Colegiul Tehnic Nr.2                                                   Nume şi prenume elev
M2 Lăcătuşărie Generală                                            Clasa:
Clasa IC,D
                                                       EVALUARE
În figura 1. este prezentat desenul de execuţie al piesei „bolţ", realizată din OLC 45, 

STAS 880-88,utilizând un semifabricat de tip bară rotundă, cu diametrul d = 36 mm. Conform desenului de execuţie, piesa are următoarele suprafeţe:
- două suprafeţe longitudinale  Ø 30 x 10 mm, cu rugozitatea 50 (m, respectiv Ø12
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 ( 30 mm, cu rugozitatea de 6,3 (m;
- două suprafeţele frontale, cu diametrele Ø 30 ( 10  mm,respectiv  Ø12
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 mm, ambele având rugozitatea 12,5 (m; 

- teşituri la 1x45°.  
UNITATEA....................                                                                                                                                     DATA………..
ATELIERUL: Prelucrări prin aşchiere
FIŞA TEHNOLOGICĂ
Produsul - piesa BOLŢ, cantitatea: 100 buc        
Material: OLC 45 STAS 880-88, calitatea: bară laminată ( 36mm, caracteristici……….
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Fig.1
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Fig.2.

Completaţi fişa tehnologică din Fig.2, pe operaţii(faze)tehnologice,SDV-urile,maşini şi utilaje folosite.
Pentru suprafaţa frontală cu diametrul Ø12
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, arătaţi care este :

- dimensiunea nominală;

- abaterea superioară;

- abaterea inferioară;

Calculaţi diametrul maxim(Dmax), Diametrul minim (Dmin ) şi toleranţa T.
Timp de lucru 40 min.
Colegiul Tehnic Nr.2 Tg – Jiu                                   Nume şi prenume elev
M2 Anul I C,D                                                             Data:
PLAN DE OPERAŢII                            
EVALUARE

Pentru piesa bolţ realizată din OLC 45, STAS 880-88,utilizând un semifabricat de tip bară rotundă, cu diametrul d = 36 mm,conform desenului de execuţie,descrieţi pentru operaţia 1(Fig1.) şi operaţia 2(Fig.2.), strunjire: succesiunea fazelor,sculele aşchietoare ,sculele de control folosite şi numărul de treceri.
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Fig.2

Timp de lucru 40 min.
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