Pregatirea pieselor pentru asamblare. Asamblarile demontabile - generalitati

Proiectarea procesului tehnologic de asamblare este legata de cunoasterea unor elemente numite
generic ,,date initiale", care se refera la:
1) documentatia tehnica de baza;
2) caracterul productiei s1 marimea lotului;
3) desenul de executie a semifabricatului;
4) echipamentul tehnic disponibil;
5) nivelul de calificare a cadrelor;
6) alte conditii de lucru
Conditia cea mai importanta care trebuie avuta in vedere la montajul pieselor este ca acestea sa fie
curate. De aceea, inaintea asamblarii, se inlaturd de pe piese praful, aschiile metalice 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 ingreunarea sau chiar griparea miscarii. Inainte de asamblare, se
executa:
1. Curatarea pieselor;
2. Ajustarea pieselor.
1. 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 executa cu ajutorul unor pensule, cu mijloace abrazive sau cu carpe moi.
b) Spalarea pieselor se executd in scopul indepartarii impuritatilor ramase in urma curatarii. Pentru
productia individuala, spdlarea 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 s
fie perfect uscat si incalzit pentru a grabi procesul de uscare dupa spalare. De asemenea, el trebuie sa
aiba si o presiune cat mai mare, pentru a putea indeparta corpurile straine din locurile greu accesibile.
Tot prin aceastd 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:
- tesirea muchiilor ascutite;
- netezirea suprafetelor, pentru corectarea rugozitatii;

- executarea de gauri de montaj;



- corectarea gaurilor;

- centrarea gaurilor etc.

2. Ajustarea pieselor se realizeaza printr-o succesiune de operatii, si anume: retusarea, razuirea,
rodarea, gaurirea, alezarea, suprafinisarea (lepuirea, honuirea, lustruirea), filetarea manuald,

lamarea, indoirea, spalarea pieselor.

- Retusarea este o operatie de ajustare, care se realizeaza cu o scula metalica, 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.

- Rizuirea este operatia de ajustare folosita la piesele confectionate din fonta 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.

Operatiile de razuire se aplica, 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 suprafata 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
speciald, apoi aceasta suprafatd este pusa in contact cu suprafata ce trebuie verificatd. Piesa etalon este
apoi apasata 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 in ulei. Calitatea operatiei este apreciata cu ajutorul unui etalon confectionat din
tabla subtire, in care s-au practicat ferestre cu sectiunea 25 x 25 mm. Numarul de pete gasite in cuprinsul
unei ferestre indicd 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.

- Rodarea Este operatia prin care doua 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 - cand cele doud suprafete supuse prelucrarii sunt in contact una cu cealalta

in timpul prelucrarii, caz in care intre cele doua suprafete se giseste pasta abraziva.



b) rodare individuala - 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 obtin suprafete a caror rugozitate este de 1,6 mm, 0,8 mm

si 0,4 mm.

- Gaurirea se executa in timpul asamblarii, atunci cand:
- datoritd pozitiei gaurii, aceastd operatie nu poate fi realizata in timpul prelucrarilor mecanice;
- sunt necesare gauri prin doud sau mai multe piese care au aceeasi axa;
- sunt realizate gauri de corectie pentru pozifionare sau pentru aspect;
- gaurile au dimensiuni foarte mici §i necesita 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 mecanica sau mecano-chimicd, in urma careia se obtine o
imbunatatire substantiala a calitatii suprafetelor; finisarea poate fi plana 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 asigurdrii coaxialitatii lor.

- 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 rotatic si una de
translatie, in lungul axei alezajului prelucrat. Honuirea inlatura si abaterile macrogeometrice ale
suprafetei prelucrate; in acest caz, honuirea se executd Tn mai multe treceri. Miscarea de translatie

alternativa este realizatd cu un motor hidraulic rectiliniu.

- Lustruirea este un procedeu de micronetezire, cu bare abrazive cu granulatie foarte fina, care executa
o miscare oscilatorie de translatie, cu amplitudini de 1,5-6 mm si cu frecvente mari; in acelasi timp,

barele abrazive executd 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 realizata pentru scopuri
secundare. Operatia constd in filetarea cu filiere sau cu tarozi (garnitura 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 obfine o suprafatd plana, perpendiculara
pe axa unui alezaj. Se mai poate aplica pentru indepartarea bavu-rilor ramase dupa filetare. Operatia se
poate executa manual sau mecanizat si are drept scop pozitionarea corecta a piulitei. Perpendicularitatea

dintre axa gaurii si suprafata lamata este realizata cu ajutorul unui cep de ghidare.

- Indoirea se aplica, in general, pentru tevi. Operatia se poate executa la rece pentru diametre mai mici
de 8 mm si razd mare de curburd, dupa ce acestea au fost umplute cu sacaz topit sau cu nisip fin, uscat
si bine indesat in teava. Tnainte de indoire, fevile de cupru sunt incalzite la 500- 600 °C si apoi sunt racite
in apa pentru inmuiere. Operatia se executa manual, folosind dispozitive de indoit tevi, pentru productia

individuala, si cu ajutorul masinilor de indoit tevi, pentru productia de serie.

Spalarea pieselor - operatia se executd Tnainte de asamblare, in scopul indepartdrii piliturii,
aschiilor, materialelor abrazive si uleiurilor depuse in timpul operatiilor de ajustare. Spélarea se poate

realiza manual sau mecanizat. Lichidele de spalare recomandate sunt: benzina, petrolul rafinat sau apa.

Asamblarile demontabile permit montarea si demontarea repetatd a imbinarii, fara distrugerea
partilor componente. Aceste asamblari prezintd dezavantajul autodesfacerii, sub actiunea socurilor sau
a vibratiilor, cu efect negativ asupra functionarii mecanismelor. De aceea, se concep metode si mijloace
pentru asigurarea impotriva desfacerii ansamblului. Majoritatea autorilor clasifica tipurile de asamblari

demontabile in:

- Cupene

- filetate

- cuslifturi

- canelate

- prin stringere

elastice

Ansamblurile demontabile poseda urmatoarele avantaje:

- sunt asamblari relative precise

sunt simple

au pret redus
- permit montarea si demontarea rapida

Ansamblurile demontabile poseda urmatoarele dezavantaje:
- introduce concentratori de tensiune, atat in arbore cat si in alezaj (in butuc).
- la montarea penei pot aparea deformatii ale pieselor asamblate

- nu pot fi folosite la asamblari de putere si la turatii mari



