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Lista de componente pentru un sistem de fixare hidraulic

Par | Canitate | Denamire Sandard su malenal Poe | Canitate | Demamive Sandard sumatena
1 1 Brida finare CASE 7 1 Saibd sfericd DN 6319 -C13
2 1 Sunib presune 18MnCra 8 1 Saibd conicd DIN 6319 -3
K 1 | Ac de compresie DIN 2098 - 1621570 g 1 | Fults hexagonald 150 6768 -hH2
4 1 Sabd 150 7080 - 13 - 20(HY 10 1 Surub fixare 16MnCrS
8 1 Suni hexagonal 150 4014 =M 21 30-8.8 1 1 Bazd SZ35JR (5t 37-2)
] 1 | Puulita DIN 508 -M12 % 25 12 g | Giindru hidraudic
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Tehnologia de asamblare

7 Montaj, punere in functiune, mentenanta

7.1 Tehnologia de asamblare

Termenul de asamblare in ingineria mecanica
acopera toate actrvitafle pentru a realiza un produs
functional din piesele finite.

7.1.1 Planul de asamblare
B Cerinte

Planificarea asamblari incepe cu proiectul
Proiectantul ar trebui s& configureze piesele individuale
astfel incat s& poata fi asamblate usor si rapid si
dezasamblate atunci cind este necesar. De exemplu,
rulmentul din figura 1 poat fi montat mult mai rapid pe
un arbore in trepte.

Asigurarea calitalii trebuie sa garanteze ca piesele
individuale care urmeaza sa fie asamblate isi
indeplinesc functia si sunt curatate si debavurate

B Planul de asamblare

Planul de asamblare cuprinde toate instructiunile
necesare executdrii procesului de asamblare, cu
exceplia desenelor necesare asamblarii.

Componentele planului de asamblare

Secventa de asamblare

Elementele de prindere, uneite si accesorii
Echipamente de masurare si testare

Timpi de montare

Planificarea asamblarii include de asemenea ca toate
elementele necesare asamblarii s& fie la locul
operaliei, la momentul specificat (Figura 2).

B Etapele asamblarii

Asamblarea componentelor. In multe cazuri, este
absolut necesara asamblarea partilor individuale intr-
un component (Figura 3). Pentru a asigura precizia
si, prin urmare, utilitatea unei masini, relafia pozitionala
a partilorindividuale este verificata in timpul asamblarii
componentelor. Orice devialii detectate sunt eliminate
prin reajustare sau reprelucrare.

Asamblarea finald. In cazul asamblarii finale,
componentele individuale sunt aduse impreuna pentru
a forma masina in forma finala sau dispozitivul finit

(Figura 4).

Dezasamblarea. Si in cazul masinilor mari, produsele
asamblate complet trebuie sa fie dezasamblate pentru
a se efectua inspectii sau reparafi, pentru a imbunatati
astfel optiunile de transport. Demontarea trebuie
planificata la fel de atent ca s asamblarea.
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Figura 1: Proiectarea piesei orientat spre facilitarea
asamblarii
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Clasificarea masinilor

Echilibrul energiei. In inginerie, energia alimentata este comparata cu energia consumata pentru a evalua
performantele masinii. Acest lucru implica desenarea unei linii imaginare in jurul unui sistem tehnic si
observarea energiei alimentate si a celei consumate a sistemului (Figura 2, pagina precedenta). In
observatiile echilibrului, energiile sunt de obicel exprimate in procente.

B Puterea

Pentru a putea compara masinile una in raport cu cealalta, energia convertita si lucrul mecanic efectuat de o
masgina sunt legate de timpul necesar conversiei

Lucrul mecanic efectuat W pe o unitate de timp t Puterea: p=W_F- s_g.,
inseamna puterea P t
Unitatea de méasura a puterii este watt-ul, simbol W, numit dupa fizicianul englez James Watt.
Multiplii unui watt sunt: Kilowatt (kW), megawatt (MW) and gigawatt (GW).
1 kW= 1,000 W, 1 MW = 1,000 kW = 1,000,000 W, 1 GW = 1,000 MW = 1,000,000 kW
De exemplu: Un ascensor electric ridicd o masinad-unealta care are forla de greutate Fw = 15400 N cu 1,8 m in timp de
12 secunde. Cata putere foloseste ascensorul?

Fo-h_15.400N - 1,8 m N-m

Solutie: P = = 2310——=2310W= 231 kW
t 12s 5

B Randamentul

La masini si dispozitive, doar o parte din puterea dispusa poate fi convertita Tn putere utila. Cealalta parte a
puteri, ex. in cazul masinilor cu parti miscatoare, este convertita in caldura de frecare sau, pentru motoarele
termice si masinile electrice, este pierduta ca si caldura nefolosita. in general ea nu poate fi folosita pentru
scopurile tehnice ale ingineriei.

Din relatia dintre puterea utila Pz si puterea Randamentul: ]
consumata P71 rezultd randamentul n. Py

Randamentul este indicat ori ca un numar zecimal ori ca procent, ex. n = 0.85 or n = 85 %. Randamentul
este mereu mai mic ca 1 sau mai mic ca 100 % deocarece puterea utila Pz este mereu mai mica decat
puterea consumata Pr datorita pierderilor.

De exemplu: Un angrenaj este pus in miscare de un motor electric cu o putere de intrare de 12 kW, La axul
angrenajului, o putere de 10.8 kW este transmisa unui ascensor, Care este randamentul angrenajului?

Sfﬂl.l[iﬂi n =_Pi-' =M= 0.9 =90 %
P, 12 kW

2.1.1.2 Tipuri de motoare

B Motoarele electrice sunt cele mai populare

motoare stationare in industrie (Figura 1). De Alimentare
exemplu, acestea sunt folosite ca unitati de
propulsie pentru masini, ascensoare, sisteme de Energie elecrica

| —

transfer, pompe si compresoare.

Moloarele electrice convertesc energia electrica in
energie cinetica. Motoarele electnce ies in evidenta
prin randamentul lor ridicat (n = 70 ... 95 %).

Ele sunt construite cu puteri plecand de la cdtiva

wali la mii de kilowati. Motoarele electrice sunt R

silentioase cu un nivel mic de vibratii, se pregatesc
‘e

imediat pentru folosinta si pot fi supraincarcate . t
pentru o perioada scurta de timp. Acestea sunt si es
nepoluante decarece nu produc niciun fel de gaz de

evacuare.

Energie cinetica

Figura 1: Conversia energiei la un motor electric



Studiul general al materialelor si al procesarni lor

H Materiale Naturale Blat din granit pantru banc PFiniane din plastic

Acestea sunt materiale care sunt prezente in natura,
cum ar fi piatra sau lemnul. Exemplu de utilizare:
granitul folosit ca placa pentru bancurile de proba
(Figura 1)

B Materiale artificiale

Acestea cuprind grupul larg al plasticelor precum si
sticlele si ceramicele.

Plasticele sunt usoare, neconductoare si disponibile
intr-oc gama largd de tipuri, de la elastomeri
(cauciucoase) la stabile dimensional si dure. Sunt
extrem de versatile si pot fi folosite in multiple aplicatii
intinzéndu-se de la materiale pentru anvelope pana la
componente pentru cutii de viteze compacte (Fig 1).

Materialele ceramice industriale sunt utilizate in
principal datorita duritatii si rezistentei lor la uzura. De

exemplu: lame de taiat, duze, lagare de alunecare. Rezervor de combustibil din Cutite de strung din metal
plastic armat cu fibra de sticld  dur

Figura 1: Componente realizate din materiale nemetalice

Materiale compozite
Materialele compozite sunt formate din mai multe
materiale, combindnd proprietatile materialelor
individuale pentru a forma un nou material.
Plasticele armate cu fibra de sticla, de exemplu, au
rezistentd mare s sunt usoare (Figura 2).
Alt material compozit, carburile cimentate, combina
duritatea pulberii metalice din compozilie cu rezistenta
materialului de legatura (Figura 2). Carburie cimentate

sunt folosite ca materiale pentru fabricarea sculelor
aschietoare. Figura 2: Componente realizate din materale compozite

4.1.2 Fabricarea materialelor

Materialele sunt produse din materi prime (Figura 3). Acestea sunt extrase predominant din depozitele existente
in crusta pamantului, cum ar fi; minereurile din care se obtin metalele sau petrolul brut necesar pentru
producerea plasticelor. Procesale chimice transforma materialele din materie prima in materiale care sunt apoi
prelucrate in produse finite sau semi finite. Acestea sunt folosite ulterior pentru fabricarea pieselor. Materialele
naturale sunt luate direct din natura.

ARl — AP — (o
Minsdeuri, sranedabe palrol bail, Erveigie, procesans By o esane maledaks m

PAZA LR ake! b Produse serm-inte. produss Ine - T urmaith, strungts

Fiese de lucru

Figura 3: De la material brut la piesa finita

4.1.3 Process materials and energy

Additional process materials and energies are required to manufacture workpieces and operate machinery
(Figure 4) . For example, for turning, cooling lubricant is required to lubncate the tool blade, lubricant is
required to lubricate the bearings and electric energy is required to drive the machine tool.

Lichide de Abrazivi Ageni de Comumabile Ulei Curent
llalvia o polsh curstare  Pentrusudur Caroant€d® | | pifanj | Combustibil Asr presies
o lipire comprimat

Figure 4: Energii si materiale de proces



Proiecte pentru mecanica si prelucrarea materialelor pentru primul an de studiu

11 Proiecte

Proiecte pentru mecanica si prelucrarea materialelor pentru primul an de
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