ASAMBLARI MECANICE
Tema 1. STRUCTURA PROCESULUI TEHNOLOGIC DE ASAMBLARE
Tema 2. DOCUMENTE TEHNOLOGICE NECESARE REALIZARII
OPERATIEI DE ASAMBLARE
Tema 3. PRECIZIA DE PRELUCRARE S1 ASAMBLARE
Tema 4. METODE DE ASAMBLARE
Tema 5. PREGATIREA PIESELOR PENTRU ASAMBLARE
Tema 6. ASAMBLARI NEDEMONTABILE
Tema 7. ASAMBLARI DEMONTABILE
Tema 8. NORME DE PROTECTIA MEDIULUI SI NTSM
Dupa studierea acestui manual, vei fi capabil:
O sa stabilesti procesul tehnologic de asamblare;
O sd realizezi produse specifice prin asamblari nedemontabile;
O sd efectuezi lucrdri de asamblare demontabila.

1. STRUCTURAPROCESULUI TEHNOLOGIC DE ASAMBLARE

Majoritatea aparatelor, masinilor si instalatiilor se compun dintr-o serie de piese si
subansambluri. in foarte multe cazuri, acestea trebuie sa se incadreze in anumite limite de
abateri dimensionale, care tin atat de constructie, cat si de modul in care ele lucreaza impreuna.

Asamblarea este Tmbinarea a doud sau mai multe piese definitiv prelucrate, intr-o anumita
succesiune, astfel incat sa formeze un produs finit, care sa corespunda din punct de vedere
tehnic scopului pentru care a fost proiectat.

Procesul de asamblare reprezinta etapa finala a procesului tehnologic si este executat Tn
general in aceeasi intreprindere in care au fost executate si piesele. Tn situatii speciale,
asamblarea finala (sau cea partiala) se face la locul de utilizare a produsului.

Procesul tehnologic de asamblare cuprinde totalitatea operatiilor de imbinare a pieselor,
de verificare a pozitiei lor relative si de receptie dupa asamblarea definitiva, avand drept scop
obtinerea unui produs care sa corespunda 1n totalitate activitatii pentru care a fost proiectat.

1.1. Elemente ale asamblarii

Masinile si instalatiile sunt produse complexe, compuse dintr-o serie de elemente de
asamblare. Componentele unui ansamblu sunt prezentate n tabelul 1.1.

Tabelul 1.1.

,,,,,,,,,,

' /| Piesa (sau reperul)

Nr.crt. Denumirea componentei Caracterizare |

Piesa de baza (sau completul)

Subansamblul

’ Ansamblul

Mecanismul

Ansamblul general
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De regula, piesele nu se monteaza direct in ansamblul general. intai sunt montate
subansamblurile si mecanismele, apoi, impreuna cu piesele de legatura, acestea formeaza
ansamblul general.

Schema generala de montare este o reprezentare graficd a succesiunii in care sunt
montate componentele unui ansamblu final.
In figura 1.1. este reprezentatda schema generala de montare a unei masini.
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|
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Psa | [

Fig. 1.1. Schema generala de montare a unei masini:
M - motor; P - piesa; SA - subansamblu; A - ansamblu.

1.2. Documentatia tehnica

Pentru realizarea unui ansamblu in conditii optime, atat din punct de vedere economic,
cat si din cel al conditiilor tehnice de realizare, este nevoie de o documentatie tehnica,
cuprinzand elementele de mai jos:

1. Desenul de ansamblu al produsului, care cuprinde:

» vederile si sectiunile necesare pentru intelegerea lui;

» specificatia privind numarul pieselor si al subansamblurilor componente;

» dimensiunile de gabarit si cele necesare montajului;

P ajustajele realizate intre piesele componente;

» masa produsului asamblat;

» prescriptii speciale de asamblare (conditii tehnice specifice).

Desenul de ansamblu va fi insotit de desenele subansamblurilor ce trebuie realizate, precum si
de desenele pieselor ce se vor monta.

2. Fisa tehnologica de executie cuprinde toate informatiile necesare procesului
tehnologic, utilajele necesare, precum si metodele si mijloacele de control. Tot in fisa
tehnologicd sunt prevazute sculele necesare montajului si timpii necesari realizarii acestor
operatii.

3. Programul de productie cuprinde metoda de asamblare, specificand atelierele in care
se va face montajul, precum si numarul de muncitori necesar.

4. Buletinul de receptie stabileste conditiile de receptie, precum si normele ce cuprind
date referitoare la conditiile tehnice ce trebuie indeplinite de produs.

Un proces tehnologic de asamblare este compus din: operatii; faze; manuiri.
Componentele procesului tehnologic sunt prezentate in tabelul 1.2.

Prezentam, spre exemplificare, operatia de presare manuala a unei bucse intr-un alezaj
(fig. 1.2.), care cuprinde urmatoarele faze:

P pregatirea pentru asamblare (introducerea prin ghidaj, centrarea);

P baterea propriu-zisa;
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» controlul operatiei.

@
|

VS

| .
! JFig. 1.2. Operatia de presare manuala a unei bucse intr-un alezaj

Tabelul 1.2.

|Nr.crt. Componenta procesului Caracterizare

Operatia de asamblare

Faza de asamblare : e SR e B

Manuirea

Pentru realizarea fazei, se efectueaza o seric de manuiri (reglarea, centrarea, baterea etc).
Toate operatiile si fazele realizate in cadrul unui proces tehnologic de asamblare sunt
mentionate intr-o fisd speciald, numitd plan de operatii.

Proiectarea unui proces tehnologic de asamblare se realizeaza in scopul rezolvarii
urmatoarelor cerinte:

P realizarea unei succesiuni a asamblarii pieselor, subansamblurilor i a ansamblului in
totalitate;

P alegerea celor mai economice procedee de realizare si de verificare a operatiilor de
montaj;

P stabilirea sau proiectarea utilajelor si a dispozitivelor necesare la montaj, la control si
transport;

P stabilirea numarului de personal care va participa la realizarea ansamblului.

Orice proces tehnologic trebuie sa fie astfel proiectat, incat sa asigure realizarca
prescriptiilor tehnice cerute de proiect si a normelor de precizie si rigiditate, cu un cost cat mai
mic cu putinta.

Pentru proiectarea procesului tehnologic de asamblare mecanica, este necesar sa se
intreprinderii cu magini-unelte, scule, dispozitive, verificatoare. in ceea ce priveste existenta sau
inexistenta unei anumite dotari cu echipament tehnic a unei intreprinderi, pot fi evidentiate
doua situatii distincte:

a) Tn cazul unei ntreprinderi existente, Thainte de a se trece la elaborarea tehnologiei,
tehnicianul trebuie sa cunoasca in principiu echipamentul tehnic din inzestrarea intreprinderii,
intrucét, in functie de acest echipament, urmeaza a fi proiectat procesul tehnologic.

b) Pentru o intreprindere ce urmeaza a fi construita, proiectarea tehnologiei de obtinere a
celor mai importante produse este aceea care determina achizitionarea diferitelor utilaje, scule
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etc; Tn acest caz, se poate vorbi deci despre o dotare cu echipament tehnic a intreprinderii 1

raport cu tehnologia proiectata.

Realizeaza Portofoliul elevului, in care sa sistematizezi
cunostintele dobandite pe parcursul anului scolar, urma-
rind planul de mai jos:

a.  Lista continutului portofoliului, care include titlul
fiecdrei lucrari si numarul paginii la care se gaseste;

b. Lista lucrarilor de laborator incluse in portofoliu,

importanta fiecareia si modul in care se articuleaza intre
ele, intr-o viziune de ansamblu a elevului;

¢. Lista standardelor de evaluare si competentele ce
trebuie realizate la aceasta discipling;

d. Trei lucrdri scrise, corectate de profesor, in care

acesta ofera explicatii si recomandari, privind continutul
corect si eventualele erori;

e. Un dictionar in care sunt explicati cei mai uzuali
termeni de specialitate;

f.  Referate;

g. Informatii suplimentare despre tehnologia de fa-
bricare a produsului studiat;

h. Autoevaluarea;

i. Temele de acasa;

j. = Fise de documentare independents;

k. Bibliografie.
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2.DOCUMENTE TEHNOLOGICE
NECESARE REALIZARII OPERATIEI DE ASAMBLARE

Documentele tehnologice necesare proiectarii procesului de asamblare sunt: fisa
tehnologica, planul de operatii, ciclograma asamblarii.

Pentru obtinerea calitatii ansamblurilor, dar si a unui cost scazut, sunt necesare
documentele tehnologice prezentate in schema urmatoare:

Schema lanturilor de dimensiuni este necesara pentru stabilirea succesiunii
operatiilor de asamblare, dar si pentru realizarea functionalitatii ansamblului. De realizarea
corectd a lantului de dimensiuni depinde si economicitatea in realizarea produsului.

Schema de asamblare este succesiunea naturald si logica a operatiilor de asamblare,

intocmita dupa o analiza completa a operatiilor de asamblare a grupelor si a subansamblurilor.
Schemele de asamblare se intocmesc, de reguld, atunci cand productia este de serie sau
de masa si, prin urmare, asamblarea se realizeaza simultan, la mai multe locuri de munca si de
catre mai multe echipe. in cazul productiei de unicate a unor produse complicate, se intocmeste,
de asemenea, schema de asamblare.
Pentru exemplificare, sd consideram operatia de asamblare pe butuc a unei roti dintate
melcate (fig. 2.1.).

O——(0—®

Fig. 2.1. Schema de asamblare
butuc-roata melcata

Din analiza

ansamblului, se observa ca acesta se compune din:

1 - butucul rotii melcate;

2 - roata melcata;

3 - suruburi de fixare;

4 - inel de siguranta;

5- piulita.

Realizarea ansamblului propus spre studiu se face In modul urmator: coroana melcata
este Tmbinatd cu butucul prin intermediul flansei, care are rol de centrare. Pentru fixarea
ansamblului, prin gaurile realizate la prelucrare, se introduc suruburile de fixare (3), se
monteaza inelul de siguranta (4) si, la sfarsit, piulita (5).

Dupa ce a fost intocmitd schema de asamblare, se trece la realizarea de catre tehnolog a
fisei tehnologice si a planului de operatii. Cu ajutorul acestora, sunt stabilite ordinea operatiilor
de asamblare si impartirea pe faze.

Tot acum, sunt stabilite utilajele de lucru, timpii necesari pentru realizarea operatiilor si a
fazelor, precum si totalitatea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor necesare.

Elaborarea documentatiei tehnologice face necesara, in unele etape, cunoasterea gradului
de calificare a cadrelor. Se impune deci ca, nainte de a se trece la proiectarea tehnologiei de
asamblare mecanica, tehnologul sa fie in posesia unor date privind calificarea cadrelor
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existente. In functie de acest element, se stabileste o asemenea varianti tehnologica care si
permita realizarea produsului in conditiile precise de proiectant, dar la un cost cat mai scazut.

Ridicarea nivelului de calificare a cadrelor trebuie sa constituie o problema importanta
pentru fiecare Iintreprindere, aceasta avand insemnate consecinte asupra costului si
productivitatii.

Documentele tehnologice necesare proiectarii procesului de asamblare sunt: fisa
tehnologica, planul de operatii si ciclograma asamblarii.

Fisa tehnologica este intocmita atunci cand produsul este realizat in productie de unicat
sau in serie mica. Cu ajutorul ei, sedau indicatii referitoare la procesul de asamblare a
masinilor, a dispozitivelor, precum si a subansamblurilor componente. Fisa tehnologica
cuprinde ordinea operatiilor, fara defalcarea lor pe faze de realizare.

Planul de operatii este intocmit la productia de serie si de masa. El contine in mod
detaliat toate etapele ce trebuie parcurse pentru realizarea ansamblului.

Planul de operatii contine un studiu in detaliu al procesului tehnologic de asamblare si
este adeseori Insotit de desene pentru operatii.

Planurile de operatii contin:

» numerele de ordine ale operatiilor;

» fazele succesive ale montarii;

» indicatii privind sculele, dispozitivele si verificatoarele necesare realizarii unei
operatii;

» norma de timp si gradul de calificare a celui ce executd operatia.

Ciclograma asambldarii este o reprezentare grafica a operatiilor de asamblare, in
ordinea succesiunii acestora, raportate |a timpul necesar executarii lor. Ele au o mare importanta
la productia de serie mare, dar si in cazul asamblarii pe banda.

Din punctul de vedere al momentului realizarii asamblarilor, acestea pot fi:

» asamblari succesive (fig. 2.2., a), cand operatiile se succed,

» asamblari paralel-succesive (fig. 2.2., b), cand o parte din operatiile de asamblare se
realizeaza in acelasi timp.

Ciclogramele indica si caile de reducere a timpului de asamblare si, deci, ale costului
acestei operatii. Aceste cai pot fi:

» reducerea timpului necesar fiecarei operatii;

» suprapunerea unui numar cat mai mare posibil de operatii.
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il Fig. 2.2. Ciclograme

COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

APLICATII

Raspunde urmatoarelor cerinte:

1. Enumera documentele tehnologice necesare proiectarii unui proces
tehnologic de asamblare.

2. Defineste ansamblul general si enumera componentele sale.

3. Defineste fazele succesive necesare pentru realizarea unui
subansamblu.

o1 &~

. Defineste asamblarea si procesul tehnologic de asamblare.
. Defineste s1 caracterizeaza etapele procesului tehnologic de

asamblare.
6. Analizeaza elementele de cotare necesare executiei rotii dintate din
desenul alaturat.
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Calitatea asamblarii este direct legata de calitatea realizarii reperelor componente. Reperele
care nu corespund conditiilor tehnice impuse in desenul de executie influenteaza negativ

calitatea asamblarii si pericliteazd buna functionare, precum si durata de functionare a
ansamblului.

Lipsa de precizie a reperelor asamblate este cauzata de:
P abateri ale organelor asamblate rezultate din erorile de prelucrare;
P abateri datorate asezarii necorespunzatoare a reperelor;
P abateri ale grupelor pieselor in miscare.

Erorile de prelucrare ale reperelor sunt limitate de tolerantele prescrise pentru
dimensiunile suprafetelor si de corelatiile dintre ele.
Erorile de pozitie ale pieselor apar ca erori ale lantului de dimensiuni, al carui element de
inchidere va avea o eroare ce nu trebuie sa depaseasca tolerantele prescrise.
Abaterile datorate pozitionarii necorespunzatoare a unor repere sunt considerate erori
grosolane, care sunt datorate neglijentei sau neatentiei.
Abaterile grupelor de repere in miscare sunt legate atat de starea de dezechilibru a maselor
in miscare, cat si de aparitia vibratiilor.

3.PRECIZIA DE PRELUCRARE S| ASAMBLARE
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3.1. Abateri dimensionale, de forma si de pozitie

Calitatea pieselor si a produselor finite este determinata de valorile reale ale parametrilor
chimici, fizici, mecanici sau geometrici.

Organele de masini sunt corpuri geometrice care au forme variate, care depind de:

» tipul suprafetelor care le compun;

» dimensiuni;

P pozitia reciproca a suprafetelor;

» distantele dintre suprafete;

» gradul de netezime al suprafetelor.

Tn procesul tehnologic de asamblare, din mai multe piese finite se obtine un produs finit
(aparate, masini, instalatii). Datorita faptului ca in timpul obtinerii unui produs finit intervin un
numar mare de factori obiectivi si subiectivi (de exemplu, imperfectiunile mijloacelor de lucru
sau de control), piesele si produsele finite identice se deosebesc unele de altele, dar si de piesa
sau de produsul teoretic.

Precizia prelucrarii reprezinta gradul de asemanare a piesei sau a produsului realizat, fata
de piesa sau produsul proiectat. Cresterea gradului de apropiere, deci cresterea preciziei se face
prin impunerea in proiect a unui numar de conditii functionale.

Din punct de vedere geometric, precizia prelucrarii pieselor si precizia asamblarii iau in
considerare urmatoarele aspecte:

» precizia dimensiunilor (liniare si unghiulare);

P precizia formei geometrice a suprafetelor;

P rugozitatea suprafetelor (libere sau in contact).

3.2. Precizia dimensionala

Prin dimensiune se intelege marimea care exprima valoarea numerica a unei lungimi, in
unitatea de masura aleasa.

Cota este dimensiunea inscrisa pe desenul de executie.

Dimensiunile, in general, pot fi de mai multe tipuri:

1. Dimensiunea nominala notatd cu N, este stabilitd prin calcul si are aceeasi valoare
pentru arbore si alezaj in asamblarea considerata (fig. 3.1.).

» Arbore - denumire conventionald a oricarei suprafete exterioare, chiar dacd nu este
cilindrica (la montaj, piesa cuprinsa).

» Alezaj - denumire conventionald a oricarei suprafete interioare a unei piese, chiar daca

nu este cilindrica (la montaj, piesa

Camp de toleyantdi la alezaje Cuprinzétoare).

e 5 / Camp de toleranta la arbori

%////// / Linia zero (linig de referintiy

~ i : =
0 - AW - 0
5 = = 5| — 1 [Nl ~
5l | s $

77777 Fig. 3.1. Reprezentarea dimensiunilor,

a b abaterilor si tolerantelor: a - cazul

alezajelor; b - cazul arborilor
2. Dimensiunea limita admisibila maxima sau minima - reprezinta dimensiunile care au

rolul de a asigura functionarea in conditii bune a pieselor.
3. Dimensiunea medie este semisuma dimensiunilor limita.
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4. Dimensiunea efectiva este valoarea obtinuta prin prelucrare si pusa in evidenta prin
masurare.

Conventional, se folosesc urmatoarele notatii:

» - litere mari pentru dimensiunile alezajelor;

» - litere mici pentru dimensiunile arborilor.

Pentru reprezentarea din figura 3.1., piesele sunt considerate bune, daca:
dmin <def<dmaXs
Dmin <Pef<1)max

In situatia in care :

@) def < dpin SaU Des > Dyax, Pi€sa este rebut irecuperabil;

D) des > dmin SaU D¢y < Diin, piesa este rebut recuperabil;

C) def = dpeq SaU Def = Dyysq, atunci precizia este optima.

Abaterea reprezinta diferenta algebrica dintre dimensiunea considerata (dmin, C/max, def)
Si dimensiunea nominala corespunzatoare si se noteaza cu A, respectiv a.

Abaterile sunt de doua feluri:

1. Abatere limita (as- abatere superioard, a; - abatere inferioard) este diferenta algebrica
dintre dimensiunile limita si dimensiunea nominala.

Aplicand relatiile de calcul pentru arbori in situatia din figura 3.1 se obtin urmatoarele
relatii:

1) pentru alezaje: As= Dpax - N; Dpax= N + Ag;

Ai = Dmin'N; Dmax:N + Ai;
2) pentru arbori:  as = dmax - N; dnax = N + A,
i = Umin-N;  dpin=N + a;.

2. Abatere efectiva este diferenta algebrica dintre dimensiunea efectiva si dimensiunea

nominala.
Aef = Def'N; Def =N+ Aef;
Aef = def'N; def =N+ Aef,

Dupa masurare, putem ajunge la urmatoarele situatii:

- cand ags > as si Aer < Aj, piesa este rebut recuperabil;

- cand ag > a;, si Aef > A, piesa este rebut irecuperabil.

Abaterile se reprezintd in raport cu linia zero (linie de referintd, care reprezinta
dimensiunea nominala,N).

Abaterile pot avea valori pozitive, negative sau zero.

Toleranta este diferenta dintre dimensiunea maxima si dimensiunea minima (diferenta
dintre abaterea superioara si abaterea inferioara). Toleranta are totdeauna valori pozitive.

Aplicand relatiille de calcul pentru tolerante in situatia din figura 3.1., se obfin
urmatoarele relatii:

1) pentru alezaje:

T =Diex - Dmin = (N + Ag) - (N + A)) =A-A;
1 S 2) pentru arbori:
Ul t=0max-Omin=25-8;
L T e <| “7  Campul de toleranta (fig. 3.2.) este zona
g i ~cuprinsa intre cele doua dimensiuni limita.

]

D max

’

D min
»
Dmin [T
D max

Fig. 3.2. Pozitionarea abaterilor si a tolerantelor fata
de dimensiunea nominala (zero):
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a - cazul alezajelor; b - cazul arborilor

3.3. Precizia de prelucrare. Abateri specifice

Precizia de prelucrare dovedeste in ce masurd au fost respectate, in procesul de
prelucrare, indicatiile prevazute in desenul de executie al unei piese.

Precizia de prelucrare se refera la:

» forma geometrica a piesei;

» precizia dimensionald;

» pozitiile reciproce ale suprafetelor;

» calitatea suprafetelor.

Pentru prelucrarea cu o precizie ridicata a organelor de masini se cere, in primul rand, ca
masinile-unelte la care se efectueaza prelucrarea sd poata asigura precizia corespunzatoare.

Gradul de precizie la care trebuie executate organele de masini se stabileste de catre
constructor. Pentru stabilirea preciziei, se iau in considerare:

» nivelul tehnic care se cere masinii;

» conditiile in care se construieste;

P asigurarea functionarii pe o anumita durata de timp.

In ansamblul unei masini, al unui utilaj sau al unei constructii mecanice, piesele ocupa
anumite pozitii determinate de rolul pe care 1l indeplinesc in acesta. Pozitiile pot fi fixe sau se
pot schimba, prin miscari simple sau complexe a unora in raport cu altele.

Asamblarea pieselor unei constructii mecanice trebuie sa se facd in asa fel incat sa se
asigure la actiunea reciproca pozitia pieselor in timpul functiondrii constructiei.

Daca vom considera o imbinare prin ajustaj, pentru a fi siguri de caracterul ajustajului,
trebuie sa se indice gradul de precizie pentru prelucrare, inca din faza de proiectare.

Prelucrarea mecanicd a organului de masinad determina gradul de precizie a acestuia.

Daca asamblarea se poate efectua fara a mai fi nevoie de anumite lucrari de ajustare,
inseamna ca piesele au fost executate cu precizii dimensionale i de forma incadrate in limitele
de toleranta stabilite.

Tn aceasta situatie, piesele se pot schimba sau se pot intrebuinta la asamblare, pentru
oricare din ansamblurile fabricate. in aceste conditii, inscamna ca piesele sunt interschimbabile.
Interschimbabilitatea cere ca suprafetele principale si auxiliare ale pieselor sa fie prelucrate cu
precizie, in limitele de tolerantd prescrise. Practic, pot exista cazuri de piese cu precizie de
prelucrare corespunzatoare unei interschimbabilitati totale, partiale sau limitate.

Incadrarea ntr-una din aceste categorii de precizie de prelucrare este determinati de
conditiile economice.

Abateri de prelucrare

Calitatea unei piese prelucrate este determinata de o serie de factori geometrici, fizici,
mecanici etc.

Precizia elementelor geometrice este determinata de precizia de prelucrare a piesei, prin
aceasta Intelegandu-se gradul de corespondenta a parametrilor geometrici ai piesei finite, in
raport cu parametrii fixati constructiv, care sunt indicati in desen.
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Diferentele dintre acesti parametri sunt abaterile de prelucrare. Abaterile se pot referi la:

- dimensiuni;

- forma geometricd (macrogeometria);

- pozitia reciproca a suprafetelor;

- calitatea suprafetei (microgeometria).

Abateri dimensionale

Dimensiunile determind marimea, forma si pozitia reciprocd a suprafetelor corpurilor
geometrice, deci si a pieselor care formeaza ansamblul unei constructii mecanice. Acest lucru
este generat de faptul ca organele de masini sunt combinatii de diferite corpuri geometrice, care
sunt limitate de suprafete plane, curbe sau oarecare.

Dintre dimensiunile caracteristice unei piese, cea mai mare importantd o au cele care
determina pozitia si functiunea piesei in cadrul masinii.

Tn aceasta categorie, se incadreaza urmatoarele:

» dimensiunile elementelor lantului cinematic al unei masini (lungimea unui levier,
diametrul unei roti de transmisie etc);

» dimensiunile suprafetelor principale si auxiliare;

» dimensiunile determinate de sarcinile statice si dinamice (diametru, grosime etc).

O alta categorie este formatd din dimensiunile auxiliare, folosite pentru pozitionarea
piesei pentru prelucrare si dimensiunile libere.

Din punct de vedere constructiv, prezintd importanta abaterile ce pot aparea la
dimensiunile care determina pozitia si functiunea piesei in cadrul masinii. Din punct de vedere
tehnologic,au importanta erorile la dimensiunile auxiliare, deoarece prin ele se pot influenta
abaterile dimensiunilor de la pozitia si functiunea piesei in cadrul masinii. Dimensiunile libere
nu au niciun fel de importanta din punct de vedere tehnologic sau din punct de vedere
constructiv.

Prin standarde de stat, sunt stabilite valorile abaterilor dimensionale admisibile.

Abateri de la forma geometrica

Abaterile de la forma geometrica pot fi:

P abateri referitoare la forma cilindrica a piesei;

P abateri care provin din diferenta dintre razele de curbura din acelasi plan.

Aceste diferente determind o forma ovala (fig. 3.3.) sau poligonalad (fig. 3.4.), in locul
formei cilindrice dorite.

3

Fig. 3.3. Abateri de la forma ovala Fig. 3.4. Abateri de la forma poligonala
De remarcat este faptul ca aceste abateri nu sunt sesizate de multe ori la masuratori, din
cauza simetriei lor. Daca se folosesc aparate cu doua puncte de contact (sublerul), masurarea se
face numai dupa un diametru, dar aceste abateri nu pot fi detectate.
Ovalitatea se poate constata prin intermediul micrometrului.
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Forma poligonalad se poate verifica cu ajutorul unui ceas comparator, fixand piesa intre
varfuri sau pe o placa de trasat.

Erorile privind rectilinitatea generatoarei cilindrului fac ca piesa cilindrica sa apara sub
forma:

» convexa (butoi) (fig. 3.5.);

» concava (mosor) (fig. 3.6.);

» cu axa curba (fig. 3.7..);

» cu forma conica (fig. 3.8.).

\ ) \ ")
Fig. 3.5. Abateri de la forma Fig. 3.6. Abateri de la forma
cilindrului. Convexitate cilindrului. Concavitate

Pentru piesele care au suprafetele de asamblare plane, apar abateri in ceea ce priveste
rectilinitatea si planitatea.
Abaterile privind rectilinitatea se refera la profilul suprafetei.

Fig. 3.7. Deformatia curbai a Fig. 3.8. Conicitate
axei piesei

Profilul suprafetei rezultd din intersectia suprafetei prelucrate cu un plan ideal,
perpendicular pe ea. Eroarea de rectilinitate se refera la toata lungimea liniei de intersectie sau
pe o anumitd lungime a ei.

Abaterea de la planitate se defineste ca o abatere de la rectilinitate, in toate directiile
suprafetei prelucrate.

Abateri de la pozitia reciproca a suprafetelor

Precizia pozitiei reciproce a suprafetelor ce limiteaza o piesd este determinata de
marimea abaterilor care apar.

Abaterile de la pozitia reciproca a suprafetelor se refera la:

» coaxialitate;

» bataie radiala;

» bataie frontala;

» neparalelism;

P abatere de la pozitia axelor;

» perpendicularitate.
Abaterea de coaxialitate se refera la abaterea care exista intre axele a doua gauri (fig. 3.9., a)
sau a doud suprafete cilindrice (fig. 3.9., b).

|
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JFig. 3.9. Abateri de la coaxialitate
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Bataia radiala se refera la diferentele dintre distantele de la suprafata prelucratd a

piesei, la axa. Se considera de acelasi fel si coaxialitatea abaterilor de forma (fig. 3.10.).
Q95

Fig. 3.10. Bataia radiala
Bataia frontala se referd la diferentele dintre distantele suprafetei frontale a piesei pana
la un plan perpendicular pe axa, masurate paralel cu axa (fig. 3.11.).
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Fig. 3.11. Bataia frontala
Abaterile privind paralelismul sunt caracterizate prin diferenta dintre dimensiunile

distantelor de la o axa la alta, de la o axa la o suprafatd sau distanta dintre doud suprafete (fig.
3.12).
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Fig. 3.12. Abateri de la paralelism
Erorile privind perpendicularitatea se refera la abaterile de la unghiul drept, format de
doud suprafete plane (fig. 3.13., a) sau de doua axe (fig. 3.13., b.).

Fig. 3.13. Abateri de la perpendicularitate
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC

Nume Si Prenume Elev

Clasa

Data

SLATINA - OLT

APLICATII
1. Gradul de asemanare a piesei sau a produsului realizat fata de
piesa/produsul proiectat se numeste:

a) rugozitate;

b) precizie dimensionala;

C) precizia prelucrarii;

d) precizia formei geometrice.

2. Marimea care exprimda valoarea numericd a unei lungimi, in
unitatea de masura aleasa, se numeste:

a) planitate;

b) precizie dimensionala;
C) precizie de prelucrare;
d) dimensiune.
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3. Denumirea conventionala a unei suprafete exterioare a unei piese,
chiar daca ea nu este cilindrica, este:

a)alezaj;

b) arbore;

C) suprafata prelucrata;

d) bucsa.

4. Denumirea conventionald a unei suprafete interioare a unei piese,
chiar daca ea nu este cilindrica, este:

a) arbore;

b) piesa interna;

c) alezaj;

d) bucsa.

5. Dimensiunea care are rolul de a asigura functionarea in conditii
bune a pieselor se numeste:

a) dimensiune efectiva;

b) dimensiune medie;

C) dimensiune limita admisibila;

d) abatere.

6. Dimensiunea notata cu N in teoria preciziei prelucrarii, care este
stabilita prin calcul si care are aceeasi valoare pentru arbore si alezaj se
numeste:

a) dimensiune nominala;

b) dimensiune limita;

c) lungime;

d) precizie dimensionala.

1. Valoarea dimensionala obtinuta prin prelucrare reprezinta:

a) dimensiunea limita;

b) dimensiunea nominala;

) dimensiunea efectiva;

d) abatere.

8. Diferenta dintre valoarea maxima si cea minima a unei dimensiuni
s€ numeste:

a) toleranta;

b) abatere efectiva;

Cc) abatere limita;

d) precizie dimensionala.
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9. Distanta maxima dintre profilul efectiv si dreapta adiacenta la
acesta se numeste:

a) planitate;

b) rectilinitate;

c) abatere de la rectilinitate;
d) diferenta de nivel.

Realizeaza pentru Portofoliul elevului o schema recapitulativa
pentru tipurile de abateri specifice.

4. METODE DE ASAMBLARE

Proiectarea procesului tehnologic de asamblare este legata de cunoasterea unor elemente
numite generic ,,date initiale", care se refera la: e e B

1) documentatia tehnica de baza;

2) caracterul productiei si marimea lotului;

3) desenul de executie a semifabricatului;

4) echipamentul tehnic disponibil;

5) nivelul de calificare a cadrelor;

6) alte conditii de lucru.

4.1.Tehnologia realizarii subansamblurilor

Succesiunea de realizare a unui proces de asamblare este urmatoarea:

» alegerea pieselor;

» controlul pieselor in vederea stabilirii corespondentei dimensionale si de calitate;

» transportul pieselor la locul de asamblare;

P pregatirea pentru asamblare;

P asamblarea initiala si verificarea acestei asamblari;

» asamblarea finala;

» reglarea ansamblului si efectuarea probei de functionare.
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Operatiile de alegere si de verificare a pieselor se aplica, in general, in cazul seriei mici
sau al productiet de unicate, deoarece la aceste ansambluri nu se aplicd principiul
interschimbabilitatii.

Pregatirea pieselor pentru asamblare necesita realizarea unei serii de operatii, cum ar fi:
retusarea, razuirea, rodarea, lepuirea, lustruirea, gaurirea, fileta-rea, spalarea etc.

Asamblarea propriu-zisa se poate realiza manual sau mecanizat, folosindu-se sau nu o serie de
dispozitive sau scule.

4.2. Tipuri de procese de productie

La asamblare, se deosebesc trei tipuri de procese de productie:

» productie individuala;

» productie de masa. Caracteristicile tipurilor de productie sunt prezentate in tabelul 4.1:
Tabelul 4.1.

Nr. crt. Tipul de productie Caracterizare

Productia individuald

Productia de serie

Productia de masa

4.3. Proiectarea procesului de asamblare
Tn proiectarea procesului de asamblare sunt luate in considerare urmitoarele date
initiale:

» programul de productie;

» termenele de livrare;

» conditiile tehnice de realizare;

P precizia si rigiditatea produsului;

» conditii tehnice speciale necesare procesului de asamblare.

Pentru inceperea unui proces tehnologic de asamblare, sunt necesare:

» intocmirea schemei de asamblare si de succesiune a operatiilor si a fazelor de
montare;

» alegerea procedeului de asamblare, in functie de conditiile tehnice existente,
programul de productie, termenele de livrare, precizia lantului de dimensiuni, caracteristicile si
complexitatea componentelor;

P stabilirea sculelor, a dispozitivelor si a instrumentelor de masurat;
P stabilirea schemei de control si a conditiilor de receptie;

» stabilirea conditiilor de rodaj a produsului.

Asamblarile mecanice sunt de doud tipuri: stafionara si mobila.
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ASAMBLAREA STATIONARA

N
'4

cu ritm liber cu ritm impus

cu ritm liber cu ritm impus

Asamblarea stationara

Prin acest procedeu, montarea ansamblului se realizeaza la acelasi loc de munca, de catre
o singura echipd de muncitori. Muncitorii folosesc setul de scule, dispozitive si verificatoare cu
care a fost dotat locul de munca.

Tn aceasta situatie, asamblarea se realizeaza intr-o singura operatie concentrati, iar piesa
de baza paraseste locul de munca numai in faza de produs finit.

Datorita imobilitatii produsului pe parcursul asamblarii, precizia de montare este mai
bine asiguratd. Acest mod de montaj este recomandat in special in situatia in care piesa de baza
nu este suficient de rigida pentru a se evita deformatiile elastice sau permanente. Investitiile
pentru instalatii speciale de transport sunt evitate.

Tn tabelul 4.2. sunt prezentate avantajele, dezavantajele si tipurile de asamblari stationare.
Pentru a se realiza o durata uniforma de montare, la fiecare loc de munca se combind 2-3
operatii diferentiate, care pot fi executate de aceeasi echipa. Prin aceastd metoda, creste
productivitatea muncii, scade spatiul necesar asamblarii si se permite un control eficace al
calitatii si al ritmului cu care este efectuata fiecare operatie.

Tabelul 4.2.
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Tipuri de asamblare

stationard Caracteristici

Domenii de aplicare Dezavantaje

) | - este simplé din punctul de vedere al organizarii lucrarilor;

| - instalatiile de transport sunt universale;
| - se poate folosi orice metodd de montaj pentru asigurarea lanfului
| dimensional;
| - se poate asigura o bund precizie a pozitiei reciproce a pieselor,
chiar si in cazul in care piesa de baza nu are o rigiditate foarte
buna;
- productivitatea muncii poate fi imbunatatita prin diviziunea
| asambldrii, obtinandu-se si o crestere a calitatii asamblarii, suban-
| samblurile realizandu-se in puncte diferite de lucru, de unde sunt
aduse la locul asamblarii generale;
- timpul de lucru nu este impus, ci variabil, de la produs la produs,
ceea ce conduce la termene de livrare incerte si deci greu de
planificat.
- se aplicd la piese grele;
- operatia concentrata se imparte in operatii diferentiate, realizate
| in mai multe puncte de lucru;
- fiecare operatie este executata de catre o echipa de muncitori;
- migcarea este asiguratd de catre o echipa de muncitori, care se
va muta la alt loc de muncd, unde va efectua aceeasi operatie;
durata asamblarii este impusa prin migcarea unui mecanism-
| carucior cu actionare mecanicd; banda transportatoare — deci
~ | unitatea care se monteaza ~ trece de la un loc de munca la altul, la
| intervale de timp planificate in prealabil;
| - permite controlul asupra procesului de asamblare, dar si
certitudinea termenului de livrare.

- necesita spatii mari de lucru;
- necesita o bund organizare

a aproviziondrii cu piese $i cu
subansambluri;

- necesita muncitori cu o
calificare profesionala ridicata
si cu mobilitate profesionala.

Asamblarea mobila

Asamblarea mobila se aplica la productia de serie mare si de masa. Este caracterizata prin
faptul ca asamblarea se executd pe etape, la mai multe locuri de munca, piesele si
subansamblurile deplasandu-se de la un post la altul, cu ajutorul benzilor transportatoare de
carucioare etc.

La acest tip de asamblare, la fiecare loc de munca se executa una sau mai multe operatii.
Operatiile realizate la un loc de munca se repeta si, de aceea, muncitorii se specializeaza doar in
operatiile pe care le executd. Locul de munca este dotat cu sculele si cu dispozitivele strict
necesare operatiilor executate.

Asamblarea mobila cu ritm liber se aplica la productia individuala sau cea de serie
micad, in special pentru operatii de ajustare sau de reglare. in acest caz, produsul este deplasat
intermitent, cu mijloace mecanizate sau cu mijloace manuale, de la un loc de munca la altul.
Pentru asamblare, se folosesc dispozitive speciale, atunci cand acest lucru este absolut necesar.
Piesele care intra Tn ansamblu trebuie prelucrate cu atentie, din punctul de vedere al preciziei
dimensionale, pentru a nu ingreuna ajustarea si reglarea.

Acest tip de asamblare este dificil de proiectat din punctul de vedere al incarcarii
posturilor de lucru. Operatiile complicate de asamblare care nu se pot integra in circuit fara a
strangula productia vor fi executate separat.

Aceasta metoda permite selectionarea muncitorilor dupa complexitatea si importanta
lucrarilor, iar productivitatea creste datorita angrenarii succesive in efectuarea operatiilor.

Asamblarea mobila cu ritm impus este considerata metoda cea mai perfectionata de
asamblare. Ea are o productivitate ridicatd, inlatura timpii morti pentru deplasarea sculelor si a
dispozitivelor si reduce costurile.

Piesele si subansamblurile se deplaseaza prin fata posturilor de lucru cu o viteza
determinata, continuu sau intermitent.
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Pentru transport, se folosesc in general benzi transportoare, carucioare suspendate pe
monosine, cabluri sau dispozitive speciale, de transport mecanizat.

4.4. Metode de asamblare

Pentru realizarea preciziei prescrise de proiect referitoare la pozitiile reciproce ale
pieselor si ale sub-ansamblurilor, se poate folosi una din metodele de asamblare din schema
alaturata:

Pentru alegerea metodei de asamblare, se tine seama de caracterul productiei, dar si de
organizarea acesteia.

(@ | P! )
: : I\.lletodg‘ or . £ I\'/Ietod'fa‘ ... 3. Metoda sortdrii 54 R T
interschimbabilitatii - interschimbabilitatii alaselor 4. Metoda regldrii 5. Metoda ajustarii

totale partiale :
‘
L | bR R

4.4.1. Metoda interschimbabilitatii totale

Asigurd imbinarea componentelor, fara sd fie necesara o prelucrare sau o ajustare
suplimentara. La aceasta metoda de asamblare, piesele nu sunt selectionate, deoarece jocul sau
strangerea rezulta direct dupa asamblare, in tolerantele prescrise.

Metoda se aplica la productia de serie mare si de masa, deoarece precizia creste, ca
urmare a aplicarii unor metode de prelucrare precise si a dotdrii cu scule, dispozitive si
verificatoare corespunzatoare.

Elementul de baza care intra in calcul la aceasta metoda este toleranta totala. Pentru a fi
indeplinitd conditia interschimbabilitatii totale, trebuie s fie indeplinite urmatoarele conditii:

a) Valoarea tolerantei elementului de inchidere trebuie sa fie egala cu suma marimilor
tolerantelor celorlalte elemente ale lantului de dimensiuni, suma fiind consideratd in valoare
absoluta.

b) Piesele care fac parte din acelasi lant de dimensiuni sunt executate in limitele acestor
tolerante.

Metoda interschimbabilititii totale se recomanda n urmatoarele cazuri:

» cand se cere o precizie mare, la un numar mic de elemente;

» cand ansamblul contine un nu mar mare de elemente, dar cu o precizie scazuta.

Avantajele acestel metode de asamblare sunt urmatoarele:

P este o metoda simpla si economicd, deoarece nu sunt necesare operatii de sortare si de
ajustare a pieselor;

» la asamblare, pot fi folositi muncitori cu calificare relativ redusa;

P> existd posibilitatea Tnlocuirii rapide a pieselor uzate sau deteriorate, atat in timpul
asamblarii, cat si in timpul exploatarii;

» lucrarile de normare sunt mult simplificate,

existand posibilitatea introducerii unor norme tehnice precise pentru asamblare;

» prin aplicarea acestei metode, creste mult productivitatea muncii, deci scade costul
produselor.

Dezavantajele metodei sunt:
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» metoda nu poate fi folosita la asamblarea pieselor de dimensiuni mici, atunci cand este
necesara respectarea unor tolerante foarte precise;

P prin aceastd metoda nu se pot obtine ansambluri de precizie ridicata;

» asamblarea unor piese este dificila din cauza formei complicate.

4.4.2. Metoda interschimbabilitatii partiale

Asigura precizia de inchidere numai pentru o parte a elementelor lanfului de dimensiuni,
fara sa existe o sortare sau o ajustare prealabild. Prelucrarea pieselor pentru acest tip de
asamblare se face 1n tolerante foarte largi, ceea ce face ca metoda sa fie foarte economica.

Metoda se aplica la productia de serie, iar elementele de inchidere ce raman in afara
preciziei prescrise sunt ajustate sau se regleaza cu compensatoare.

4.4.3. Metoda sortarii pieselor

Permite executarea pieselor in tolerante largi. Precizia necesara este obtinutd prin
sortarea pieselor dupd dimensiunile efective, in mai multe grupe, cu tolerante restranse. Din
aceasta cauza, piesele cuprinse intr-o grupa vor avea abateri mai mici decat cele care au fost
prescrise.

La aceastd metoda, factorul principal il reprezinta sortarea pieselor, care se poate
realiza prin urmatoarele metode:

a) metoda sortarii individuale;

b) metoda sortarii pe grupe;

C) metoda sortarii combinate.

a) metoda sortarii individuale constd 1n alegerea piesei cuprinse, dupa alegerea piesei
cuprinzdtoare, deci dimensiunile piesei alese se vor incadra in dimensiuni limitd stabilite.
Putem spune cd la aceastda metoda se alege o piesa si apoi, ludndu-se ca bazd marimea
ajustajului pentru o imbinare data, se alege cea de-a doua piesa.

Aceasta metoda prezinta dezavantajul stabilirii dimensiunilor pieselor la montaj.

b) metoda sortarii pe grupe se aplica atunci cand piesele asamblate sunt prelucrate in
tolerante largi, dar imbinarea se face cu jocuri sau cu strangeri limitate. Aceasta metoda se
poate aplica la productia individuala sau de serie mica. Sortarea pieselor se face cu ajutorul
calibrelor sau a dispozitivelor limitative. Cand metoda se aplica la serie mare sau de masa,
sortarea pieselor se face cu ajutorul automatelor de sortare.

Selectia pieselor cu ajutorul automatelor este indicata datoritd preciziei dimensionale
foarte mari (de ordinul micrometrilor), dar si datorita productivitatii crescute.

Avantajele metodei constau in evitarea jocurilor sau a strangerilor la limitele inferioare, iar ca
dezavantaje, mentionam: majorarea pretului, datorita sortarii pieselor, precum si limitarea
interschimbabilitatii.

c¢) metoda sortdarii combinate constd in alegerea pieselor prin metoda sortarii
individuale, dupa sortarea pe grupe.

4.4.4. Metoda de asamblare dupa principiul reglarii

Permite obtinerea preciziei prescrise, prin introducerea in constructia mecanismelor a
unor compensatoare ce permit variatia dimensiunilor unui element al asamblarii.

Acest lucru se poate realiza in doua moduri, si anume:

- prin introducerea unor piese in lantul de dimensiuni (inele, rondele, adaosuri etc);

- prin schimbarea pozitiei unei piese (deplasare, rotire etc).

Metoda prezinta avantajul ca se poate obtine orice precizie la elementul de inchidere si se
elimina lucrdrile de ajustare la asamblare.

4.4.5. Metoda de asamblare dupa principiul ajustam
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Consta in ajustarea pieselor in momentul montarii, cu scopul modificarii dimensiunilor si

al aducerii lor la o valoare dinainte stabilita. Se aplica la productia individuala.
Piesele folosite la acest tip de montaj trebuie sd indeplineasca urmatoarele conditii:

» sa aiba un adaos de prelucrare suficient de mare pentru a permite compensarea prin

ajustare;

» piesele-pereche din lantul de dimensiuni sa fie prelucrate in limitele prescrise. Metoda
permite prelucrarea pieselor in conditii avantajoase economic, dar necesitd muncitori cu

calificare inalta la montaj si un volum mare de munca, din cauza prelucrarilor manuale.

COLEGIUL TEHNIC METALURGIC
SLATINA - OLT
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Raspunde urmatoarelor cerinte.

1. Precizeaza cate tipuri de productie exista si caracterizeaza-le.

2. Prezintd asemanarile si deosebirile dintre tipurile de productie.

3. Caracterizeaza asamblarea stationara.

4. Caracterizeazi asamblarea mobila.

5. Enumera si caracterizeaza metodele de asamblare.

6. Completeaza in tabelul urmator caracteristicile elementelor de
asamblare studiate:

Nr. crt. | Elemente de asamblare Caracterizare

2

4

/. Realizeaza schema fecapitulativé a tipurilor de procesé de
productie si incadreaza procesul de productie din atelierul scoala.

5. PREGATIREA PIESELOR PENTRU ASAMBLARE

Conditia cea mai importanta care trebuie avutd in vedere la montajul pieselor este ca acestea
sd fie curate. De aceea, Tnaintea asamblarii, se inldtura de pe piese praful, aschiile metalice
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marunte, pulberile abrazive, precum si resturile ramase dupa stergerea pieselor. La montajul
mecanismelor de precizie, aceste masuri trebuie riguros respectate.

Patrunderea impuritatilor in canale, in lichidele de ungere, pe langa piesele in miscare poate
duce la Tngreunarea sau chiar griparea miscarii.
Tnainte de asamblare, se execut:

P curatarea pieselor;

P ajustarea pieselor.

5.1. Curatarea pieselor

Curatarea pieselor se poate face prin operatiile prezentate in continuare.

a) Curatarea propriu - zisa a pieselor consta in indepartarea impuritatilor si a urmelor
de vopsea de pe suprafete. Operatia se executd cu ajutorul unor pensule, cu mijloace abrazive
sau cu carpe moi.

b) Spalarea pieselor se executa in scopul indepartarii impuritatilor ramase in urma
curatarii.

Pentru productia individuala, spalarea se face manual in bai de petrol lampant, benzina,
alcool sau cu apa fierbinte si soda.

La productia de serie mare, spalarea se executd mecanizat, utilajele respective fiind
prevazute si cu dispozitive de uscare.

c) Suflarea pieselor se realizeaza cu aer comprimat, avand presiunea de 3-6 bar. Aerul
folosit trebuie sa fie perfect uscat si incélzit pentru a grabi procesul de uscare dupa spalare. De
asemenea, el trebuie sa aibd si o presiune cat mai mare, pentru a putea indeparta corpurile
straine din locurile greu accesibile.

Tot prin aceasta operatie, sunt verificate canalele de ungere greu accesibile prin alte
metode sau greu accesibile in timpul operatiilor de montaj, pentru usurarea acestora.

Organele de masini ce trebuie supuse operatiilor de montaj au nevoie uneori de ajustare.

Ajustarea consta in:

P tesirea muchiilor ascutite;

» netezirea suprafetelor, pentru corectarea rugozitatii;

» executarea de gauri de montaj;

» corectarea gaurilor;

» centrarea gaurilor etc.

Ajustarea pieselor se realizeaza printr-o succesiune de operatii, $1 anume: retusarea, razuirea,
rodarea, gaurirea, alezarea, suprafinisarea (lepuirea, honuirea, lustruirea), filetarea manuala,
lamarea, indoirea, spalarea pieselor.

5.2. Ajustarea pieselor

Retusarea

Este o operatie de ajustare, care se realizeaza cu o sculd metalicd, pentru adaptarea piesei
in lantul de dimensiuni sau pentru retusarea suprafetei. Operatia mai este folositd si pentru
indepartarea rupturilor, bavurilor sau a neregularitatilor.

Operatia se executd manual sau mecanizat, cu ajutorul unor truse de pile. Adaosul de
prelucrare la aceasta operatie poate fi de: 0,3 mm, 0,5 mm, iar pentru finisare de 0,1 mm.
Retusarea mecanizata se face cu aparate de pilit actionate electric sau pneumatic (fig. 5.1.).
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Fig. 5.1. Dispozitiv de pilit mecanic cu diferite forme de pile
Rugozitatea suprafetelor obtinuta prin aceasta prelucrare este de 12,5 mm - 6,3 mm.
Razuirea
Este operatia de ajustare folosita la piesele confectionate din fontd cenusie si din aliaje
neferoase, care au duritatea relativ redusa si produc aschii care se rup.
Operatia se poate executa manual sau mecanizat, cu scule numite razuitoare. Pentru
suprafetele plane, se folosesc razuitoare plane (fig. 5.2., a), iar pentru suprafetele curbe,
razuitoare curbe (fig. 5.2, b).

= Fig. 5.2. Razuitoare manuale
Pentru fabricatia de serie se folosesc razuitoare mecanice (fig. 5.3).

=
L VN 250

X Fig. 5.3. Razuitor mecanic

Operatiile de razuire se aplicd, in general, pentru suprafetele plan-active (ghidaje) sau
pentru suprafetele cilindrice (cuzineti).

Calitatea operatiei de razuire se controleaza cu ajutorul pieselor etalon, numite placi de
tusat. Acestea au o suprafatd de control cu rugozitate superioara sau cel putin egald cu cea care
trebuie obtinuta prin razuire.

Pentru realizarea controlului, suprafata etalon se acopera cu un strat de vopsea speciala,
apoi aceasta suprafatd este pusd in contact cu suprafata ce trebuie verificata. Piesa etalon este
apoi apdsata putin si rotitd in diferite directii, pe piesa de verificat. Dupa indepartare, se observa
ca proeminentele care au venit in contact cu vopseaua sunt colorate, indicand astfel locurile
unde mai este necesara operatia de razuire.

Vopseaua folosita poate fi miniu de plumb, albastru de Prusia, indigo sau negru de fum,
diluate Tn ulei.

Calitatea operatiei este apreciatd cu ajutorul unui etalon confectionat din tabla subtire, in
care s-au practicat ferestre cu sectiunea 25 x 25 mm. Numarul de pete gasite Tn cuprinsul unei
ferestre indica gradul de netezime al suprafetei.

Pentru o suprafata care asigura etansarea, suprafata trebuie sa aiba 15-20 pete, iar la
lagdre intre 10-18 pete.
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Rodarea

Este operatia prin care doud suprafete metalice sunt netezite simultan. Suprafetele sunt
conjugate si operatia are scopul imbunatatirii contactului dintre ele. Operatia se executa
folosind pulberi sau paste abrazive. Se aplica pentru: supapa si scaunul supapei, ventile,
robinete, ghidaje pentru masini-unelte sau angrenaje.

Operatia se poate executa manual sau mecanizat. Din punctul de vedere al pozitiei
suprafetelor pereche care se rodeaza, poate fi de doua tipuri:

a) rodare reciproca (fig. 5.4.), cand cele doua suprafete supuse prelucrarii sunt in
contact una cu cealaltd in timpul prelucrarii, caz in care intre cele doud suprafete se gaseste
pasta abraziva.

b) rodare individuala (fig. 5.5.). La acest procedeu, fiecare suprafata se rodeaza
separat, cu ajutorul dispozitivului de rodare. intre suprafata dispozitivului si suprafata de rodat,
se intinde o pasta abraziva.

Prin operatia de rodare, se obfin suprafete a caror rugozitate este de 1,6 mm, 0,8 mm si
0,4 mm.

Fig. 5.4. Rodarea reciproca
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. < Fig. 5.5. Rodarea individuali
Gaurirea

Se executa in timpul asamblarii, atunci cand:

» datoritd pozifiei gaurii, aceastd operatie nu poate fi realizatd in timpul prelucrarilor
mecanice;

P sunt necesare gauri prin doud sau mai multe piese care au aceeasi axa;

» sunt realizate gauri de corectie pentru pozitionare sau pentru aspect;

» gaurile au dimensiuni foarte mici si necesitd apoi operatii de ajustare sau de filetare.
Operatia se poate executa cu masini de gaurit portabile electrice sau pneumatice pentru gauri
avand diametre de 1-20 mm sau pe masini de gaurit de masa sau cu coloana.

Lepuirea

Este o operatie de finisare mecanicd sau mecano-chimica, in urma careia se obtine o
imbunatatire substantiala a calitatii suprafetelor; finisarea poate fi pland sau rotunda. Marimea
avansului de prelucrare la aceasta operatie nu depaseste 10 um.

Arborele principal executd o miscare de rotatie si una de translatie, in lungul axei
cilindrului piesei.

Piesa si scula se fixeaza in dispozitive oscilante, in vederea asigurarii coaxialitatii lor.

Curs ASAMBLARI MECANICE scanat de Ungureanu Marin 27



Honuirea

Este o operatie de netezire a alezajelor cilindrice, cu ajutorul unor bare abrazive, montate
pe un cap special extensibil (hon). Arborele principal asigura honului o miscare de rotatie si una
de translatie, in lungul axei alezajului prelucrat.

Honuirea inlatura si abaterile macrogeometrice ale suprafetei prelucrate; in acest caz,
honuirea se executd in mai multe treceri.

Miscarea de translatie alternativa este realizata cu un motor hidraulic rectiliniu.

Lustruirea

Este un procedeu de micronetezire, cu bare abrazive cu granulatie foarte find, care
executd o miscare oscilatorie de translatie, cu amplitudini de 1,5-6 mm si cu frecvente mari; in
acelasi timp, barele abrazive executa o miscare de avans axial, iar piesa, o miscare de avans
circular.

Alezarea
Se executd manual, folosind alezor fix sau reglabil. Adaosul de prelucrare indepartat la aceasta
operatie este de 0,2-0,5 mm si se realizeaza la una sau la doua treceri.

Filetarea manuala

Este una din operatiile frecvent intalnite la asamblare si este realizatd pentru scopuri
secundare. Operatia constd in filetarea cu filiere sau cu tarozi (garniturd de trei tarozi) de
degrosare, de finisare si de calibrare.

Pentru filetele exterioare, operatia se realizeaza cu ajutorul filierelor. Se folosesc, in
functie de specificatiile de pe desenul de executare, filiere de degrosare, de finisare si calibrare.

Lamarea

Este operatia de prelucrare mecanica, prin care se obtine o suprafatd plana,
perpendiculard pe axa unui alezaj. Se mai poate aplica pentru indepartarea bavu-rilor ramase
gupé filetare (ﬁg.‘ 5.6.).
ey
|
|

S —=/Fig. 5.6. Schema lamarii

Operatia se poate executa manual sau mecanizat §i are drept scop pozitfionarea corecta a
piulitei. Perpendicularitatea dintre axa gaurii si suprafata lamata este realizata cu ajutorul unui
cep de ghidare.

Tndoirea

Se aplica, in general, pentru tevi. Operatia se poate executa la rece pentru diametre mai
mici de 8 mm si raza mare de curburd, dupa ce acestea au fost umplute cu sacaz topit sau cu
nisip fin, uscat si bine Tndesat in teava. inainte de indoire, tevile de cupru sunt incélzite la 500-
600 °C si apot sunt racite in apa pentru inmuiere.

Operatia se executd manual, folosind dispozitive de indoit fevi, pentru productia
individuald, si cu ajutorul masinilor de indoit tevi, pentru productia de serie.

Spalarea pieselor

Operatia se executd Tnainte de asamblare, in scopul indepartarii piliturii, aschiilor,
materialelor abrazive si uleiurilor depuse 1n timpul operatiilor de ajustare.

Spalarea se poate realiza manual sau mecanizat. Lichidele de spalare recomandate sunt:
benzina, petrolul rafinat sau apa.
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Masinile de spalat pot fi:

» cu tambur (fig. 5.7.);

» cu transportor cu racheta (fig. 5.8.);
» cu banda transportoare (fig. 5-9.).
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=Fig. 5.10. Masina de spalat cu banda transportoare

Tn atelierele care nu dispun de masini de spilat, se folosesc pistoale de stropit. Acestea
folosesc drept lichid pentru spalare benzind amestecata cu 8 % tetra-clorura de carbon, 7,5 %
tricloretilena, cu scopul reducerii inflamabilitatii benzinei.

Pentru piese cu configuratie complicata, se folosesc instalatii cu ultrasunete. Principiul de
functionare consta in producerea in baile de spalare a oscilatiilor mecanice cu frecventa ridicata
(18-21 kHz), care duc la indepartarea impuritatilor.

Dupa spalare, piesele sunt uscate cu aer comprimat.
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

APLICATII
Raspunde urmatoarelor cerinte.
1. Explica ce este curatarea pieselor si arata cum se poate realiza.
2. Caracterizeaza pe scurt operatiile de pregatire necesare in vederea
montajului.
3. Completeaza tabelul urmator:

Operatie de pregatire mm Dispozitive pentru ansamblare
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6. ASAMBLARI NEDEMONTABILE

6.1. Prezentarea generala a asamblarilor nedemontabile

Asamblarea mecanica este reprezentatd de legdtura realizatd intre doua sau mai multe
piese, in scopul realizarii unui subansamblu sau a unei blocari.

Asamblarile nedemontabile pot fi:

1) asamblari directe;

2) asamblari indirecte.

Asamblarile directe realizeaza direct legatura dintre piesele componente. Aceste asamblari
pot fi realizate prin: sudare, poansonare, stemuire, indoire, crestare, strangere.

Asamblarile indirecte realizeaza legatura dintre elementele componente prin intermediul
unor piese sau substante. Printre acestea, enumeram: asamblari prin sudare, asamblari prin
nituire, asamblari prin lipire.

Asamblarile nedemontabile sunt asamblarile pentru a caror desfacere este necesara
distrugerea partiala sau totala a organului de asamblare sau a pieselor componente.

Tn cazul acestor asamblari, piesele nu mai au posibilitatea miscarii relative unele in raport cu
altele.

Aceste asamblari au ca avantaje: costurile scazute, simplitatea operatiilortehnologice,forma
constructiva si gabaritul redus.

AsAMBLARILE NEDEMONTABILE |

asambldri fard organ asamblari la care este folo-
de asamblare sit un organ de asamblare |

6.2. Asamblari prin presare

Asamblarea prin presare se obtine prin presarea a doua piese, astfel incat intre acestea sa
apara forte de strangere care sa duca la blocarea miscarii lor relative. Asamblarea prin presare
se poate realiza: fie prin incalzire sau racire, fie prin deformare.

Metoda prezinta avantajele si dezavantajele cuprinse in schema alaturata.

Asamblarea se poate face: prin presare transversald sau prin presare longitudinala.
imbindrile prin presare se executa in scopul asigurdrii transmiterii unui cuplu M; care solicita
Tmbinarea.

Principalele avantaje
. si dezavantaje ale
N | asamblarilor prin

Pentru ca imbinarea sa corespundd din punct de putin egal cu momentul transmis de
asamblare, vedere mecanic, este necesar ca momentul la care trebuie sa reziste imbinarea, Mp
sd fie mai mare sau cel prin incalzire sau racire si asamblari prin deformare.

Asamblarile prin presare se clasifica in: asamblari prin incdlzire sau racire si asamblari
prin deformare.

6.2.1. Asamblari prin incalzire sau racire

Asamblarea prin incalzire se executd prin incalzirea piesei cuprinzitoare, ceea
ce permite introducerea usoard a piesei cuprinse in alezajul sau, datoritd
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fenomenului de dilatare. Dupd ce ansamblul este racit, este realizatd strangerea
prescrisa.
Schema asamblarii este prezentata in figura 6.1.

Fig. 6.1. Asamblarea prin incalzire

Dupa prelucrare la temperatura mediului ambiant, diametrul piesei
interioare, d\ este mai mare decat diametrul gaurii, d. Dupa incalzirea piesei gaurite, diametrul
acesteia devine mai mare decat diametrul arborelui si montajul devine posibil. La racire,
datorita contractiei, piesa exterioara va strange piesa de diametru mai mic.

Operatia poartd denumirea de fretare si este folosita la montajul bandajului rotilor, la
vagoanele de cale ferata.

Temperatura la care este incalzita piesa cuprinzatoare este data de relatia:

t=ty+ta + ts °[C],

unde:

ty- temperatura necesara dilatarii alezajului, pentru a obtine o anumita strangere, S;

t, - temperatura mediului Tn care se lucreaza;

ts - temperatura de siguranta.

Se tine seama ca piesa se raceste in timpul transportului de la locul de incalzire la locul
de asamblare.

Valorile recomandate pentru coeficientul de dilatare termica liniara a sunt urmatoarele:
incélzirea pieselor se face in baie de apa, ulei mineral sau ulei de ricin. Baia (fig. 6.2.) este
prevazuta cu o plasa de sarma, pentru ca piesele 1nca121te sd nu intre In contact cu fundul baii
sau cu elementele de incalzire. )

Fig. 6.2. Baie pentru incilzirea pieselor

i B

\= i

In unele situatii, este mai convenabil ca incélzirea pieselor sa se faca folosind rezistente

electrice sau prin inductie (fig. 6.3.).
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Asamblarea prin racirea piesei interioare se aplica atunci cand piesa cuprinzatoare este
voluminoasa sau cand are o configuratie mai complexa. in aceste situatii, montajul se realizeaza
in instalatii speciale, prin racirea pieseli.
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Fenomenul care sta la baza procedeului este contractia piesei, produsa

odata cu scaderea temperaturii. Schema de montaj este prezentata in figura 6.4.
Fig. 6.4. Montajul pieselor prin racire

Racirea pieselor se realizeaza in instalatii de racire (fig. 6.5.). 4 =
{ e
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Pentru calculul temperaturii de racire, se folosesc aceleasi relatii ca la incalzirea pieselor,
cu deosebirea ca valoarea coeficientului de contractie la racire a, se extrage din tabelul urmator:

Coeficient de dilatare [grd *1]

Otel 12 x 106

Bronzuﬁ custanlu L1.7 x 106
Kinio do shamisiy. .. 23 % 108
Pentru racire, se pot folosi urmatoarele substante sau amestecuri:
» gheatd cu clorurd de sodiu, pentru temperaturi de pana la -10 °C,;
» zapada carbonica, pentru temperaturi de pana la -70 °C;
P oxigen sau azot lichid, pentru temperaturi de pana la-180 ...-190°C.
Masurile de protectia muncii la aceastd metoda de asamblare necesitd atentie deosebita.
Printre acestea, enumeram:
» piesele vor fi atent curatate de urme de ulei, deoarece contactul cu oxigenul produce
a-prinderea uleiului;
» manevrarea se va face cu mare atentie, deoarece contactul direct cu pielea provoaca
leziuni grave;
» transportul si manevrarea buteliilor de azot si oxigen lichid se vor face cu grija, pentru
evitarea pericolului de explozii.
6.2.2. Asamblari prin deformare
Piesele care se asambleaza prin deformare trebuie sa indeplineasca conditia de a fi

deformabile Tn zona de asamblare.

prin deformarea piesei
- prin urechi
- prin rasfrangere
- prin falt
- prin nervurare

prin mandrinare

Asamblari prin mandrinare
Se realizeaza prin largirea radiala a piesei cuprinse (a arborelui) sau prin comprimarea
piesei cuprinzatoare.
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Sunt folosite atunci cand este necesar sa se asigure o buna etansare ntre piesele Tmbinate.
Operatia se realizeaza folosind dispozitive si scule specializate (fig. 6.6).

1 m N Fig. 6.6. Montaj prin mandrinare:
mm mai lungd decat lungimea finala de dupa

a - cu dispozitive; b - cu scule
e !
mandrinare.

Operatia de mandrinare se poate executa
manual sau mecanizat.

Mandrinarea mecanizatd se aplica tevilor cu pereti grosi, folosindu-se un dispozitiv de

mandrinare (fig. 6.7.).

Mandrinarea manualad se aplica de obicei tevilor cu
pereti subtiri sau celor din alama sau cupru. Teava
asamblatd prin mandrinare va fi debitata cu 1,5... 2,5

Fig. 6.7. Dispozitiv de mandrinare

Asamblari prin deformarea piesei

Asamblarea prin deformarea piesei se aplica la piesele cu pereti
subtiri s1 constd in modelarea capetelor celor doua piese in asa fel incat
sd nu permitd deplasarea lor una fata de cealalta.

Asamblarile prin deformare sunt specifice industriei de aparate de
masurat, industriei electrotehnice si celei de calculatoare.

a) Asamblari prin urechi. Metoda constd in indoirea sau rasucirea unor urechi, in
decupdrile corespunzatoare piesei pereche. in acest fel, piesele sunt asigurate impotriva
deplasarilor reciproce.

Deoarece la Tmbindrile prin urechi asigurarea de forma este ceva mai slaba datorita
elasticitatii materialului, se recomanda folosirea asamblarilor cu urechi rasucite (fig. 6.8).

Pentru ca imbinarea prin urechi sa reziste, este necesar ca grosimea tablei sa fie suficient
de mare.

Prin aceasta metoda, se realizeaza imbinarea capetelor ~ S
de benzi, a pieselor tubulare cu fundurile, Tmbinarea s
contactelor electrice, fixarea arcurilor, a pieselor executate

prin stantare, a celor ce urmeaza a fi lipite, sudate sau nituite K 0 p 1 [ x ub J
(fig. 6.9.).

Fig. 6.8. Asamblari a e
prin urechi:
a - metoda de
asamblare;

b, ¢, d - asamblari cu
urechi rasucite.

Fig. 6.9. Exemple de imbinéri prin urechi:
a - imbinarea benzilor;
b, ¢ - imbinarea fundurilor pieselor tubulare; ;

d - montarea arcurilor lamelare

——
d
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Metoda nu poate fi aplicata pieselor nichelate, emailate sau cu alte acoperiri de suprafata,
din cauza aspectului neplacut al asamblarii. Este avantajoasa, datoritd costurilor scazute si
usurintei executarii.

b) Asamblari prin rasfrangere. Se mai numesc si asamblari pe contur inchis; permit
imbinarea a doud sau a mai multor piese, prin rasfrangerea marginilor uneia din piese peste
cealalta. La acest tip de asamblare, asigurarea se realizeaza prin forma (fig. 6.10.).

7 ~N

Fig. 6.10. Exemple de asamblari prin rasfrangere:
a - imbinare pe contur inchis cu bordura interioara;
b - imbinare prin rasfrangere pe contur deschis;
C - imbinarea prin rasfringere a unui indicator pentru aparate de
masurare.

Operatia necesitd o faza de pregatire, pentru imbinarile pe
contur deschis, la terminarea rasfrangerii, piesele se asigura
impotriva deplasarilor prin lacuire.
Metoda se aplicd la piese executate din materiale metalice moi,
otel moale, aluminiu, alama, iar piesa pe care se rasfrang
marginile trebuie sa fie suficient de rezistenta.

C) imbinari prin falf. Se deosebesc de imbindrile prin rasfrangere, prin faptul ca
ambele piese se indoaie la locul de asamblare (fig. 6.11.).
(i TE———— o - 4 Fig. 6.11. Exemple de asamblari prin falt:
- a - falt simplu direct; b - falt dublu

Se aplicd la imbinarile mantalelor din tabla
pentru recipiente cilindrice, precum si la asamblarea
b - fundurilor acestor recipiente.

d) Asamblari prin nervurare. Se realizeaza prin imprimarea unei nervuri pe una sau
pe ambele piese asamblate. Caracteristic este faptul cd aceasta metoda de asamblare nu poate fi
aplicatd decat pentru piesele executate din metale moi.

Metoda se aplicd la asamblarea pieselor tubulare cu bare sau a pieselor tubulare intre ele
(Fig. 6.12).
.

Fig. 6.12. Asamblarea prin nervurare:
a - asamblare tub bara rotunda;
b - asamblare a doua tuburi

Curs ASAMBLARI MECANICE scanat de Ungureanu Marin 35



COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data

SLATINA - OLT
APLICATII
1. Precizeaza elementele componente ale asamblarii de mai jos:

a: R
1 ! 2% ,
¢ zﬁf
4 o
\ St - S

2. Da exemple de asamblari directe.

3. Completeaza spatiile libere cu cuvinte potrivite:

Asamblirile directe realizeaza ................ legatura dintre piesele
componente.

Asambldarile indirecte realizeaza legatura dintre elementele
COMPONENtE PriN......cceeeevvvieeeiiiriee e,

Raspunde prin adevarat (A) sau fals (F):

a. Asamblarea prin presare se obtine prin presarea a doud piese astfel
incat intre acestea sa apara forte de strangere care sa duca la blocarea
miscarii lor relative.

b. Asamblarile prin presare permit transmiterea de cupluri relativ
mari, are rigiditate crescuta si suporta functionarea in regim vibratoriu.

C. Asamblarea prin 1incdlzire se executd prin incalzirea piesel
cuprinzatoare, ceea ce permite introducerea usoarda a piesel cuprinse n
alezajul sau, datoritd fenomenului de contractie. Dupa ce ansamblul este
racit, este realizata strangerea prescrisa.

d. Asamblarea prin racirea piesei interioare se aplica atunci cand
piesa cuprinzatoare este mica sau are o configuragie simpla.

e. Masurile de protectia muncii la metoda de asamblare prin presare
nu necesita atentie deosebita.

Raspunde prin adevarat (A) sau fals (F):

a. Asamblarile prin mandrinare sunt folosite atunci cand este necesar
sa se asigure o buna etansare intre piesele imbinate.

b. Operatia de mandrinare se poate executad numai mecanizat.

C. Asamblarile prin urechi se folosesc pentru a asigura piesele
impotriva deplasarilor reciproce.
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d. Pentru ca imbinarea prin urechi sa reziste grosimea tablei in zona
de Tmbinare este mai mare decat restul piesei.

e. Metoda de asamblare prin urechi  poate fi aplicata pieselor
nichelate, emailate sau cu alte acoperiri de suprafata, din cauza aspectului
neplacut al asamblarii.

f. Asamblari prin urechi sau asamblari pe contur inchis realizeaza
imbinarea a doua sau a mai multor piese, prin rasfrangerea marginilor
uneia din piese peste cealalta.

g. In figura de mai jos, este reprezentati o asamblare prin
rasfrangere. '

h. Tmbindrile prin falt se realizeazi astfel incat ambele piese se
indoaie la locul de asamblare.

i. In figurile urmitoare sunt reprezentate doud asambliri prin
rasfrangere.

O T vy
&%ﬁf ..... n“\‘\'\"..x

Realizeaza schema de montaj pentru o asamblare prin deformare, realizata
in atelierul scoala.
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6.3. Asamblari prin lipire

Lipirea este un procedeu de asamblare nedemontabila, realizata la piese metalice, cu
material de adaos in stare fluida.

Lipirea se bazeaza pe fenomenul fizic de fuziune a materialului de baza (piesa) cu aliajul
de lipit.

Materialul de adaos se numeste aliaj de lipit, iar temperatura de topire a aliajului este cu
minimum 50 °C mai mica decat temperatura de topire a pieselor asamblate.

Lipirea se datoreaza fenomenului de difuziune a particulelor aliajului Tn materialul
pieselor de lipit s1 fenomenului de aliere de suprafata in zona de lipire.

Caracteristicile asamblarii prin lipire sunt:

P se realizeaza intotdeauna cu material de adaos;

» compozitia materialului de adaos difera de materialul care se lipeste;

P incdlzirea pieselor se face la temperatura de topire a aliajului de lipit, deci mai mica
decéat temperatura lor de topire;

P nu apar tensiuni termice in piese;

» nu apar deformatii datorate incalzirii si racirii pieselor.

Asamblarea prin lipire prezinta avantajele si dezavantajele din schema alaturata.

4

Dezavantaje

»

R 8 Principalele avantaje si
dezavantaje ale lipirii

4

DE RETINUT!

La operatia de lipire se afld in stare lichida doar aliajul de lipit, deci cele douda materiale
folosite (material de baza si aliajul de lipit) trebuie sa aiba temperaturi de topire diferite.

In functie de temperaturile de topire a aliajului, asamblarile prin lipire (in urma cirora
rezulta lipiturile) se Tmpart in:

» lipirea moale, la care temperatura de topire a materialului de adaos este mai mica de
450 C;

» lipirea tare, la care temperatura de topire a aliajului este mai mare de 450 C.
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Metoda de lipire se alege in functie de materialele pieselor care se lipesc si de conditiile de
functionare ale ansamblului.

6.3.1. Lipirea moale

Prin acest procedeu, se obtin lipituri care suporta solicitdri mici si lucreaza bine la tempe-
raturi mai mici de 300 °C. Asamblarile prin lipire se folosesc in combinatie cu nituri, bolturi,
suduri sau falfuiri, pentru cresterea rezistentel.

Este folositd la piese supuse la presiuni si solicitari de valori mici pentru aparatura de
laborator, radiatoare, legaturi electrice, tehnica de calcul.

De asemenea, se utilizeaza la asamblari de etansare si pentru conductori electrici sau la
circuite imprimate.

Lipirea se realizeaza cu aliaje de lipit care contin Sn - Pb si cu adaosuri de Sb cu punctul
de topire cuprins intre 183 °C si 325 °C si Ag - Pb - Sn cu punctul de topire cuprins intre 235
°Csi 310 °C.

Indepartarea oxizilor si prevenirea formdrii oxizilor se realizeazi cu ajutorul fluxurilor
pentru lipit. Acestea sunt compusi chimici, Intalniti in urmatoarele variante:

» compusi organici -colofoniu, sacaz si stearina,

» compusi anorganici - acid clorhidric, clorura de zinc, clorura de amoniu
(tipirig).

Asamblarile prin lipire moale pot fi realizate:

» cap la cap - evitate de obicei, datorita rezistentei scazute a aliajului de lipit;

» prin suprapunere - suprafata de suprapunere este limitata de nepatrunderea aliajului
intre cele doua suprafete - lungimea de suprapunere este / = (4... 6) s, unde s - grosimea mate-
rialului (cel mai subtire).

In figura 6.13 sunt prezentate cateva solutii constructive pentru lipituri moi.

( ? .
l o
o I

[renatanar somena

= R TR o Y E

] \
N~ o BITeR & )

= Fig. 6.13. Solutii constructive pentru lipituri moi
Pentru situatia in care lipitura va prelua solicitdri mecanice mai mari, se folosesc o serie
de solutii pentru descarcarea de efort. Acestea

=) sunt prezentate in figura 6.14.
Fig. 6.14. Solutii constructive pentru lipituri cu
descarcare de efort

Caracteristici ale lipirilor moi pentru
cateva materiale reprezentative
Aluminiul se lipeste in conditii mai grele, si numai
in situatia in care piesa este realizatd din aluminiu
pur sau din aliaje ce contin 1 % mangan, 1 %
2 magneziu sau 5% siliciu.
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DE RETINUT!

Aluminiul turnat sau forjat nu se poate lipi.
Tnainte de lipire, suprafetele pieselor din aluminiu se vor curita, prin una dintre urmitoarele
metode:

» mecanic - cu peria din fibre de sticla sau din otel inoxidabil;

» ultrasonic;

» chimic.

Magneziul se lipeste mai rar, iar atunci se folosesc aliaje ce contin 60% Cd, 30% Zn si
10% Sn.

Aliajele de cupru se lipesc sub straturi de flux, iar dupa lipire se aplica un tratament de
recoacere, timp de 30 min - 1 ora.

Otelul se asambleaza mai greu prin lipire, dar numai dupa ce suprafetele au fost bine
curatate mecanic si chimic.

Din punct de vedere tehnologic, lipirea moale se realizeaza prin urmatoarele metode:

» cu ciocane de lipit;

» cu arzatoare cu gaz;

» prin rezistenta de contact;

» prin cufundare in aliaj de lipit. Metoda de lipire se alege tinand seama de:

» materialul si dimensiunile pieselor;

» forma Imbinarii;

» tipul aliajului de lipit;

» numarul de piese lipite;

» instalatiile de lipire existente.

Curs ASAMBLARI MECANICE scanat de Ungureanu Marin 40



COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

LUCRARI PRACTICE - Asambliri prin lipire

Lipirea cu ciocane de lipit

1. Consideratii generale
Ciocanele de lipit sunt folosite pentru transportul caldurii de la sursa la locul de asamblare. Se
executa din cupru, deoarece acest material este un foarte bun conductor de caldura (fig. 6.15.).

T 2

Fig. 6.15. Ciocane de lipit:
a si b - simple; ¢ - cu gaze; d - electric

Ciocanul de lipit se incalzeste in partea mai groasa si nu la varf, pentru ca se poate arde.
Incilzirea se face la flacira unei lampi cu benzini, cu spirt sau cu petrol. Pentru a se evita
incalzirea repetatd, se folosesc ciocane electrice la care incalzirea este continua.

2. Scule, dispozitive, verificatoare

Ciocan de lipit, dispozitiv de prindere, pile.

3. Materiale utilizate

Piese pentru asamblat, material de adaos, clorura de zinc, clorura de amoniu.

4. Mod de lucru

Operatia de lipire se executd in urmatoarele etape:

P se ajusteaza piesele prin pilire, razuire, netezire abraziva;

» se acopera cu strat de flux, folosind un tampon de calti sau o pensula de par;

» se incdlzeste ciocanul de lipit;

» se cufunda ciocanul in solutie de clorura de zinc si apoi in clorurd de amoniu (tipirig);

P se ia cu ciocanul una sau doua picaturi de aliaj de lipit sau se pun bucatile de aliaj pe
locul de imbinare deplasand incet si uniform ciocanul de-a lungul imbinarii;

» ciocanul nu se ridica de pe suprafata de lipit pand cand nu se umple cusatura;

» dupa intarirea aliajului de lipit si racirea lipiturii se poate spala cu apa si sdpun pentru
indepartarea fluxului (numai acolo unde este prevazut de tehnologie). Daca a fost folosit flux
protector, aceasta operatie nu este necesara.

5. Concluzii

Tn functie de dotarea existentd, se precizeaza tipul de ciocan de lipit utilizat in aplicatia
practicd. De asemenea, se enumera sculele cu ajutorul carora au fost ajustate piesele supuse
asamblarii.

Executantul lucrarii va face aprecieri asupra calitatii cusaturii executate.
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Lipirea cu arzatoare cu gaz
1. Consideratii generale

Este folositd la lipirea in locuri greu accesibile. Metoda constd in incdlzirea piesei si a
aliajului de lipit, cu ajutorul unui arzator compus din doua tevi lipite, prin care circuld un gaz ce
poate arde (acetilend, hidrogen, metan, butan, propan, gaze naturale) si aer.

2. Scule, dispozitive, verificatoare

Arzator cu gaz, dispozitiv de prindere, pile.

3. Materiale utilizate

Piese pentru asamblat, material de adaos, clorura de zinc, clorurda de amoniu.

4. Mod de lucru

Etapele de realizare a lipiturii prin aceastd metodd sunt urmatoarele:

P pregatirea pieselor pentru lipirea prin curatire, degresare, prelucrarea marginilor;

P acoperirea acestora cu flux;

» incalzirea locului de lipire pana la temperatura de topire a aliajului;

» apropierea barei din aliaj de lipit acoperit cu flux de locul de Tmbinare;

P topirea aliajului de lipit si realizarea imbinarii.

5. Concluzii

Se face o comparatie intre metodele de lipire cu ciocane de lipit si cu arzatoare cu gaz.

Se enumera domeniile de aplicatii industriale recomandate pentru fiecare metoda.
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Lipirea prin rezistenta de contact

1. Consideratii generale

Se realizeaza prin incalzirea locala, folosind efectul termic al curentului electric si topirea
aliajului de lipit asezat intre piesele care se asambleaza.

Metoda este folosita la lipirea tevilor de radiatoare si la lipirea sculelor.

Instalatia folosita este prezentata in figura 6.16.

S\

Fig. 6.16. Instalatie de lipire prin
rezistenta de contact: 1,2- electrozi din
cirbune sau cupru; 3 - piese de lipit; 4 -

pedala de actionare pentru realizarea
presiunii de contact; 5, 6, 7 - parghii
pentru transmiterea fortelor de presare;
8 - contactori; 9,10 - transformator de

(——o——-—o curent electric.
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2. Scule, dispozitive, verificatoare
Instalatie de lipire prin rezistenta de contact, dispozitiv de prindere, pile.

3. Materiale utilizate
Piese pentru asamblat, material de adaos, clorura de zinc, clorura de amoniu.

4. Mod de lucru

Etapele parcurse la aceastda metoda de lipire sunt urmatoarele:

P curdtarea mecanicd a pieselor;

» degresarea;

» decaparea;

P fixarea in pozitia de asamblare;

» cufundarea in baia de flux in stare lichida;

» introducerea in baia de aliaj topit.

Pentru protectia locurilor ce nu trebuie acoperite cu aliaj de lipit, se aplicd acestor zone o
protectie cu sticla solubild, in amestec cu cretd sau cu miniu de plumb.

5. Concluzii

Se verifica aspectul cusaturii realizate, dupa curdtarea suprafetelor pieselor asamblate.

Se realizeaza o proba de incercare a cusdturii (eventual, o proba de etansare la lipirea a
doua tevi de radiator), in functie de dotarea existenta in laborator.
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6.3.2. Lipirea tare

Acest procedeu poate conduce la obtinerea de asamblari cu cost redus, care au rezistente
mecanice mari, de pand la 1200 MPa, si temperaturi cuprinse intre 196 °C si 400 °C. Lipirea
tare este folosita la lipirea pieselor supuse la presiuni si solicitdari mai mari decat in cazul
lipiturilor moi, pentru asamblarea tevilor si conductelor de apa, pentru conductele de ulei, aer
comprimat, in instalatii chimice, precum si la lipirea sculelor aschietoare.

Pentru realizarea lipiturilor tari, piesele se fixeaza mai intai cu cleme, puncte de sudura,
nituri, falturi sau sarme.

Aceste lipituri se folosesc la lipirea placutelor dure, din componenta sculele aschietoare,
in electronica, 1n tehnica nucleara, in industria alimentara sau 1n instalatiile frigorifice.

Aliajele folosite pentru lipituri tari sunt Al-Si,Cu-Pb; Ni, Cu-Zn, precum si metalele
pretioase.

Fluxurile folosite la lipiturile tari sunt: borati, fluorborati, clorati de sodiu, potasiu, litiu,
acid boric, borax.

Deoarece rezistenta pieselor obtinute prin asamblari lipite depinde de varianta de
asamblare aleasa, de cele mai multe ori lipiturile se realizeaza prin suprapunere.
in figura 6.17. sunt prezentate cateva asamblari prin lipire tare:
a - asamblari prin lipire ale pieselor din tabla;
b - asamblari prin lipire ale pieselor din tabla stantata;
C- asamblari prin lipire ale pieselor cilindrice si
f o ey )| tubulare.

l‘...._..é.__._,« - > r—.-.j . . . . . -
a Fig. 6.17. Piese asamblate prin lipitura tare:
fﬁm a - table; b - tevi; ¢ - piese circulare de forme diferite
b e gl

Printre metodele de realizare a lipiturilor tari, amintim:

» lipirea cu flacara;
» lipirea in baie de saruri;
» lipirea in cuptor cu atmosfera controlata.

Lipirea cu flacara

Lipirea prin aceastd metoda se face parcurgand urmatoarele etape:

P ajustarea si curatarea suprafetelor ce trebuie lipite;

P acoperirea cu strat de flux a suprafetelor ce urmeaza a fi lipite (borax dizolvat in apa);

P legarea cu sarma a pieselor ce urmeaza a fi lipite, pentru a nu se deplasa in timpul
lipirii;

P asezarea pieselor pe un suport (o caramida etc);

» aplicarea pe locul cusaturii de bucati de aliaj de topit;

» incalzirea locului cusaturii cu lampa cu benzind sau cu flacdra de la un arzdtor cu
oxiacetilena pentru sudura, pentru topirea aliajului de lipit;

P racirea lenta a cusaturii, in atmosfera;

» inldturarea fluxului prin fierbere timp de 15 minute, in solutie de 10 % soda caustica,
5 % ulei mineral si 85 % apa;
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» spalarea cu apa, din abundenta;

P stergerea cu o carpa uscata;

P uscarea.

Lipirea in bai de saruri

Metoda este folositd pentru aliaje greu fuzibile. La aceastd metoda, piesele curatate si
degresate se spald si se usuca bine, iar dupa asamblare sunt introduse 1n baia cu saruri topite. in
aceasta situatie, nu sunt necesare fluxuri, deoarece compozitia acestor bai asigura decaparea si
protectia la incalzire a suprafetelor lipite. Aliajul de lipit se topeste si patrunde in locurile de
Tmbinare.

Tnainte de a introduce piesele in baie, ele sunt fixate in dispozitive ce asigura pozitia lor
relativa.

Lipirea in cuptoare cu atmosfera controlata
Tn cazul acestei metode de lipire, se parcurg urmatoarele etape:

P pregatirea suprafetelor de lipit prin curatarea
mecanica si decaparea suprafetelor;

P fixarea pieselor ce se asambleaza in pozitia dorita, folosind dispozitive speciale;

P asezarea aliajului de lipit in locul de imbinare;

» introducerea in cuptorul incdlzit, la o temperaturd cu 50-60 C mai ridicata decat
temperatura de topire a aliajului de lipit;

» introducerea in cuptor a gazului protector (oxid de carbon, gaz de antracit, gaze inerte,
hidrogen) pentru a impiedica oxidarea suprafetelor;

» incalzirea si topirea aliajului pentru realizarea Tmbinarii.
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1. Lipirea moale se realizeaza cu aliaje de lipit care contin:

a) Sn-Pb si Sb, Ag-Pb-Sn;

b) Sn-Pb si Al, Ag-Pb-Sn;

c) aliaje de cupru, aluminiu;

d) Al-Si, Ni.

2. Fluxurile folosite pentru lipiturile tari sunt:

a) borati, fluorborati, acid boric;

b) acid clorhidric, tipirig;

c) acid boric, borax, clorura de zinc;

d) clorura de amoniu, borax, acid boric.

3. Aliajele folosite pentru lipituri tari sunt:

a) Al-Si, Cu-Pb,Mg;

b) Cu 5, Al-Si, Ni, metale pretioase;

c) Al-Si, Cu-PDb, Ni, Cu-Zn, metale pretioase;

d) Al 99,5, Mg, Al-Si, metale pretioase.

4. Tndepartarea oxizilor si prevenirea formarii oxizilor la asamblarea
prin lipituri moi, se face cu ajutorul fluxurilor pentru lipit. Acestea sunt:

a) clorati de sodiu, colofoniu, clorura de amoniu, sacaz;

b) colofoniu, sacaz, stearina, acid clorhidric, clorura de zinc;

c) colofoniu, sacaz, stearina, borati, acid boric;

d) sacéz, acid boric, clorati de sodiu, fluorurati.

5. Pentru asamblarea prin lipire, temperatura aliajului topit este mai
mica decat temperatura de topire a pieselor asamblate cu minimum:

a) 185°; b) 450°; ¢) 50°; d) variabila de la caz la caz.

6) Asamblarea prin lipire se datoreaza fenomenelor de:

a) difuziune a particulelor materialului de adaos in materialul de lipit
si realizarea legaturilor atomice dintre particulele difuzate si materialul de
lipit;

b) difuziune a particulelor materialului de adaos in materialul de lipit
si aliere in suprafata de lipire;

¢) numai fenomenului de difuziune;

d) numai fenomenului de aliere.

7. Avantajele asamblarii prin lipire sunt:
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a) nu apar fisuri si concentratori, culoarea aliajului de lipit este
aceeasi cu a materialului de baza, temperatura este scazuta;

b) nu apar fisuri, au rezistenta la coroziune, nu crecaza concentratori
de tensiuni, se pot asambla sarme subtiri;

c) se folosesc temperaturi joase, nu apar fisuri, nu apar concentratori
de tensiuni, se pot lipi sirme subtiri, se obtin piese curate;

d) se pot asambla sarme si table subtiri, au rezistentd buna la
coroziune.

8. Asamblarile prin lipire se impart in lipituri moi si lipituri tari, in
functie de:

a) rezistenta mecanica a lipiturii si a materialului pieselor lipite;

b) rezistenta mecanica a materialului lipit;

c) temperatura de topire a materialului topit;

d) rezistenta mecanica si temperatura de topire a aliajului de lipit.

9. Lipiturile moi sunt folosite atunci cand:

a) solicitarile sunt mari si temperatura de lucru este mai mica de 300
oC;

b) solicitarile sunt mici si temperatura de lucru este mai mica de 300
oC;

C) solicitarile sunt mici si temperatura de lucru este oarecare;

d) numai la temperaturi mai mici de de 300 °C.
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6.4. Asamblari prin nituire

Nituirea este procedeul tehnologic de imbinare nedemontabild a doud sau mai multe
piese, cu ajutorul niturilor.

Tnainte de a fi folositd sudarea, nituirea reprezenta singura modalitate de asamblare
folosita la constructia de poduri, cazane, vapoare si constructii metalice.

e

Principalele avantaje si
| dezavantaje ale asamblarii 5
’ prin nituire T

Desi aria ei de utilizare s-a restrans considerabil, sunt inca multe domenii in care aceasta
metoda de asamblare prezinta inca avantaje certe, din punct de vedere tehnologic sau economic,
cum ar fi cazul materialelor greu sudabile sau cel in care nu este permisd incilzirea
materialului.

Nitul este organul de masina folosit la asamblarea nedemontabild a doud sau mai multe
piese, table, profile sau piese cu forma plata.

Pentru desfacerea legaturii realizate, se procedeaza la distrugerea nitului cu dalta,
folosind flacara oxiacetilenica etc. [ 7 3

Nitul (fig. 6.18.) este format din: \/'\ v
1- tija cilindrica, cu capul format prin fabricatie; r N
2 - capul format in timpul nituirii. o 2 W/
Fig. 6.18. Asamblare prin nituire \ \,/\1 J

DE RETINUT!

Pentru a putea fi realizata nituirea, prin constructie, tija nitului este mai lunga decat
grosimea totala a tablelor ce urmeaza a fi asamblate, pentru a exista suficient material, astfel
Incét prin batere sa se realizeze al doilea cap al nitului.

Niturile se realizeaza din materiale diverse, In functie de materialele pieselor ce trebuie
asamblate si de fortele la care va fi solicitat asamblul. Pentru confectionarea niturilor, poate fi
folosit otelul-carbon obisnuit OL 34; OL 37; alama Am 63; cuprul Cu 5; aluminiul Al 99,5 etc.

Caracteristicile principale pe care trebuie sa le indeplineasca materialele pentru
confectionarea niturilor sunt: rezistenta suficient de mare la rupere si o plasticitate buna.

Tn industria chimicd, in aviatie sau in mecanica find, pentru nituire se folosesc o serie de
aliaje usoare, avand caracteristici speciale, cum ar fi: anticorodal, avional, aluman, ergol.

6.4.1. Clasificarea niturilor

Clasificarea niturilor se face dupa criteriile prezentate in tabelul 6.1.
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Tabelul 6.1.
Nr. crt. | Criteriul de clasificare

Materialul din care sunt confectionate jituride aluminiy <6 ot

Rolul functional

Forma

Din punctul de vedere al solicitarii si al conditiilor de rezistenta, dimensiunile
capatului nitului sunt conditionate de marimea diametrului tijei si, de aceea, prin standard
dimensiunile sunt stabilite in functie de diametrul tijei.

Tn tabelul 6.2. sunt prezentate cateva tipuri de asamblari prin nituire.
Tabelul 6.2.

i ort | Criteriul de clasificare

' Marginile tablelor sunt suprapuse pe latimea pe care se realizeazd
. nituirea
Forma agezarii niturilor

- Pentru imbinarea celor doua table este folosita o a treia, care
' realizeaza legatura intre ele

v Este folositad pentru eforturi mari, pentru a impiedica lichidele sa
e : : in | treacd prin legatura realizata.

. Scopul nituirii : { g i Poate fi imbunatatita prin operatii de stemuire, chituire.
! Se realizeaza la cazanele si la rezervoarele care lucreaza sub
presiune.
! ; . Se realizeaza in cazul niturilor cu diametrul de pand la 8-10 mm;
Temperatura la care se ; Se realizeazd pentru nituri cu un diametru ce depaseste 10 mm,
- executd v 14 ¢ folosind o forjd sau incalzirea electricd, pana la o temperaturd

. de cca 1100 °C (incdlzirea la rosu).

- Forta necesara nituirii : : Se realizeaza cu masini pneumatice, hidraulice sau masini speciale
. de nituit
- Modul de asezare a tablelor
. asamblate prin nituire

] 3 aielt Numérul de randuri si pasul nituirilor sunt impuse de sectiunea
* Numarul de randuri & Sl . Wi
totala necesara rezistentei asamblarii.
Sunt specifice domeniilor de aplicatii industriale din constructii,

' Destinatia nituirii i S %
; (- petrachimie i aeronautica.

an
2
’/\\

AR
V// VII/ Gz
’//M ’I/N RSN

wﬂ?‘i‘ll XU

Fig. 6.19. Metode de nituire

Din punctul de vedere aI metodelor folosite, dar si din cel al materialelor si al pieselor
care se imbind, nituirile pot fi (fig. 6.19.):

a) nituiri manuale;
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b) nituiri mecanice;

C) nituiri speciale;

d) capsarea.

6.4.2. Nituirea manuala

Fazele nituirii manuale sunt cele prezentate in figura de mai jos.

» gaurirea
tablelor

» pregatirea » trasarea
nituirii gaurilor

» nituirea
propriu-zisa

» debavura
rea capetelor
niturilor

» montarea
pieselor si
centrarea

» stemuired
marginilor
tablei

1. Pregdtirea nituirii

Consta 1n pregatirea sculelor si a dispozitivelor, precum si a pieselor ce urmeaza a fi
nituite.

Operatia constda in curatarea suprafetelor care vor veni in contact de urmele de zgura,
vopsea, urmele de grisime sau de alte corpuri striine. Inainte de nituire, pe suprafetele tablelor
se aplica un strat de oxid de plumb preparat cu ulei de in dublu fiert.

2. Trasarea centrelor gaurilor de nit

Operatia necesita precizie mare, pentru a se evita dezaxarea gaurilor de nituri, ceea ce ar
duce la ruperea lor.

Pozitia centrelor gaurilor se marcheaza cu punctatorul.

3. Gaurirea tablelor

Se face prin poansonare, stantare, scule speciale sau pe masini-unelte. Suprafetele
gaurilor de nituri trebuie sa fie cat mai curate si diametrul lor trebuie sa fie mai mare decat
diametrul tijei nitului cu urmatoarele valori:
pentru dpit = (1-5) mm, dgays Mai mare cu 0,2 mm;
pentru dpnic = (5-10) mm, dg,ys Mai mare cu 0,5 mm;
pentru dpic > 10 mm, dg,,; mai mare cu 1 mm.

Pentru a obtine o coincidentd optima a gaurilor realizate in piesele care se asambleaza, se
recomanda ca, atunci cand este posibil, gaurirea sa se faca simultan, prin suprapunerea pieselor.

Daca acest lucru nu este posibil, atunci gaurile se executd separat la diametre mai mici si
apoi sunt alezate prin suprapunerea pieselor. La gaurile pentru nituri cu cap semiinecat sau
inecat, acestea se tesesc cu scule corespunzatoare.

4. Montarea pieselor pentru nituire si centrarea

Tn cazul nituirilor la care prinderea se face cu multe nituri, tablele se prind si se centreazi
folosind dornuri sau suruburi. Prinderea provizorie se realizeazad folosind chiar gaurile de nituri.
Intervalul de strangere initial al tablelor poate fi de 2...3 gauri si se poate realiza si prin aparatul
de nituire.

5. Debavurarea capetelor niturilor
Consta in inlaturarea, cu ajutorul unei dalti speciale, a materialului prins de capetele nitului,
care rezultd din surplusul refulat pe sub capuitor (fig. 6.20.).
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6. Stemuirea

Prin aceasta operatie, marginea tablei este batuta astfel incat tablele sa se intrepatrunda, cu

Z
SN\

.

scopul realizarii unei etanseitati mai mari (fig. 6.21.).

=

Fig. 6.20. Debavurarea Fig. 6.21. Stemuirea
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT
LUCRARE PRACTICA - Asambliri prin nituire

1. Consideratii generale
Nituirea este operatia de batere a capului de inchidere al nitului si
formarea lui prin deformare plastica.

2. Scule, dispozitive, verificatoare

Sculele folosite pentru nituirea manuala sunt:

» ciocanul de lacatusarie;

» tragatorul,;

» capuitorul (buterola) (fig. 6.22.);

» contracapuitorul (contrabuterola).

Cap

t— Corp

Fartea

Fig. 6.22. Scule pentru nituire manuala A
activd

,

Dispozitive de prindere: menghine sau dispozitive speciale
adecvate formei si dimensiunilor pieselor care se asambleaza.
Verificatoare: subler, calibre, sabloane.
3. Materiale utilizate
Piese pentru asamblat, nituri.
4. Mod de lucru
m Nituirea manuala
Operatia de nituire manuald comporta urmatoarele
faze, prezentate in figura 6.23.

Fig. 6.23. Schema asamblirii prin nituire: 1 - piese
pentru nituit; 2 - nit; 3 - tragitor; 4 - contracapuitor; 5 -
diferite forme de capuitoare.

» introducerea nitului in gaura si asezarea lui cu capul inifial pe contracdpuitor;

P strangerea pieselor cu tragatorul;

» refularea capatului tije1 nitului prin batere cu ciocanul, prin lovituri axiale si radiale,
pentru a obtine capul de inchidere de forma bombata;

» montarea capuitorului pe capul de inchidere, prin lovire cu ciocanul pentru obtinerea
unei forme fasonate a capului de inchidere.

Ciocanele folosite pot fi manuale sau pneumatice.

Din punctul de vedere al modului in care se aplica loviturile de ciocan, nituirile pot fi:
directe, cand loviturile sunt aplicate capuitorului, si indirecte, mai rar folosite, obtinute cand
loviturile sunt aplicate capuitorului asezat pe capul initial. in

acest caz, capul de inchidere se formeazi in locasul [ e PR S ]
contracapuitorului. 70 Cap /obu/oro’eapi_&a/‘f';

lo nituirea meconica ‘;
|
|

La operatia de nituire manuala, trebuie ca loviturile de |
ciocan si nu fie aplicate tablelor care se monteazi, pentru a |
evita deformarea acestora.

In figura 6.24. sunt prezentate metoda si dispozitivul

de realizare a capului de inchidere, folosind ciocanul. ” imlial Y7

Cap de inchidere

Fig. 6.24. Formarea capului de inchidere
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Operatia de nituire se poate realiza la cald, prin incalzirea nitului, sau la rece.
DE RETINUT!

decat diametrul nitului. Baterea capului de nit trebuie facuta in timp corespunzaitor, dupa care
capul de nit trebuie tinut 1n capuitor, pana la racire, pentru a se realiza 0 legatura rezistenta.

5. Concluzii

Nituirea necesita operatii de control, in vederea verificarii calitatii ansamblului obtinut.

Pentru a realiza imbinari nituite de buna calitate, trebuie respectate urmatoarele conditii:

P> presiunea exercitata trebuie sd aiba valoarea impusa de tehnologie, pentru a impiedica
deplasarea ntre piese, deci pentru evitarea forfecarii;

» temperatura de incdlzire trebuie sa respecte indicatiile tehnice, pentru ca materialul
nitului sa nu-si modifice calitatile;

» lungimea tijei nitului trebuie astfel aleasd incat sa permitd formarea capului de
inchidere;

P trebuie sa se acorde o atentie deosebitd operatiilor de pregatire a nituirii si, In special,
curatarii tablelor;

» nitul si gaura trebuie alese astfel incat, dupa nituire, gaura sa fie bine umpluta;

» capul nitului trebuie astfel confectionat, incat sa adere pe toatd suprafata la suprafata
tablelor.

Este posibila aparitia unor defecte, ale caror cauze sunt prezentate in tabelul 6.3.
Tabelul 6.3.

Gaura de nit nu este suficient umplutd cu material.
Capul de nit prezinta bavuri.

Piesele prezinta tdieturi in jurul nitului.

Capul de inchidere al nitului prezinta fisuri sau rupturi.

Capul de nit nu s-a format complet.

Capul de nit nu adera suficient la suprafata pieselor.

Capul de nit este dezaxat fata de axa tijei.

6.4.3. Nituirea mecanica

Operatia de nituire se executa folosind masini specializate, care realizeaza capul de
inchidere prin ciocanire, presare sau prin rulare.

Tn functie de modul de lucru si de capacitatea lor, masinile pot fi:

» masini de nituit portabile (ciocane de nituit);

» prese de nituit;

» masini de nituit prin rulare. Actionarea masinilor de nituit poate fi:

» hidraulica;

» pneumatica;

» clectromecanica.

Masinile de nituit

Curs ASAMBLARI MECANICE scanat de Ungureanu Marin 53



In functie de modul de lucru, pot fi portabile sau fixe. Masinile de nituit portabile se mai
numesc si ciocane de nituit, in functie de actionarea lor, ele pot fi:

» pneumatice;

» hidraulice;

» clectrice.

Ciocanul de nituit pneumatic este actionat cu aer comprimat, ce
transmite o miscare rectilinie alternativa pistonului percutor (fig. 6.25.).

Fig. 6.25. Ciocan de nituit pneumatic:
1 - clapeta comanda aer comprimat;
2 - percutor; 3 - capuitor
Tn functie de masa lor, ciocanele pneumatice pot fi:
P ciocane usoare, cu masa de pana la 9 kg;
» ciocane mijlocii, cu masa de 9-12 kg;
» ciocane semigrele, cu masa de 13-25 kg;
» ciocane grele, cu masa de peste 30 kg.
Aerul comprimat folosit are o presiune cuprinsa intre 5 si 7 bar, iar ciocanele au o
frecventa a loviturilor cuprinsa intre 700 si 4000 lovituri/min.
Ciocanele de nituit electrice pot fi: electromecanice (fig. 6.26.) si electromagnetice (fig.
6.27.).

Cododdaind

O,

7 |

Fig. 6.26. Ciocan de nitui; electromecanic: Fig. 6.27. Ciocan de nituit electromagnetic:
1 - motor electric; 2- percutor; 3 - capuitor | - bobina superioari; II - bobina inferioara;
1 - percutor; 2 - capuitor

Ciocanul de nituit electromecanic are In componenta un motor electric, care transmite
miscarea sa de rotatie unui mecanism bielda-manivela, astfel incat miscarea devine rectilinie
alternativa, cu frecventa dorita.

Ciocanul de nituit electromagnetic are Tn componentd bobine care-si schimba
polaritatea, ceea ce face ca percutorul sa aiba o miscare rectilinie alternativa.

Nituirea cu ciocanele de nituit poate fi:

> cu piese asezate in pozitie orizontald, sustinute manual, avand contracapuitorul in
menghina si ciocanul sustinut n pozitie verticala (fig. 6.28., a);
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P cu piese asezate vertical, contracapuitorul fiind susfinut manual de un alt lucrétor,

ciocanul sustinut n pozitie orizontala (fig. 6.28., b).
[ N\ Fig. 6.28. mituirea cu ciocane de nituit:

nituit; 2 - contracipuitor

Presele de nituit

Sunt masini folosite la realizarea capului de inchidere prin presiune, care functioneaza la

o singura trecere. Au contracdpuitorul incorporat, iar cdpuitorul poate fi actionat electric,
pneumatic sau hidraulic. Presiunea exercitata asupra nitului creste treptat Un model de presa de

iar

a-

nituire orizontala; b - nituire verticala;
4 Semnificatiile notatiilor: 1 - ciocan de

nituit este reprezentat in figura 6.29. 4 )
DE RETINUT! o ey 5o . e
La nituirea pe presa de nituit, refularea este foarte puternica,

ceea ce face ca operatia de stemuire sa fie eliminata.

Fig. 6.29. Presa pentru nituit: 1 - actionare; 2 - parghie de actionare; 3 - 3
capuitor; 4 - contracapuitor; 5 - potcoava masinii
Nituirile prin presare se pot executa cu nituri cu tija plina,
semitubulara sau tubulard, cu precizarea ca, pentru ultimele doud
tipuri de nituri, contracdpuitorul va avea o forma adecvatd, iar D
capuitorul va fi o scula" care lucreaza prin rasfrangere (fig. 6.30.)

1 - contracipuitor; 2 - capuitor; 3 - piese

N
A PR

\ H )

Masini de nituit prin rulare

~ ' e i

—— e ——o

—J|

Fig. 6.30. Nituirea prin presare cu nituri semitubulare sau tubulare:

La acest tip de masina, rola are o miscare de rotatie in jurul axei, prin
intermediul careia se exercita presiunea, si o migcare de rulare.
Contracdpuitorul este montat n masa masinii, iar capuitorul este reprezentat
de rola (fig. 6.31.).

Fig. 6.31. Principiul de functionare al masinii de nituit prin rulare
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Incalzirea niturilor se realizeaza in cuptoare cu flacdra sau cu curenti de inaltd frecventa.
Incilzirea in cuptoare este folositd atunci cand este necesard incilzirea in totalitate a nitului
(curentii de inalta frecventa incalzesc numai tija nitului). Temperatura optima pentru o buna
nituire folosind nituri de otel este de 750-900 °C.

La nituirea prin presare, nitul este introdus in gaura dupa aproximativ 10 secunde, pentru
a disparea incandescenta tijei. Inifial, presarea se aplica tablelor prin intermediul unui inel.

La unele masini de nituit, se formeaza ambele capete, in aceasta situatie, nitul are forma unei
tije cilindrice. Nituirile cu nituri cu diametre mai mari de 25 mm se realizeaza pe masini
actionate hidraulic.

Nituirile mecanice au urmatoarele avantaje:

P nituirea se face mai repede;

» refularea materialului se face mai bine;

» gaura de nit se umple mai bine;

P creste rezistenta nituirii;

» scad costurile si creste productivitatea.

6.4.4. Nituirile speciale
Sunt nituirile care se executa fard a folosi contracapuitorul. Operatia se realizeaza pe o
singura parte a ansamblului. Metoda este folosita frecvent, pentru piese metalice si nemetalice
sau pentru piese din table subtiri. 1 A )
Nituirea cu nituri explozive (fig. 6.32.)

Fig. 6.32. Nituire exploziva: 1 - introducerea nitului; 2-

incalzirea; 3 - asamblarea; 4 - ciocan electric F%

La aceastd metoda, nitul este introdus in gaura si
incalzit cu un ciocan electric, pana la temperatura de
120 C. Capul de inchidere se va forma prin explozia
incarcaturii explozive din capul tijei.

Nituirea cu tija dubla (fig. 6.33.) ‘* ]
Este o metoda des folositd; se aplica folosind un cleste de s
mana. Dupd ce nitul a fost introdus in gaurd, tija interioara a ‘ \ ‘

nitului este trasa fortat cu clestele, deformand capul nitului
tubular. La finalul operatiei, tija interioard se rupe intr-o zona de
minima rezistenta si, astfel, este indepartata din interiorul nitului.

: // A
Fig. 6.33. Nituire cu tija dubla
7

A -

Nituirea pentru asamblarea unor piese mici . .

Este o metoda care realizeaza asamblari, fara a folosi nituri. Locul nitului este luat de o
parte a unei piese, care va fi deformata, formand capul de inchidere.

Metoda este folosita in industria de aparate clectrice, pentru realizarea contactelor
electrice sau la fabricarea aparatelor de masurare si control, pentru care, din cauza
dimensiunilor mici ale pieselor si a grosimilor mici ale tablei, nu este permisa o altd modalitate
de asamblare.
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Piesele din materiale moi si din materiale casante (materiale plastice, hartie sau piele) se
protejeaza la nituire asezand saibe sub capetele niturilor.
Tn figura 6.34. sunt prezentate céteva Solu‘;u folosite in industria de aparate.

f F g 1 N\ Fig. 6.34. Nituiri speciale n industria
w de aparate

o= O e 4
”

a b

Hid 4494

Semnificatiile notatiilor precedenta sunt urmatoarele:

a - nituire directa cu cap plin si rotund,

b - nituirea tablelor subtiri; cepul are gaurd conica, iar capul de inchidere poate fi realizat prin
rasfrangere. La aceasta asamblare, atat solicitarea pieselor, cat si rezistenta imbinarii sunt mai mici;

C - nituirea tablelor subtiri pentru piese de prindere; cepul nitului este tubular;

d - nituire ac indicator; solutii pentru realizarea contactelor electrice confectionate din tije de argint, cu
diametrul cuprins intre 0,3 s1 1 mm.

Daca momentul de frecare dintre cep si piesa nu este suficient de mare, are loc rasucirea
relativd a pieselor, din cauza unor momente de torsiune. Pentru a Tmpiedica acest lucru, se

adopta o serie de solutii. 7 7

4

-t

a

,
0
N

)

Fig. 6.35. Solutii de impiedicare a
rasucirii relative a pieselor
nituite

In figura 6.35. sunt prezentate citeva solutii adoptate pentru Tmpiedicarea rasucirii
relative, sl anume:
- imprimarea materialului cepului in mai multe pozitii pentru piese de tabla subtire;
b - introducerea unei saibe zimtate radial pentru piesele din aluminiu sub Capul de

inchidere sau sub umarul piesei; 3
C - aplatizarea pe o fata a cepului si a orificiului. %

L)z
e
I
L
- &)
3|

-2
\

Fig. 6.36. Nituiri pentru piese din tabla subtire de pus
a - corpurile au sectiune dreptunghiulard, iar capul de inchidere se formeaza
prin latire;
b, c - folosirea de scule profilate, pentru inchiderea capului de nit.
6.4.5. Capsarea
Este o operatie asemanatoare nituirii, cu deosebirea ca este folositd la materiale
nemetalice, cum sunt: car tonul, materialele plastice, textilele si piclea. Capsele se
confectioneaza din material metalic, sub forma de tabla, de regula din otel (fig. 6.37.).
Nituirea pentru piesele din
tabla subtire (fig. 6.36.).
Semnificatiile nituirilor prezentate in
figura 6.36. sunt:

Fig. 6.37. Asamblari prin capsare: a -
capse de asamblare; b - capse de trecere
(1 - element cuprins; 2 - element
cuprinzator;

3- asamblare cu capse) L a b )
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Capsarea poate fi de doua tipuri: de asamblare si de trecere.

Capsarea de asamblare se realizeaza prin lovituri de ciocan aplicate elementului
cuprins, in timp ce elementul cuprinzator este sprijinit pe o suprafatd metalica. Gaurirea
materialului care se asambleaza este realizata cu ajutorul unei scule speciale, numite preducea.

Capsarea de trecere este asemanatoare cu nituirea cu nituri tubulare.

Capsele de trecere se fixeaza in gduri executate tot cu o preducea, iar inchiderea se realizeaza
prin rasfrangere cu ajutorul unui dorn.

NTSM la nituire

Respectarea normelor de tehnica securitatii muncii contribuie la asigurarea conditiilor de
munca normala. Totodata, respectarea normelor inlatura cauzele care pot provoca accidente de
munca sau imbolnaviri profesionale.

NTSM pentru operatia de nituire sunt cele specifice atelierelor de lacatusarie, si anume:

» folosirea echipamentului de protectie;

» verificarea sculelor (sa nu prezinte bavuri);

» verificarea legarii la pamant si la nul a masinilor actionate electric;

» deconectarea legaturilor electrice la prize

» asezarea sculelor in dulap, la terminarea lucrului.

Masuri de tehnica a securitatii muncii la operatia de nituire

Pentru a evita aparitia accidentarilor in timpul lucrului si pentru realizarea operatiilor Tn
conditii optime de precizie si siguranta,trebuie respectate urmatoarele norme:

P se verifica cu atentie uneltele si sculele utilizate in procesul de fabricatie;

» unecltele de mana trebuie folosite in stare bund de lucru, fara crapaturi si deformatii

(fig. 6.38.); R = PR

! ) ) ) X \ )
AT = A N
/ : \ 7 / H \
/1 \ \ . §. / \ 1 . \
\ Lt { \ /L L\ s )
Fikn\es 3

:”l :. - [ :7 '»‘ “‘ / :‘:1.'-':; A S et | ‘*
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Fig. 6.38. Utilizarea necorespunzatoare a ciocanului

» presiunea aerului din ciocane trebuie sa fie

< coa A . &) %
corespunzatoare sculei; Tnainte de intrebuintare, se N 1" 2
va verifica cursa sculei, iar cdpuitorul va avea, A | ALl (brg })
obligatoriu, dispozitiv de protectie contra iesirii; ~ e e )

» daca nituirea se executa la cald, trebuie \ b
folosit echipamentul de protectie, iar introducerea niturilor in gauri se face numai cu ajutorul
clestilor;

» vor fi indepartate din zona nituirii la cald materialele inflamabile si obiectele mari ce
impiedica desfasurarea procesului tehnologic;

» muncitorii vor purta sorfuri de protectie din piele si isi vor proteja urechile cu
antifoane, iar in lipsa acestora, cu vata. Zgomotul produs in sectiile de nituire duce in timp la
pierderea acuitatii auditive (fig. 6.39.);

» muncitorii vor purta manusi de protectie si vor respecta toate normele impuse de
exploatarea dispozitivelor si a utilajelor.

Cele mai frecvente accidente cauzate de operatiile de presare constau in ranirea mainilor
muncitorului. Acestea au loc din urmatoarele cauze:

P> pornirea neasteptatd a masinii prin actionarea din greseala a manetei sau a pedalei de
pornire;

» introducerea sau scoaterea piesei in timp ce masina lucreaza.
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Fig. 6.39. Echipament de protectie pentru operatia de
nituire:
a - antifoane;
b - manusi;
C - viziera cu antifoane;
d - sort;
e - salopeta
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

APLICATII

|. Alege raspunsul corect.

1. Materialele folosite pentru confectionarea niturilor sunt:
a) OL 34, Am 63, Cu 5, Al 99,5;
b) OLC 45, bronz fosforos, fonta, Cu 5;
c¢) oteluri carbon obisnuite, Am 63, Cu 5, fonta;
d) bronzuri, Am 63, Cu 5, Al 99,5.

2. Relatiile de calcul principale care se aplica la asamblarile nituite
sunt:
a) verificarea la intindere a tijei nitului;
b) verificarea la forfecare a tablei nituite;
c) verificarea la strivire a capului nitului;
d) verificarea la forfecare a tije1 nitului si a tablei la rupere (solicitata la
intindere).

3. In figura alituratd sunt reprezentate, in ordine:
a) surub cu cap semirotund, nit cu cap
necat, nit tubular; e
b) nit cu cap semirotund, nit tubular, nit 1 =

/ %

e
cu cap Tnecat:; 2 s EES
c) nit cu cap semirotund, nit cu cap | ||| -} ZZZ4 &
Tnecat, nit tubular; L1

d) nit cu cap semiinecat, nit cu cap
Tnecat, nit tubular.
4. Nitul este organul de masina folosit la asamblare, pentru:
a) table, profile, arbori;
b) flanse, table, profile;
c) table, profile si piese plate;
d) table, roti dintate, lagare.
5. Pentru nitul din figura aldturata elementele numerotate reprezinta,
n ordine:

a) cap de fabricatie, cap inchidere, tija; | < B
b) cap turnat, cap format prin batere, tija; TZA L
c) piesa de legatura, cap format prin batere, tija; LT e 4

d) cap de fabricatie, cap de legatura, tija.
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6. Materialele folosite pentru confectionarea niturilor sunt:
a) OL 34, OL 37, OLC 45, OLC 60;
b) OL 34, OL 37, Am 63, Cu 5, Al 99,5;
c) OL 34, OL 37, bronz cu beriliu, bronz fosforos;
d) Am 63, Cu 5, Al 99,5, fonta.
/. Caracteristicile principale pe care trebuie sa le indeplineasca
materialele folosite pentru confectionarea niturilor sunt:
a) elasticitate buna si rezistenta la rupere mare;
b) plasticitate buna si rezistenta buna la curgere;
c) plasticitate buna si rezistentd mare la rupere;
d) elasticitate buna si rezistentd admisibila buna.
8. Pentru industria de aviatie, chimica sau constructia de aparate, s¢
folosesc materiale cu caracteristici speciale, cum ar fi:
a) otel inox, anticorodal, avional, ergol;
b) anticorodal, avional, aluman, ergol;
c) OLC 45, avional, anticorodal, ergol;
d) avional, anticorodal, bronz cu beriliu, bronz fosforos.
9. Denumeste tipurile de nituri prezentate in figura de mai jos.
a) nit cu cap semirotund, nit cu cap semiinecat pentru tinichigerie, nit cu
cap plat;
b) nit cu cap tronconic, nit cu cap semiinecat, nit
cu cap plat;
C) nit cu cap semiinecat, nit pentru tinichigerie,
nit cu cap plat;
d) nit cu cap tronconic, nit pentru tinichigerie,
nit cu cap plat.
10. Dupa rolul functional, niturile se clasifica in:
a) nituri de forta, nituri de etansare, nituri de rezistenta-etansare;
b) nituri de rezistenta, nituri de inchidere, nituri de rezistenta-etansare;
c¢) nituri de rezistenta, nituri de etansare, nituri de forta-etansare;
d) nitur1 de rezistenta, nituri de etansare, nituri de rezistenta-etansare.
11. Asamblarile nedemontabile se realizeaza
prin:
a) sudare, fileta re, lipire;
b) nituire, sudare, lipire;
c) incleiere, impanare, lipire;

) —

27
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d) elemente elastice, incleiere, lipire.
12. Asamblarile directe se realizeaza prin:
a) filetare, poansonare, sudare, indoire;
b) indoire, poansonare, sudare, strangere;
C) sudare, nituire, strangere;
d) lipire, stréngere, sudare, indoire.
13. Nituirea Tn cazul niturilor cu diametrul tijei mai mic de 8-10 mm
se realizeaza:
a) la cald; b) la rosu; ¢) mecanizat; d) la rece.
II. Raspunde urmatoarelor cerinte:
1. Caracterizeaza asamblarea nituita si modul de realizare a acesteia.
2. Care sunt materialele din care se realizeaza nitul si ce proprietati
trebuie sa aiba acestea?
3. Cum se clasifica niturile din punctul de vedere al formei capului?
4. Clasifica nituirile si indica unde se aplica fiecare tip.
5. Reprezinta o asamblare nituitd si arata solicitdrile la care sunt
supuse elementele asamblarii.
6. Clasifica niturile din punctul de vedere al rolului functional si dupa
forma capului.
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6.5. Asamblari prin sudare

Asamblarea prin sudare realizeaza imbinari nedemontabile, pentru piese metalice,
folosind incalzirea locala, presiunea, socul, cu sau fara materiale de adaos. Prin procedeul de
sudare se realizeaza o legdatura atomica intre piesele asamblate sau intre piesele asamblate si
materialul de adaos.

Dezvoltarea sudurii ca procedeu de asamblare nedemontabild se datoreaza evolutiei
tehnologice Th multe domenii, ceea ce a permis extinderea sa ca procedeu de asamblare.

Dezvoltarea controlului calitatii cu ajutorul defectoscopiei cu raze Rontgen, cu izotopi
radioactivi, ultrasunete sau rezonanta magnetica a dus la cresterea calitatii sudurii si a

Cu ajutorul sudarii se pot imbina materiale metalice, sticla, materiale plastice sau
semiconductoare. Totusi, exista multe materiale foarte greu sudabile sau deloc sudabile.

Asamblarea prin sudare se foloseste in urmatoarele situatii:

» ca mijloc de asamblare a partilor componente ale unei piese sau ale unui
subansamblu;

» ca procedeu de fabricatie - impreuna cu alte operatii, ca matritarea sau forjarea;

» pentru executarea reconditionarilor i a reparatiilor,

» la constructii sudate mari: poduri, macarale, hale industriale;

» pentru transformatoare electrice, la stalpi de inalta tensiune;

» pentru material rulant;

» in transporturi, la fabricarea caroseriile autovehiculelor;

» in industria chimica si alimentara, pentru constructia cazanelor sub presiune;

» in constructia de utilaje pentru industrie;

» in industria constructoare de masini, unde inlocuieste din ce in ce mai mult
nituirea;

» la reconditionarea organelor de masini uzate sau fisurate.

Avantajele si dezavantajele asamblarii prin sudare sunt prezentate in schema de mai jos.

>

prin sudare

Sudura reprezintd rezultatul sudarii si este formata din materialele de baza ale piesei si
materialul de adaos ce formeaza legatura dintre piese.

Sudura se poate realiza direct sau indirect.

» Sudura directa se realizeaza farda material de adaos, direct Intre piesele sudate.
Operatia se realizeaza prin incalzire locala si presiune.
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P Sudura indirecta se realizeaza cu material de adaos, similar cu al pieselor asamblate.
Operatia se realizeaza prin incélzirea locala a pieselor de imbinat si prin topirea materialului de
adaos. Cordonul de sudura, numit si cusatura, este realizat prin topirea materialului de adaos
si, partial, a materialului piesei.

Baia de sudura este topitura ce apare in procesul de sudare.

Materialul de baza este materialul din care sunt realizate piesele ce trebuie imbinate.

Sudabilitatea este capacitatea materialului de a se suda in bune conditii, fara defecte,
folosind un procedeu tehnologic cunoscut.

DE RETINUT!

La oteluri, sudabilitatea scade odata cu cresterea continutului de carbon. Otelurile carbon
sunt perfect sudabile prin toate procedeele cunoscute.

Din punctul de vedere al sudabilitatii, materialele pot fi:

» perfect sudabile; satisfacator sudabile; limitat sudabile; rau sudabile.

6.5.1. Clasificarea sudurilor
Clasificarea sudurilor se poate realiza dupa mai multe criterii, conform tabelelor 6.1. si 6.2.
Tabelul 6.1.

Nr. crt. | Criteriul de clasificare

" a)cap la cap:
' » prin refulare
» cu scantei
b) cu margini suprapuse:
Procedeul tehnologic Tt e » prin puncte
: » in linie
» cu gaz
» cu arc electric
» prin turnare
. folosité la organe de masini care preiau eforturi mari;
' nu permite trecerea fluidelor prin imbinare;
folosita la reconditionarea organelor de masini prin aducerea la

Scopul pentru care este realizata

sudura . LA
dimensiuni normale;
folosita la organe de masini supuse la solicitari dinamice sau socuri.
Tabelul 6.2.
m Criteriul de clasificare | Tipuri Reprezentare
s - Zeore s I

|5

Forma sectiunii transversale
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Nr. crt._| Criteriul de clasificare
Y 7

Forma suprafetei materialului de
adaos

|

,;-nnunn»nw

de i sl

£ S By N
“' T

Tn constructiile metalice, se folosesc doud procedee de sudare:

> sudarea prin topire;

> sudarea prin presiune.

Tn constructiile metalice se folosesc cel mai adesea sudarea cu arc electric, sudarea prin
presiune si sudarea oxiacetilenica.

Alegerea procedeului de sudare se face {indnd seama de urmatoarele criterii:

» materialele sudate;

» utilajul folosit;

» conditiile de functionare a organului de masina.

Pozitia cusdturii sudate
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6.5.2. Sudarea prin topire

Sudarea prin topire este procedeul de imbinare a doud sau mai multe piese, prin topirea
locala a acestora, cu sau fara adaos de material.

Metoda se poate realiza cu gaze (sudura oxiace-tilenica), cu arc electric, cu hidrogen
atomic si aluminotermic.

Sudarea manuala prin topire cu arc electric

Este un procedeu foarte des utilizat in constructiile sudate. Amorsarea arcului electric se
realizeaza prin apropierea electrodului de piesd. Operatia se poate executa folosind curent
continuu sau curent alternativ si este prezentata in figura 6.40.

DE RETINUT!

Pentru curent alternativ, se folosesc numai electrozi inveliti, pentru o mai buna protectie
impotriva actiunii azotului si oxigenului atmosferic.

La arcul de curent continuu, se dezvolta la anod o cantitate mai mare de caldura, datorita
emisiei puternice de electroni de la catod.

Calitatea sudurii este influentatd de pregatirea si de disponibilitatea sudorului.
Productivitatea este scdzutd. Metoda se aplica pentru toate tipurile de cusaturi, indiferent de

pozitia acestora. f /.-sf{g;”f,ﬂ
e Veryes.
Fig. 6.40. Sudarea cu arc electric Zgurd topitd ‘ i
Zquro solid s Vel
i 2 - Arc
- =~ _. Crok
Sudarea automata sub strat de flux ; ‘M,:hlz;
. . o . fopil
.La Vacestﬁp de sudare (fig. 6.41.), cahtaj[ea sudapi este mult [~ 55
superioara sudarii manuale, consumul de energie electrica este mult 4 ‘
. .. . « T - i felol/ de bozd i
redus, iar productivitatea este superioara. In cazul sudurilor scurte .--*::M;,;,,;“ ek
o ooataladmtae L)

sau pe contururi curbe si greu accesibile, se utilizeazd sudarea e
semiautomata sub flux cu tub flexibil, caz in care conducerea arcului electric se face manual.
Prin sudarea automata sub strat de flux, se realizeaza cusaturi drepte, de lungime relativ mare,

sau cusaturi circulare, orizontale, putin inclinate. f B T )
Buncar e sydurd

de flux < Tub flexibil

; -~ pentru aspl -
“" Troreo fluxulvi
~Lop avtomal
(froctor)

Fig. 6.41. Sudarea automata sub strat de flux

Sudarea Tn mediu de gaz protector (fig. 6.42. Poate fi automata sau semiautomata.
[ Redyctor de presiune B

zgﬁ";;f,o‘,gm pr—— Fig. 6.42. Sudarea Th mediu cu gaz protector
uscore

Generator de Digoaily deante | Tn acest caz, arcul electric poate fi supravegheat,
\\.s'udum' nare o sirmei - f @ .. . . .
ﬂ\_ﬂl i productivitatea este mai mare si costul mai redus.

80 o S T Prezintd avantajul realizarii unei suduri uniforme si de mai
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buna calitate, adancimea de sudura fiind mult mai mare (fig. 6.43.).

R N

Fig. 6.43. Comparatie intre sudura manuala si automata: \ . §\
_ - ~ _ -4 a \\‘ \\‘
a - sudura manuala, b - sudura automata. }\}\\j Q

1y N\, ,/Q\\%

Metoda automata de sudare se aplica pentru lungimi A ///////////44
mari de sudurd, atunci cand accesul la locul de sudare este usor, pentru lucrari de cazangerie si
pentru sudarea grinzilor cu inima plina.

Productivitatea este de 10-20 de ori mai mare decat la sudarea manuala.
Aceasta metoda este destul de eficienta, la sudarea tablelor subtiri, mai ales daca acestea sunt
realizate din oteluri inoxidabile termorezistente.

Drept gaz protector, se utilizeaza:

» bioxid de carbon, la sudarea otelurilor;

P argon sau azot, la sudarea cuprului.

Sudarea Tn mediu de abur

Fata de procesul anterior, acesta prezintd avantajele
consumului redus de energie electrica si o productivitate
superioara.

Procedeul este folosit la remedierea pieselor cu continut
redus de carbon (fig. 6.44).

Generolor G svdura o)

N =B\ Uispaziti
Cop de sudurd & T e om.‘mna,_"e
\ s \asirmel
\
i

Generalor
\dg cbhur

\\

Fig. 6.44. Sudarea in mediu de abur
Sudarea in baie de zgura
La acest procedeu, curentul electric trece cu ajutorul electrozilor prin baia de zgura si
prin metalul topit la piesele de sudat (fig. 6.45).
Metoda este folosita la sudarea pieselor de grosime mare si la realizarea unor piese
complexe, alcatuite din elemente forjate, turnate-forjate sau matritate.

lotine din cupru 2
ﬁf//} core cfm’ZIi Flectrod
apa

Fig. 6.45. Sudarea in baie de zgura

Sudarea prin topire cu gaze

La acest procedeu, drept combustibil este folositd de obicei acetilena, iar ca material de
adaos, se folosesc sarme care au compozitia chimica apropiata de a materialului de baza (fig.
6.46.). Procedeul este folosit la sudarea tablelor subtiri cu grosimea sub 4 mm, precum si la
sudarea metalelor neferoase.

Sarma de svdurd ) ) )
Fig. 6.46. Sudarea prin topire cu gaze

)
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT
LUCRARE PRACTICA - Sudarea manuali cu arc electric

1. Consideratii generale

La acest tip de sudare, este necesara o mare cantitate de caldura, pentru topirea
materialului piesei. De aceea, piesa se leaga la polul pozitiv si electrodul la cel negativ - legare
cu polaritate directa - sau piesa la polul negativ si electrodul la polul pozitiv - legare cu
polaritate inversa.

Tensiunea necesara amorsarii arcului este de aproximativ 60-80 V, iar tensiunea de
mentinere a arcului este de 40-50 V, pentru electrozii de carbune, si de 25 V pentru electrozii
metalici.

Trecerea materialului de adaos se face intotdeauna in sensul electrod-piesa, indiferent de
polaritatea electrozilor. Acest lucru se realizeaza prin scurgerea metalului electrozilor, sub
forma de picaturi in zona de asamblare. Datoritd temperaturilor foarte Tnalte la care are loc
operatia, metalul devine foarte activ din punct de vedere chimic si reactioneaza intens cu
oxigenul si cu azotul din aer. De aceea, se recomanda sa fie folositi electrozii inveliti.

Sudarea manuald cu arc inecat (cu arc scurt) este executata cu electrozi cu invelis
gros, greu fuzibil. La acest procedeu, productivitatea este mai mare.

Electrodul are invelisul mai gros, metalul se topeste mai usor, iar in varful electrodului se
formeaza o scobitura in interiorul cdreia se dezvolta arcul electric.

Tn aceasta situatie, cildura arcului este transmisd direct si, astfel, mai profund, dar se
realizeaza si topirea metalului piesei. De aceea, consumul de electrozi este mai mic.

Un alt procedeu de sudare este sudarea cu fascicul de electrozi. Operatia se executa prin
legarea mai multor electrozi, dupa prinderea lor in portelectrod, sudarea executandu-se la fel ca
cea cu un electrod. Fasciculul de electrozi poate avea aspectul celui din figura 6.47.

( .
@ Z{ & @§@ Fig. 6.47. Fascicule de electrozi:
@ %
A @ &, % a - cu electrozi inveliti;

b - cu electrozi inveliti si neinveliti

Electrozii sunt legati in fascicul prin puncte de sudurd la capatul neinvelit. Dupa ce
primul electrod se topeste partial, arcul trece la cel de-al doilea electrod din fascicul. Deoarece
electrozii sunt strabatuti pe rand de curent electric, creste si productivitatea operatiei de sudare.

2. Scule, dispozitive, verificatoare necesare

Se pot folosi surse de curent continuu si de curent alternativ. Sursa de curent trebuie sa
fie reglabila si sa poata produce o tensiune de amorsare a arcului electric de 50-60 V.

Sursele de curent continuu pot fi:

P surse rotative - convertizoare si agregate de sudare;

P surse statice - redresoare de sudare. Generatorul de curent electric este antrenat de un
motor electric de curent alternativ.

a. Sursele de curent alternativ. Pentru a obtine curentul alternativ necesar, este folosit
un transformator pentru sudare. Acesta este un transformator de putere monofazat, care are o
tensiune secundara si care poate asigura aprinderea si arderea stabila a arcului electric.

Transformatorul de sudare are caracteristicile exterioare coboratoare, ceea ce poate
asigura variatiile regimurilor de sudare in limitele necesare.
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Conductoarele electrice care alimenteaza electrodul si piesa au o sectiune mare §i se
numesc cabluri de sudare.

b. Portelectrodul are forma constructiva de cleste si este folosit pentru prinderea
electrodului de sudare. Are greutate micd, suprafatd de prindere mare s1 manerul izolat, pentru a
evita electrocutarea lucratorului.

c. Clemele de contact asigura legatura electrica a piesei cu sursa de curent electric. Ele
nu trebuie sa se incalzeasca, ci sd asigure un contact bun cu piesa.

d. Masca de sudare are rolul dea proteja fata si ochii lucratorului de efectele radiatiilor
arcului electric. Sticla montata in locasul ce permite vizualizarea sudurii are culoare verzui-
inchis.

3. Materiale
Piesele care se asambleazd si electrozii pentru sudare se aleg in functie de sortimentele
disponibile in laborator.

4. Mod de lucru

Se fixeazd piesele 1n dispozitivul de prindere si de pozitionare adecvat formei
constructive a pieselor. Se verifica legarea cu polaritatea corespunzatoare si se alege intervalul
de valori pentru tensiunea necesara amorsarii arcului, apoi pentru tensiunea de mentinere a
arcului, in functie de electrod.

5. Concluzii

Tensiunile remanente din piesele sudate sunt determinate de variatiile de temperatura din
timpul operatiei de sudare.

TIn cazul incalzirii si ricirii uniforme in tot corpul piesei si in cazul in care dilatarea si
contractia piesei sunt libere, modificarile produse sunt reversibile. in realitate insa, aceste
conditii nu sunt indeplinite.

Tn timpul operatiei de sudare, incdlzirea locald depaseste limita de elasticitate a
materialului, trecand in domeniul plastic, astfel incat, dupa racire, vor exista deformatii si
tensiuni remanente.

Tensiunile produse in plan perpendicular, care apar in tablele subtiri dupa racire, pot fi
neglijate, dar raman tensiunile in lungul cusaturii si cele perpendiculare pe cusaturd, in planul
tablelor. Daca nu sunt provocate de o incarcare exterioara, aceste tensiuni raman in echilibru.

Valoarea tensiunilor remanente depinde de:

» procedeul de sudare,

» regimul de sudare;

P calitatea materialului;

» forma pieselor sudate;

» dimensiunile pieselor sudate;

» rigiditatea ansamblului si a constructiei in totalitate.

In vederea evitarii deformatiilor si a tensiunilor remanente, se recomanda:

P respectarea cu strictete a succesiunii operatiilor de executare a cusaturii;

P asezarea corecta a pieselor care se sudeaza (se recomanda ca in timpul incalzirii, dar si
al racirii, deplasarea pieselor sa se facd liber, pentru a se respecta forma piesei si planitatea
acesteia);

» deformarea pieselor in sens opus, pentru a reveni la forma initiald, piesele primind o
deformatie inifiala, de sens contrar, realizata pe cale mecanica sau prin incalzire cu flacara;

» fixarea rigida a pieselor care se sudeazd, realizatda cu dispozitive ce impiedica
deformatiile, mai ales la sudarea pieselor fabricate in serie. In acest caz, piesele isi pastreaza
forma, dar raiman cu tensiuni remanente ce trebuie indepartate prin diferite procedee;
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P preincdlzirea pieselor, cu scopul reducerii tensiunilor ce pot aparea in urma sudarii.
Stabilirea temperaturii de preincalzire se face in functie de continutul de carbon al otelului;

» detensionarea pieselor, aplicatd pieselor cu grosimi mari si se realizeaza prin
incalzirea lor pana la temperatura de 600 - 650 °C, cu o viteza de 500 °C/h si cu mentinere la
aceasta temperatura timp de 2 minute, pentru fiecare milimetru grosime de tabla.
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NTSM la sudare

Sudarea cu flacara oxiacetilenica

Atat manipularea utilajului de sudat, cat si executarea lucrarilor de sudare si taiere a
metalelor cu flacdra de gaz impun respectarea unor norme, care sda evite provocarea de
accidente foarte grave, ca urmare a unor explozii sau incendii.

Pericolul cel mai mare 1l formeaza amestecul acetilenei cu aer sau oxigen, deoarece
aceste amestecuri sunt puternic explozive. Un alt pericol mare 1l constituie faptul ca oxigenul
comprimat, in contact cu substante organice (grasimi, uleiuri etc), da nastere la explozii si
incendii prin autoaprindere.

Pentru prevenirea accidentelor ce pot fi provocate de utilajele si materialele folosite se
pot lua o serie de masuri:

» la locul de munca este necesar sa existe in permanenta o galeata cu apa curata pentru
cufundarea arzatorului, in cazul refuldrii flacarii; nu trebuie sd lipseasca nici echipamentul pen-
tru paza contra incendiilor.

» sudorii si ajutorii de sudori trebuie sa poarte echipamentul de protectie respectiv, iar
persoanelor strdine nu trebuie le fie permis sa se apropie de locul de munca;

P este interzis fumatul in apropierea generatorului pe o distantda de 10 m;

Sudarea cu arc electric

Sursele de curent pentru sudare si masa de lucru trebuie sé fie legate la priza de pamant,
Tnainte de punerea lor in functiune. Legaturile vor fi executate de electricieni.

Sudorul trebuie sa lucreze numai pe covoare de cauciuc sau pe gratare de lemn, si sa aiba
echipament de protectie: manusi, sort din piele, bocanci, care sa-i apere atat Tmpotriva
stropirilor, cat si impotriva radiatiilor arcului.

Se interzice sudarea pieselor vopsite sau sudarea in apropierea substantelor inflamabile,
deoarece acestea pot provoca incendii.

Cablurile de sudare trebuie sa fie in stare perfecta; nu este admisa legarea pieselor si apoi
izolarea lor cu banda izolatoare.

Ecranele si mastile trebuie sd protejeze complet fata, gatul si urechile sudorului, atat
impotriva radiatiilor, cat si a stropilor. Pentru curdtarea zgurii si a picaturilor de metal, sudorul
trebuie sa poarte ochelari de protectie cu vizoare de sticla incolora.

6.5.2. Sudarea prin presiune

Sudarea prin presiune este metoda de sudare realizatd fara adaos de material, cand
materialele ce urmeaza a fi Tmbinate se aduc in stare plastica si apoi sunt presate prin procedee
mecanice.

Sudarea prin presiune se poate realiza:

» clectric, prin rezistenta;

» prin forjare;

» cu gaze;

» aluminotermic, prin presare

Sudarea prin presiune se face fard adaos de material si se poate realiza in doua variante:

a - sudarea prin refulare (fig. 6.48., a); b - sudarea prin topire intermediara (fig. 6.48., b).
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Fig. 6.48. Sudarea prin presiune

Procedeul are o mare productivitate, fiind indicat in cazul productiei de serie.

Este folosit la sudarea pieselor in forma de bare, tevi, sine de cale ferata, armaturi pentru
beton armat, care au sectiuni variate ca forma si ca marime.

Procedeul este folosit la Tmbinarea elementelor printr-o cusatura continua, formata din
puncte, care iau nastere prin aplicarea efectului Joule-Lenz.

La acest procedeu, curentul electric care trece prin ambele piese produce incdlzirea
puternica a acestora.

Materialul trece in stare plastica si apoi se topeste local. Prin apasarea locala a pieselor se
produce sudura locala.

Prin aceasta metoda, sudarea pieselor se poate face: cap la cap; prin puncte; in linie; prin
frecare; prin explozie.

Sudarea cap la cap se aplica pentru buloanele de ancorare, sinele de la caile de transport
sau tiranti.

Sudarea prin puncte (fig. 6.49.) se utilizeaza pentru table subtiri de pana la 10 mm si se
folosesc electrozi metalici fixati in clestii masinii de sudat prin puncte. Productivitatea este
destul de buna, prin acest procedeu putandu-se realiza in jur de 2000 de puncte pe minut.

Metoda se foloseste in general pentru sudarea platbandelor sau a profilurilor matritate, a
casetelor de protectie a mecanismelor podurilor rulante, la asamblarea tablelor din materiale

neferoase, precum si la imbinarea unor piese realizate prin presare. ( &

—~

Fig. 6.49. Sudarea prin puncte

Sudarea in linie, prezentatd in fig. 6.50., este procedeul prin
care piesele sunt trecute intre doi electrozi sub forma de role, care se
rotesc. Dupd modul de actionare, se obtine o linie de sudurad continua
sau intrerupta.

Fig. 6.50. Sudarea in linie

Sudarea prin frecare (fig. 6.51.) permite obtinerea de asamblari cu caracteristici

mecanice superioare. Spre deosebire de sudarea prin rezistenta, la sudarea prin frecare puterea
specifica utilizata este de 8-10 ori mai mica.

Este utilizat la sudarea otelurilor cu aceeasi compozitie chimica sau cu compozitii diferite,

precum si la sudarea otelurilor de scule cu alama sau cu aluminiu.

Fig. 6.51. Sudarea prin frecare F F “}7
) L
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Sudarea prin explozie este un procedeu care are o productivitate ridicata si consum de
energie redus (Fig. 6.52.). Este folosit la sudarea pieselor din materiale diferite, precum si la

placarea si sudarea tevilor de placile tubulare.

Fig. 6.52. Sudarea prin explozie

-
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3
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g .

t;- Vifeza de sudare
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APLICATIE
1. Tn figura alaturata, sunt reprezentate, in ordine:
a) sudura cap la cap, sudura pe muchie;
b) sudura de colt, sudura pe muchie;
C) sudura pe muchie, sudura de colt;

o %
d) lipitura tare, sudura. "-'.

2. In timpul operatiei de sudare, m 7%////&//
incalzirea  depaseste  limita  de \ *

elasticitate a materialului, trecand in domeniul plastic; in consecinta, dupa
racire, vor exista:
a) sarcini §i tensiuni remanente;
b) deformatii si tensiuni remanente
) deformarii si eforturi unitare remanente;
d) materialul devine casant.
3. Aparitia tensiunilor remanente in piesele sudate se datoreaza:
a) fortelor aplicate in timpul sudurii;
b) tipului de material de adaos;
C) materialului de baza;
d) variatiilor de temperatura in timpul operatiei de sudare.
4. fenomenul de aparitie a deformatiilor si tensiunilor remanente se
explica prin:
a) incalzirea locala peste limita de elasticitate a materialului de baza;
b) incalzirea locala pana la limita de curgere a materialului de baza;
C) incalzirea numai a materialului de adaos;
d) topirea materialului de adaos.
5. Valoarea tensiunilor remanente depinde de:
a) priceperea muncitorului, regimul de sudare, forma piesei sudate;
b) procedeul de sudare, regimul de sudare, calitatea materialului, forma si
dimensiunile piesei;
c) dimensiunile pieseli, calificarea personalului;
d) temperatura mediului ambiant, forma si dimensiunile piesei.
6. Pentru a reveni la forma initiald dupa sudare, piesele primesc o
deformatie initiala, realizata pe cale mecanica sau prin incalzire cu flacara,
care are sensul:

V2%
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a) contrar deformatiilor aparute dupa sudare;
b) acelasi cu cel aparut dupa sudare;
C) oarecare;
d) necesar imbunatatirii aspectului.
7. Operatia realizata prin incalzire locald si presiune se numeste:
a) nituire la cald;
b) sudare prin presiune;
c) lipire;
d) incleiere.
8. Sudabilitatea otelurilor creste
a) cresterea continutului de carbon;
b) scaderea continutului de carbon;
C) cresterea cantitatii elementelor de aliere;
d) scaderea continutului de elemente de aliere.
9. Realizeazd schema de asamblare si desenul de executie pentru
asamblarea prin sudare efectuata in atelierul scoala.
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7.ASAMBLARI DEMONTABILE

Asamblarile demontabile permit montarea si demontarea repetatd a imbindrii, fara
distrugerea partilor componente. Aceste asamblari prezinta dezavantajul autodesfacerii, sub
actiunea socurilor sau a vibratiilor, cu efect negativ asupra functiondrii mecanismelor. De
aceea, se concep metode si mijloace pentru asigurarea impotriva desfacerii ansamblului.

7.1. Asamblari prin pene
Asamblarile prin pene au o largd raspandire in constructia de masini si aparate, deoarece

montarea si demontarea pieselor se face usor, iar organele e masini folosite la asamblare sunt
simple.

Principalele avantaje
B | sidezavantaje LS Eentraton une, o

ale asamblarilor '
demontabile

4
b :

> Rl

Penele sunt organe de masini care, prin forma lor si a locasului in care sunt introduse,
asigura asamblarea prin pene.

Clasificarea penelor se poate face dupa urmatoarele criterii:

Dupa rolul functional, ele se grupeaza in:

» pene de asamblare;

» pene de reglare.

Dupa pozitia penei in raport cu organele asamblate, penele pot fi:

P transversale-care se asambleaza cu axa longitudinala perpendiculard pe axa comuna a
pieselor asamblate.

» longitudinale - care se monteaza cu axa longitudinala paraleld cu axa comuna a
pieselor asamblate;

Tn figura 7.1. sunt prezentate cateva tipuri de pene:
a - pana transversala; f
b - pana longitudinala inclinata;
C - pana tangentiala; b 7,
d - pene paralele; 5
e - pana-disc.

Fig. 7.1. Forme constructive de pene
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Materialele pentru confectionarea penelor sunt in general oteluri mai putin rezistente, ca
OL 32, OL 37, OL 42.

In ultima vreme, au inceput si fie folosite materialele plastice, de tipul policlorurii de
vinii, deoarece aceasta are avantajul ca se poate turna direct in canalul de pana.

Materialele utilizate pentru pene trebuie sa asigure in general o rezistentd la rupere
cuprinsa intre 50 si 70 daN/mm®.

Penele se executa din otel-carbon, cu diferite forme si dimensiuni standardizate (STAS)
si se monteaza in canale prelucrate n arbori si alezaje (butuci). Pozitia reciproca a pieselor este
asigurata prin forta.

Prelucrarea canalelor pentru pene in arbore se face prin frezare, iar a canalelor de pene Tn
butuc prin mortezare sau brosare. Tnainte de montaj, penele se ajusteaza, se finiseaza prin pilirea
muchiilor si prin razuirea fetelor laterale.

7.1.1. Asamblarile cu pene transversale

Sunt folosite pentru fixarea elementelor de transmisie cu miscare alternativa sau pentru
piese imobile.

Penele transversale (fig. 7.2.) au forma trapezoidala cu o inclinare pe o parte sau pe
ambele parti, iar sectiunea este dreptunghiulara.

Fig. 7.2. Asamblarea cu pana transversala

Aceste asamblari se folosesc:

» pentru fixarea rigidd a pieselor solicitate la 1nt|ndere sau compresiune;

» pentru reglarea pozitiei relative a pieselor;

P pentru asigurarea unei asamblari prin altd metoda.

Tnainte de montaj, se executd o operatie de tesire a capetelor si rotunjire a marginilor,
pentru usurarea operatiei. Penele se monteaza prin lovire cu ciocanul, in zona bazei mari, iar
demontarea se realizeaza prin lovirea cu ciocanul, pe baza mica a penei.

Verificarea asamblarii cu pana transversala consta in:

P examinarea aderentei suprafetelor de contact ale penei in locasul de pana;

» examinarea prin ciocdnire a penelor daca sunt bine stranse in locas. Penele
transversale sunt utilizate mai ales la asamblarea pieselor cilindrice.

Alaturat, sunt prezentate avantajele si dezavantajele acestor asamblari.

Avantajele si

: dezavantajele
asamblarilor cu pana
Yty BB transversald  [REEEEEEEEEE .

In figura 7.3. este prezentati o panid de reglare prismatici, cu o fati inclinati.
Dimensiunile penei sunt alese in functie de dimensiunile subansamblului. Pana are un alezaj
filetat si lucreaza ca o piulitd montata pe surub. Prin rotirea -

. o A .. .o e A . + Kamao
surubului, pana se fixeazd 1n pozitia dorita, realizdnd si 2 bielei
reglarea jocului in lagdr. Surubul este asigurat prin
contrapiulite, impotriva autodesfacerii.

A

Fig. 7.3. Pana de reglare pentru lagir: 1,2- cuzinet; 3 - pana de . a 3
reglare; 4 - surub de reglare \ A5

\ )
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In figura 7.4. este prezentati o pani transversald de asamblare montati prin batere (a -
montajul general si b - fortele care apar la baterea penei).

=iy
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Fig. 7.4. Montajul cu impanare prin batere

7.1.2. Asamblari prin pene longitudinale

Se folosesc atunci cand este necesara o fixare centricd a organelor de transmisie.

Penele longitudinale se mai numesc si pene paralele. Efortul se transmite numai pe fetele
laterale, fara efect de impanare.

Datorita sectiunii constante si in functie de ajustajele arbore-butuc, sunt posibile
deplasari axiale relativ mari, care pot produce distrugerea locasului penei.

Penele longitudinale se executd din oteluri cu rezistenta la rupere = 5000 ... 6000
daN/cm?, conditie satisfacuta de OL 50, OL 60, OLC 35, OLC 45.

In schema alaturatd sunt prezentate avantajele si dezavantajele asamblirilor prin pene
longitudinale.

Avantajele si
dezavantajele
asamblarilor prin
pene longitudinale

Asamblarile prin pene longitudinale pot fi de doua tipuri: cu strangere si fara strangere.

» cu strdngere, cand Tmbinarea se realizeaza prin presiunea exercitatd de forta
superioara si cea inferioard a acestora asupra fundului canalului din piesele Imbinate;

» fara strangere, cand este asiguratd asamblarea prin presiunea butucului si arborelui
asupra fetelor laterale ale penei.

Tnainte de asamblare, trebuie si se verifice cu atentie litimea penei si a canalului din
arbore si din butuc, precum si paralelismul canalului de pana cu axa arborelui.
Dupad montaj, cglitatea imbindrii realizate va fi verificata ca in figura 7.5.

e

T&

-

7 N\ S
N\

N,
L Fig. 7.5. Controlul asamblarii penei in arbore

Curs ASAMBLARI MECANICE scanat de Ungureanu Marin 78



De regula, penele longitudinale au fetele opuse paralele sau cu o Inclinare de 1/100 pe
una din fete, pentru a putea fi introduse mai usor in locasul de pana si pentru a realiza un efect
de strangere cu piesele care se asambleaza.

Pentru penele alese pentru o anumita asamblare, se tine seama la verificarea
dimensionala ca acestea sa aiba un adaos de 0,3-0,5 mm, necesar ajustarii prin pi-lire. Pilirea se
executa numai de-a lungul penelor, cand se verifica si tesirea colturilor penelor, pentru evitarea
intepenirii in canale.

La asamblarea cu pana de strangere, pana adera strans pe fundul canalului arborelui si
butucului si are joc pe fetele laterale.

La montarea fara strangere, acestea se introduc in canalul de pana fara joc lateral, dar cu
joc intre pana si fundul canalului butucului.

Montajul se executd cu lovituri usoare de ciocan sau cu dispozitive speciale, iar
demontarea prin lovituri cu ciocanul n capul unei tije sprijinite pe capul ingust al penei.

Penele de ghidare sau penele paralele necesita la montare ajustare. Pana se introduce in
canalul de pana al arborelui, batandu-se usor cu ciocanul de cupru sau cu dispozitive de presare,
se fixeaza cu suruburi, dupa care se monteaza pe arbore butucul, care nu trebuie sa oscileze pe
pana.

Uneori, penele longitudinale sunt prevazute cu suruburi de fixare. in aceastd categorie
intrd asamblarile cu pene parglele (Fig. 7.6.) si cele cu pene-disc (Fig. 7.7.).

o
e
‘ C
N
- > N
Fig. 7.6. Asamblarea cu pana paralela: Fig. 7.7. Asamblari cu pana disc

a - sectiune, b - vedere

Datorita simplitatii constructive, penele paralele se utilizeaza atunci cand se Impun
conditii de coaxialitate, concomitent cu alegerea corespunzatoare a ajustajului arbore-butuc sau
cand se impun deplasari axiale ale pieselor asamblate.

Penele-disc se folosesc pentru transmiterea de momente de rasucire mici sau ca pene de
fixare.

Penele de lungimi mari si penele de ghidare se fixeaza in arbori prin suruburi, pentru a
evita smulgerea penei din canal, cauzata de apasarile laterale.
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APLICATII

1. Penele se executa din:
a) OL 32, Am 63, Cu 5, policlorura de vinii;
b) OL 32, OL 42, policlorura de vinii;
c) Am 83, OL 37, otel inox;
d) Cu 5, OLC 45, policlorura de vinii.

2. Penele disc sunt folosite atunci cand:
a) se transmit momente mici sau ca pene de fixare;
b) se transmit momente mari;
C) se transmit forte mari;
d) se folosesc numai ca pene de fixare.

3. Realizeaza o analiza a tipurilor de asamblari demontabile, in
functie de avantajele s1 de dezavantajele pe care le prezinta fiecare.
Pentru doud piese considerate, foloseste fiecare tip de asamblari
demontabile (exemplu: pentru asamblarea a doua table, pentru asamblarea
surub-piulita, pentru asamblarea cu prezon si asamblarea cu stift) si, prin
comparatie, stabileste solutia constructiva cea mai avantajoasa.
Explica motivul deciziei tale.

In figura aldturatd, este reprezentati o asam-
blare cu:
a) pana transversala;
b) pana paralela;
C) pana longitudinala fara strangere;
d) pana longitudinala cu strangere.
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7.2. Asamblari prin stifturi

Asamblarile prin stifturi sunt folosite pentru fixarea pentru transmiterea fortelor relativ
reduse. in unele precisd a douad piese sau ca elemente de legatura  situatii, ele pot fi folosite si
ca elemente de siguranta.

In figura 7.8., sunt prezentate cateva variante de asamblari prin stifturi.
= Fig. 7.8. Asamblari prin stifturi:
a - stift cilindric tesit pentru fixare si centrare;
T b - stift de asamblare;

C - stift conic de centrare cu cap filetat

N Materialele folosite pentru confectionarea
stifturilor sunt, in general, oteluri tratate
termic.

|
|
LR

o
O

Asamblarile prin stifturi prezintd avantajele si dezavantajele din schema de mai jos.

Avantajele si
dezavantajele
asamblarilor prin
stifturi

Avantaje

Dezavantaje

»
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LUCRARE PRACTICA - Asambliri prin stifturi
1. Consideratii teoretice
Caracteristic acestor asamblari este modul de realizare a gaurilor in care vor fi introduse
stifturile. Coincidenta gaurilor din cele doud piese determind, intr-o masura hotaratoare,
calitatea asamblarii. Din acest motiv, gaurirea si alezarea gaurilor se executd concomitent n
ambele piese ce se vor asambla.
2. Utilaje, scule, verificatoare necesare
Dispozitive, scule: dispozitiv de prindere, ciocane, trusa lacatusului, pile; Verificatoare: subler,
micrometru.
3. Materiale utilizate
Pentru realizarea lucrarii sunt necesare: piese care vor fi asamblate prin stifturi, stifturi.
4. Mod de lucru
Tn general, la montarea stifturilor care realizeazi montajul a doud piese, se parcurg urmétoarele
etape:
P se solidarizeaza piesele, dupa ce au fost pozitionate folosind dispozitive de prindere si fixare
adecvate formei si dimensiunilor pieselor;
P se executd gaurile in cele douad piese;
P se alezeaza gaurile in cele doua piese;
P sc monteaza prin presare sau batere stifturile cilindrice sau conice;
P daca este necesar, se asigurad contra desfacerii.
5. Concluzii
Tn functie de dotarea existentd, se precizeaza sculele utilizate, aflate in trusa lacatusului. De
asemenea, se pot enumera caracteristicile tehnico-metrologice ale verificatoarelor utilizate n
cadrul lucrarii.
Executantul lucrarii practice va face aprecieri asupra calitatii asamblarii executate.
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7.3. Asamblari prin caneluri

Asamblarile canelate sunt folosite pentru transmiterea unor momente de torsiune mari,
atunci cand este necesara si o deplasare axiala, chiar in perioada de regim.

Sunt considerate ca facand parte din asamblarile cu efect de pana.
Legatura dintre arbore si butuc se obtine prin caneluri si se realizeaza prin patrunderea
plinurilor unei piese in golurile celeilalte piese. Tn figura 7.9., este prezentat un exemplu de
asamblare canelata.

F .5’{ N\
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Fig. 7.9. Asamblare canelata
Canelurile sunt asemanatoare unor pene longitudinale care fac corp comun cu arborele.
Asigurd o asamblare mai rezistentd, o centrare mai buna si o usoara deplasare axiala a
butucului.
Tn functie de profilul canelurilor, arborii cu caneluri se clasifica astfel:
» arbori cu caneluri dreptunghiulare;
» arbori cu caneluri triunghiulare;
» arbori cu caneluri Tn evolventa.
Avantajele si dezavantajele asamblarilor cu arbori si butuci canelati sunt prezentate in
schema aldturata.

> | i Avantajele si
> MBS (ozavantajele
R - &  asamblirilor prin
stifturi

Un ansamblu canelat se compune din:

» arbore canelat;

» butuc canelat.

Arborii canelati sunt considerati arbori cu pene, acestea din urma fiind realizate dintr-o
bucata cu arborele. Se executa prin frezare, iar butucul canelat prin mortezare sau brosare.
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LUCRARE PRACTICA - Asamblari prin caneluri

1. Consideratii teoretice
Dimensiunile principale ale arborilor canelati se aleg din standarde, in functie de diametrul d al
arborelui, urmand apoi sa se faca o verificare la presiunea de contact si la forfecare.

2. Utilaje, scule, verificatoare necesare
Dispozitive, scule: dispozitiv de prindere, ciocane, trusa lacatusului, pile, sabloane, calibre.
Verificatoare: subler, micrometru.

3. Materiale utilizate
Pentru realizarea lucrarii sunt necesare piesele componente ale subansamblului: arbore si butuc
canelat.

4. Mod de lucru

Etapele realizarii unei asamblari canelate sunt urmatoarele:

» verificarea canelurilor arborelui;

» verificarea canelurilor butucului.

Acestea trebuie sa fie lipsite de bavuri, turtiri, muchii ascutite, iar muchiile canelurilor
trebuie sa fie rotunjite sau tesite pentru a se evita griparea in timpul montarii.

» partile frontale ale arborelui si ale butucului sunt tesite, pentru a usura montajul si
pentru a evita blocarea acestora;

» suprafetele canelurilor se ung Tnainte de montare, dupa ce au fost curdtate de
impuritati;

» imbinarile mobile se realizeaza manual;

» imbindrile fixe se executd cu ajustaj cu strangere (blocat) si se monteaza prin presare
la rece sau prin incalzirea piesei cuprinzatoare la 80-120 °C. La acest tip de montaj, este
interzisa lovirea cu ciocanul, pentru a nu se produce ri-zuri, turtiri pe caneluri sau dezaxarea
pieselor.

» dupa montaj, la imbinarile fixe se verifica excentricitatea si jocul dintre piese;

» la imbinarile fixe se verifica bataia radiala si frontala, folosind un aparat comparator.

5. Concluzii
Se verifica functionarea ansamblului, prin deplasarea butucului de-a lungul arborelui;
deplasarea trebuie sa fie lind, fara sa produca blocarea montajului.
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APLICATII

1. Avantajele asamblarilor prin caneluri sunt:
a) realizeaza centrare precisa, nu produc zgomot, transmit eforturi relativ
mari;
b) realizeaza centrare precisa, nu deformeaza butucul, transmit eforturi
mari;
) nu produc zgomot, asamblare rapida, precizie mare de asamblare;
d) realizeaza centrare precisa, nu deformeaza butucul, necesitd calcul
simplu la solicitari.

2. Avantajele utilizarii asamblarilor prin caneluri sunt urmatoarele:
a) permit deplasare axiald, centrare precisa, transmit eforturi mari, nu
deformeaza butucul prin ovalizare;
b) permit deplasare axiala, transmit forte mari, asamblare usoara;
C) centrare reglabila, transmit eforturi mici, fixare rigida;
d) centrare precisa, fortele transmise sunt reglabile, se inlocuiesc usor.

3. Profilul canelurilor poate fi:
a) circular, dreptunghiular, triunghiular;
b) evolventa, triunghiular, trapezoidal;
c) dreptunghiular, triunghiular, evolventa;
d) patratic, dreptunghic, evolvent.

4. Asamblarile canelate se folosesc atunci cand:
a) se transmit momente de torsiune mari fara deplasare axiala;
b) se transmit momente de torsiune mici cu deplasare axiala in perioada
de regim;
C) se transmit momente de torsiune mari in perioada de regim;
d) indiferent de fortele si momentele transmise, sunt necesare deplasari
axiale n perioada de regim.

5. In figura de mai jos sunt reprezentate urmitoarele asamblri:
a) asamblare prin lipire, asamblare prin sudare, asamblare canelata;
b) asamblare prin sudura, asamblare prin lipire, asamblare prin pana;
C) asamblare prin sudura, asamblare prin lipire, asamblare canelata;
d) asamblare prin lipire, asamblare canelata, asamblare filetata.

6. Prin intermediul asamblarilor canelate se transmit:
a) momente de incovoiere mari;
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b) momente de torsiune mari;
c) forte axiale mari;
d) presiuni mari.
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7.4. Asamblari cu elemente elastice

Asamblarile cu elemente elastice servesc la imobilizarea unor piese in pozitia dorita,
folosind la montare efectul deformatiilor elastice a materialelor.

Tn urma strangerii datorate deformatiei elastice asupra suprafetelor in contact, se exercita
o presiune si, prin urmare, forte de strangere. Aceste forte genereaza forte de frecare, care se
opun modificarii pozitiei relative a suprafetelor in contact.

Metoda este folosita la fixarea coroanelor bandajelor din materiale de calitate, pe
discurile rotilor executate din materiale de calitate inferioara, la fixarea rotoarelor motoarelor
electrice pe arbori sau pentru executarea altor organe de magini.

Asamblarile prin strangere pot fi:

» cu strangere proprie, adicad fara organe auxiliare,

» cu organe de strangere auxiliare. Avantajele si dezavantajele asamblarilor prin stran-
gere sunt prezentate in schema alaturata.

Avantajele si
.
QL dezavantajele

> G| asamblarilor cu
g elemente elastice

" necesita pre

7.4.1. Asamblari cu strangere proprie

Dupa procedeul tehnologic folosit, aceste asamblari pot fi presate sau fretate. Capacitatea
portantd a asamblarilor cu strangere elasticd este influentatd de rugozitatea suprafetelor
conjugate.

In timpul montarii asamblarilor prin presare, o parte din varfurile rugoprofilului se
deformeaza elastic, plastic sau chiar sunt forfecate.

In  figura 7.10. sunt
prezentate cateva exemple de
asambldri cu stringere elastica
proprie.

7 B

d.]
= e D e e £ o

NS
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Fig. 7.10. Asambliri cu stringere
elastica proprie: a - montarea arborilor

s “ cotiti; b - fixarea rotii pe arbore; c -
a B b 4 3 fixarea rotii melcate; d - montarea
§ 7 rulmentilor

7.4.2. Asamblari prin strangere cu organe de strangere auxiliare
Asamblarile prin strangere cu organe de strangere auxiliare pot fi: cu inele sau cu ancore
fretate, prin strangere pe con sau cu bratari elastice.
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Asamblarile prin strdngere cu inele sau cu ancore fretate se folosesc pentru
asamblarea unor piese din doud bucati, care pot fi volan{i sau roti mari, mansoane din doua
bucati sau parti ale batiurilor unor piese mari.

In figura 7.11., este prezentatda o asamblare in care ancora are forma unui dublu T.

(. £ F B
Fig. 7.11. Asamblare cu ancori F‘D-L—r‘_‘id—

/
Tn figura 7.12., ancora are, la inceput, lungimea de strangere 4 : é“ﬂnl
U, iar piesele de asamblat au lungimea |,. Dupa montare, lungimea f‘—é— J(;F— i{:ﬁ-—f
comund va fi . Sub actiunea fortei de strangere Fy, ancora se | A.-"
alungeste cu lp, lar piesele se comprima cu A/p. In timpul
exploatarii, se adauga efectul fortei de lucru F. Fenomenul este asemanator cu cel al surubului
Cu prestrangere.

Fig. 7.12. Elementele asamblirii cu ancora

2 Piesoll ﬁ)"e:q'lr

Ll LA NI

|

Asamblarile prin strangere pe con sunt folosite
pentru fixarea pe arbori a unor roti, volanti sau parghii. Au
avantajul ca se pot monta si demonta usor. Transmiterea
miscarii se face prin forta de frecare F , datd de stringerea

dezvoltata de surub (fig. 7.13.).
Fig. 7.13. Strangere pe con

Asamblarile cu bratari elastice se folosesc la imobilizarea pe arbori a unor manivele,
suporturi, roti de transmisie. Ele pot fi folosite ca limitatori de cursa sau la blocarea intr-un
anumit interval a unor organe de masini.

Bratarile au partea interioara de prindere alezata, partea exterioara nefiind totdeauna
prelucrata.

Strangerea se realizeaza cu suruburi cu sau fara piulita.

Dupa forma constructiva, bratarile elastice pot fi (fig. 7.14):

» cu inel simplu sectionat (a);

» cu inel sectionat cu levier (b);

» din doua semiinele simple (c);

» din doua semiinele cu levier (d).

Bratarile elastice se executd din ofel laminat, forjat, matritat sau turnat, precum si din
fonta pentru strangeri mici si functionare fara socuri.
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Fig. 7.14. Asamblari cu britiri elastice:
F, Fs - fortele care produc strangerea;| - coeficient de frecare; N - forte normale

7.5. Asamblari prin filet

Asamblarile cu filet reprezintd imbinarea demontabilda a doud sau mai multe piese,
utilizand organe de asamblare filetate, de tip surub-piulita.

Datoritd simplitatii si sigurantei lor, asamblarile prin filet sunt cele mai raspandite
asamblari demontabile.

Acest tip de asamblari prezinta avantajele si dezavantajele enumerate in schema
alaturata.

O asamblare filetata este formata din:
» surub - piesa cuprinsa, filetata la exterior;
» piulita - piesa cuprinzatoare, filetata la interior.

Elementul principal al piesei filetate este filetul. El este o nervura elicoidala pe o
suprafata de revolutie la exterior, pentru surub, sau la interior, pentru piulita.

»

Avantajele si  [FERSEE

dezavantajele
asamblarilor prin filet [§4

4
»

7.5.1. Filetul

Filetul este caracteristica principala a suruburilor, reprezentand si o baza de clasificare a
acestora. Geometric, desfasurata unei elice directoare este ipotenuza unui triunghi dreptunghic,
lar cateta este pd (fig. 7.15).

Elicea are urmatoarele elemente caracteristice: p - pasul; a-inclinarea elicei; d - diametrul
cilindrului.

Fig. 7.15. Desfisurata filetului 4

/0 -

/
]
e

Filetul poate fi clasificat conform tabelului 7.1.
Tabelul. 7.1
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[Nr. crt. | Criteriul de clasificare |Denumirea filetului

rotmd surubul sau piulita in sensul acelor de ceasornic,
surubul are o migcare de avans
rotind surubul sau piulita in sensul acelor de ceasornic,
surubul se retrage

- au un singur filet; aceste sunt folosite in general la
*~ suruburile de fixare si de forta
" au mai multe filete juxtapuse, identice si echidistante;
. acestea sunt folosite in general la suruburile de mis-
. care

Elementele geometrice ale filetului
sunt definite de STAS 3872.
7.16.  sunt
standardizate ale filetelor surubului si
piulitei complementare, iar notatiile sunt
explicitate n tabelul 7.2.

Fig. 7.16. Elementele geometrice ale filetelor

Tabelul 7.2

Sensul de rotire

Marimea pasului

prezentate

a3

e ‘u
LI L eI e

Numérul de filete suprapuse

In figura
elementele

o
: NN [
| G \ IN J
'~
b Q«,k
M— L
N\ &N ®
Q @\\ /‘// RARS
A
Q - / /s’ ! g % \\r
S 3 p b o2
| S—— —_———

*\’;oo

Marimea caracteristica

unghiul profilului

SR i; pasul

~ numirul de inceputuri

~ diametrul exterior

~ diametrul interior

diametrul mediu
indltimea totala

indltimea utila

. - unghiul de infasurare o

dpby

tgo=p/pdy

Cel mai folosit este filetul cilindric, adica cel trasat pe o suprafata cilindrica Tn conditii
speciale, se poate folosi filetul conic, care poate fi: » perpendicular pe axa piesei;
» perpendicular pe generatoarea conului.
Sistemele de filetare reprezinta totalitatea tipurilor de filete cu dimensiuni si forma

cunoscute ale elementelor sale. Sistemele de filetare vor fi prezentate in continuare.

Filetul triunghiular este folosit ca surub de fixare, pentru instrumente de masurare si
de reglare. Se construieste in variantele filet metric si filet Whitworth.
a) Filetul triunghiular metric are profilul de forma unui triunghi echilateral.
Varful triunghiului este retezat la distanta H/8, iar varful filetului piulitei la distanta H/4 de
varful profilului teoretic (fig. 7.17.).
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b) Filetul triunghiular Whitworth (fig. 7.18.) are profilul sub forma de triunghi isoscel
cu unghiul la varf de 55°. La acest filet, pasul se exprima in numarul de spire pe 1 tol (1 tol =
25,4 mm). Este folosit pentru asamblarea tevilor in scopul fixarii si etansarii.

’ = ~

Wl 5 i 53—"0 //////
= =" \, ‘h i [//
Z do — N —L——— A 7 N
% : b -
o @ s 1 e \\ b
SRR $ KT TT |
»:"1:‘. N x%é —Y‘w] ‘ NI RETEC /
> NN \ \
L ¥ ) S
Fig. 7.17. Filetul triunghiular metric Fig. 7.18. Filet triunghiular Whitworth

7.5.2. Suruburile
Sunt organe de masini folosite pentru asamblarea demontabild a doud sau a mai multor
piese. Ele au un cap deforma hexagonald, patrata, semirotundd sau rotunda, si o tija filetata
partial sau 1n intregime.
Clasificarea suruburilor se face dupa mai multe criterii.
Dupa rolul functional, suruburile pot fi:
» suruburi de fixare sau de strangere;
» suruburi de etansare;
» suruburi pentru transmiterea miscarii;
» suruburi de reglare;
» suruburi de masurare.
Din punct de vedere constructiv, suruburile pot fi clasificate ca in tabelul 7.3.

Tabelul 7.3.
Nr.crt. Denumirea surubului

1 .~ surub cu cap preformat si piulitd

2 surub la care piulita este inlocuita cu piesa de
strans—prezon simplu

surub la care capul surubului este inlocuit cu

3 piulita, iar piulita cu piesa de strans - prezon
simplu
4 - surub la care capul surubului este inlocuit cu

piulita - prezon cu doua piulite

Un caz deosebit 1l reprezinta surubul de miscare, care poate fi construit Tn patru
variante, prezentat in tabelul 7.4.
Tabelul 7.4.
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(Nr.crt._ | Tipul surubului de miscare

! piulita este fixd, iar la miscarea de rotatie a surubului are H— r i
loc o deplasare axiald : Sl

surubul este fix, iar piulita se deplaseaza odata cu rotirea -
ei ;

- piulita se roteste, avand loc, in acelasi timp, o deplasare a
~ surubului

surubul executa numai o migcare de rotatie fara o deplasare
axiald, si atunci piulita va avea o miscare de translatie

- S

unelte si de masurare.
,Dupa forma capului, suruburile se pot clasifica conform tabelului 7.5.

Tabelul 7.5. Tabelul 7.6.

Curs ASAMBLARI MECANICE scanat de Ungureanu Marin

In practica, surubul este folosit ca element de transmitere a miscarii la urmatoarele
mecanisme: cricul de ridicat; presa cu surub; menghina; mecanisme de deplasare la masini

92



(Nr. crt. | Denumirea Reprezentarea [Nr. crt. | Denumirea Reprezentarea
: = e

= .
" surubcu cap : T8 WA O Ji surub metriccucap JII—= T A‘.‘,;‘:‘_i?},l
 hexagonal : " agomal ETE e
._Ll\/ l
- * surub metric filetat B 1
pe toatd lungimea, W
surub cu cap T F - cucap hexagonal 5
 pétratic =T :
: - surub metric cu cap
. patrat
surub cu cap =
dreptunghiular =1k ]p L
surub cu cap inecat
Dpraem
surub cu cap i I
triunghiular s a1 4
surub cu cap
: $u[ub cu cap 1 [\\’ semirotund
hexagonal interior g
a
surub cu cap S -
semirotund surub cu inel de
ridicare
surub cu cap pétrat [ |\
interior
~ surub cu cap 1T
semirotund crestat
= surub oscilant cu
surub cu cap striat l ?( piulita fluture

. surub cu cap-inel

" surub cu cap
rdsucit

Tn tabelul 7.6. sunt prezentate cateva forme constructive de suruburi:

7.5.3. Piulitele

Piulitele sunt organele care, prin insurubare pe tija filetatd a suruburilor, realizeaza
strangerea pieselor. Piulitele au rolul de protectie si asigurare impotriva desfacerii asamblarilor
filetate.

Formele constructive sunt prezentate in tabelul 7.7.

Tabelul 7.7.
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Nr. crt. Denumirea piulitei Reprezentarea

hexagonald <@ {@
(o9 Ml

[

po——— 0 —

pétratd 2 ’f \,;

|
|
Z

crenelata

infundata joasa

cu suprafata de asezare sferica

striata

rotunda

| piulita fluture

piulita pentru canale T

o]
piulita inel -< -
SR

7.5.4. Asigurarea impotriva desurubarii

O strangere insuficienta sau neuniforma a piulitelor provoaca deteriorarea asamblarii sau
aparitia de deformatii la piesele asamblate. Tot din aceastd cauza poate aparea si slabirea
etansarii asamblarii.

Pentru a evita acest lucru, de multe ori se foloseste strangerea cu chei automate sau
strangerea controlata.

Asigurarea mpotriva autodesurubarii se face in general datorita fortei de frecare dintre
filetul surubului si al piulitei. Cu timpul insd autofixarea se reduce si de aceea este necesar sa
fie folosite metode suplimentare de asigurare.

In vederea asigurarii surubului sau a piulitei impotriva desurubarii, in asamblarile
demontabile cu suruburi se folosesc, in mod obisnuit, saibele.
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Saiba este un disc metalic cu gaura putin mai mare decat diametrul exterior al surubului,
care se aseaza intre piulita si piesa.

Se foloseste atunci cand suprafata piesei nu este bine ajustatd, ceea ce ar provoca o
asezare imperfectd a piulitei. Totodata, forta de strangere este repartizata pe o suprafatd mai
mare decat suprafata piulitei.

Se deosebesc patru tipuri de saibe:

» tip A - cu gaura rotunda, pentru metale;

» tip B - cu gaura rotunda, pentru lemn;

» tip C - cu gaura patratd, pentru metale;

» tip D - cu gaurd patrata, pentru lemn. Asigurarea elastica realizeaza disparifia jocului dintre
piulitd si piesa stransa, cu o forta elastica care Tmpinge in permanenta piulifa. Acest sistem se
realizeaza prin (fig. 7.19.):

» rondela elastica din cauciuc;

» rondela elastica rotunda;

» rondela elastica spintecatd, denumitd si saiba
Grover.

Fig. 7.19. Tipuri de saibe: a - rondele;
b - saibe Grover

| f s
7 M] Marirea fortei de frecare prin montarea contrapiulitelor este

prezentata in figura 7.20.
Fig. 7.20. Asamblare cu contrapiulita

In figura 7.21. sunt prezentate citeva metode de asigurare a suruburilor contra
desurubarii:
a - folosirea unor saibe de sigurantd. in piulita si in tija surubului este practicatd o gaurd, prin
care este trecut cuiul spintecat, ceea ce uneste piulita cu surubul;
b-folosirea unei saibe de sigurantd cu umeri sau cu nas. Este confectionatd dintr-un material
moale, care se sprijind cu capetele indoite pe piulitd si pe piesd, impiedicand astfel miscarea
relativa a acestora;
C - montarea dupa strangerea piulitei a unor chei sau placi crestate, care imbraca piulita si o
imobilizeaza in aceasta pozitie;
d-trecerea unei sarme prin capetele surubului. Metoda poate fi folosita la suruburile cu cap
hexagonal,
e - folosirea unei contrapiulife sau saibe elastice, care au ca efect blocarea piulitei, datorita
fortelor de frecare. Cand se alege solutia cu
contrapiulitd obisnuitd, grosimea contrapiulitei va fi
egala cu grosimea piulitei, pentru ca forta de strangere [FiF®

\=

|. ,: /':'J @- ‘:% : 1
sd nu poata fi preluata de una din ele; g @ ?’

f-asigurarea cu saibe elastice (Grower).

Fig. 7.21. Asigurarea suruburilor impotriva autodesurubarii
In anumite situatii, este necesara, mai ales in

industria de aparate, asigurarea Tmpotriva desfacerii

neautorizate.

Doua dintre aceste metode sunt prezentate Tn
figura 7.22.
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Fig. 7.22. Asigurarea impotriva desfacerii neautorizate.

O atentie deosebitd trebuie acordatd asamblirii cu autorul prezoanelor. In figura 7.23.

este prezentata o astfel de asamblare.

Fig. 7.23. Asamblare cu prezon: a - asamblarea; b, ¢ -
variante constructive de prezon (cu si fara degajare)

Varianta constructiva c¢ - fara degajare la capatul
filetului - prezinta dezavantajul ca surubul nu poate fi
insurubat pana la capat, deci asamblarea va fi mai putin
rigida, deci si precizia pozitionald axiald nu este asigurata.

La acest tip de asamblare trebuie avut in vedere ca la operatia de asamblare, dar mai ales
la operatia de desurubare, surubul se poate rupe, o parte ramanand in piesa de baza.

In figura 7.24., sunt prezentate cateva solutii de desurubare a prezonului rupt.

Pentru montarea si demontarea suruburilor si
a piulitelor se folosesc chei si surubelnite.
Forma si dimensiunile cheilor variaza in functie de
forma si dimensiunile capului surubului, dar si de
locul in care suruburile sunt montate (fig. 7.25.).

Pentru marirea productivitdtii, in cazul
productiei de serie si de masd, dar si pentru piesele
care au un numar mare de suruburi, la montarea
suruburilor si a piulitelor se folosesc dispozitive
actionate electric, hidraulic sau pneumatic.

Aceste dispozitive sunt masini cu o
constructie asemanatoare maginilor de gaurit, dar, in
loc de burghiu, este montat un cap-cheie de

actionare a suruburilor sau a piulitelor.
Fig. 7.25. Chei 1: - simpla; 2 - dubla; 3,4 - pentru piulite
cilindrice; 5, 6 - inchise plate; 7, 8 - tubulare; 9 - cu cap
detasabil; 10 - cu coarba; 11 - pentru locas hexagonal;
12,13 - reglabile; 14- speciale.

g

Fig. 7.24. Solutii de desurubare a prezonului rupt: a, b - un dorn conic
moletat sau cu filet lung este introdus prin presare in corpul surubului; ¢ -
se sudeaza o piulita la capatul surubului.
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Tn figura 7.26. este prezentat un cap-cheie ce este previzut cu o magazie pentru piulite.
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[ 1}
: 7 Fig. 7.26. Cap-cheie pentru piulite:
! 2 1 - axul principal al masinii;
' 2 - piulita de fixare a magaziei;
8 T < . .
N By 3 - flansa de comprimare a arcului;
N ks, 4 - arc; 5 - flansa de sprijin a arcului;
} 2 6 - piulite;
NESS Y 7 - arcuri lamelare pentru apisarea bilelor de blocare a piulitelor contra caderii;
8 - bile de blocare;
i =t 9 - surub;
N3 —7 10 - corpul magaziei
T -9
S ‘ 2 Surubelnitele sunt scule folosite pentru montarea si pentru demontarea

suruburilor cu crestdtura sau locas in cruce. Ele pot avea forme constructive variate, in functie
de tipul, de dimensiunea si de locul in care este montat [

surubul.
Surubelnitele folosite pentru instalatiile electrice \f ) ﬂ

vor avea in mod obligatoriu maner confectionat din |\ /|
material electroizolant.
In figura 7.27. sunt prezentate citeva variante | ||

constructive de surubelnite.
Fig. 7.27. Surubelnite
a, b, ¢ - surubelnite universale; d, e - surubelnite pentru piese
sub tensiune electrica

Demontarea asamblarilor cu suruburi se face in ordinea inversd montarii.

P se scot elementele de sigurantd: sirme, cuie spintecate, contrapiulite;

» se desfac piulitele.

Daca piulitele sunt intepenite, se evita fortarea acestora. Pentru usurarea desfacerii se
toarna putin petrol lampant pe capul piulitei, se asteapta putin timp, dupa care se va incerca din
nou desfacerea piulitei.

Daca nici astfel nu se poate desface, se incearca o insurubare cu 1 rotatie sau 1/, rotatii si

apoi se reia operatia de desurubare. r 58 ]
Pentru desurubarea prezoanelor, se folosesc chei speciale de |fe=—=« l
desurubare.
Fig. 7.28. Cheie pentru desurubarea prezoanelor
Cheia prezentata in figura 7.28. are urmatoarele componente: 2
1- corp;

2 - tija care are la un capat filet, iar la celdlalt falci de prindere
prevazute cu filet corespunzator celui din partea de sus a surubului
prezon. Caracteristic acestui filet este faptul ca este de sens invers
filetului prezonului ingurubat in corpul de baza;

3 - brat care, avand sensul invers filetului prezonului initial, va
strange falcile filetate pe filetul de sus al prezonului pana ce forta de A 2
desurubare a asamblarii cu corpul de baza va fi depasita, urmand apoi desurubarea.
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SLATINA - OLT
LUCRARE PRACTICA - Asambliri prin filet
1. Consideratii teoretice
Solicitarile la care sunt supuse asamblarile
filetate sunt eforturi axiale si, uneori, eforturi axiale
si transversale (fig. 7.27.).

Fig. 7.27. Tipuri de asamblari prin filetare si solutiile
constructive pentru diferite tipuri de solicitari

In situatia in care asamblarea este solicitatd la eforturi axiale, se folosesc suruburi
normale ca in fig. 7.27., a.

Daca asamblarea este supusa la solicitari axiale si transversale, atunci se folosesc solutiile
din fig. 7.27 b-f, la care, pentru preluarea eforturilor aparute, se folosesc piese ajutatoare sau
constructii ajutdtoare, ca: praguri, stifturi, pene, suruburi pasuite sau bucse.

Gaurile pentru montarea suruburilor au diametrul mai mare decat diametrul suruburilor.
in situatia in care asamblarea se realizeaza cu suruburi pasuite, este necesard o prelucrare
precisd a gaurilor. De regula, in aceastda situatie gaurile in piesele asamblate se executa
simultan.

2. Utilaje, scule, verificatoare necesare

Dispozitive, scule: dispozitiv de prindere, chei potrivite, surubelnite, trusa lacatusului.

Verificatoare: metru, subler.

3. Materiale utilizate
Pentru realizarea lucrarii sunt necesare: elemente de imbinare, suruburi, piulite, saibe.

4. Mod de lucru

Executarea asamblarii se realizeaza astfel: intai se centreaza piesele, apoi se introduce
surubul 1n gaurd, se fixeaza capul surubului cu o cheie pentru a nu se roti si apoi, cu mana
libera, se monteaza piulita.

Daca se realizeazd asamblarea unor piese cu ajutorul mai multor suruburi si este necesar
sa se realizeze o strangere uniforma, montarea piulitelor sau a
suruburilor se face progresiv sau in cruce (fig. 7.28.).

Fig. 7.28. Strangerea piulitelor.

La acest tip de montaj, se strang piulifele, pand ajung cu
suprafata de sprijin in contact cu piesa, apoi se Sstrang toate
piulitele pana la 2/3 din forta de strangere, urmand apoi strangerea
finala.

5. Concluzii

Se wverificd existenta unor alezaje in piesele care se
asambleaza, in vederea pozitiondrii corecte a gaurilor prin care
trec suruburile de prindere.

Se determind, prin comparare, momentul de strAngere, la inceputul si la sfarsitul
operatiei.
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APLICATII

1. Saiba, discul metalic care se foloseste pentru protectie impotriva
autodesurubarii, este utilizata atunci cand:
a) suprafata piesei nu este bine ajustatd, provocand o asezare imperfecta a
piulitei;
b) axa surubului nu este perpendiculara pe suprafata piesei;
¢) axa piulitei nu coincide cu axa surubului;
d) suprafetele piulitei nu sunt perfect plane.

2. Materialele folosite 1n mod curent pentru confectionarea piulitelor
sunt:
a) materiale plastice, OT45, OLC 45;
b) OL 37, OL 42, OLC 45;
c) otel de arc, OLC 43, titan;
d) teflon, OL 37, OL42.

3. Principalul dezavantaj al asamblarilor filetate este reprezentat de:
a) pericolul distrugerii filetului;
b) pericolul rupertii tijei surubului;
c¢) pericolul autodesfacerii la socuri s1 vibratii;
d) pericolul blocarii.

3. In figura alaturati, sunt reprezentate:
a) arcuri elicoidale;
b) piese pentru crearea unor forte;
c) saibe Grover;
d) rondele.

4. La surubul de miscare prezentat in figura alaturata, piulita este:
a) fixa s1 se misca liniar cu surubul;
b) fixa, ca si surubul;
¢) mobila si surubul fix;
d) mobila, ca si surubul.
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\ LA V)
5. La surubul micrometric, traductorul de deplasare care intra in
componenta micrometrului, este surub de:
a) etansare;
b) masurare;
c) fixare;
d) stréngere.

{{F 7 IM—%} *-J]

6. Realizeazda o analizd a asamblarilor demontabile cu filet,
evidentiind avantajele si dezavantajele pe care le prezinta fiecare.
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8. NORME DE PROTECTIA MEDIULUI

8.1. Norme de protectia muncii in atelierele de montaj

In atelierele de montaj si intretinere se iau o serie de masuri,in scopul protectiei
impotriva accidentdrilor si pentru evitarea deteriordrii organelor de masini. Printre aceste
mdsuri, putem enumera:

- temperatura din interiorul atelierului trebuie sa fie optima pentru desfasurarea activitatii
(temperatura ridicatd micsoreaza atenfia §i perceptia, iar cea scazutd micsoreaza mobilitatea
lucratorilor);

- masuri de mecanizare si automatizare, in special a operatiilor grele si cu risc crescut de
accidentarti;

- curatarea aerului de gaze, praf si aburi, prin ventilatie;

- atelierele de reparatii si intretinere trebuie sa fie bine iluminate, atat ziua, cat si noaptea;

- protejarea instalatiilor electrice Tmpotriva electrocutarii si legarea aparatelor si
instalatiilor la pamant;

- verificarea Tnainte de utilizare a instalatiilor de ridicat (cabluri, lanturi, scripeti);

- ancorarea masinilor si a instalatiilor in timpul transportului;

- evitarea stationdrii muncitorilor in raza de actiune a macaralelor;

- mecanismele de ridicat si transportat sa fie manevrate numai de personalul calificat in
acest scop;

- respectarea regulilor prescrise pentru personalul care manevreaza substantele necesare
spalarii pieselor (manusi, masti de gaze, interzicerea folosirii flacarii deschise, departarea de
locurile de sudare);

- verificarea starii utilajelor si a dispozitivelor folosite;

- indepartarea aschiilor de pe masini;

- respectarea regulilor de depozitare a pieselor.

Echipamentul individual de protectie reprezinta totalitatea mijloacelor cu care este
dotat fiecare participant in procesul de muncad si constituie un element foarte important in
protejarea impotriva factorilor de risc.

Echipamentul se acorda obligatoriu si gratuit tuturor salariatilor, precum si altor categorii
participante la procesul muncii, in conformitate cu Normativul-cadru de acordare si utilizare a
echipamentului individual de protectie, elaborat de Ministerul Muncii, Solidaritatii Sociale si
Familiei si aprobat prin Ordinul nr. 225/1995. Pe baza acestuia, angajatorul este obligat sa
intocmeasca lista internd de dotare cu EIP (Echipament Individual de Protectie) adecvat
executarii sarcinilor de munca in conditii de securitate.

Alegerea echipamentului individual de protectie se face in functie de riscuri, alegandu-
se tipul, aplicandu-se anumite standarde si folosind anumite marcaje.

Prevenirea accidentelor de munca si a bolilor profesionale se face prin introducerea pe
piatd si doar prin utilizarea acelor echipamente individuale de protectie care mentin sanatatea si
care asigura securitatea utilizatorilor, fard a afecta sanatatea sau securitatea altor persoane,
animale domestice ori bunuri, atunci cand sunt intretinute adecvat si utilizate conform scopului
prevazut.

Utilizarea EIP este permisa daca:

» este conform reglementarilor tehnice aplicabile;

» este corespunzator riscurilor pe care le previne, farda a induce el insusi un risc
suplimentar;

* raspunde conditiilor existente la locul de munca;
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* fine seama de cerintele ergonomice si de sanatate ale angajatului;

» este adaptat conformatiei purtatorului.

In cazul dereglarii sau degradarii normale a acestuia, respectiv al pierderii calitatii de
protectie, se acorda obligatoriu un nou echipament.

Degradarea sau pierderea lui, inainte de termenul de utilizare prevazut, din vina
purtatorului, atrage raspunderea acestuia pentru prejudiciul cauzat, potrivit legii (art. 13, Legea
nr. 90/1996, republicata).

8.2. Reguli generale de protectia muncii si PSI pentru elevi, in activitatile din
laborator

1. Hainele folosite in timpul lucrérilor practice sd fie simple, sa nu contind materiale
volante care sd poatad incurca efectuarea lucrarii. in timpul lucrarilor practice efectuate manual,
este de dorit s nu se poarte inel proeminent. Parul lung trebuie sa fie legat. Purtarea halatului
alb in timpul lucrarilor practice este obligatorie.

2. In laborator nu se admite decit comportamentul civilizat, atentia fiind indreptati
asupra lucrarii efectuate. Nu se lucreaza decat cu aparate a caror functionare este bine
cunoscutd. De asemenea, este interzisa folosirea altor instalatii decat cele destinate lucrarilor
din ziua respectiva. in toate cazurile cand prevederile lucrarii practice o cer sau atunci cand apar
orice fel de complicatii in timpul lucrérii, trebuie consultat profesorul.

3. Trebuie pastrata ordinea la punctul de lucru. Dupa fiecare etapd a experimentului
trebuie sa se faca ordine. in timpul folosirii instrumentelor ascutite, a obiectelor de sticla etc,
este necesara o atentie deosebita.

4. Tn timpul lucrdrilor practice se folosesc rareori substante corozive. in cazul cand
acestea ajung pe piele sau mucoase trebuie imediat inldturate cu o carpa moale si apoi spalate
cu apa din abundenta.

5. Robinetele de gaz vor fi manipulate doar de catre profesor.

6. Sa nu se blocheze usile de iesire si nici caile de acces dintre mesele de laborator,
deoarece, in cazul unui incendiu, s-ar ingreuna evacuarea. in laborator trebuie adus numai
echipamentul necesar. Nu trebuie depozitate genti pe mese, pentru c¢a ingreuneaza munca $i pot
fi distruse.

7. Conform regulilor de protectia muncii, este obligatoric anuntarea imediatd a
profesorului de orice accident produs in timpul lucrarii de laborator.

8. In cazul unui de incendiu, trebuie anuntat imediat profesorul.

9. Primul ajutor poate fi acordat de catre asistent, respectiv de medicul cabinetului scolar.

8.3. Acte normative

Actele normative care reglementeaza activitatea de Protectie a Muncii si P.S.1. sunt:

- Legea Protectiei Muncii nr. 90/1996;
- Norme Generale de Protectia Muncii - editia 2002;
- Norme Specifice de Protectia Muncii.

Aceste legi contin norme cu caracter general, aplicabile in toate sferele de activitate.

Din Legea securitatii si sanatatii in munca nr. 319/2006, publicata in M. Of. din
14.07.2006 , reproducem in cele ce urmeaza cateva articole, deosebit de importante in
activitatile practice desfasurate de catre elevi, in laborator.

» Capitolul I - Dispozitii generale

Art. 1
(1) Protectia muncii constituie un ansamblu de activitati institutionalizate, avand ca scop
asigurarea celor mai bune conditii in desfasurarea procesului de munca, apararea vietii,
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integritatii corporale si sanatatii salariatilor si a altor persoane participante la procesul de
munca.
(2) Normele de protectie a muncii stabilite prin prezenta lege reprezintd un sistem unitar de
masuri §i reguli aplicabile tuturor participantilor la procesul de munca.
(3) Activitatea de protectie a muncii asigurd aplicarea criteriilor ergonomice pentru
imbunatatirea conditiilor de munca si pentru reducerea efortului fizic, precum si masuri
adecvate pentru munca femeilor si a tinerilor.

Art.3
Normele de protectie a muncii se aplica salariatilor, membrilor cooperatori, persoanelor
angajate cu convenfii civile, cu exceptia celor care au drept obiect activitati casnice, precum si
ucenicilor, elevilor si studentilor In perioada efectuarii practicii profesionale.

Art. 13
(1) Tn sensul prezentei legi, echipamentul individual de protectie reprezinta mijloacele cu care
este dotat fiecare participant in procesul de munca pentru a fi protejat impotriva factorilor de
risc.
(2) Echipamentul individual de protectie se acorda, obligatoriu si gratuit, salariatilor, precum si
altor categorii de persoane care desfasoara activitati la persoanele juridice sau fizice prevazute
la art. 2, potrivit criteriilor stabilite Tn Normativul-cadru de acordare si utilizare a
echipamentului individual de protectie, elaborat de Ministerul Muncii si Protectiei Sociale.
(3) in cazul degradarii echipamentului individual de protectie, respectiv al pierderii calitatilor
de protectie, se acorda obligatoriu un nou echipament.
(4) Degradarea sau pierderea echipamentului individual de protectie inainte de termenul de
utilizare prevazut, din vina purtdtorului, atrage raspunderea acestuia pentru prejudiciul cauzat,
potrivit legii.

Art. 14
(1) Tn sensul prezentei legi, echipamentul individual de lucru reprezinti mijloacele pe care
persoanele juridice si fizice le acorda unui salariat in vederea utilizarii lor in timpul procesului
de munca, pentru a le proteja imbracamintea si incalfamintea.
(2) Echipamentul individual de lucru se acorda de catre persoanele juridice in conditiile
negociate prin contractele colective de munca.
(3) Cheltuiclile necesare pentru achizitionarea echipamentului individual de lucru sunt
suportate in proportiec de 50% de la capitolul "Alte cheltuieli de exploatare" ale persoanelor
juridice sau din sumele prevazute cu aceasta destinatie in buget pentru unitatile finantate de la
bugetul de stat, respectiv din bugetele locale, iar diferenta se suporta de catre beneficiari.

» Capitolul VI - Raspunderea juridica

Art. 34
Incalcarea dispozitiilor legale privitoare la protectia muncii atrage raspunderea disciplinara,
administrativa, materiala, civila sau penala, dupa caz, potrivit legii.

Art. 39
Neluarea vreuneia dintre masurile prevazute de dispozitiile legale referitoare la protectia
muncii, de catre persoana care are indatorirea de a lua aceste masuri la locul de munca, daca
prin aceasta se creeaza un pericol iminent de producere a unui accident de munca sau de
imbolnavire profesionala, constituie infractiune si se pedepseste cu inchisoare de la 3 luni la 2
ani sau cu amenda.
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