AUTOMATIZAREA PROCESELOR DE ASAMBLARE,
O MODALITATE IMPORTANTA DE SPORIRE
A DURABILITATII MASINILOR

RIN INTERMEDIUL MASINILOR OMUL ISl ASIGURA HRANA,
PCONSTRUIE$TE CASE, CONFECTIONEAZA HAINE, CALATO-
RESTE. MA$INILE INLOCUIESC OMUL LA LUCRARILE GRELE, CONTRI-
BUIE LA INSUSIREA SPATIILOR NOI DE VIATA, LA CUNOASTEREA TAI-
NELOR MATERIEI. DACA NE-AM INCHIPUI PE O CLIPA CA MAGSINILE
AR DISPAREA DE PE TERRA, ATUNCI APROAPE TOATA POPULATIA AR
RAMANEA FARA MIJLOACE DE EXISTENTA.

Secolul masinilor se va prelungi atata timp cat
va exista omul. De aceea, constructia de masini este
cea mai importantd ramura a industriei, iar sarcina
perfectionarii masinilor este una prioritara.

Toate masinile sunt asamblate din piese. Asam-
blarea acestora se realizeaza, de regula, in mod
manual. Insd in ultimele decenii au aparut masini
pentru montarea (asamblarea) automata a meca-
nismelor, instalatiilor, aparatelor, altor masini.

Procesul de montare automata a doua piese in-
clude urmatoarele operatii: orientarea pieselor in
spatiu; aducerea pieselor in zona de montaj (incar-
carea automata a pieselor); realizarea imbinarii; fixa-
rea imbinarii realizate; verificarea calitatii imbinarii;
transportarea unitatilor de montaj la urmatoarea

PROF. UNIV., DR. HAB. PETRU STOICEYV,
LecT. sup. ANDREI NASTAS,
UNIVERSITATEA TEHNICA A MOLDOVEI

| CONF. UNIV., DR. ILie BOTEZ,

pozitie a automatului sau indepartarea din zona de
montaj.

Asamblarea constituie etapa decisiva a procesu-
lui de productie in constructia de masini. Aceasta
determind calitatea masinilor finite si executarea
lor in termene stabilite, fiind influentatd de toate
procesele tehnologice precedente (metoda de ob-
tinere a semifabricatului, prelucrdrile: mecanice,
termice, chimice etc).

Volumul de muncd la lucrarile de asamblare
constituie cca 30% din volumul total de muncd la
fabricarea masinilor, ocupand al treilea loc dupa
prelucrarea mecanica si obtinerea semifabricatului.
Mecanizarea si automatizarea proceselor de asam-
blare conduc la ridicarea calitatii ansamblurilor,
imbundtatirea conditiilor de munca ale muncitori-
lor (operatorilor), sporirea productivitatii muncii si
reducerea costului de productie al masinii.

In continuare, prezentdm schemele constructi-
ve ale unor automate pentru fixarea prin valtuire a
pistoanelor imbinate cu biele. Astfel, piesele imbi-
nate sunt asezate de cdtre robot pe masa masinii
de frezat. Capul de forta (figura 1), fixat in arbore-
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le principal al acestuia, se roteste si se deplaseaza
spre ansamblu. Directoarele 5 se opresc in rondela
7. Glisierele 3 si 4 se opresc, iar corpul 1 isi continud
deplasarea. Sabloanele 14 si 16 actioneaza prin in-
termediul bilelor de rostogolire asupra glisierelor 3
si 4, deplasandu-le spre centrul imbinarii.
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Fig. 1. Schema capului de forta al automatului
de fixare prin viltuire a pistonului cu bield a pompei
hidraulice
1—corp, 2 - saibd, 3 si 4 — glisiere, 5 — directoare,
6 — patind, 7 — rondeld, 8 — element de valtuit, 9 — ax, 10—
deget, 11 —rold, 12 - piston, 13 — bield,
14 5i 16 — sabloane, 15 — placd de ajustare, 17 — arc,
18— bila, 19 — arc, 20 — garniturd, 21 — saibd de reglare,
22 - saibd limitatoare

Elementul de valtuire 8 efectueaza deformarea
plastica a pistonului si fixarea lui cu biela, in timp ce
rola 11, asezata pe degetul 10, rostogolindu-se pe
suprafata pistonului, netezeste cutele formate pe
marginile canalelor valtuite.

La incheierea ciclului, capul de forta este retras
in pozitia initiald. Elementele 8 si 11 sunt retrase de
la ansamblul finit de catre arcurile 19. Ansamblul
este evacuat din zona de lucru, in care se instaleaza
alte piese si ciclul se repeta.

Valtuirea se realizeaza in urmatoarea ordine (fi-
gura2):

| — deplasarea capului de forta de-a lungul axei
pieselor imbinate;

Il — stoparea deplasarii axiale a glisierelor si de-
plasarea lor radiala catre centrul pieselor;
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Il - véltuirea pistonului;

IV — rularea canalului format (rotirea rolelor fara
deplasarea radiald);

V — revenirea rolelor in pozitia initiala;

VI - revenirea capului de forta in pozitia initiala.
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Fig. 2. Etapele realizarii procesului de valtuire
1 - piston, 2 — bield, 3 — cap de viltuit
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Fig. 3. Schemele pieselor imbinate si fixate
prin valtuire
a — piston, b — bield, c — ansamblu “piston-biela”
fixat prin vdltuire

In figura 4 este prezentata schema masinii pen-
tru fixarea automatd prin valtuire a pistonului imbi-
nat cu biela din figura 3. Masina-automat este com-
pusa din carcasa 1, elementele de valtuit 2, rotorul
ce contine arborele central 3 cu rondelele 4 si 5 si
rolele 6. Rotorul este antrenat de mecanismul de
actionare 11. Elementele de valtuit (sculele) sunt
confectionate in forma de segmente, fiind fixate pe
carcasa masinii in asa mod, incat sa formeze cu ro-
torul un interstitiu care se micsoreaza permanent.

Piesele asamblate 7 si 8 din jgheabul 9 cad in
zona de lucru, oprindu-se pe rondela 5. Rolele, ro-
tindu-se impreuna cu rotorul (in lagarele 12 si 13)



si perechea asamblata, o deplaseaza pe ultima spre
iesire (jgheabul 10). Pe parcursul miscarii pistonul
ruleaza pe sectoarele elementelor de valtuit. Dato-
ritd ingustdrii jocului dintre elementele de vdltuit
si rotor, in timpul rularii pe suprafata pistonului se
imprima un canal circular. Materialul pistonului, de-
formand-se plastic, fixeaza pozitia reciproca a pisto-
nului 7 cu biela 8 prin valtuire.
9 4 12
L/
[TCecccck

1{ 7 3 ANVE] 6 \ 5

Fig. 4. Schema constructivd a automatului
cu actionare continud pentru fixarea prin valtuire
a pistonului cu bield

In spatiul urmatoarei perechi de role cade urma-
torul cuplu de piese si ciclul de lucru al automatului
se repeta. Automatele de valtuit asigurd o producti-
vitate considerabila si o calitate superioara a imbi-
ndrilor valtuite.

Practica a demonstrat ca automatele de asambla-
re actioneaza stabil doar atunci cand sunt utilizate
piese calitative. De aceea piesele destinate asambla-
rii automate trebuie pregatite in prealabil, cu verifi-
carea calitatii lor. Daca piesele componente sunt ca-
litative, atunci automatul de asamblare functioneaza
stabil (fara refuzuri), cu productivitatea proiectata.

Tnainte de asamblarea automats, piesele compo-
nente trebuie sa fie supuse urmatoarelor operatii:
curatarea; inlaturarea bavurilor, straturilor superfici-
ale arse, peliculelor de oxizi, rugozitatilor avansate;
finisarea suprafetelor; rotunjirea muchiilor, durifica-
rea etc. Aceste operatii se realizeaza la masini speci-
ale (manuale, semiautomate sau automate).

Prelucrarea de finisare si curatarea semifabrica-
telor in constructia de masini a capatat o raspan-
dire larga. Acestui tip de prelucrare i sunt supuse
80% din numarul total al pieselor din constructia de
masini. Varietatea pieselor dupa forma, dimensiuni,
material etc. determind necesitatea de utilizare a
unor diferite metode de finisare-curatare.

Mecanizarea si automatizarea prelucrdrii pie-
selor la operatiile de finisare-curatare prezinta o
rezerva considerabild pentru majorarea productivi-
tatii prelucrdrii, imbunatatirii conditiilor de munca
si ridicarii culturii productiei.

In procesul de fabricare si transportare a piese-
lor finite, pe suprafetele si muchiile lor se formeaza
surplusuri de material sau straturi cu defecte, care
trebuie indepartate. La ele se refera: bavuri, straturi
arse, scorii, murdarii unsuroase, pelicule de oxizi,
elemente de sarjare etc. Deseori suprafetele pieselor
asamblate sau unele sectoare ale lor trebuie sd aiba
o rugozitate minimald (R = 0,1...0,3 um). Varietatea
operatiilor mentionate poate fi realizata prin diferite
metode de finisare-curatare a suprafetelor pieselor:

= prelucrarea pieselor pe masini universale si
speciale, la care scula actioneazd pe muchie sau
pe o parte a suprafetei semifabricatului; in depen-
dentd de scula utilizata prelucrarea poate fi realiza-
ta prin aschiere, rulare, rectificare (cu disc abraziv,
banda, cu discuri elastice etc.);

= prelucrarea cu abrazive libere, vibroabraziva
fara fixarea semifabricatelor, cu vibratii cu fixarea
semifabricatelor, magnetoabraziva etc.;

= metode fizico-chimice, electrochimice, ultra-
sonice etc. de prelucrare;

» metode speciale sicombinate de prelucrare;

= prelucrarea cu masini manuale cu actionare
mecanizata.

PRELUCRAREA SUPRAFETELOR PRIN VIBRATII

Metodele de prelucrare a suprafetelor prin vibra-
tii, pe utilajele corespunzdtoare, au capdtat in ulti-
mul timp o raspandire larga in industrie. Utilizarea
lor asigura intensificarea proceselor de prelucrare a
materialelor si atingerea unui grad inalt de mecani-
zare si automatizare a operatiilor.

Posibilitatile tehnologice largi ale procesului de
prelucrare a pieselor prin vibratii, utilizate pentru
realizarea operatiilor de curatare, rectificare, poliza-
re si durificare il plaseaza in arealul celor mai actu-
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ale si de perspectiva metode de prelucrare si duri-
ficare a pieselor masinilor si aparatelor asamblate.
Prelucrarea pieselor prin vibratii, in dependenta
de caracterul mediului de lucru, prezinta un proces
mecanic sau mecanico-chimic de inldturare a parti-
culelor mdrunte si oxizilor de pe suprafetele pieselor
prelucrate si netezirea microneregularitatilor prin
deformarea lor plastica de cdtre componentul me-
diului de lucru, care executa in procesul de prelucra-
re o miscare oscilatorie. Procesul de prelucrare este
insotit de lovituri succesive printr-un numdr mare
de microsocuri ale componentelor mediului de lu-
cru pe suprafetele pieselor prelucrate. Microsocurile
sunt provocate de actionarea vibratiilor directiona-
te, transmise camerei de lucru, in care sunt instalate
semifabricatele si mediile de lucru (umplutura).
Schema instalatiei pentru prelucrarea pieselor
prin vibratii este prezentata in figura 5. Semifabrica-
tele se incarca in camera in care exista un mediu de
lucru cu caracteristicile corespunzatoare. Camera
este instalata pe arcuri spirale, care-i permit sa osci-
leze in diferite directii. Ca sursa de vibratii serveste
un vibrator inertial (de la un arbore cu o greutate
neechilibratd) cu frecventa de 15-50 Hz si amplitu-
dinea de 0,5...9,0 mm. In timpul vibrarii piesele si
mediul de lucru (umplutura) se amesteca in perma-
nenta, mediul de lucru si semifabricatele se misca
relativ, realizand doua tipuri de deplasari: oscilatorie
si de rotatie lenta a umpluturii (de circulatie). De la
peretii camerei de lucru vibratiile se transmit stra-
turilor adiacente ale umpluturii (mediului de lucru
si semifabricatelor), care in continuare se transmit
straturilor alaturate etc. In timpul prelucrarii piesele
ocupa diferite pozitii in mediul de lucru, care asigu-
ra prelucrarea uniforma a tuturor suprafetelor lor.
Un numar mare de microsocuri, aplicate pe su-
prafetele semifabricatului simultan si in diferite
directii, permit mentinerea lui in stare libera, exclu-
zand, in asa fel, urmele de lovituri si defectiuni. Sub
actiunea vibratiilor, prelucrarea se realizeaza simul-
tan in toate zonele camerei instalatiei. Prelucrarea
mai intensiva se produce mai aproape de fundul
camerei, unde presiunea umpluturii este mai mare.
Cu apropierea de centrul camerei, amplitudinea os-
cilatiilor umpluturii si intensitatea prelucrarii semi-
fabricatelor scad.
Procesul de prelucrare se poate realiza pe uscat,
cu incarcarea periodica sau cu spalarea permanen-
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ta cu o solutie de compozitia necesara. Majoritatea
operatiilor de prelucrare se realizeaza cu alimen-
tarea periodica sau constantd cu solutie lichida.
Solutia lichida asigura evacuarea produselor uzurii
(particule de metal si abrazive) de pe suprafete-
le pieselor prelucrate si a particulelor mediului de
lucru, umecteaza piesele si mediul de lucru, stimu-
leaza separarea si repartizarea uniforma a pieselor
in mediul de lucru. Intensitatea prelucrarii se poate
regla cu schimbarea nivelului de lichid in camera. In
componenta solutiilor lichide se introduc adaosuri
chimice cu diferite proprietdti, care permit reglarea
intensitatii procesului si calitatii prelucrarii, stimu-
leaza racirea pieselor prelucrate.

Fig. 5. Schema instalatiei de prelucrare a suprafetelor
prin vibratii
1— camerd, 2 — furtun pentru alimentare cu solutie,

3 —pompd, 4 — rezervor de decantare, 5 — teavd de scur-
gere, 6 — arcuri spirale, 7 — arbore de actionare cu greutate
neechilibratd, 8 — greutate, 9 — batiu, 10 — arcuri plate,
11— umpluturd (semifabricate si mediul de lucru)

Intensitatea prelucrarii prin vibratii depinde de
regimurile si durabilitatea prelucrarii, caracteristi-
cile si dimensiunile particulelor mediului de lucru,
volumul camerei si gradul de umplere a ei, de par-
ticularitatile proprietatilor fizico-mecanice ale ma-
terialului semifabricatelor etc. Parametrii principali
care caracterizeaza procesul sunt: caracterul misca-
rii camerei si particulelor camerei de lucru, viteza
si acceleratia lor, fortele microsocurilor, presiunile
de contact, tensiunile si temperaturile care apar in
zona de actiune directa a microsocurilor, tempera-
tura medie in camera.

In procesul de prelucrare, camera realizeazi os-



cilatii armonice, iar punctele ei se deplaseaza pe tra-
iectorii circulare sau eliptice. Particulele mediului de
lucru in timpul frecarii periodice de oscilatie pe un
oarecare sector se deplaseaza impreund cu came-
ra, iar traiectoriile si vitezele lor in aceasta perioada
coincid sau sunt apropiate. Ca rezultat, particulele
mediului de lucru se desprind de peretele camerei
datorita diferitor marimi si directii ale vitezelor si ac-
celeratiilor lor. Dupa desprindere particulele se de-
plaseaza liber. Pe acest interval al perioadei de osci-
latii traiectoria miscdrii particulelor mediului poarta
un caracter complex.

Constructia utilajelor pentru prelucrarea piese-
lor cu vibratii permite utilizarea diferitor medii de
lucru: (solide, lichide si combinate). Aceasta creeaza
premise atat pentru prelucrarea mecanica (microas-
chiere, deformare plastica), cat si pentru procesele
fizico-chimice (reactii chimice, difuzii, adeziune) si
combinarea lor cu introducerea in componenta me-
diilor de lucru a prafurilor, suspensiilor, electrolitilor.

Unele masini pentru prelucrarea pieselor prin
vibratii sunt prevazute cu posibilitatea de a folosi
campurile termice si magnetice in zona de lucru,
procesele electrochimice si miscarile auxiliare asu-
pra semifabricatelor. In baza acestor principii au fost
elaborate masini pentru prelucrarea electrochimica
si utilizarea vibratiilor pieselor, prelucrarea magne-
tovibroabraziva s.a.

PRELUCRAREA MECANOTERMICA PRIN VIBRATII

Prelucrarea prin vibratii a pieselor (complicate),
fixate in arborele principal (figura 6), prezintd un
proces de finisare a suprafetelor semifabricatelor.
Prelucrarea se realizeaza datorita desprinderii unor
particule marunte de material si de oxizi si deforma-
rea plastica a suprafetei prelucrate drept consecinta
a alunecarilor reciproce si ciocnirilor cu viteze mari
ale suprafetelor prelucrate cu particulele mediului
de lucru.

Pentru realizarea miscarilor necesare (dupa nu-
madr si caracter), piesei i se transmite miscarea de ro-
tatie (cu fixarea piesei sau a pieselor in arborele prin-
cipal al masinii) cu viteza liniara de 0,5 ... 1,5 m/s,
mediul de lucru fiind supus unor vibratii cu frec-
venta de 25 — 35 Hz si amplitudineade 1 ... 5 mm
(figura 6).

Fig. 6. Schema instalatiei de finisare prin vibratii
a semifabricatelor fixate in arborele principal
1-capul de fortd, 2 - camera de lucru a instalatiei,
3 - generatorul de vibratii, 4 - mediul de lucru, 5 - semifa-
bricatele supuse prelucrdrii, 6 - arborele principal

Procesul de prelucrare se realizeaza automat, iar
productivitatea prelucrarii poate fi majorata dato-
rita utilizarii mai multor arbori principali. Arborele
principal poate fi instalat orizontal, vertical sau sub
diferite unghiuri fata de axa de simetrie a camerei
de lucru. Prelucrarea magnetoabraziva consta in
aceea ca in zona de lucru a instalatiei vibrante se
creeazd un camp magnetic constant sau variabil,
directionat de-a lungul axei deplasarii mediului de
lucru (figura 7).

Mediul de lucru 3 se deplaseaza in camera 1 sub
actiunea vibratiilor, creatd de masa neechilibrata
rotativa 5, iar semifabricatele din materiale fero-
magnetice 2 se orienteaza in lungul liniilor de forta
magnetice, in care acestea se deplaseaza si franea-
za in mediul cdmpului magnetic.
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Fig. 7. Instalatie pentru prelucrarea magnitovi-
broabrazivd a semifabricatelor
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Camera se confectioneaza din material dia-
magnetic (otel inoxidabil sau duraluminiu). Polii
electromagnetilor 6 sunt directionati spre camera
1 si obtin magnetizare diversa (variabild), iar liniile
magnetice de forta trec prin camera 1 in directia de
la un pol spre altul. Semifabricatele se orienteaza
de-a lungul liniilor magnetice de forta (pe axa elec-
tromagnetilor). Acestea se rotesc in jurul centrului
comun al mediului circulant in directia miscarii lui,
dar cu o viteza mai micd, care se regleaza, odatd cu
variatia campului magnetic, in jurul axei sale. Circu-
larea mediului asigura inldturarea uniformd a meta-
lului de pe toate suprafetele semifabricatului.

Sub actiunea mediului de lucru, piesele se de-
plaseaza in camera pe diferite traiectorii: cerc, elip-
sa etc. Ridicarea electromagnetilor asigurd deplasa-
rea pieselor in orice pozitie de descarcare. Astfel, se
asigurd separarea pieselor finite de mediul de lucru.

Automatizarea proceselor de prelucrare a semi-
fabricatelor prin vibratii, incarcarea si descdrcarea

semifabricatelor, transmiterea si evacuarea mediu-
lui de lucru se realizeaza, de reguld, in mod automat.
Pentru separarea pieselor finite de mediul de lucru
se utilizeaza diferite site vibratorii, separatoare mag-
netice s.a.

Dupé descarcarea si separarea pieselor finite de
mediul de lucru, ele se transporta la spalare, verifi-
care, prelucrare, asamblare, iar mediul de lucru se
transporta inapoi in camera de lucru prin interme-
diul elevatorului. Automatizarea alimentarii instala-
tiei vibrante cu umplutura lichida se realizeaza prin
intermediul sistemului de asigurare, evacuare si cir-
culare a lichidului prin rezervorul de decantare, cu
ajutorul unei pompe.

Durata de prelucrare a semifabricatelor este re-
glata de un releu de timp, care deconecteaza insta-
latia in mod automat dupa prelucrarea unei partide
de piese stabilite. In figura 8 sunt prezentate unele
vibroinstalatii automatizate pentru prelucrarea se-
mifabricatelor.

Fig. 8. Vibroinstalatii automatizate cu actionare periodica
a - vibroinstalatie universald, b — vibroinstalatie cu separator vibrational pentru separarea pieselor si a mediului de lucru
sievacuarea abrazivelor uzate, c — vibroinstalatie cu separator si transportor pentru intoarcerea abrazivelor in camera
de lucru, d — vibroinstalatie cu automatizarea complexd a procesului de prelucrare

Mediile de lucru pot contine: umplutura solidd
din materiale abrazive (praf abraziv, granule ab-
razive, granit, prundis, calcar etc.) si materiale ne-
abrazive (piese de diferite forme din metal, lemn,
mase plastice, pasla, piele, cauciuc etc.); umplutura
lichidd in formd de solutii cu diferite adaosuri cores-
punzatoare (abrazive, de spalare, de decapare etc.),
care circuld permanent sau periodic prin camera de
lucru.
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Umpluturile solide pot fi din materiale abrazive
(naturale sau artificiale): plastic, lemn, pasla, sticla,
faianta etc. in forma de cilindru, con, piramida, sfera
(bild) sau cu o forma arbitrara (figura 9). Umpluturile
solide asigura extrudarea metalului si oxizilor de pe
suprafetele semifabricatelor, precum si deformarea
lor plastica.

Umpluturile din materiale neabrazive pot fi de
tipul: alice de fontad, stelute turnate, role, bile, bucati
de bard, aschii de lemn, fasii de pasla etc.
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Fig. 9. Corpuri artificiale pentru umpluturd
a—abrazive, b — metalice

Umpluturile lichide asigurd majorarea produc-
tivitatii prelucrdrii si pastrarea proprietatilor fizi-
co-mecanice ale abrazivelor, imbunatatesc propri-
etdtile anticorosive, de lubrifiere si de umectare
ale solutiilor; acestea pot forma o pernd de spuma
care contribuie la netezirea mai buna a suprafetei
prelucrate, contribuie la prelucrarea mai intensa a
materialelor moi si vascoase, impiedica murdarirea
si intunecarea suprafetelor pieselor prelucrate, lipi-
rea reciproca a pieselor plate si asigura prelucrarea
uniforma a suprafetelor tuturor pieselor incarcate in
camera de lucru.

Lichidele bazice se utilizeaza, de regula, ca solu-
tie anticorosivd, precum si ca mijloc de intensificare
a proceselor de prelucrare a metalelor feroase. De
exemplu, solutia de soda calcinata (2-3%) se utili-
zeaza la operatiile de rectificare, inlaturare a bavu-
rilor, scoriei etc.

Acizii (sulfuric, clorhidric) se folosesc in solutii ca
mijloace de corodare a suprafetelor pieselor prelu-
crate. La operatiile de curatare a pieselor prelucrate
termic se utilizeaza mai frecvent solutiile acide, de
concentratie slaba.

Verificdrile experimentale au demonstrat ca uti-
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lizarea solutiilor de clorurd de cositor sau de fier la
rectificarea metalelor feroase permit intensificarea
procesului de prelucrare a suprafetelor prin vibratii
de 2,5 ori. Productivitatea procesului de prelucrare
se apreciazd prin numarul de piese prelucrate intr-o
unitate de timp.

Productivitatea prelucrdrii cu vibratii depinde de
regimurile de vibrare a camerei (frecventa si ampli-
tudinea), caracteristicile si dimensiunile mediului
de lucru, materialul, masa si forma semifabricatelor,
raportul dintre semifabricate si mediul de lucru, ca-
racterizandu-se prin numarul de semifabricate pre-
lucrate simultan si volumul camerei de lucru.

Deseori este rational de apreciat productivitatea
prelucrarii prin vibratii prin intensitatea inlaturarii
(taierii) materialului de pe suprafata semifabricatu-
lui. Odata cu marirea amplitudinii, masa materialu-
lui inlaturat de pe suprafata piesei sporeste datorita
cresterii fortelor din partea microsocurilor particu-
lelor si datorita duratei actiondrii lor active cu supra-
fata prelucrata (figura 10).

” /

” /’/ /2/
1‘0 r/ 3
0,5 /// /// 4
ok et

0 1 15 2 25 3 35 4 Amm
Fig. 10. Dependenta dintre masa materialului inlatu-
rat Q (g) si amplitudinea oscilatiilor
camerei A (mm)

(conditii de prelucrare: abraziv 266 CTK, frecventa
oscilatiilor — = 25 Hz, timpul de prelucrare t = 3 h)

1— babit-83, 2 — bronzd bp-014, 3 — fontd CY-12-28,
4—otel Y10A

Productivitatea prelucrarii depinde si de frec-
venta oscilatiilor — (Hz). Odata cu majorarea frec-
ventei oscilatiilor masa materialului inlaturat Q (g)
se madreste (figura 11).
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Fig. 11. Dependenta dintre masa materialului
inlaturat Q (g) si frecventa oscilatiilor — (Hz)
(conditii de prelucrare: abraziv 316CT b, amplitudinea
A=2mm, timpul de prelucraret=1,5 h)
1—bronzd bp 014, 2 — aluminiu An 3, 4 — otel Cm3

Oinfluenta majora asupra inldturarii materialului
de pe suprafetele semifabricatului si a intensitatii
decurgerii proceselor de rectificare, polizare, inlatu-
rare a bavurilor si rotunjire a muchiilor ascutite o au
proprietatile mecanice ale semifabricatelor si, in pri-
mul rand, duritatea lor. Odata cu cresterea duritatii,
intensitatea prelucrarii scade (figura 12).

a,g

A
A
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0 150

I ——

300 450 HB

Fig. 12. Dependenta dintre masa materialului
inlaturat Q (g) si duritatea lui (HB)
(conditii de prelucrare: abraziv K4 BTK
cu granularea 25...30 mm,
amplitudinea A= 1,5 mm, frecventa — = 33 Hz)

Forma semifabricatelor determind accesul par-
ticulelor mediului de lucru spre suprafetele semi-
fabricatelor corespunzdtoare. Mai intens se prelu-
creaza muchiile ascutite, iesindurile, suprafetele
deschise. Prelucrarea buzunarelor adanci, gaurilor,
canalelor, scobiturilor s.a. se realizeaza mai lent si



necesita optimizarea dimensionala si de forma a
particulelor mediului de lucru.

CONCLUzII

Microaschierea si deformarea plastica superfici-
ald sunt elementele de baza ale majoritatii procese-
lor si metodelor de finisare mecanica a pieselor de
masini. Imbinarea unor elemente ale procesului de
prelucrare (aplicarea succesiva a microsocurilor, de-
plasarea intensivd a mediului de lucru si semifabri-
catelor cu orientarea lor variata in dependenta de
caracteristica si compozitia mediului si regimurilor
de vibrare creeazd conditii favorabile pentru reali-
zarea operatiilor de durificare, curatare, rectificare si
finisare (curatarea semifabricatelor turnate: metali-
ce, din mase plastice, cauciuc; curatarea pieselor si
semifabricatelor de crusta si coroziune; scoaterea
bavurilor; rotunjirea si polizarea muchiilor ascuti-
te; rectificarea si polizarea suprafetelor; ecruisarea

REZUMAT

Automatizarea proceselor de asamblare consti-
tuie o modalitate importanta de sporire a durabi-
litatii masinilor, microaschierea si deformarea plas-
tica superficiala reprezentand elementele de baza
ale majoritatii proceselor si metodelor de finisare
mecanica a pieselor de masini. iImbinarea unor ele-
mente ale procesului de prelucrare creeaza conditii
favorabile pentru realizarea efectivd a operatiilor de
durificare, curatare, rectificare si finisare.

superficiala; spalarea si uscarea pieselor finite; cu-
ratarea pieselor de calamina, scorie, crusta, pentru
asamblare, reparatie si restabilire a diferitor masini,
mecanisme, aparate, dispozitive etc).
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ABSTRACT

Assembly process automation is an important
way to enhance the sustainability of machines, mi-
crocutting and superficial plastic deformation rep-
resenting the basic elements of most processes and
methods for mechanical finishing of machine parts.
Combination of some elements of the machining
process creates favorable conditions for the effec-
tive performance of hardening, cleaning, grinding
and finishing operations.
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