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Bolt

Izolatorii

Produsul prezentat este ansamblul unui

izolator destinat liniilor aeriene.
Format din:
- Armatura(element de sustinere)

- Corpul izolator(element din

rasina/ceramica)

Boltul(elent de fixare)



Aspecte genereale

1 lzolatoarele electrice sunt fabricate dintr-o gama de materiale neconductoare, durabile,
cum ar fi sticla, portelanul, rasini si polimerul compozit, pentru a se asigura ca izolatorul
poate mentine in mod constant un nivel ridicat de rezistivitate (rezistenta la tensiune).




Proiectare constructiva
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Probele de fabricatie, proiectarea inifiala

1 Semifabricatul initial este de un diametru mare pentru prelucrare ¥100;
1 Camera/lacasul in care se fixeaza boltul este unul greu de executat;

1 Testul la tractiune nu a fost promovat.






Modificariele aduse produsului

1 Burghiere interiorului piesei pentru reducerea utilizari sculelor scumpe;
1 Reducerea @91,9 la @90 pentru a facilita degrosarea;

1 Ingosarea suprafetei unde este solicitata mai mult piesa;

1 Fabricarea unui dop pentru a face separarea intre cele doua incaperi ale piesei;

DOP MONTAT PRIN
PRESARE USOARA
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Tehnologiile de tfabricare

1 Debitare cu fierastrau din otel rotund @100; 0 Debitare cu fierastrau din otel rotund @ 90x105;
0 Strunjire de degrosare; 0 Srunjire de degrosare;

0 Strujire de finisare; 0 Strujire de finisare;

1 Burghiere @31; 0 Burghiere @21;

0 Burghiere @36;

0 Strunjire interioara;

0 Strunjire interioara;

0 Strunjire de finisare;
A . 0 Srunjire de finisare;
0 Intoarcere piesa;

. 0 Intoarcere piesa;
0 Strunjire de degrosare; )
3 o 0 Strunjire de degrosare;
0 Strunjire de finisare; - _
0 Strunjire de finisare;
0 Frezare de degrosare Corpul freza cu coada de randunica;
’ 0 Frezare de degrosare;

1 Frezare de finisare; © Frezare de finisare:
y

0 Burghiere piesa; 1 Burgire piesa;

0 Frezare canal; 1  Frezare canal;

0 Zincare termica; 1 Zincare termica;

0 Fabficare dop.



Timp1 de baza a une1 piese

Descrierea operatie Tehnologie existenta Tehnologie propusa Diferente si observati

Debitare fierastra 1.25 min 1.0 min (@90x105)
(@100x105)

- Srunjire de degrosare 10.4 min 5.66 min

- Strunjire de finisare 0.25 min 0.25 min

- Burghiere @21 2.00min 2.00 min

n Burghiere @36 - 2.50 min

- Srunjire inerioara 10.40 min 2.50 min

- Strunjire de finisare 0.25 min 0.25 min

n Strunjire de degrosare 7.40 min 4.20 min

u Strunjire de finisare 0.25 min 0.25 min

. Frezarea frezare profilata cu freza coada de randunica 15.50 min - In prima variant este folositi o frezi tip coad de
randunica, sculd aschietoare ce a cedat in timul prelucrari
si era o prelucrare greu de realizat prin acest procedeu

. Frezare freza deget - 6,1 min

- Burghierea 4x@10 2.50 min 2.50 min

. Frezarea canal de siguranta 9X16mm 3.00 min 3.00 min

- Fabricare dop 5.00 min

53.20 min 24.5| min



Simulare operatiilor de prelucrare (AutoDesk Fusion360)




Comparatiu s1 solutnn aduse

1 Datorita micsorari diamentrului exterior s-a eficientizat degrosarea semifabricatului;
0 Prin procedeul de burghiere s-a redus din nevoia de srunjire inerioara;

1 Fabricarea dopului;

1 Timpul de baza a scazuc in proportie de 52,20%;

1 Utilizarea sculeleor aschietoare conventionale si renuntarea la sculele speciale;



Multumesc pentru atentie!



