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Prefati

Evaluarea este o componenta indispensabila a procesului instructiv-educativ, alaturi de predare
si invatare.

Evaluarea nu se rezuma la o singura actiune, cum ar fi notarea elevilor, ci este constituita dintr-o
succesiune de activitati etapizate, avand caracterul unui proces.

Activitate de colectare, organizare si interpretare a datelor privind efectele relatiei profesor-elev,
cu scopul de a eficientiza Intregul sistem educational, evaluarea are, in primul rand, un rol de feedback
pentru elevi, profesori, parinti si factori de decizie.

Actul de evaluare are avantajul de a focaliza atentia asupra acelor efecte si asteptari ale procesului
educational, scopul sdu major fiind acela de a oferi datele necesare luarii unor decizii educationale.

Evaluarea se poate raporta la urmatoarele scopuri: fundamentarea deciziilor; constientizarea
problemei; influentarea evolutiei sistemului evaluat.

Prin problematica abordata si modul de structurare a confinutului, aceastd lucrare este destinata
deopotriva elevilor si profesorilor de mecanica din invatamantul professional si tehnic..

Scopul acestei lucrari este acela de a prezenta una dintre nenumdratele variante in care se pot
concepe fisele de evaluare pentru disciplina Asamblari mecanice, venind astfel in sprijinul profesorilor
de mecanici, ca suport in activitatea la clasa, dar si la pregatirea diferitelor testiri si pentru antrenarea in
vederea participarii la concursuri si olimpiade.

Aceasta lucrare nu acoperd toate cerintele cuprinse in Standardele de Pregitire Profesionala
pentru care a fost realizatd. Prin urmare, ea poate fi folosita in procesul instructiv si pentru evaluarea
continua a elevilor.

inainte de a trece la rezolvarea exercitiilor si/sau a activitdtilor propuse, se va citi cu atenfie
sarcina de lucru si se va face o documentare.

Pentru dobandirea de catre elevi a competentelor prevazute in SPP-uri, activititile de Tnvatare -
predare utilizate de cadrele didactice vor avea un caracter activ, interactiv si centrat pe elev, cu pondere
sporitd pe activitdfile de invatare si nu pe cele de predare, pe activitatile practice si mai putin pe cele
teoretice.

Pentru atingerea obiectivelor programei si dezvoltarea la elevi a competentelor vizate de
parcurgerea modulului, se recomanda ca in procesul de invatare - predare s se utilizeze cu precadere

metode bazate pe actiune, cum ar fi: realizarea unor miniproiecte din domeniul calificarii; citirea,



realizarea §i interpretarea unor schite, scheme si fise de lucru. Utilizarea metodelor explorative
(observarea directd, observarea independentd), metodelor expozitive (explicatia, descrierea,
exemplificarea) , a programelor Powerpoint si a altor programe de grafica de prezentare a diferitelor

materiale, poate conduce la dobandirea de catre elevi a competentelor specifice calificarii.

TESTE DE EVALUARE

Tema: Structura procesului tehnologic de asamblare

TEST 1
A. Completati urmitoarele afirmatii:
1. Procesul tehnologic de asamblare cuprinde totalitatea............................. de montare, efectuate
intr-o ordine succesiva, cu participarea ............cccoeoeveerrernnne. , dispozitivelor, aparatelor de masura si
control necesare realizarii operatiilor cu consum ............cccoovveueennnnen. de timp si manopera.
2. Operatia de asamblare reprezinta totalitatea................ efectuate asupra unui..............
........................... , fard intrerupere, de cétre ............. ................ sau o echipa de muncitori la
acelasi coocovvveevieneenrienenne,
3. La o operatie de asamblare se pot executa mai multe................ ...cceceuueenenes, iar dacd produsul

este transferat la alt loc de munci, urmeazi alti ...................

B. Alegeti varianta corecti:
1. Reperul de la care incepe operatia de asamblare, care reuneste intre ele piesele si subansamblurile si
fixeaza pozitia lor reciproca se numeste:
a. unitate de asamblare;
b. piesa de bazi;
c. complet;
d. anasamblul.
2. Partea operatiei de asamblare prin care se executa o anumita imbinare fara schimbarea sculelor de
cétre un muncitor sau o echipé de lucru se numeste:
a. faza;

b. proces tehnologic;



. manuire;

. trecere.

w o o

. Nu sunt considerate piese finite:

a. suruburile;

b. piulitele;

c. arborii ;

d. rulmentii.

C. Stabiliti valoarea de adevir a afirmatiilor urmitoare, incercuind A, dacii apreciati afirmatia

corectd si F, daca apreciati afirmatia falsa:

A F Completul este unitatea de asamblare cu rol bine determinat, compus din piese definitiv prelucrate

si cel putin un subansamblu;

A F Elementele componente ale unui proces tehnologic de asamblare sunt: operatia de asamblare, faza,

manuirea

A F Elementul cel mai simplu al unui produs, care nu se mai poate descompune in alte componente
este piesa finita.

A F Ansamblul general reprezinta chiar produsul.

D. Completati schema de asamblare cuprinzind elementele unui produs:

| |

I | |P1ese finite l

} }

I | |Piese finste ]

| |
L |

E. Rezolvati:

Se considerd montarea transmisiei prin cablu, realizata la un singur loc de munca. Operatiile

necesare si timpii aferenti acestora sunt date in tabel:
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Nr. Operatiei Denumirea operatiei Timp (min)

1 Verificarea rotilor si a cablului 10 |
2 Fixarea rotilor pe arbori 15 -
3 Montarea cablului pe roti 5

4 Montarea intinzatorului de cablu 10

5 Verificarea transmisiei 5

6 Ungerea cablului S

a. Indicati tipul asamblarii in functie de momentul realizarii asamblarii.
b. Reprezentati ciclograma asamblarii.

c. Calculati timpul necesar executarii acestei asambliri.

Tema: Documentele necesare elaboririi procesului tehnologic de asamblare

Test 2
. Completati urmitoarele afirmatii:
Schita de asamblare este un desen in...........c..ccoeceeenne.SaU 10 Proiectie....ovnnerereerrereerenensns , cu elementele
produsului in pozitie de....................
Schema de asamblare reprezinta.............ccoceveerrvrnvenenn. @ SUCCESIUNIT vevevevrrirveriierreaieeieineeae, a piselor,
reperelor in cadrul asamblérii unui produs.
Pe schema de asamblare, reperele si subgrupele cu cifre ....cocooviviviiiiiinennn, inscrise in

B. Alegeti varianta corecti:

Documentul care contine operatiile si fazele componente ale procesului tehnologic descrise in amanunt
este:

a. schema de asamblare;

b. fisa tehnologica;

c. planul de operatii;

d. ciclograma asambldrii.

Pe schema de asamblare, cu cifre romane inscrise in patrate se noteaza:
a. piesele finite;

b. piesele de baza;

c. reperele;

d. grupele si subgrupele de repere.



C. Precizati semnificatia notatiei de “SDV-uri”

D. Stabiliti valoarea de adevir a afirmatiilor urmatoare, incercuind A, daci apreciati afirmatia

corecta si F, daca apreciati afirmatia falsa:

A F Schemele de asamblare se intocmesc in cazul productiei de serie mare si masa, cand este efectuata
montarea simultan in diferite locuri de munci si de echipe diferite.;

A F Peschema de asamblare, reperele se noteaza cu cifre arabe, inscrise in cercuri;

A F  Ciclogramele se intocmesc la elaborarea procesului tehnologic de asamblare a productiei de
unicate;

A F Pefigele tehnologice se precizeazad SDV-urile necesare asamblarii produsului si timpul pe fiecare
operatie.

E. intocmiti ciclograma asamblirii succesive pentru un produs care necesiti 4 operatii a cite 15
min fiecare

F. Pentru executarea unui arbore, se cunosc diametrul nominal N= 38 mm, abaterea superioard a; =
0,25mm si abaterea inferioara aj= 0,05mm. calculati:

a. diametrul maxim dmax

b. diametrul minim dmin,

c. toleranta

Tema: Precizia de prelucrare si asamblare

Test 3
I. Completati urmatoarele afirmatii:
1. Prin precizia de prelucrare se intelege gradul in care .............. si abaterile dimensionale, de forma si de
- R a suprafetelor pieselor se incadreaza, dupa prelucrare, in prescriptiile tehnice din ...............
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2. Dimensiunea unei piese este un numdir care exprimi, in ................ aleasd, valoarea unei
Caracteristici ..........ou.n... a unei piese.

3. Abaterile dimensionale sunt limitele intre care variaza dimensiunea .................. a unei suprafete.

II. Alegeti varianta corecta:

I. Dimensiunea obfinuta prin prelucrare, cunoscuta prin méisurare cu un instrument de masura se numeste
dimensiune:

a. nominal;

b. efectivi;

c. limitd minima;

d. limitd maxima.

2. Pe schema de asamblare, cu cifre romane inscrise in pitrate se noteaza:

. piesele finite;

o &

. piesele de baza;
. reperele;

. grupele si subgrupele de repere.

w o o

.Conditia ca o piesa sé nu fie un rebut este data de relatia:
a. Dmin <E < Dmax:

b. Dmin <N < Dmax;

c.E < N:;

dE = N.
III. Stabiliti valoarea de adevir a afirmatiilor urmitoare, incercuind A, daci apreciati afirmatia
corecta si F, daci apreciati afirmatia falsa:
A F Orice piesa cuprinsa se numeste alezaj
A F Toleranta este diferenta dintre dimensiunile limita
A F Abaterea efectivi este datd de relatia Aef = E -N;
A F Abaterea de la paralelism este o abatere de forma.

IV. Indicati aparatele necesare pentru verificarea rectilinititii si abaterilor de la circularitate

.....................................................................................................................................................
.....................................................................................................................................................



V. Scrieti relatiile de calcul pentru:
a. Abaterea superioara:
b. Abaterea inferioara:
c. Toleranta alezajului:

d. Toleranta arborelui:

VI. 1. Pe desenul de executie al unui lagar, diametrul bucsei este  50.00:*%%* mm. Se cere:

a. Sa se precizeze dimensiunea nominala.

b. Sa se indice abaterile superioarra si inferioara.

c. Calculati diametrele limita prescrise si toleranta.

2. La butucul unei roti dintate Dmin = N = 50 mm si Dmax = 50,040 mm. Sa se calculeze abaterile

limita.

VIL in coloana A sunt indicate operatiile de ajustare in vederea asamblarii, iar in coloana B sculele si
dispozitivele folosite. Scrieti asocierile dintre cifrelc din coloana A t

Si literele corespinzitoare din coloana B

A. Operatii de ajustare B. Scule si dispozitive
Razuire Pile de diferite forme
Honuire Bare abrazive
Gaurire Burghie
Retusare Razuitoare

. Filetare Tarozi si filiere

Alezoare




Tema: Procesul tehnologic de asamblare

Test 4

L.1. Completati spatiile goale cu notiunile corespunzatoare definitiilor:

a). Asamblarea este operatia de ............ccooverereenennnn. a elementelor componente ale unui ansamblu, in
TAPOTE CU wvvieerniireieiinieeaenens (placa de baza, suport), avand la bazd o documentatie tehnologica
corespunzitoare.

b). Procesul tehnologic de asamblare reprezinti totalitatea ..................... de asamblare prin care se
realizeazd imbinarea elementelor componente ale unui ................... , asigurand o buna functionalitate a
acestuia.

C)r crerrente ettt et et e ettt ere s este acea parte a procesului tehnologic de asamblare realizata in

mod continuu, de citre un muncitor sau o echipa de muncitori, pe un singur loc de munca

d). Faza tehnologica de asamblare este acea parte a .............ocooevvvveieiveceeecrereienn. realizata cu aceleasi
scule si dispozitive, utilizind acelasi...........ccceeeverveenene...

e). Méanuirea tehnologica de asamblare este acea parte a fazei tehnologice de asamblare prin care se
realizeaza o actiune de .................. (agezare, orientare §i fixare) in vederea asamblarii unui produs.

f). Miscarea tehnologica de asamblare este partea elementara a unui proces tehnologic de asamblare
prin care se realizeaza o singura.....................

IL1. Utilizind notiunile de mai jos, completati in mod corespunzitor schemele logice prezentate:
piesa, miscarea tehnologica de asamblare, subansamblul, piesa de bazi, manuirea tehnologica de
asamblare, ansamblul, operatia tehnologica de asamblare, completul, faza tehnologici de asamblare.

Procesul tehnologic
de asamblare |

Produsul finit
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IIL Scrieti pentru fiecare enunt litera A dacé enuntul este corect si litera F daca considerati
enuntul fals. Motivati doua din afirmatiile facute.

a. Fisa tehnologica este un document tipizat in care se descriu amanuntit toate operatiile de
asamblare.

b. B. Stifturile sunt organe de masini de sectiune cilindrica si conica.

c. Indoirea tevilor cu diametrul mai mare de 10 mm si raza de curburd mica se realizeazi la rece.

IV.in coloana A sunt indicate diferite tipuri de asambliri sau organe de masini, iar in coloana
Bdiferite forme, profile sau organe de masini. Scrieti asocierile corecte.

A B
1. Asamblare demontabila a. Forma paralelipipedica
2. Pana paralela b. Conuri morse
3. Stringere pe con ¢. Surub
4. Conicitate de uz general d. Elicoidal
5. Arc e. Etansarea robinetelor cu cap
6. Asamblari nedemontabile | f. Nit
Test 5

I. Alegeti raspunsul corect prin incercuirea punctului corespunzitor.
1. Functionarea corectd a unui produs depinde de:

a) precizia dimensionali a pieselor;

b) marimea jocurilor si a strangerilor la asamblare;

c) mérimea fortelor de frecare la contactul intre suprafete.

2. Utilizarea termenului de montare ca sinonim al notiunii de asamblare este:
a) recomandata;

b) nerecomandata.

3. Piesa de baza in cadrul unui ansamblu nu poate fi:

a) placa activa;

b) placa de baza;

c)suport;

d) batiu.

4. Din categoria asamblarilor demontabile mobile fac parte:
a) asamblarile prin caneluri;

b) asamblarile cu pene;

¢) asamblérile cu roti dintate.

5. Din categoria asamblarilor nedemontabile mobile fac parte:
a) asambldrile prin sudare;

b) asamblarile prin lipire;

¢) rulmentii.
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I1. Precizati la ce se referid schema de mai jos, indicind la ce tipuri de productie se aplici (cele
doud cidsute marcate prin culoare):

ritm impus

stationara

operatii

ritm liber

Misc. continud

Misc.
intermitenta

III. Apreciati care dintre afirmatiile de mai jos sunt adevarate (A) si care sunt false (F). Literele
A sau F se inscriu in cisuta corespunzitoare. Cisutele goale se pot completa corespunzitor

Metoda
nterschimbabilitatii totale

Metoda
interschimbabilitatii
partiale

Metoda sortarii

T Metoda reglarii

Metoda ajustarii

se aplica in productie de
serie mica si unicate

se aplica in productie de
serie mare si masa

se aplica in productie de
serie mare si masa

se aplica in productie de
serie mare si masa

se aplica in productie de
serie mica si unicate

nivelul de pregatire
profesionala poate fi
scazut

nivelul de pregatire
profesionala este ridicat

nivelul de pregatire
profesionala este ridicat

nivelul de pregatire profe-
sionala poate fi scazut

la asmblare nu sunt
necesare ajustari

la asamblare sunt nece
sare asamblari

la asamblare sunt nece
sare asamblari

la asamblare sunt nece
sare asamblari

precizia de prelucrare este
redusa

precizia de prelucrare este
ridicata

precizia de prelucrare
este medie

precizia de prelucrare
este medie

precizia de prelucrare este
medie

piesele sunt
interschimbabile

piesele sunt
interschimbabile

piesele sunt
interschimbabile

pretul de cost al piese- lor
este mediu

pretul de cost al pieselor
este ridicat

pretul de cost al pieselor
este ridicat

pretul de cost al piese
lor este mediu

pretul de cost al pieselor
este ridicat

productivitatea muncii la
asamblare este redusa

productivitatea muncii la
asamblare este ridicata

productivitatea muncii la
asamblare este ridicata

picsele se executa cu
tolerante medii

piesele se exccuta cu
tolerante mici

piesele se executa cu
tolerante largi

timpul necesar asamblarii
este mare

timpul necesar asamblarii
este mic

timpul necesar asamblarii
este mare

se utilizeaza
compensator

se utilizeaza element de
compensare
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Test 6

L.Dezvoltati caracteristicile celor douid documente tehnologice de asamblare pe baza cunostintelor
acumulate:

1. Schita de asamblare a unui arbore cotit




I1. Pentru realizarea unui produs se executa 3 operatii folosind metoda asamblarii succesive. Si se
reprezinte ciclograma asamblarii stiind ca timpul total necesar asamblarii este de 45 min, imparfit
in mod egal pe fiecare operatie

Tema: Asambléri prin presare
Test 7

L.1. Stabiliti valoarea de adevir a afirmatiilor urmaitoare, notind cu A, daci apreciati
afirmatia corecta si F, daci apreciati afirmatia incorecti.
A F Asamblarea prin presare este o asamblare nedemontabila, fixa;
A F Asamblarea se poate face prin presare transversalad sau prin presare longitudinala.
A F Asamblarea prin ricire se face prin ricirea piesei exterioare
A F Temperatura de incélzire este dependenta de coeficientul de dilatare termica
I1. Alegeti raspunsul corect
2. Se mai numesc asamblari prin fretare, asamblarile realizate prin:
a. prin presare transversala pri incilzirea piesei exterioare;
b. presare transversala prin deformare plastica;
c. presare longitudinala;
d. presarea unei piese elastice.
3. Récirea pieselor cu zépada carbonica se facepana la temperatura de:
a.-10°C; b.-70°C; c. -180°C...-190°C; d. sub 200°C.
4. Pentru usurarea asamblérii prin presare longitudinala se recomanda:
a. Inele de ghidare;
b. dornuri de ghidare;
c. bucse de ghidare;
d. ungerea suprafetelor.
5. In figura alaturata este reprezentati o asamblare:

S N ~
i b N\ \1{{\ S
i { WON) AN
?.: \1 ‘j Nr=] Qh-
B 1 A \§L N Q
nd ' =) Nz —)

a. prin falt;
b. prin rasfrangere;
c. prin urechi;
d; prin nervurare.
III. Completati spatiile libere cu informatia corecti:
a. Asamblarea prin presare se obtine prin presarea a doua piese astfel incat intre acestea sa apara
............. de stringere care sa ducd la blocarea ...........cc..........



b. Pentru realizarea asamblarii prin presare longitudinala, piesa care se preseaza se executi cu

tolerante specifice ajustajelorcu ...................

IV. Realizati un eseu cu tema: Documentatia tehnologica!, in care si ba referiti la urmitoarele

aspecte:

a. Definitia procesului tehnologic de asamblare

b. Enumerarea elementelor componente ale unui ansamblu,

c. Specificarea documentatiei tehnologice necesare procesului de asamblare si specificarea
continutului lor,

d. Precizarea etapelor componente ale procesului tehnoogic cuporinse in planul de operatii.

Test 8

L1. Asociati elementelor din coloana ,,A” reprezentind metode de asamblare prin deformare

plasticd, elementele din coloana ,,B”, reprezentand utilizirile practice ale acestora:

A B
1. Asamblare prin urechi a. Imbinarea pieselor tubulare intre ele sau cu bare
2.Asamblare prin mandrinare b.imbinarea pieselor din materiale moi(pe  contur
inchis)
3. Asamblare prin rasfrangere c. Fixarea arcurilor sau capetelor de benzi
4. Asamblare prin falt d. Asamblarea bucselor
5.Asamblare prin nervurare e.Imbinarea materialelor din tabla pentru

recipiente cilindrice

f. Largirea radiala a tevilor cu pereti subtiri
I1.2Temperatura la care este incélzité piesa cuprinzitoare este data de relatia:

T=td + ta + ts (°C).

a. Specificati semnificatia termenilor:
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IL.3. Indicafi metoda de asamblare prin presare reprezentatd in figurd si identificati reperele | si 2.

&

. [k

| bt

177
I
[ § S0
|42
%

II. 4. Indicati cate o aplicatie practica a asamblarilor prin:

A, ETELATE: oot ee e e e s e erereeeseeesneeeeeeseaees

b. presare longitudinala: .........ccccceeiviinncenernieeee e

II. 5. Precizati un avantaj al asamblarii prin racirea piesei cuprinse fata de montjul cu incilzirea piesei

cuprinzétoare.

I1II. Realizati un eseu cu tema ,,Asamblarea pieselor”, dupd urmatoarea structura:

a
b.

C.

Definitia asamblarii

Enumerarea documentelor tehnologice necesare proiectarii operatiei de asamblare.

Precizarea metodelor de asamblare.

Identificarea metodei de asamblare care se poate aplica in cazul asamblarii a 5 elemente a caror
tolerante sunt: Ty =0,002mm, T =0,02mm,T3 =0,012mm, T4 = 0,004mm, stiind ci valoarea
tolerantei elementului de inchidere Tinc =0,02mm.

Precizati tipul de productie la care se poate aplica metoda identificata la punctul d.
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Tema: Asamblari prin lipire

Test 9
I.1 Asociati elementele celor doui coloane:
A B
a. Lipire moale 1Am42Lp
b. Lipire tare 2. Lp20Sb
c. Lipire cu adezivi 3. Clei sau chit

IL. 2. Completati afirmatiile urmitoare cu elementele care lipsesc:
a. Lipirea cu rezistentd de contact se realizeaza prin ..................... , folosind ................. al curentului
electric si topirea aliajului de lipit asezat intre piesele care se asambleaza.
b. Lipirea in bai de séruri este folosita pentru ................. fiind o metoda care nu necesita ..........., deoarece
compozitia acestor bdi asigura decaparea si protectia la incalzire a suprafetelor lipite
c. Lipirea cu arzitoare cu gaz este folosita la lipirea .........ccocvvereerrrreenennee.

3. Apreciafi ce procedeu de lipire se recomanda pentru realizarea unei conexiuni de circuite integrate?

Dar pentru realizarea unui ansamblu de piese din frigotehnica.

.......................................................

4. Aliajul monel se foloseste pentru lipirea pieselor din ...............

III. 5. Asezati in ordine corecta operatiile tehnologice pentru realizarea unei asamblari prin lipire.

1. se incdizeste ciocanul de lipit;

2. se ia cu ciocanul una sau doua picaturi de aliaj de lipit sau se pun bucitile de aliaj pe locul de

imbinare deplasand incet si uniform ciocanul de-a lungul imbinarii:

3. se cufunda ciocanul in solutie de clorura de zinc si apoi in clorurd de amoniu ({ipirig):

4. se acopera cu strat de flux, folosind un tampon de calti sau o pensula de par:

5. ciocanul nu se ridica de pe suprafata de lipit pdna cand nu se umple cusitura;

6. dupd intérirea aliajului de lipit si racirea lipiturii se poate spala cu apa si sdpun pentru indepartarea

fluxului (numai acolo unde este prevazut de tehnologie). Dacd a fost folosit flux protector. aceasta
operatie nu este necesara.

7. se ajusteaza piesele prin pilire, razuire, netezire abraziva;

IV. 6. Dispozitivul din imagine este utilizat pentru realizarea unei imbinari nedemontabile.

a. Despre ce imbinare este vorba?
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b. Care sunt etapele ce se parcurg pentru realizarea imbinarii folosind acest dispozitiv?

c. Precizati semnificatia cifrelor 1, 2, 3

- }l.".
~ e}
-

Test 10

I.1. Stabiliti valoarea de adevir a afirmatiilor urmitoare, notand cu A, daca apreciati afirmatia
corecta si F, daca apreciati afirmatia incorecta.

F Aliajul de lipit are temperatura de topire mai mica decat a materialelor de bazs;

Asamblarea prin lipire nu permite imbinarea unor materiale diferite.

Lipirea cu adezivi permite imbinarea metalului cu portelanul

s A

F
F Lipirea moale se mai numeste si brazura;
F
F

Pentru lipirea otelurilor se pot utiliza aliaje pe bazd de metale nobile
I1.2. Completati afirmatiile urmétoare cu informatia corecta.
a. Aliajele de lipit moi au la baza, staniu, plumb si

b. La lipirea cu adezivi contactul intre piese si substanta de lipit se realizeaza prin aderenta si ............
c. Fluxurile sunt folosite pentru crearea conditiilor optime ............. a aliajului de lipit, inlaturarea
..................... si impiedicarea patrunderii ....................In zona lipiturii.

I11.3. Scrieti litera corespunzitoare raspunsului corect
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Din categoria fluxurilor folosite la lipire fac parte:
a. clorura de amoniu;
b. cleiurile;
c. chiturile;
d. rasinile epoxidice.
4. Pentru lipirea tare, marcile aliajelor de lipit sunt:
a.Lp 65;
b. Am42 Lp;
c. Lp 20 Sb;
d. Lp 50.
5. Elementul din componenta adezivilor care accelereaza procesul de solidificare al acestora este:
a. Materialul de bazi;
b. solventul;
c. materialul de umplutura;
d. catalizatorul.
II1.6. Indicati criteriile in functie de care asamblérile prin lipire se impart in lipituri moi si lipituri tari:

IV. 7. Realizati asocierile corecte intre elementele celor doui coloane:

A B

1. Eheaburiw

2. Lipirea placutelor dure la sculele aschietoare
A. Lipire tare 3. Elementele radiatoarelor

B. Lipire moale | 4. Obiecte sanitare

| 5. Aparate electronice si electrocasnice

6. Flanse pe tevi

V. Realizati un eseu cu tema ,,Metoda sortarii”, avind urmitoarea structura:
a. definitia metodei,

b. Indicati doua variante prin care se realizeaza asamblarea prin metoda sortérii
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c. Enumerati trei avantaje si trei dejavantaje ale metodei sortirii.
d.Precizati unde se aplica , in mod curent acestd metoda.

e. Numiti una din variantele de la punctul b, la care durata de asamblare este foarte mare

Tema: Asamblari prin sudare

Test 11

I.Raspundeti la urmitoarele intrebiri:

1 Identificati si definiti elementele asamblarii din figura.

1 2 2

Pty it Ll

a. asamblare de colt, b. asamblare verticala, c. asamblare suprapusa.

3. Dupa temperatura la care se realizeaza asamblarea, procedeele de sudare pot fi prin
...... (D) eeeeeesipring (@)

4. Indicati denumirea cusaturii pentru fiecare tip de rost prezentat:

1. 2. 3.
o? x®
) St
S b i Q
S » a \o 4 *
< ! N\
A | Nl
O
x$ b
S -
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5.Dispozitivul din imagine se numeste: a) cleste portelectrod b) transformator de sudare c) ciocanul
sudorului d) clema de contact

I1.6. Stabiliti valoarea de adevir a afirmatiilor urmitoare, notind cu A, daci apreciati afirmatia
corecta si F, daca apreciati afirmatia incorecti.

A F Arcul electric este alimentat numai in curent alternativ;

A F Lasudarea in curent alternativ, se folosesc numai electrozi inveliti;

A F Sursele de curent continuu se mai numesc si generatoare de curent;

A F Pentru sudarea tablelor in pozitie orizontala - electrodul trebuie sa fie in permanenta vertical.

II1. 7Realizatiun eseu cu tema ,,Asamblarea prin metoda interschimbabilitiitii totale”, avind in
vedere urmaitoarele:

a. Definiti asamblarea prin metoda interschimbabilitatii totale.
b. Precizati doua conditii care trebuiesc indeplinite pentru a asigura interschimbabilitatea totala,
c. Enumerati minim trei avantaje si trei dezavantaje ale interschimbabilititii totale

d. Argumentati legtura dintre tipurile de productie la care se aplica interschimbabilitatea totala si

precizia prelucrarii

Test 12

I.1. Indici varianta corecta:
1.1. Metoda de sudare care utilizeazi electrod fuzibil este:
a) sudarea prin presiune in puncte;
b) sudarea prin presiune in linie;
c) sudarea cu arc electric;
d) sudarea cu flacara oxigaz.
1.2. Invelisul electrodului are rolul:
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a. mareste stabilitatea arcului;

b. incélzeste metalul de baza;

c. micsoreaza timpul de topire:

d. nu da acces sudorului la metalul incilzit;
1.3. Sursele de curent alternativ sunt:

a. converlizoarele;

b. transformatoarele;

c. redresoarele.

II 2. Stabileste corespondenta dintre elementele celor doui coloane:

A B
1. surse de curent continuu a. electrozi neinveliti
2. surse de curent alternativ b. incluziuni de gaze
3. defecte exterioare c. transformatoare de sudare
4. defecte interioare d. scurgeri, cratere
5. sudare manuala cu arc electric e. convertizoare de sudare
6. sudare automata sub strat de flux f. electrozi cu invelis gros

3. Completeaza spatiile libere:

3.1. Alegerea sursei de curent se face functie de tipul curentului $i ......ccooveveveeeenee. pieselor de sudat
3.2. Clemele de contact servesc la conducerea curentului de 1a ..........ccoovevveeeren evivviecnnennane, la e
sau la piesa de lucru.

4. Mentioneaza:

4.1.Sculele si accesoriile utilizate la sudarea cu arc €lECtric .....vivvivivveveeeiiiiceeceeieeeereees cveeereeans

4.2.Metalele si aliajele care se SUEAZA GrEU .......ccvevcvvveriieieieecee et

5. Indica doua tipuri de defecte:
EXterioare: ... . ...t

6.In figura de mai jos este prezentati schema instalatiei de sudat manual cu electrozi invelifi. Sa se

precizeze semnificatia notatiilor din figurd
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Tema: Asambliri nituite

Test 13

I.1. Alegeti imaginile niturilor corespunzatoare denumirilor:

a. nit tubular; b. nit cu cap semirotund; c. nit cu cap tronconic; d. nit exploziv; e. nit cu cap cilindric.
2 3

——

- \%‘{_ -} -
N
MO
DA

I1.Alegeti varianta corecti:
2. Dupa modul de executie, nituirea poate fi:
a. la rece sau la cald;
b. cu un rédnd sau cu mai multe randuri de nituri;
¢. manuala sau mecanicé;
d. prin suprapunere sau cap la cap cu eclise.
3. Lungimea tijei nitului se alege in functie de:
a. diametrul nitului;

b. grosimea cea mai mare a pieselor;
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c. grosimea insumata a pieselor;
d. grosimea insumata a pieselor si diametrul nitului.
4. Pentru nituri cu diametrul de 8 mm, gaurile din piesele de asamblat se executa cu diametrul de:
8,4 mm; b. 8,5 mm; 8,2 mm; 9 mm.
5. Operatia de stemuire se executd in cazul:
a. nituirii pe un singur rand;
b.nituirii la rece;
c. nituirilor de etansare;
d. nituirilor speciale.

6. Alegeti din lista prezentata cel putin 3 materiale folosite la confectionarea niturilor: OLC 45, OSC 10,
40 MoCrl11, OL 34, alamd, RUL 1, OL37. ARC 13, cupru, aluminiu (99,5%).

I11.7. Completati urmétoarea afirmatie:

Contracapuitorul, denumit $i ......ccocevvvevvevreiinceerieiniinennnn. serveste drept........... pentru a sprijini capul

...................................... iar cdpuitorul la formarea capului ...................... al nitului.

N
al L.- -._{_}_._3.,,;,1
w@’
1 Y 2) N,

V.9. Identificati din lista data, sculele folosite la operatia de nituire si notati in tabelul alaturat.

Lista: subler, ciocan de lacatuserie, ciocan de lipit, tragator, menghina, pila, capuitor, burghiu.

Nr. crt SDV
1
2
3

VI.10. Indicati rolul cdpuitorului?



VIL11. Enumerati fazele nituirii manuale, analizand cu atentie schemele urmatoare.

\\\\_ \\\\\\

N v 1

AN ‘.
N 2 /////,////
\\\\[\\\<<<<\ KL

Tema: Asambliri prin pene

Test 14

I.1.Asamblarea cu pana este imbinarea demontabila a doua piese cu axa geometricd
comuna de tip ...cocovvviniinnn. , utilizand organe de masini numite pene.

11.2. incercuiti A daca apreciati afirmatia corecta si F daca apreciati afirmatia falsa

A F Penele transversale se constriesc cu conicitate sau inclinare
A F Penele pot avea rol de sigurantd a asamblarii
A F Pentru confectionarea penelor se folosesc doar ofeluri
A F Asamblarile cu pene pot fi cu sau fard prestrangere
3. Dupa rolul functional penele pot fi:
a. cu nas si fara nas;
b. cu o fata inclinatd si cu ambele fefe inclinate;
c. de fixare, reglare si ghidare;
d. Cu sectiune rotunjita si cu sectiune dreptunghiulara.

4. La montarea penelor cu strangere trebuie ca pana:
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a. pana sa adere pe fundul canalului in butuc si in arbore si fejele laterale sa aiba jocuri

b. pana sa adere pe fundul canalului in butuc i si in arbore, fara joc lateral

c. pana sa aibi joc pe fundul canalului in butuc, fara joc lateral d. pana sa aiba joc in canalul din arbore
si butuc si pe fetele laterale

I11.5. fn coloana A se prezinta diferite organe de masini de asamblare iar in coloana B, rolul functional

al acestora. Scrieti asocierile corecte.

A.Elemente de asamblare B. Rolul functional
1 suruburi a.transforarea miscarii de translatie in miscare de rotatie
2. Stifturi b.transmiterea miscarii de rotatie
3. Bolturi c.centrarea a doud piese
4. Arcuri d.realizarea unei articulatii
S. pene e.masurarea fortelor
f.transformarea miscarii de rotatie in translatie

IV.6.Notati cu litera A daci considerati enuntul adevarat si cu F daci considerati enuntul fals.

Reformulati enunturile false, astfel incat sa devind adevarate.

a. Penele sunt organe de masini care transmit miscarea de translatie de la arbore la butuc
b. Prelucrarea canalelor pentru pene se face prin brosare

c. Demontarea asamblarilor cu suruburi se face in ordinea inversd montarii.

Tema: Asamblari prin caneluri

Test 15

I.1. Precizati forma sectiunii pentru urmétoarele tipuri de asamblari cu caneluri.

I1.2. Completati afirmatiile urmitoare cu informatia corecta:
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a. Asamblarile prin caneluri se folosesc pentru a transmite..............

b. Centrajul interior este cel mai ............. si permite o ............. mare a preciziei cuplajului

IIL3. incercuiti A daca apreciati afirmatia corecta si F daci apreciati afirmatia falsa.
A F Elementele unei asamblari prin caneluri (arborele si butucul) trebuie si aiba profil identic.
A F Numdrul de caneluri variaza intre z = 4 si z = 20, uniform repartizate.

A F Imbinarile mobile cu caneluri se realizeazi prin presare la cald sau la rece.

A F Arborii canelati pot avea numar de caneluri mai mic decat butucii

4. Centrajul interior este atunci cand contactul de centraj se face:

a. Pe diametrul interior si pe flancurile plinurilor

b. Pe diametrul interior si exterior

c. Pe flancurile plinurilor

d. Pe diametrul interior

5. Precizati modul de verificare a asamblarilor canelate:

A TIXE! it e

b. MODIIE: v

IV. 6. Scrieti asocierile corecte dintre coloana A si coloana B

A. Asamblari demontabile B Avantaje
1. Asamblari filetate a.Ghideaza precis elementele asamblate, evitd ovalizarea
2. Asambldri prin caneluri butucului
3. Asambldri cu pene b.gabarit redus, precizia imbinarii
4. Asamblari cu stift c.pot fi usor montate si demontate
5. Asamblari cu elemente elastice | d.amortizarea socurilor si vibratiilor

scurtd duratd

f.se folosesc ca elemente de siguranta, ca elemente de
legatura pentru transmiterea fortelor si pentru fixarea
precisd a doud piese

e.au posibilitatea de a patina in cazul suprasolicitarilor de
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Tema: Asambliri prin filet

Test 16

1. Identificati denumirea fiecarui tip de profil din cele prezentate:

{ |
T [
y
~te 47
. 1
|

1
N 3
AR
N |
"‘ L '/’ ‘
L |
| USSP 2 e D

4. Indicati cite doua materiale din care se executa:
a.suruburile: ...

b. pIulifele: ..oeeminiiii

5. Precizati un element de siguranta pentru asigurarea surubului intr-o asamblare filetata.
6.1n coloana A sunt enumerate asambliri demontabile, iar in coloana B, utilizarile lor. Scrieti asocierile

corecte.
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A

B

S

Stifturile

Asamblarile prin caneluri
Asamblarile elastice
Asambilarile cu filet
Penele disc

a.imobilizeaza piese in pozitia dorita, folosind efectul
deformatiilor elastice

b.transmit momente de rasucire mici sau fixeaza

c.transmit momente de torsiune mari chiar in perioada de regim
d.realizeazi o imbinare nedeformabila, folosind incalzirea
locala

e.realizeaza o asamblare folosind organe de asamblare filetata
f.fixeazi precis doud piese sau se folosesc ca element de
legiturd pentru transmiterea fortelor relativ reduse
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SOLUTIILE TESTELOR DE EVALUARE

Test 1
A.

1. operatiilor, sculelor, minim
2. interventiilor, produs, un muncitor, loc de munca.
3. imbinari, operatie.

B.F,A A A

1-b, 2-a,3-d
C.F,AJAA
D. Schema

G

Piesi de baza

L( ‘o;nplrmlJ Iae ge finite J
b L

'|_ Subansanbiid J

[ Ansunbhl J

E. a.Asamblare succesiva

b.. ciclograma asamblarii
Nr. Timp (min) \ Timp (min)
operatiei 5 10 15 20 25 30 35 40 45
1 10
2 15
3 5
4 10
5 5
6 5

c. Tc=10+15+5+1045+5 = 50 min
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Test 2

A.

1. perspectiva, ortogonala,

asamblare.

2. expunerea grafica, operatiilor de asamblare

3. arabe, cercuri, romane, patrate.
B. 1-c, 2-d

C. SDV-uri scule, dispositive, verificatoare
D. A/AFA
E. Ciclograma

Operatia | Timp Timp
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
1 15
2 15
3 15 - .
4 15
F.

Test 3

I. I.dimensiunile, pozitia reciprocd, desenul de executie.

2. unitatea de masura, liniare .

3. nominala

II. 1-a, 2- d, 3- a.

III. F,A,AF

1V. Rectilinitate — rigla de verificare, cale plan-paralele, reazeme fixe si reglabile,
comparator cu cadran;

Circularitate - micrometrul de interior, subler de interior si exterior, pasimetrul,
comparator cu cadran, piese tip arbore-alezaj

V. a. As = Dmax—N b. Ai= Dmin—N c¢. T = Dmax—Dmin d. T = dmax—dmin

VI. 1.a.N=50mm; b.As=0,040 mm, Ai= 0,010 mm; c¢. Dmax =N + As= 50 + 0,040=
50,040 mm; Dmin =N + Ai =50 + 0,010 = 50,010 mm T = Dmax - Dmin = 50,040 - 50,010 =
0,030 mm 2. N =50 mm As = Dmax-N = 50,040 -50 = 0,040 mm Ai = Dmin - N=50-50=0
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VII.
1-d, 2-b, 3-c, 4-a, 5-¢

Test 4

I.1. a). Reunire, piesade baza  b). Operatiilor, produs  c¢). Operatia de asamblare  d). operatiei
de asamblare, regim de lucru  e). fazei tehnologice de asamblare, pregitire  f). Deplasare

1.1

Procesul tehnologic | Piese finite
de asamblare

Pisa de baza

operatie
completul
faza
subansamblul
manuire
ansamblul
miscare

Produsul finit

II1.a F- Fisa tehnologica este documentul in care se indicé principalele operatii de asamblare. Detalierea
fiecarei operatii este redatd in Planul de operatii, un alt document tipizat utilizat in productia de serie si
masa.

b. F — Stifturile sunt organe de masini de frma cilindrica si conica.

c. F— Indoirea tevilor cu d :> 10 mm se realizeaza la cald. indoirea la rece , la raze de curbura mici , se
aplica la materiale moi(Pb, Al, Cu). La otel raza de curbura este limitata aparitia unor fisuri pe
zuprafata piesei, ceea cde impune incélzirea la cald

IV. 1-c, 2-a, 3-b, 4-¢, 5-d, 6-f

Test 5

[1-a, 2-b, 3- a, 4-c, 5-c.
II. Schema indica tipurile de asamblari in functie de conditiile necesare proiectarii procesului de
asamblare, precum: programul de productie; termenele de livrare; condifiile tehnice de realizare; precizia
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si rigiditatea produsului; conditii tehnice speciale necesare procesului de asamblare

- Asamblarea

stationarda—productie de unicate si serie micd; - Asamblarea mobild—productie de serie mare si masa

I1.

Metoda nterschimbabilitatii
totale

Metoda interschimbabilitatii
partiale

Metoda sortarii

Metoda reglarii

Melo'da-ajuslarii o

I se aplica in productie de
serie mica si unicate

A se aplica in productie de
serie mare si masa

[ se aplica in productie
de serie mare si masa

B se aplica in
productie de serie mare
si masa

A se aplica in
productic de  serie
mica si unicate

A nivelul de pregatire
profesionala poate fi scazut

1P nivelul de pregatire
profesionala este ridicat

A nivelul de pregatire
profesionala este ridicat

nivelul  de
profesionala
ridicat

pregatire
esle

F nivelul de pregatire
profe-sionala poate fi
scazut

A la asmblare nu
necesare ajustari

sunt

la asamblare sunt nece sare
djuslari

A la asamblare sunt
necesare ajustari

¥ la asamblare sunt
necesare ajustari

b la asamblare sunt
necesare ajustari

F precizia de prelucrare este
redusa

I precizia de prelucrare este
ridicata

A precizia de prelucrare
este medie

precizia de prelucrare
este medie

precizia de prelucrare
este medie

este mediu

ridicat

pieselor este ridicat

lor este mediu

piesele sunt | piesele sunt interschimbabile | F piesele sunt | F piesele sunt | piesele nu sunt
interschimbabile interschimbabile interschimbabile interschimbabile
I- pretul de cost al piese- lor | pretul de cost al pieselor este | T© pretul de cost al | pretul de cost al piese- | I' pretul de cost al

pieselor este ridicat

|- productivitatea muncii la
asamblare este redusa

productivitalea muncii la
asamblare este ridicata

productivitatca muncii
fa asamblare este redusa

productivitatea muncii
la asamblare  este
redusa

k productivitatea
muncii la asamblare
este ridicata

- piesele se executa cu
tolerante medii

piesele  se execula  cu

{olerante mici

I* piesele se executa cu
tolerante mici

picsele se executa cu
tolerante largi

picsele sc executa cu
tolerante largi

I timpul necesar asamblarii | timpul necesar asamblarii | timpul necesar | timpul necesar | timpul necesar
este mare este mic asamblarii este mare asamblarii este mare asamblarii este mare |
nu se utilizeaza clemente de | nu se utilizeaza elemente de | nu s¢ utilizeaza | se utilizeaza | se utilizeaza element
compensire compensare clemente de | compensator de compensare
| compensare
Test 6

1.Schita de asamblare este un desen in perspectiva sau in proiectie ortogonald,cu elementele componente
ale produsului in pozitie de asamblare.

Schita de asamblare a arborelui cotit cuprinde imaginea “explodatd” a produsului, toate elementele

fiind pozitionate, numerotate si grupate in functie de tipul acestora (piese finite, unitati de asamblare,

piese de legéturd) si de ordinea asamblarii.
2. Schema de asamblare a unui produs este o reprezentare graficd a succesiunii in care sunt
montatecomponentele unui ansamblu final. Ea este succesiunea naturala si logicd a operatiilor de
asamblare, intocmita dupé o analizd completa a operatiilor de asamblare a grupelor si a subansamblurilor.
Schemele de asamblare se intocmesc, de regula, 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

II.

Alegerea pieselor, pregitirea pentru asamblare, controlul, asamblarea prealabila, asamblarea definitiva,

verificarea functionarii.
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NRrop. |5 |10 [15 |20 |25 [30 |35 |40 |45

Test 7

LL1.A;A;F, A;
II.2-a, 3-b, 4-d, 5-b.
I11. a. forte, miscarilor relative:
b. strangere.
[V. a. Procesul tehnologic de asamblare cuprinde totalitatea operatiilor de montare, de verificare
a pozitiei lor relative si de receptie dupa asamblarea definitive, effectuate intr-o ordine
succesivd, cu particparea sculelor , dispozitivelor, aparatelor de masura si control.
b. 1. Piesa de baza este reperul de la care se incepe operatia de asamblare.
2. Unitatea de asamblare —reprezintd o reuniune de mai multe piese care sunt asamblate
independent.
3. Completul — unitatea de asamblare cea mai simpl&, formata din piese imbinate prin
intermediul piesei de baza.
4. Subansamblul - este format din mai multe piese reunite printr-o piesa de baza.
5 Ansamblul -are rol bine determinat
6. Mecanismul- unitate de asamblare cu rol bine determinat din punct de vedere functional
7. Ansamblul general- este reprezentat de masina sau instalatia propriu-zisa

c. - schita de asamblare
- schema de asamblare
-fisa tehnologica de asamblare
- planul de operatii
- ciclograma de asamblare
d.
- alegerea pieselor
-controlul pieselor
- transportul pieselor la locul de asamblare
- paregatirea pentru asamblare
- asamblarea initiala si verificarea acesteia
-asamblarea finala
-reglarea ansamblului si efecytuarea probei de functionare
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L1.

Test 8

1-¢c;2-1,3-b;4—-¢;5~-a.

II. 2. ta = temp. mediului de lucru

ts = temp. de sigurantd care tine cont de pierderile in timpul transportului de la locul de

incélzire la locul asamblarii.

ts =20 °C. b. td = S/(aidi) (°C)

II. 3. Presare transversald prin incélzirea piesei cuprinzétoare. |-piesa cuprinzitoare; 2-piesa
cuprinsa.
II. 4. a. fretare:bandajele rotilor vagoanelor, butucul pe arbore

b. presare longitudinala: bucse, rulmenti

II. 5. Nu se modificd structura si calitatile fizico-chimice ale materialului

Timpul de racire este mai mic decét cel necesar incalzirii

Asamblarea bucselor si cdmasilor cilindrilor se poate face fara deformare.

1.
a.

1.a-2; b-1;

asamblarea este imbinarea a doua sau mai multe piese definitiv prelucrate, intr-o anumita
succesiune, astfel incat sd formeze un produs finit, care si corespunda din punct de vedere
tehnic scopului pentru care a fost proiectat.
- schita de asamblare

- schema de asamblare

-fisa tehnologica de asamblare

- planul de operatii

- ciclograma de asamblare
Metodele de asamblare sunt:
- Metoda interschimbabilitatii totale,
- Metoda interschimbabilitatii partiale,
- Metoda sortarii,
- Metoda reglarii,
- Metoda ajustarii.
T1+T2+T3+T4 = 0,002+0,002+0,01240,004= 0,02mm =Tinchidere = Metoda
interschimbabilitétii totale.
Metoda se aplicd in productia de serie mare si de masd, deoarece preciziea creste prin
posibitatea aplicdrii unor metode de prelucrare precise si prin dotarea cu scule, dispozitive si
verificatoare corespunzétoare. Elementul de baza care intréd in calcul la acestd metoda este
toleranta totala.

Test 9

c-3

2. a.incédlzirea locala, efectul termic; b. aliaje greu fuzibile, fluxuri; c. in locuri greu accesibile.
3. - Circuite integrate-lipire moale; Frigotehnie-lipire tare

4. Aliajul monel se foloseste pentru lipirea pieselor din fonta

5.3,54,2,6,7,1
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6. a. Lipire prin rezistentd de contact
b. ncalzirea locala folosind efectul termic
Topirea aliajului de lipit intre piese
Presarea pieselor
d. 1s5i2 electrozi de carbune; 3- piesele de lipit

Test 10

L1.AF,F, A A
I1.2. a-zinc; b- absorbtie c- de aderentd, oxizilor si impuritatilor, gazelor
3-a; 4-b; 5-d
I11.6. a) rezistenta mecanica a lipiturii i a materialului pieselor lipite;
b) rezistenta mecanica a materialului lipit;
c) temperatura de topire a materialului topit;
d) rezistenta mecanicd si temperatura de topire a aliajului de lipit.
IV.7.A-2,3,6 B-1,4,5
V. a.metoda sortérii consta in impartirea pieselor de asamblat in mai multe grupe, dupa marimea
tolerantelor.
b. sortare individuala
sortare pe grupe

c.
Avantaje Dezavantaje
-Se aplica la productia de serie mare -durata asamblarii este mare
-nivelul de pregétire profesionala al muncitorilor | -operatiile de sortare creeeaza stocuri si lucrari
poate fi scazut suplimentare
-piesele sunt executate cutolerante mijlocii -productivitatea muncii este redusa
—la asamblare nu sunt necesare ajustari
-pisele sunt interschimbabile fara sortare

d. Se aplicd in mod current la asmblarea rulmentilor. unde tolerantele impuse sunt foarte mici.
e.La sortarea individuald, durata de asamblare este foarte mare, deoarece dupd masurarea unei piese
se verifica cu celelalte pana cand se obtine ajustajul prescris

Test 11

1. 1-metal de baza; 2-cusétura; 3-zona influentata termic Metalul supus sudarii se numeste metal de baza
(MB), iar cel introdus suplimentar se numeste metal de adaos (MA). La locul imbinarii, prin solidificarea
metalului topit se obtine cusatura de sudura (CS).

2.a-3, b—1, c—2.

3. 1- topire, 2 —presiune.

4. 1-sudurd in X, 2 —sudurad pe muchie, 3—sudurdin Y.
5.d

6-F, AJAF
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7. a. asigurd imbinarea componentelor, fara sa fie necesara o prelucrare sau o ajustare suplimentara. La
acestd metodd piesele nu sunt selectionatre, deoarece jocul sau strangerea rezulta direct din asamblare,
in tolerantele prescrise.

b. -Valoarea tolerantei elementului de inchidere trebuie s fie egala cu suma marimilor tolerantelor
celorlalte elemente ale lantului de dimensiuni, suma fiind considerate in valoare absolute.

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

C.

Avantaje
-este 0 metodd simpla si economica

Dezavantaje
-metoda nu poate fi folositd la asamblarea pieselor

-la asamblare pot fi folositi muncitori cu calificare
relative redusa

-existd posibilitatea inlocuirii rapide a pieselor
uzate, atdt in timpul asamblérii cat si in timpul

de dimensiuni mici, atunci cand este necesard
respectarea unor tolerante foarte precise,

-nu sepot obtine ansambluri de precizie ridicata,
Asamblarea unor piese este dificila din cauza

exploatérii formei complicate

d. metoda se aplicd la productia de serie mare si de masa, deoarece precizia creste, ca urmare a aplicarii
unor metode de prelucrare precise si a dotéarii cu scule, dispozitive si verificatoare corespunzitoare.

Test 12

1.1.1-¢, 1.2-a;1.3-b

2.1-e,2-¢,3-d,4-b,5-f,6—-a

3.3.1- grosimea, 3.2 sursd, masa

4. 4.1-cleste portelectrod, clema de contact, ustensilele sudorului: ciocan, perie de sdrma, daltd, masca

de sudare, cabluri;
4.2— Metale cu continut ridicat in carbon, metale inalt aliate, aluminiul turnat

S. Interioare— incluziuni de gaze sau zgura, fisuri, lipsa de patrundere, lipsa de topire, defecte de structura;
Exterioare— cratere, scurgeri, revarsari, arderi, pori, fisuri

6.

Electrod

Portelectrod

Cablu

Transformator de sudura

Clema de contact

= B =

Test 13

l.a-2,b-1,d-3
2—a, 3-d, 4-b,5-¢,
6— OL 34, alama, aluminiu
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7. Contracdpuitorul, denumit si contrabuterolad serveste drept suport pentru a sprijini capul initial iar
cépuitorul la formarea capului de inchidere al nitului.
8. 1) tijanit, 2)capinitial,  3) cap de inchidere
9. Ciocan de lacatuserie, tragitor, cdpuitor
10. Céapuitorul are rolul de a forma capul de inchidere al nitului
11. a- apropierea tablelor cu tragatorul;
b refularea capului de inchidere;
c— formarea capului de inchidere cu ciocanul; formarea capului de inchidere cu capuitorul.

Test 14

I.1- longitudinala, arbore — butuc
1:2-A,AF, A
3-¢,
4-a
IL.5
1-f,2-c,3-d, 4 —,5-b
IV6.a-F,b-F,c—A\
a. Penele sunt organe de masini cu ajutorul cérora se transmite miscarea de rotatie de la arbore la
butucul rotilor sau invers.
b. Prelucrarea canalelor pentru pene in arbore se face prin frezare.

Test 15

1. 1-trapezoidala, 2.1nevolventa, 3. dreptunghiulard
2. a. momente de torsiune mari; b. precis, durata c. exterior, lateral.
3-A,AFF
4-d
5 - la asambldrile fixe se verifica bitaia acestora

-la asamblérile mobile se verifica excentricitatea si oscilatiile.
6.1- ¢c,2-a,3-b,4-1f,5-d

Test 16

1. 1-trapezoidal, 2.rotund, 3. pétrat

2. a—spre dreapta,  b—spre stanga

3. 1-surub, 2— piulitd, 3— saiba

4.a- OL 37, OL 50, OLC 45, 41VMoCr17, 10 NiCr180
b— OLP20, OL37, OL50, OLC45, bronz, fonta

5. contrapiulita, saiba Grower, piulite cu dinti, saibe elastice, cuie spintecate, sarmé rasucitd, deformare

plastica, lipire cu adezivi, sudare

6.1-f,2-c,3-a,4-e,5b
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