degajare, in lungimea utild a filetului este inclusa si degajarea;
- la gaurile filetate infundate se coteaza obligatoriu si adancimea gaurii alaturi de lungimea utila a filetului;
- |a filetele conice standardizate linia de cota se traseaza la aproximativ jumatate din lungimea filetului,

iar inaintea simbolului filetului se scrie litera “K”;
- lafiletele nestandardizate se coteaza diametrul varfurilor si separat diametrul fundului filetului, iar profilul

filetului se reprezinta separat la 0 scara marita.
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Fig.12. Cotarea unui filet nestandardizat Fig.13. Cotarea unei gauri infundate filetate
i
c- ‘
3| |
%4
|
‘ 12
|

Fig.14. Cotarea unui filet conic

Notarea filetelor

Notarea filetelor standardizate se face prin litere i cifre, in urmatoarea ordine:

1. profilul filetului (M, W, Pt, etc.);

2. diametru nominal (mm sau foli);

3. pasul filetului (se trece numai pasul fin);

4. sensul filetului (LH pentru filet stdnga si RH pentru filet dreapta, care nu se trece);

5. numarul de inceputuri (pentru filete cu mai multe inceputuri);

6. precizia filetului (prin simbolul f - clasa fina sau g - clasa grosolana );

Notarea profilului si a diametrului nominal este obligatorie. Daca nu este indicata clasa de precizie se va
subintelege ca filetul este executat in clasa de precizie mijlocie, iar daca lipseste sensul, inseamné c& acesta este dreapta.
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Exemple de reprezentare si cotare a filetelor

Filet exterior
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Filet interior cu iegire
(fara degajare)
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Filet interior cu degajare
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