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CAPITOLUL

NOTIUNI DE BAZA

ALE PROCESULUI DE ASAMBLARE

Majoritatea aparatelor, masinilor si instalatiilor
se compun dintr-o serie de piese si subansamblun
in foarte multe cazuri, acestea trebuie s3 se inca-
dreze in anumite limite de abateri dimensionale, care
tin atét de constructie, dar si de modul in care ele
lucreaza impreuna.

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

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

Procesul tehnologic de asamblare cuprinde
totalitatea operatiilor de imbinare a pieselor, verificare
a pozitiei lor si receptia dupa asamblarea definitiva,
avand drept scop final obtinerea unui produs care
s& corespunda in totalitate activitatii pentru care a
fost proiectat.

Operatia de asamblare reprezinta partea pro-
cesului tehnologic de montare care se executi la
acelasi loc de munca de céatre un singur muncitor
saude o echipa de muncitori, pentru obtinerea unui
subansamblu sau pentru reunirea mai multor suban-
sambluri.

Operatia de asamblare este unitatea de baza
folosita la planificarea productiei, iar stabilirea co-
rectd a duratei si succesiunii operatiilor are influenta
directa asupra productivitati si pretului de cost pe
produs.

Faza de asamblare reprezinti partea de opera-
tie care se executa la o imbinare folosind aceleasi
scule, dispozitive si instrumente de masurat, aphcand
aceeasi metoda de lucru.

Manuirea reprezinta miscarea executata de
muncitor in timpul pregatirii operatiei de montare sau
in timpul montarii.

Pentru faze si operatii se realizeaza fise tehno-
logice in care sunt prevazute S.D.V.-urile, utilajele
folosite, dar si prescriptiile de control.

Masinile si instalatiile sunt produse complexe
compuse dintr-o serie de elemente de asamblare.

Piesa (sau reperul) este elementul cel mai simplu
al asamblarii si se executi dintr-o singura bucati.
Asupra ei nu se aplica nici o operatie de asamblare.

Piesa de baza (sau completul) este unitatea
cea mai simpla formata din doud sau mai multe piese
ce sunt imbinate intr-o singura piesa.

Subansamblul este o unitate de asamblare mai
complexa, compusa din doua sau mai multe piese,
dintre care una sau mai multe piese de bazi sunt
asamblate intr-un tot unitar.

Ansamblul este unitatea de asamblare formati
din dou& sau mai multe subansambluri Si piese unite
intr-un tot unitar si avand un rol functlonal bine deter-
minat.

Mecanismul este unitatea de asamblare cu rol
bine determinat din punct de vedere functional si
care participa integral in componenta utllajulw sau
masinii.

Ansamblul general este reprezentat de masina
sau instalatia propriu-zisa si este format din toate ele-
mentele descrise anterior. Fiecare element participa
la Tndeplinirea rolului pentru care ansamblul a fost
proiectat.

ingeneral, piesele nu se monteaza direct in an-
samblul general, ci intai sunt montate subansamblurile
si mecanismele, apoi acestea impreuna cu piesele
de legatura formeaza ansamblul general.



infig. 1.1. este reprezentati schema generala
de montare a unei masini.
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Fig.1.1. Schema generald de montare a unei
masini

Procesul tehnologic de asamblare este repre-
zentat de succesiunea operatiilor de montare. in cadrul
procesului tehnologic sunt precizate utilajele, sculele
si dispozitivele necesare, precum si aparatele de
masurat necesare, pentru a realiza un consum minim
de munca si un timp de montaj cat mai redus.

Elementele necesare elaborarii unui
proces tehnologic de asamblare

Pentru realizarea unui ansamblu in conditii
optime, atat din punctul de vedere economic, cét si
al conditiilor tehnice de realizare, este nevoie de
urmatoarea documentatie tehnica:

1. Desenul de ansamblu al produsului; care
cuprinde:

- vederile si sectiunile necesare pentru intele-
gerea lui;

- specificatia privind numarul pieselor si suban-
samblurilor componente;

- dimensiunile de gabarit si dimensiunile nece-
sare montajului;

- ajustajele realizate intre piese;

- masa produsului asamblat;

- prescriptii speciale de asamblare (conditii
tehnice specifice).

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

2. Fisa tehnologica de asamblare, care
cuprinde toate informatiile necesare procesului tehno-
logic, utilajele necesare asamblarii, precum si me-
todele si mijloacele de control. Tot in fisa tehnolo-
gica sunt prevazute sculele necesare montajului si
timpii necesari realizarii acestor operatii.

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

4. Stabilirea conditiilor de receptie, precum si
stabilirea normelor ce cuprind date referitoare la
conditiile tehnice ce trebuie indeplinite de produs.

Structura unui proces tehnologic de
asamblare

Un proces tehnologic de asamblare este
compus din:

- operatii;

- faze;

- manuiri.

Operatia este partea procesului tehnologic de
asamblare care se executa fara intrerupere si care
este efectuata de un singur muncitor sau de catre o
echipa de muncitori. Lucrarea este executata la un
singur loc de munca. Pentru o operatie sunt necesare
scule, metode si mijloace diverse de lucru.

Faza este o parte a operatiei de asamblare care
se executa pentru realizarea unei singure imbinari
si pentru care se folosesc aceleasi scule, dispozitive
si metode de lucru.

Manuirea este reprezentata de actiunea des-
fasurata de un muncitor in timpul realizarii unei faze
de lucru sau de pregatire a asamblarii.

Un exemplu este operatia de presare manuala
a unei bucse intr-un alezaj (fig. 1.2).




Fig.1.2. Operatia de presare manuali a unei bucse
intr-un alezaj

Operatia reprezentata in figur are urmatoarele
faze:

- pregétirea pentru asamblare (introducerea prin
ghidaj, centrarea);

- baterea propriu-zisa;

- controlul operatiei.

Pentru realizarea fazei se efectueazi o serie
de manuiri (reglarea, centrarea, baterea etc.).

Trebuie amintit c& toate operatiile si fazele re-
alizate in cadrul unui proces tehnologic de asam-
blare sunt mentionate pe o fisa speciala numita plan
de operatii.

Notiuni de proiectare a unui proces
tehnologic de asamblare

Proiectarea unui proces tehnologic de asam-
blare se realizeaza in scopul rezolvarii urmatoarelor
cerinte:

- realizarea unei succesiuni a asamblarii pie-
selor, subansamblurilor si a ansamblului in totalitate;

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

- stabilirea sau proiectarea utilajelor si dispoziti-
velor necesare la montaj, control si transport;

- stabilirea numarului de personal care va parti-
cipa la realizarea ansamblului.

Orice proces tehnologic trebuie sa fie astfel
proiectat incét el sa asigure realizarea prescriptiilor
tehnice cerute de proiect, sa faca posibila realizarea
normelor de precizie si rigiditate, iar costul lui sa fie
cat mai mic cu putinta.

A) Documentele tehnologice necesare pro-
iectarii procesului de asamblare

Pentru obtinerea calitatii ansamblurilor, dar si
a unui cost scazut, sunt necesare urmétoarele docu-
mente tehnologice:

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

Schema de asamblare — este succesiunea
naturala si logica a operatiilor de asamblare, intocmita
dupa o analiza completa a operatiilor de asamblare
a grupelor si subansamblurilor.

Schemele de asamblare se intocmesc de
regula atunci cand productia este de serie sau de
masa si deci asamblarea se realizeaza simultan la
mai multe locuri de muncé si de catre mai multe
echipe. in cazul productiei de unicate, pentru produse
complicate se intocmeste, de asemeni, schema de
asamblare.

Pentru exemplificare, s& consideram operatia
de asamblare a unei roti dintate melcate pe butuc
(fig. 1.3).
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Fig.1.3. Schema de asamblare butuc-roata
melcata

Din analiza ansamblului, se observa c3 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 imbi-
nata 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 si la sfarsit piulita.

In schema de asamblare, reperele sunt simbo-
lizate printr-un cerc, iar legatura dintre ele prin linii.
Pentru ansamblul din fig. 1.3, schema de asamblare
arata ca in fig. 1.4.
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Fig.1.4. Schema de asamblare butuc-roati
melcata

Dupa ce a fost intocmita schema de asamblare
se trece la realizarea de catre tehnolog a fisei tehno-
logice si a planului de operatii. Cu ajutorul acestora
sunt stabilite ordinea operatiilor de asamblare si im-
partirea pe faze.

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

Fisa tehnologic4 este intocmita atunci cand pro-
dusul este realizat in productie de unicat sau serie
mica. Cu ajutorul ei se dau indicatii referitoare la
procesul de asamblare a masinilor, 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 ansam-
blului.

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:

- numarele de ordine ale operatiilor;

- fazele succesive ale montarii;

- indicatii privind sculele, dispozitivele si verifi-
catoarele necesare realiz&rii unei operatii;

- norma de timp si gradul de calificare a celui
ce executa operatia.

Ciclograma asamblérii este o reprezentare gra-
fica a operatiilor de asamblare in ordinea succesi-
unii acestora, raportate la 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. 1.5 a), cand opera-
tiile se succed;

- asamblari paralel-succesive (fig.1.5 b), cand
o parte din operatiile de asamblare se realizeaza in
acelasi timp.

Ciclogramele indica si caile de reducere a tim-
pului de asamblare si deci ale costului acestei ope-
ratii. Aceste cai pot fi:

- reducerea timpului necesar fiecarei operatii;

- Suprapunerea unui numar cat mai mare posibil
de operatii.
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Fig.1.5. Ciclograme

B) Tehnologia realizérii subansamblurilor

Succesiunea de realizare a unui proces de
asamblare este urméatoarea:

- alegerea pieselor;

- controlul pieselor in vederea stabilirii corespon-
dentei dimensionale si de calitate;

- transportul pieselor la locul de asamblare;

- pregatirea pentru asamblare;

- asamblarea initiala si verificarea acestei
asamblari;

- asamblarea final;

- reglarea ansamblului si efectuarea probei de

functionare.
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