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Tehnologia asamblarii si montajului se rezuma in fond la rezolvarea
problemelor legate de aplicarea corecta a diferitelor imbinari studiate anterior,
corespunzator specificului produsului care trebuie asambilat.

Mai apar totusi, unele probleme deosebite de asamblare, comune pentru
diverse produse ale industriei constructoare de masini, cum ar fi:

- asamblarea angrenajelor;
- asamblarea grupurilor de repere cu rulmentji;
- asamblarea arborilor compusi;

- asamblarea lagarelor de alunecare etc, a caror rezolvare corespunzatoare
este hotaratoare pentru calitatea produsului.

In continuare, se va scoate in evidentd aspectul specific al tehnologiei de
asamblare al acestora.
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Asamblarea rotilor dintate

Angrenajul este un mecanism cu roti dintate care serveste la transmiterea
directa si fortata a miscarii de rotatie de la un arbore conducator la un arbore
condus.

Rotile dintate sunt organe de masini care au la periferia lor dintii dispusi in
mod regulat pe suprafetele teoretice (in general de revolutie) numite suprafete
de rostogolire.

Angrenajul poate transmite miscarea de rotatie in ambele sensuri, fapt posibil
prin utilizarea dintilor cu flancuri simetrice.

Angrenajele formeaza o categorie de organe de masini foarte des utilizate in
constructia de masini si utilaje ca urmare a avantajelor lor: raport de
transmitere constant, durabilitate si siguranta in functionare, gabarit redus,
randament ridicat (pana la 0,995).

Angrenajele prezinta si dezavantaje: necesitatea unei precizii inalte de
executie si montaj, functionare cu zgomot la viteze ridicate, limitarea la o serie
de rapoarte de transmitere deoarece numarul de dinti trebuie sa fie un numar
intreg.



Independent de modul in care roata dintata se imbina cu arborele (pana
paralela, arbore canelat, profil k. stift transversal etc ). erorile posibile la
angrenajul asamblat sunt (fig.3.1):

- imbinare incerta datorita formei necorespunzatoare a alezajului sau a

fusului (a);

- bataie axiala exagerata corpului rotii (b);

- butucul rotii nu se reazema pe umarul arborelui (c);

- dantura rotii are o bataie radiala prea mare (d);

o

-

Fig. 3.1. Erori de imbinare a corpului unei roti dintate.



Dintre acestea erorile de pozitie de la (c) sunt erori tipice de asamblare.
Celelalte se datoresc prelucrarilor necorespunzatoare, piesele ajungand la
asamblare din cauza controlului tehnic superficial la prelucrari mecanica.

Dupa asamblarea grupului de repere se face controlul calitatii asamblarii inde-
pendent de asamblarea restului subansamblului sau ansamblului. Si anume,
grupul de repere se prinde intre varfurile papusilor dispozitivelor de control si se
controleaza bataia axiala a corpului rotii in apropierea danturii, bataia radiala a
danturii cu ajutorul unei role etalon, apoi cu o bara spion contactul intre butucul
rotii si umarul arborelui. Dupa cum se poate deduce, prin prinderea grupului de
rupere se elimina influenta jocurilor ruimentilor.

Dupa executarea in continuare a montajului, urmeaza controlul calitatii
asamblarii grupului de repere in cadrul subansamblului, respectiv a
ansamblului.

Acest control se face prin verificarea petei de contact (nu trebuie confundata
proba petei de contact in stare montata a angrenajului, cu proba petei de
contact efectuata in stare nemontata a angrenajului, cand cele doua roti dintate
sunt fixate pe domuri prinse intre varfuri).



Dupa cum se stie pata de contact formata poate arata
ca angrenajul este corect montat, dar poate arata si ca
rotile dintate nu au fost imbinate corect cu arborii sau /\( T \(
ca axele alezajelorin carcasa nu sunt perpendiculare, —==% 8
sau ca dantura rotilor dintate conice prezinta abateri de
la directia prescrisa a dinfilor etc.

Unele dintre aceste erori sunt datorate asambilarii
necorespunzatoare. Pentru a se efectua acest control,
danturile celor doua roti ale angrenajului supus probei
vor fi spalate si degresate, apoi una dintre ele va fi
vopsita cu un amestec de negru de fum si petrol.

Roata cu dantura vopsita se va roti de cateva ori,
masurandu-se apoi petele lasate pe dantura nevopsita.
In figura 3.2 sunt prezentate formele pe care le poate
lua pata de contact la controlul asamblarii unui
angrenaj cilindric.

Fig. 3.2. Controlul asamblarii angrenajelor
cilindrice cu pata de contact
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Pata de contact reprezentata in (a) are pozitie centrala, ceea ce inseamna ca
angrenajul este corect montat. Pata din (b) desi este asezata central, este
plasata prea aproape de fundul dintelui, ceea ce inseamna ca alezajele
lagarelor sunt coaxiale, distanta intre axe este prea mica. Dimpotriva pata
reprezentata in (c) dovedeste ca alezajele sunt coaxiale, dar distanta intre axe
este prea mare.

Pata de contact deplasata lateral ca in (d) si (e), arata ca axele celor doi arbori
nu sunt paralele si ca atare angrenajul nu va asigura o functionare
satisfacatoare. Cauza rebutului poate fi prelucrarea gresita a alezajelor
lagarelor din carcasa, sau prelucrarea necorespunzatoare a danturii rotilor
dintate care formeaza angrenajul. /\ =

Asemanator, pozitia petei de contact,
caracterizeaza calitatea asamblarii /\ ——
angrenajelor conice fig. 3.3. F S

Fig. 3.3. Controlul asamblarii angrenajelor
conice cu pata de contact.



Daca organele componente au fost corect prelucrate si corect imbinate, pata
de contact va ocupa pozitia centrala a flancului dintelui, ca in fig. 3.3 a. la
mersul in gol pata va apare putin deplasata catre varful conului (conturul cu
linia plina), iar sub sarcina, in pozitia centrala.

Orice alta pozitie centrala insa mai pronuntat deplasata a petei de contact
arata ca axele de contact a celor doua roti dintate nu se intersecteaza in
varful comun a celor doua conuri ale rotilor. Pata de contact cu forma ca in
figura 3.3 b si 3.3 c arata ca. sau rotile dintate nu au fost imbinate corect cu
arborii, sau axele alezajelor in carcasa nu sunt perpendiculare, sau ca
dantura rotilor dintate conice prezinta abateri de la directia prescrisa a
dintilor. In primul caz este vorba de o eroare de asamblare, in celelalte cazuri
de erori de prelucrare.

Controlul complex al calitatii asamblarii angrenajelor melcate se face de
asemenea cu proba petei de contact. Pentru efectuarea acestui control se
vopseste dantura melcului, dupa care acesta este rotit de cateva ori. Pata de
contact de pe fiecare flanc al danturii rotii melcate va trebui sa se plaseze in
zona centrala a danturii cu o usoara deplasare inspre iesirea din angrenare a
melcului. Orice alta pozitie a petei de contact arata ca asamblarea prezinta
deficiente.



Asamblarea lagarelor de alunecare.

Lagarele cu alunecare sunt organe de masini care sustin arborii si osiile in

miscare de rotatie si asigura preluarea sarcinilor care actioneaza asupra lor, in
conditiile unei alunecari relative a fusului pe suprafata cuzinetului.
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Fig. 3.4. Parti componente ale unui lagar: 1- corp; 2- capac; 3,4- cuzinetj;
5,6- surub si piulita pentru fixarea capacului; 7- surub de fixare pe batiul masinii;
8- adaos; 9- racord de alimentare; 10- canal de ungere.
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Analizand exemplu! de mai sus spunem ca un lagar cu alunecare poate cuprinde
corpul lagarului 1, capacul lagarului 2. cuzinetul 3. 4 (care poate fi dintr-o bucata
sau din doua bucati) si suruburile de imbinare a corpului cu capacul lagarului 5.

alimentarea lagarului cu lubrifianti necesari ungerii se face prin orificiul practicat
in capac si in cuzinetul superior.

Trebuie acordata o grija deosebita metodei, respectiv dispozitivelor de ungere si
repartizarii lubrifiantului pe suprafata fusului. Introducerea uleiului in loc ne-
potrivit si erorile in repartizarea lui pot compromite integral functionarea unui
lagar, chiar atunci cand, din alte puncte de vedere, este foarte bine construit.

Anumite constructii de lagare permit reglarea jocului dintre fus gi cuzinet. Pentru
eliminarea rezultatelor uzurii, cu ajutorul unor accesorii de tip pana. In cazul
lagarului analizat (fig. 3.4), reglarea jocul ui se face prin scoaterea adausurilor
sub forma de lamele ce se monteaza initial intre semicuzineti.

Lagarele independente - care nu fac corp comun cu 0 masina se aseaza pe
fundatie prin intermediul unor placi.



Cuzinetii au rolul functional cel mai important. imbracand direct fusul, fiind se-
parati de acesta prin pelicula de lubrifiant.

Cuzinetul trebuie sa indeplineasca conditiile cerute de functionarea lagarului,
iar alegerea materialului se face respectand cerintele impuse materialelor
antifrictiune. Materialele antifrictiuns sunt folosite fie pentru confectionarea
intregului cuzinet. fie sub forma de captuseli.

Constructiv cuzinetul poate fi dintr-o bucata de tip bucsa sau din doua bucati
(doi semicuzineti). fig. 3.5.

Primul este mai ieftin, se deformeaza mai greu mentinand mai precis valoarea
jocurilor din lagar.
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Fig. 3.5. Forma de baza a cuzinetilor:
a, b - cuzineti tip bucsa: ¢ - cuzinet din doua bucati.



In figura 3.6 este prezentat un semicuzinet cu pereti subtiri.

Fig. 3.6. Semicuzinet cu perete subtire: 1- pinten de fixare;
2- degajare de capat; 3- canal lateral: 4- suprafata de lucru: 5- canal
de ungere; 6- suprafata laterala; 7- tesire; 8- degajare laterala;
9- suprafata exrerioara de asezare: 10- fata de jonctiune;



Cuzinetii sunt sustinuti de corpul lagarului, care primeste sarcina si o transmite
direct unui testament sau batiului masinii. Strangerea cuzinetilor in corpul
lagarului se face cu ajutorul capacului, prin intermediul suruburilor de
asamblare.

Asamblarea capacului cu corpul lagarului, ca si montarea lagarului pe placa de
fundatie, se face cu suruburi (cu prestrangere).

Pentru lagarele separate de corpul masinilor, devin necesare elemente
speciale de sustinere, care pot avea rolul:

- de a solidariza lagarul cu elemente fixe (fundatie, perete, stalp, plafon);
- de a repartiza sarcina pe o suprafata mai mare de sustinere, pentru a se
reduce presiunea de contact;

- de a usura reglajul pozitiei, pentru asigurarea coaxialitatii lagarelor care
sustin acelasi arbore.

Placa de fundatie se interpune intre talpa lagarului si fundatia de beton. Pentru
sustinerea lagarelor la o inaltime redusa deasupra solului se folosesc caprele
(scaunele) de asezare.
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Tehnologia si controlul asamblam lagarelor de alunecare.

Procesul de asamblare a lagarelor de alunecare depinde de caracterul
productiei. Lagarele produselor mari si a celor fabricate in serie mica s-au
unicat se asambleaza prin metoda ajustarii. In fabricatia de serie mare se
aplica asamblarea prin interschimbabilitate totala sau partiala.

Precizia dimensionala si de forma a suprafetei cuprinzatoare si a celei cuprinse se
determina in concordanta cu conditia data de inegalitatea:
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Dupa ce s-a constatat ca cele doua suprafete corespund, urmeaza sa se verifice
portanta acestora. Verificarea se face cu un calibru, vopsit cu negru de fum, in felul
aratat in fig. 3.7.

Fig. 3.7. Calibru pentru controlul suprafetei portante a unui cuzinet.
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Pentru a usura formarea penei de ulei si a favoriza ungerea hidrodinamica

(formarea peliculei continui de lubrifiant), in lungul cuzinetului, pe ambele
laturi, se razuiesc lacasuri ca in figura 3.8.
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Fig. 3.8. Razuirea in cuzinet Fig. 3.9. Centrarea cu luneta a mai multor
a locasului pentru ulei. lagare individuale.

Daca corpul lagarului face corp comun cu carcasa angrenajului, spre
exemplu, dupa aceste lucrari pregatitoare fusul poate fi asezat in lagar si
capacul lagarului poate fi fixat.

In cazul insa cand se asambleaza lagare individuale, dupa lucrarile
pregatitoare. corpul lagarului se fixeaza pe carcasa, urmand apoi centrarea
cu lagarul opus, pentru a se obtine coaxialitatea intre alezajele lagarelor.
Lagarele cu functionare importanta se centreaza cu ajutorul unor lunete si a
unor mire.

Schema unei astfel de centrari este prezentata in figura 3.9.



Lagarele de importanta functionala secundara se centreaza cu ajutorul unei
corzi de pian de 0.2....0.5 mm arosime. in felul aratat in fiaura 3.10.
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Fig. 3.10. Centrarea cu coarda de pian a mai multor lagare individuale.

Pentru a se asigura intinderea suficienta a corzii, aceasta va fi incarcata cu
o sarcina egala cu 0,3....0,5 din forta de rupere a corzii. Coarda intinsa
matenalizand. axa sistemului, lagarele se regleaza dupa pozitia acesteia cu
ajutorul inaltimii axei H, a cotei de referinta A si a cotei ajutatoare h. Cota h
se determina de obicei cu un dispozitiv.

Dupa centrare se aseaza arborele in lagare, si se strange capacul fiecaruia.
Strangerea cea mai eficace a piulitelor se obtine folosind o cheie
dinamometrica sau un dispozitiv cu strangere hidraulica, care permit
realizarea uniforma a foriei de prestrangere necesara.



Cuzinetii lagarelor de alunecare executate dintr-o singura bucata se
asambleaza prin presare cu ajutorul unui dispozitiv. Presarea cuzinetilor cu
diametrul mic (pana la 50 mm) se face manual (fig. 3.11). Cuzinetii cu diametru
peste 50 mm se imbina in alezajul carcasei cu ajutorul unei prese hidraulice
de masa (fig. 3.11 b).

Fig. 3.11. Presarea cuzinetilor dintr-o
singura bucata in corpul lagarului.

Avand in vedere ca in urma presarii alezajul cuzinetului se va micsora, presarea
este urmata de o calibrare cu o bila sau cu un dorn, avand diametrul
corespunzator cotei finite a alezajului.

Atat cuzinetii sectionati, cat si cei dintr-o singura bucata trebuie blocati contra
rotirii si a deplasarii axiale. in acest scop, proiectantul prevede stifturi, care la
cuzinetii sectionati se plaseaza la locul prevazut inainte, iar la cuzinetii dintr-o
singura bucata dupa asamblare.
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Asamblarea arborilor compusi.

Problema de baza care apare la asamblarea arborilor compusi este asigurarea
coaxialitatii tronsoanelor asamblate. De obicei unul din tronsoane este montat,
urmand ca celalalt tronson sa fie orientat dupa primul. Acest lucru se face cu
ajutorul unui dispozitiv cu ceas comparator ca in figura 3.12 a.
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Fig.3.12. Dispozitiv pentru controlul coaxial a doi arbori:
a) cu ceas comparator; b) cu flansa si indicator de fantg;

Se fac doua masuratori: una in plan vertical masurandu-se marimea s, iar
cealalta in plan orizontal masurandu-se marimea 5.

Abaterile constate se elimina prin ajustarea sau reglarea placilor de baza ale
lagarelor arborelui neorientat inca.
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Asamblarea grupurilor de repere cu rulmenti

Rulmentii sunt organe de ricini cmpexe. utilizate pentru rezemarea pieselor care
executa miscari de rotatie sau de oscilatie (arbori, roti dintate, mese rotative
etc). Ei se compun din urmatoarele elemente: inelul interior si inelul exterior (la
rulmentii radiali si radiali - axiali), saiba de fus si saiba de carcasa (la rulmentii
axiali), corpurile de rostogolire si colivia. Pe inele (sau pe saibe) sunt practicate
caile de rulare, de-a lungul carora are loc deplasarea corpurilor de rostogolire
(bile, role). Colivia are rolul de a ghida si a mentine corpurile de rostogolire la o
distanta egala intre ele.

Avantajele rulmentilor, ca organe de rezemare, in raport cu lagarele cu
alunecare sunt: gabarit axial mai redus, posibilitatea maririi preciziei de rotire a
arborilor prin pre-tensionarea rulmentilor; ungere mai simpla in multe situatii; in
cazul ungerii cu ulei, intreruperea accidentala a ungerii intr-un interval de timp
relativ redus, nu are consecinte atat de serioase ca in cazul lagarelor cu
alunecare (gripaj); pentru preluarea sarcinilor combinate (radiale si axiale)
rezulta lagare mult mai simple decat in cazul utilizarii lagarelor cu alunecare.



Dezavantajele rulmentilor sunt gabarit radial mai mare; sunt mai putin silentiosi;
suprasarcinile provoaca micsorarea rapida a durabilitatii; sunt sensibili la
impuritati.

Desi in proiect se prescriu in general corect conditiile de asamblare a rulmenti-
lor, se observa totusi ca in exploatare, uneori, rulmentii functioneaza defectuos
sau ca nu rezista pe durata prevazuta prin calcule. in majoritatea covarsitoare a
cazurilor deficientele de functionare se datoresc asamblarii necorespunzatoare.

Calitatea asamblarii este asigurata prin respectarea riguroasa a unor norme,
care s-au impus in tehnologia asamblarilor rulmentilor. Aceste norme de
asamblare se refera la:

- verificarea rulmentilor inainte de asamblare;

- verificarea organelor cu care se asambleaza rulmentii;

- ajustajele imbinarilor cu rulmentj;

- ghidarea arborilor;

- procedeele de imbinare a rulmentilor;

- verificarea jocului functional,

- ungerea rulmentilor;

- etangarea rulmentilor:

- temperatura de functionare;

- demontarea rulmentilor.



Verificarea rulmentilor inainte de asamblarea cu piesele vecine se face pe baza
precizarilor din standarde. Dupa ce rulmentii au fost despachetati din ambalaj,
se spala cu benzina de unsoarea de protectie, se depoziteaza la un loc curat si
se acopera cu folie de material plastic.

Se controleaza apoi rand pe rand suprafetele care vor trebui sa fie curate si
lipsite de pete. Dimensiunile si tipul rulmentului vor trebui sa corespunda cu
indicatiile de pe desenul de ansamblu.

Urmeaza apoi verificarea jocului initial radial si axial conform reglementarilor din
standard care trebuie sa se incadreze in limitele prevazute pentru clasa de
precizie a rulmentului prescris de proiectant. In lipsa dispozitivelor de control
aratate in respectivul standard de verificare, jocul radial initial se poate masura
la rulmentii radiali cu role cilindrice sau la rulmentii cu butoiase cu o lera lama
(spion), iar la rulmentii cu bile dupa schema din fig. 3.13.

Jocul axial se determina ca in fig. 3.19. Miscand arborele alternativ in sensul
aratat cu sageata, comparatorul va indica marimea jocului axial.
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Intre jocul radial j, si axial j, al unui rulment radia] axial exista urméatoarea
corelatie.

- pentru rulmentii radiali oscilanti (cu bile si butoiase):
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Verificarea organelor cu care se imbina rulmentii se rezuma de fapt la controlul
preciziei dimensionale, a preciziei de forma si a rugozitatii suprafetelor fusului
si a alezajului. Desi aceste organe au fost supuse unui control tehnic in
atelierul de prelucrari mecanice, este totusi necesara o verificare inaintea
asamblarii.

Diametrul fusului, respectiv al alezaiului in carcasa se masoara in cel putin trei
sectiuni in lung, facandu-se cate trei masuratori in fiecare sectiune. Fusul,
respectiv alezajul in carcasa, vor corespunde daca dimensiunile masurate se
incadreaza in campul de toleranta prescris si daca este satisfacuta conditia
dala de inegalitatea (3.1)
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in cazul in care conditia (3.1) nu este satisfacuta pentru alezaje, deficientele
se pot remedia uneori prin razuirea corespunzatoare a alezajului in vederea
asigurarii asezarii inelului exterior al rulmentului pe intreaga suprafata.



Ajustatele imbinarilor cu rulmenti au fost fixate prin conventii internationale.
Alegerea corecta a ajustajelor este determinanta pentru functionarea la
parametrii ceruti a subansamblelor si organelor montate pe rulmenti, precum si
pentru asigurarea durabilitatii impuse. Alegerea unui ajustaj este determinata
de o serie de factori ca: modul de incarcare a inelelor, felul sarcinii, tipul si
marimea rulmentului, conditiile de temperatura, cerintele pentru precizia de
rotire, constructia si materialul pieselor conjugate, cerintele legate de montarea
- demontarea rulmentilor, asigurarea posibilitatii de deplasare axiala a
rulmentului liber.

Deoarece abaterile alezajului rulmentului precum si ale diametrului exterior
sunt impuse, stabilirea unui anumit ajustaj intre inelele rulmentului si piesele
conjugate (arbore, carcasa) consta in fixarea abaterilor acestora din urma.
Controlul dimensional de forma si de rugozitate se face tocmai in vederea
asigurarii ajustajelor prescrise de proiectant.

Prin ghidarea arborilor se asigura pozitia prevazuta a acestora in ansamblul
masinii. Ghidarea arborelui se obtine prin imobilizarea in sens axial a unuia
dintre rulmentii radiali montati pe arbore (rulment conducator), lasand celuilalt
sau celorlalti rulmenti posibilitatea unei deplasari in sens axial (rulmenti
condusi).
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In figura 3.15 este prezentata solutia clasica pentru ghidarea unui arbore cu
doi rulmenti radiali. Prin fixarea in sens axial in carcasa a inelului exterior al
rulmentului cu butoiase din dreapta si fixarea inelului interior al acestuia pe
arbore, rulmentul si cu acesta si arborele capata o pozitie bine determinata in
spatiu. Inelul exterior al rulmentului din stanga fiind liber in sens axial, se poate
deplasasi se poate acomoda in cazul unei imprecizii de asamblare sau cand
arborele se dilata datorita incalzirii in timpul functionarii.
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Fig. 3.15. Ghidarea arborelui in cazul montarii a doi rulmenti radiali.
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Procedeul de imbinare a rulmentilor depinde de marimea si de greutatea
acestora. precum si de caracterul productiei. Montarea rulmentilor este o
operatie foarte importanta, de care depinde functionarea corecta, precizia, dar
mai ales durata de utilizare a ansamblului.
Inainte de a incepe asamblarea, fusurile, alezajele in carcasa precum si

inelele exterioare si interioare ale rulmentilor se sterg cu o carpa curata (nu cu
bumbac), apoi se ung cu un strat foarte subtire de ulei mineral.
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Fig. 3.16. Montarea rulmentului cu ajutorul bucgei intermediare
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Daca s-ar renunta la dispozitiv si loviturile de ciocan s-ar aplica direct pe inelul
rulmentului, chiar daca s-ar folosi un ciocan de masa plastica, totusi, din cauza
socului la care ar fi supuse elementele de rulare, acestea ar produce pe caile
de rulare amprente (efectul Brinell), care pot deveni amorse de decojire locala
ajungandu-se la distrugerea rapida a cailor de rulare in exploatare. Folosirea
bucsei intermediare (de montare) face de asemenea, ca forta de batere sa
actioneze centric.
In figura 3.17 este prezentat cazul asamblarii manuale concomitente al unui
rulment pe arbore si in carcasa.
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Fig. 3.16. Montarea rulmentului cu ajutorul bucgei intermediare
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Verificarea jocului functional se executa dupa asamblare. in general asupra
rulmentilor radiali cu alezaj conic, avand in vedere ca jocul functional depinde
de pozitia rulmentului pe fusul conic sau pe bucsa de extractie. Jocul radial
functional se masoara cu lera - spion.
La rulmentii radiali cu bile. jocul functional se poate masura cu comparatorul

ca in fig. 3.13.
La asamblarea cu rulmenti axiali - radiali. jocul functional se determina prin

masurarea jocului axial dupa schema din figura 3.19.
Jocul axial masurat va trebui sa se incadreze in valori standardizate.

D

4 Q
I S I

¢ 3

Fig. 3.19 Determinarea jocului axial
ansamblurilor cu rulmenti radiali-axiali.
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Ungerea rulmentilor imediat dupa asamblare este indicata, lubrifiantul fiind to-
todata si protector contra coroziunii. De asemenea prin ungere se asigura
uniformizarea repartitiei si cedarii caldurii, micsorarea zgomotului intr-o

anumita masura, etansarea. Lubrifiantii utilizati sunt uleiurile, unsorile
consistente si. in anumite cazuri, lubrifiantii solizi (sub forma de aditivi).

Daca ungerea cu ulei se face direct, rulmentii aflandu-se in baia de ulei, se va
avea in vedere ca nivelul uleiului sa nu treaca peste o jumatate din diametrul
corpurilor de rulare din pozitia inferioara. Sistemele de ungere cu ulei sunt:

- ungere in baie de ulei - la turatii si sarcini mari si dupa cum s-a aratat mai sus
corpul de rulare nu trebuie sa intre in baie decat pana la nivelul centrului sau;
- ungere prin stropire - exista un disc care trece prin baia de ulei si care
asigura accesul uleiului la rulment. La angrenaje inchise (reductoare), rotile
dintate proiecteaza uleiul pe peretii carcasei, de unde acesta se scurge in
rulmenti.

- ungerea cu circulatia de ulei - asigura o racire mai eficienta a lagarului uleiul
transportand caldura in exterior.

- ungerea prin injectie de ulei - la turatii mari. Uleiul este injectat cu presiune
mare printr-o diuza, asigurand racirea eficienta a lagarului. ungere prin
picurare - uleiul este transportat prin cap ilaritate, de catre un fitil, la locul de
ungere.
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Etatizarea rulmentilor are ca obiective :
- impiedicarea scurgerii lubrifiantului din carcasa;
- impiedicarea patrunderii in rulment a impuritatilor, apei, gazelor, prafului,
acizilor etc. prin patrunderea acestora se produce degradarea proprietatilor de
ungere a lubrifiantului, corodarea elementelor rulmentului, deteriorarea cailor
de rulare, deci scoaterea rapida din uz a rulmentului. legirea lubrifiantului din
rulment poate provoca uneori functionarea necorespunzatoare a unor organe,
daca patrunde in acestea (de exemplu prin patrunderea in cuplaje cu frictiune,
uscate, sau intre elementele franelor care lucreaza prin frictiune).

La alegerea unei solutii optime pentru etansare se au in vedere urmatorii
factori:

- tipul lubrifiantului, viteza periferica a arborelui, pozitia arborelui (vertical,
orizontal) temperatura, starea mediului inconjurator, aspectul economic.

Etansarea rulmentilor se poate realiza in doua moduri:

- fara contact (fig. 3.20);

- cu contact, si uneori o etansare combinata rezultata din combinarea celor
doua (fig. 3.21);
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Fig. 3.20. Dispozitive de etansare fara contact:
a - etansare cu fanta simpla; b - etansara simpla cu canale circulare;
c - etangare simpla cu canale elicoidale; d - etansare cu saiba de refinere;
e - etansare cu labirint radial,



La etansarile fara contact efectul de etansare se realizeaza prin existenta uneia
sau mai multor fante intre piesele in rotatie si cele stationare, sau prin inelele de
centrifugare. Deoarece nu exista frecare intre piesele care participa la etansare.
aceste dispozitive se utilizeaza in deosebi la turatii mari. La asamblarea
elementelor componente ale etansarilor fara contact, se vor respecta riguros
jocurile radiale si axiale ale acestora; in caz contrar inelul rotativ ar putea
produce un efect de pompare si evacuare a lubrifiantului. Dupa terminarea
asamblarii intervalele spatiale intre inelele labirint se vor umple cu unsoare
consistenta prin orificiu prevazut in acest scop de proiectant.
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Fig. 3.21. Etansari cu inele de pasla:
a - cu un inel de pasla; b - cu doua inele



Temperatura de functionare continua a unui rulment corect asamblat la
temperatura ambianta de 20°C, nu depaseste 60°C. ceea ce inseamna o
crestere a temperaturii cu cea 40°C. Aceasta diferenta de temperatura se
mentine si in cazul temperaturilor ambiante mai ridicate.

Demontarea rulmentilor fiind operatia inversa montarii, depinde in primul rand
de procedeul de asamblare.

Daca rulmentii trebuie reutilizati dupa demontare, nu se admite ca forta de
depresare sa se transmita prin corpurile de rulare.

Rulmentii nedemontabili se extrag mai intai de pe suprafetele cu ajustaj mai
putin strans (in general din carcasa) iar la rulmentii demontabili se separa mai
intai inelele. Pentru a se putea extrage inelele se pot prevedea canale in
arbore sau in carcasa (fig. 3.22).

Simplu, rulmentul poate fi expulzat din carcasa cu ajutorul unor suruburi
montate in gauri speciale prevazute in carcasa (fig. 3.23).
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Fig.3.22. Arbore cu canale
pentru asigurarea extragerii. Fig. 3.23. Extragere cu
ajutorul suruburilor.

Forta realizabila cu un astfel de dispozitiv este suficienta pentru deplasarea
rulmentilor de aceasta marime.

Rulmentii mari, imbinati cu ulei sub presiune, se depreseaza cu acelasi procedeu.
inainte de a se racorda dispozitivul cu ulei sub presiune, se slabeste piulita de
strangere. respectiv piulita bucsei de extractie. Dupa ce racordarea cu conducta de
ulei a fost facuta si uleiul a fost introdus intre suprafetele imbinate, acestea se
desprind una de cealalta, permitand indepartarea usoara a rulmentului de pe
arbore, respectiv scoaterea bucsei de extractie.



