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A DESENELOR TEHNICE

Desenul tehnic este reprezentarea grafica a yny;
obicet pe baza unor convenjii si reguli stabilite iy
acest scop.

Pentru a executa o piesd sau un ansamblu de piese, se
foloseste un desen tehnic. Dupd modul in care a fost intocmit,
acesta poate fi:

— schifa este desenul executat cu ména liberd, la care se
respectd intre dimensiunile obicctului o anumitd proportie,
apreciatd vizual;

— desen la scard (fig. 1.1.), care se realizeazi cu ajutorul

dimensiunile piesei i cele corespunzitoare din desen.

Doud sau mai multe piesc care lucreazd Impreund
formeaza un ansamblu. Pentru a-| putea realiza practic este
nevoie de un desen, care, in funcfie de gradul de detaliere,
poate fi:

— desen de ansamblu (fig. 1.2.), care reprezinta obiectul
respectiv format din mai multe picse sau eclemente ce
functioneazi impreund;

— desen de piesd (clement, reper) (fig. 1.3.), care
reprezintd piesa sau elementul respectiv cu toate aminuntele
geometrice si dimensionale;

—desen de detaliu (fig. 1.4.), care reprezintd, la scard maritd,
o parte a piesei ce nu a putut fi precizati in desenul de picsd.

o e B
REGULI GENERALE DE INTOCMIRE

instrumentelor de desen, pastrind acelasi raport intre

Desencle tehnice se exccutd, de reguld, pe hirtie
albi opaca folosind creioanele pentru desen.

Creioanele pentru desen au mina din grafit, care poate
avea duritifi diferite. Se mai folosesc si pixuri cu mind;
acestea au avantajul ca pistreazd aceeasi grosime a liniilor
desenate. Cele mai folosite pentru desen sunt minele cu
duritate HB, care pot avea grosimea de 0,5; 0,7 sau | mm.

Eventualele greseli realizate pe plange se corecteazd prin
stergere folosind guma; se recomanda utilizarea unei gume de
sters moale, care nu scimogazi hértia folositd pentru desen.

La realizarea desenclor se folosesc instrumente de
desenat; cele mai utilizate sunt:

— plangetele, care sunt de dimensiuni corespunzitoare
formatelor de hartie; exista si plansete pentru uz scolar;

—riglele gradate se folosesc pentru trasarea liniilor drepte
§i pentru mésurarea lungimilor (fig. 1.5.);

— teul este format din doud par{i asezate perpendicular; se
utilizeazd pentru trasarea liniilor paralele;

— echerele (fig, 1.6.) au un unghi drept, iar celelalte pot fi
de 45" fiecare sau de 307, respectiv 60°; se folosesc pentru
trasarea liniilor orizontale, verticale san inclinate (fig. 1.7.);

— raportorul se utilizeazi pentru misurarea unghiurilor
(fig. 1.8.);

— florarul (fig. 1.9.) este folosit pentru trasarea liniilor
curbe ;

— compasul este previzut cu un vérf ascuiit, care se fixeaza
in hértic; celilalt brag se termind cu un ghidaj previzut cu
canal in care se monteazi mina de creion sau triigitorul pentru
tus (fig. 1.10.).
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Fig, 1.8. Utilizarea raportorului Fig. 1.9. Utilizarea florarului
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a3 La exccutarca desenclor sc folosese maj B .
dardizate: lintile, forms S -
elemente s{t;n ta llc 7 Hie, “ormatele doharde Pe formatcle de desen se trascazd chemarul si ;
Serieran, MAIoaio™ Ft indicatorul desenelor; cle reprezintd clementele grafice A
Liniile sunt de mai multe tipuri, in functic de grogiy ale formatului de desen (fig. 1.11.). r"*r
: . = &1 ] -4
aspect (tabelul 1). g Refine! %
1 Chenarul se traseaz cu linic continud groasé la s
ipuri de lini 51 utilizarile lor _ Tabelyl | ! distanta de 10 mm, fagi de marginile formatclor A2, ﬂ
. - Tdentficarea liniel Exemple de umf i A3, A4 si la 20 mm in cazul formatelor AO §i Al
Aspect Denumire T & Pe latura din stinga formatului, la 20 mm fajd de : !
E Linie cowinud groasi S C:rr_natelor N margine, se trascazi fasia de indosariere (fig. 1.11.), care A 10 =
—_— Contururi si muchii vizibjle | are o iniltime de 297 mm, fafii de baza formatului. | k. chonar %
i A ermecaberese (SRS
. Liniianiicons | nclinati cu 75° spre stanga .ﬁl inia de a ui. i de iy |
y Linie continug subtire e Cel mai des se foloseste scrierea cu indl{imea caracterelor indosariert
H Linii de in 1catie ! de 7 5i 10 mm. INDICATOR
Hasuri Refine!
' Linie continui subtire Linii de ruptura e Indicatorul desenclor tehnice este asezat in
ondulatd ol coljul din dreapta formatului, alipit de chenar; are
=1 lungimea de maxim 190 mm.
7 - Traseele planelor de
i 5 iy e = : iy Pentru uz scolar se pr indicatorul din fig. 1.12.
Traiectorii ¢ e—a; 1
¥itie punctmixt: Tra.'s.ccle planelor de ol .
¥ sectionare | d “Data
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\PLICAM CELE INVATATE

LUCRATI IN GRUP!

Exercifiul or. 1

Identificai ‘materialele si instrumentele de desen |
tabelul urmiitor si precizafi o utilizare a lor in deseny] tehnc,

mménﬁmr axemplulm dat.
: lu_strumnu‘mauﬂai
Gt
magine |  Denumire -
liniilor
paralele

Exereifiul nr. 3 p
in desenul din figura aldturata identificafi tipurile de linii
notate si precizati utilizarea lor, proceddnd ca in exemplul dat.

NRRENE

it

Nr. linie Denumirea liniei Utilizare
I linic continud groasd contur exterior
2
:
4
5

Exercitiul nr. 4

Folosind manualul, bibliografia datd si Internetul dafi
explicafie urmitorilor termeni: desen tehnic, standard,
standardizare, format, chenar, indicator.

LUCRATI INDIVIDUAL!

Exercitiul nr. 5

Pe o coalii de hartie format A4 trasafi chenarul si
indicatorul adaptat wndxmlor scolare.

Completaji indicatorul cu datele necesare pentru
exccutarea plangei ,Linii utilizate in desenul tehnic*, folosind
serierea dreaptd sau inclinati cu htwemajuscmte, deﬁﬂlﬁme
:dc-nﬁl {standardizat&)
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CONSTRUCTII GRAFICE

Constructiile grafice sc realizeazi
instrumentelor pentru desenat.

Dreptele perpendiculare sc pot executa in doux mg,

— prin trasare cu rigla si echerul (fig. 2.1.a) sau ¢y doug
cchere (fig. 2.1b.c) ]

CU - ajutory)

——_.___; ;

Dreptele paralele pot fi realizate in doud moduri :

— prin trasare, folosind o rigli si un echer (fig. 2.3.) sau
dou# echere (fig. 2.4.);

— prin construcfie cu rigla si compasul (fig. 2.5.).

" Fig. 2.1. Trasarea dreptelor perpendiculare

— prin constructic cu rigla yi compasul (fig. 2.2.).

Folosind rigla §i compasul se poate construi:
Wndmﬁmpcmulmlmnsegmemdedmapw
(fig. 2.2.a): din punctele A, respectiv B sc traseazd arc

AB
cerc de razi r ->-5— : arcele trasate se intersectcazi de 0 pe

Fig. 2.4. Trasarca dreptelor paralele cuajutmuladoui.ecbm

Prmﬁalomngkelslcumpasulmsepotcmtmdmple
paralele in urmitoarele cazuri: s

» dreapta construitd trece printr-un punct (M) exterior

drep’teldate(ﬁg.lS a): AM=AB =MN =1; AN = BM;
+ dreapta construifi se afli la distanta r fagd de dreapta d
(ﬁg,zs b): scmnmdmﬁpmdele&spredtmmsse
wpmmmmmhmpupmdmm
cmwmm.hdimrfaﬁcbd,mdmmdlﬂd.




Fig. 2.6. Constructia unghiurilor

Unghiurile se pot construi cu ajutory| echmm
8.2

Deseori, in desenele tehnice este nevoie de construgiiy
unor figuri geometrice inscrise in cerc; pentru aceasty e

necesard imparfirea cercului in parfi egale,

Impirfirea cercului in trei si sase parfi (arce) egale s

realizeazi astfel (fig. 2.7.):
— se traseazd diametrul AB al cercului dat;

— cu varful compasului in A, respectiv in B §i au
deschiderea egald cu raza cercului, se trascazi arce, carc

intersecteaza cercul in punctele C, F respectiv D, E;

—:punctele_ A, C, D, B, E, F impart cercul in sase parfi

l'mpar;mca cercului in trei parti (arce) egale sc obfine

considerdndu-se punctele obtinute anterior din doud i?ﬂ doud
(de exemplu A, D, E sau C, B, F).

Ny

Rzﬁne!
Pmunuea celor sase puncte care :mpan cercul in

(fig. 28.).

pirli cgale se obfinc hexagonul fnscris in cerc |

| Prin unirea a trei puncte (A, D, E sau G, B, F) | |
iﬁ@ au‘ impdrtit cercul in arce cgale, s¢ obtine |

ul echilateral inscris in cerc. (fig. 2.9:)-

___——-'-'-'—‘-‘-‘

Prin unirca acesfor puncte se objine patratul inscris in
cerc (fig. 2.10.b).
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Fig. 2.10, fmpar]irca cercului in patru parfi egale §i inscrierea patratului in cerc \ .

Pentru impérfirca cercului in opt parfi egale se
procedeazi asfel (fig. 2.11.):

— se imparte cercul in patru parti egale prin trasarea a doud
diametre perpendiculare; rezultd punctele A, B, C, D;

— cu varful compasului in fiecare dintre aceste puncte §i cu
o deschidere oarecare se traseazi arce de cerc carc se
intersecteazi in afara cercului, in punctele M, P, N, Q;

— unind punctele opuse (M cu P, N cu Q) se obtin incd
doud diametre perpendiculare intre ele, ale ciror extremititi
pe cerc sunt punctele E, G, F, H;

— cele patru diametre trasate impart cercul in opt
arce egale.

Prin unirea punctelor A, E, C, F, B, G, D, H, care impart
cercul in pirli egale, rezulti octogonul inscris in cerc
(fig. 2.12.).

Impértirea cercului in trei §i sasc pirfi egale se poate
realiza si cu ajutorul riglei si echerului de 60°, iar in patru §i
opt pirti egale, folosind rigla §i echerul de 45°.

Refine!

Triunghiul echilateral, patratul, hexagonul,
octogonul sunt poligoane regulate, adica figuri
geometrice cu toate laturile si unghiurile cgale.

i'|“":1" .




fn multe domenii tehnice, §i cu precidere P
sc folosesc descori racordarile atat in lucryyjq d:el

.

cit §i in cele de productic. ’%g, ]l

Prin racordare sc realizeazi unirea a doyy linj; ‘I

sau curbe) cu ajutorul unui arc de cere. ii (‘h%.; ;
Refine!

O racordare s¢ caractcrim_
clemente (fig. 2.13.); Oarefg |

— punctele de racordare (M, N) sun
de contact al liniilor care se - racordeaza;

— arcul de racordare (MN) este arey] de
care face trecerea de la un clement Ja altul;

— centrul de racordare este centruyl arculuj de

racordare (O).

Punciele

Rxfordarba a doui drepte oarecare (dy si dy), :

wl%MsmntaRdc dreptele date, se duc pa.ralcle'lﬂ
— se noteazd cu O punctul lor de intersectie, m@
reprezintd centrul arcului de racordare; botatth

Racordarea unei drepte (d) cu un cere (de centru O §irazir), l
printr-un arc de cerc de raza R, este prezentatd in fig. 2.16.:

— la distanta R fafa de dreapta d sc traseazi o dreaptd d',
paraleld cu aceasta; :

— cu varful compasului in O si deschiderea (R+r) sc
trascazd arcul de cere, care intalneste creapta d” in punctul O7;

— din punctul O, sc coboara perper.diculara care intdineste 54
dreapta d fn punctul A; dreapta care wacste centrele O cu O i o
intersecteazi cercul de razd r in punctul B; - '

— cu varful compasului in O°, numit centru de racordare si

cu deschiderea egald cu R se traseazd arcul de racordare AB. Fig. :’ml‘;“m"ﬁm
Curbele plane, utilizate mai des in desenele tehnice, sunt g
ovalul, clipsa, spirala etc.

Ovalul se construieste din arce de cerc racordate intre ele; et

arcele sunt cgale si simetrice doud céte doud fafd de axcle
ovalului. Constructia ovalului, cind se cunoaste axa mici, se
realizeazii ca in fig. 2.17.:

Fig.2.17. Construcyia ovalului

— sc imparte semiaxa micd OA’ in trei p&m egalc,

rezultdnd punctele a i a’;

—se traseaziawuldeomdefaﬁfm" ‘care intersecteazi
axa orizontald BB’mpuumlerﬂ?? mdwm focarele
ovalului;

— sc traseazi chdb&%pﬁﬁ&‘ AP, &'stA'F‘
care se prelungesc;



_ cu virful compasului in A’ respectiv in A si razi A’A se
{rascazii arce de cerc, care intdlnesc prelungirile dreptelor A'F Exercitiul nr. 5
§i AF", respectiv AF” si AF in punctele 1, 2 respectiv 3, 4; Impartiti cercul in parfi cgale (3 si 6, respectiv 4 5i 8 parti)
_ cu centrul In F, respectiv 7 se traseazi arcele de cerc folosind rigla §i echerul de 60°, respectiv rigla §i echerul
de 45°. :

care trec prin punctele 1, 4 respectiv 2, 3.
| | Exercifiul nr. 6
Utilizand racordirile sa se realizeze pe plansa desencle din

figura urmétoare:

AP

LICAM CELE INV ATATE

LUCREAZA INDIVIDUAL! '
Exercifiulor. 1 - p
Cu ajutorul a doud echere si se traseze:
~ a) doud dre ndiculare, cand echerul cu unghi de

=

18

a;

cind echerul de 45° are o

3  Exercifiul nr. 7

: w c aflate la distanja de 3 Sa se mmlmm i (e
' vl sxa i de 40 .

LUCRATI iN GRUP!
J Q;_ e he Bl
LEnB, et

Sreligivay, wortll »0 W
- e gb soyln 20 91 o4
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ELEMENTE DE DESEN PROIECTIV

pem a reprezenta in plan obiectele din spajiu e
utilizeazd un anumit sistem de proiectic.

e.m un ansamblu de elemente care permit trecerea de la un spagiu, ¢y
12 un alwl, cu alt nmmm' de dﬁnenszum [ntr-un sistem de proicefic

In functie de inclinarea pe care o au proiectantele fafd de
planul de proicciie, se folosesc doua sisteme de proiectic:

._Pfﬂiwtiﬁ\ll{ﬁclﬁ ﬁlmpﬁ sau

= S N s

{
Wl

In fig. 3.1. sunt reprezentate cele trei plane de proieclic ale
sistemului ortogonal (triedrul de proicctic).

Pentru reprezentarca corpurilor pe planul hirtiei pe care
s¢ desencazdi se realizeazd rotirea (rabaterea) planclor de
proiectie. La reprezentarea in dubld proiectie planul orizontal
se roteste in jurul axei Ox, aducdndu-se in prelungirea
planului vertical.

La reprezentarea in tripld proiccjic planul lateral se rabate
in jurul axei Oz, iar planul orizontal in jurul axei Ox.

La ambele reprezentiri proiectiile se vor gasi pe un singur
plan separate prin axcle Ox, Oy, Oz; reprezentarca oblinutd se
numeste epurd.

Epura este reprezentarea pe plancle de proiectic rofite
(rabatute) in jurul axclor de intersectie dintre cle.

3 L

In fig. 3.2. este dat reprezentarea punctului M in spatiu si
in cpurd, in tripld proiccfic ortogonald. Tindnd seama de
reprezentarea punctului yi a dreptei se poate face reprezentarca
in tripl proiectie oﬂogonalﬁ a corpurilor geometrice.

Corpurile geometrice sunt:

— corpuri cu supmfetc de rotatie: cilindru, con, trunchi de
con, sfera;

— corpuri cu supxafete planc numite poliedre:
paralelipiped, y piramidd, trunchi de > piramidi.

La reprezentarea in tripl prmcche ortogonald a corpurilor
se respectd anumite reguli de reprezentare.

Retine!

* Corpurile cu suprafeie de rotafie se imagineaza
| @ sunt agezate cu baza pe unul din planele de
| proiectic sau pe.un maquwcm

ST
w
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m
a
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——
» Pozitia de reprezentare a poliedrelor se alege

astfel incdt baza sau una din fefele acestora si fie
paraleli cu unul din planele de proiectie.

+ Unele corpuri geometrice (cubul, piramida,
trunchiul de piramidd cu baza pétral si corpurile de
rotatie) pot fi determinate si in dubli proieciie
ortogonald; sfera este determinati intr-o singury
projcciic,

—_—

Pentru piesele cu configuratie mai complicatd, la care ny
este complet determinatd forma §i dimensiunile numai prip
doui sau trei proiectii se face reprezentarea pe cele sase fefe
ale cubului, numit cub de proiectie.

Tindnd seama de directia din care se priveste obiecty]
reprezentat sunt stabilite prin standard reguli privind

Refine!

vedere pe planul vertical din spate.
vedere pe plamll orizontal inferior.
vedere pe planul lateral din dreapta.

| in vedere pe dgjﬁamﬂ inm*l | din st:ﬁnga!~

r -ve&emp&plamﬂ orizontal superior.

. Vederea din fafa (n;atat;é 1) este proicciia in
A W.derea de sus (notaii 2) este proiecia in
~ * Vederea din stanga (notatd 3) este proieciia in
* Vederea din dreapta (notati 4) este projectia '
“+ Vederea ﬁe jo? (notatd 5) esle pro;ecpa in

a.dingsmxnm 6) este proicetia pe

4 bl Je

APLICAM CELE INVATATE
LUCRAM IMPREUNA!

In fig. 3.3. este reprezentatd in perspectivi o piesa formati
din doi cilindri iar in fig. 3.4. s-a construit epura piesei.
Retine!

Cilindrul se reprezintd in cpurd printr-un
dreptunghi cu axé de simetrie (deoarcce este corp
de rotatie) sau printr-un cere, in funchic de pozina
fad de planul de proiectie.

Citirea desenului: piesa cste formatd din doi cilindri cu
diametre diferite; proiectiile pe planul V si H sunt dreptunghiuri
cu dimensiuni diferite (diametrul §i indliimea cilindrului), iar
proiecjia pe planul W este reprezentatd prin doud cercuri
congentrice corespunzatoare diametrelor celor doi cilindri.

)

LUCRATI IN GRUP!

Exercitiul nr. 1

Formati grupuri din 3 colegi; distribuili sarcina de a
reprezenta in epurdl una dintre picsele reprezentate din fig. 3.5.
Citifi apoi desenul executat in fata colegilor din grup.










REPREZENTAREA FORMELOR
CONSTRUCTIVE N VEDERE SIiN SECTIUNE

Vederea este reprezentarea fin  proiectic
ortogonald pe un plan a unui obiect nesectionat, cy
toate detaliile de forma si dimensiuni.

Pentru a se putca ctmoaste detaliile de formi $i dimensiunj
ale golurilor pe care le au unele piese la interior acestea se
reprezinti in secfiune. Se parcurg urmatorii pasi (fig. 4.1).

~ se intersecteazd obiectul cu o suprafaji fictiva

(fig. 4.1.2);

ochiul o ui §i suprafata de sectionare (fig. 4.1.b);
- se repremi proiecfia parfii rdmasi din obicct

(fig. 4.1.c) pe planul de proicctie corespunzitor pozifiei

‘planului desecﬁunarc,aceast&pmiccpe senumestc secﬁune.

Retine!

— 88 mdepﬁmaﬁ imaginar partea obiectului aflata intre

« Liniile de contur si muchiile vizute se trascazd cu linic continull grousa; conturul
seciiunilor suprapuse s¢ reprezinta cu linie continui subtire.

« Axele de simetrie ale obicctelor si cele ale gaurilor cu diametru mai mare de 10 mm se
{raseazi cu linie punct subfire si depiigesc conturul respectiv cu 2-3 mm.

+ Axele gaurilor cu diametru mai mic de 10 mm se trascazd cu linie continui subtire, care |
depiisese conturul respectiv. '

« Muchiile acoperite se reprezintd (numai cénd cste nevoie de o claritate a reprezentirii) cu
linie intrerupta subjire sau groasa.

« Mai multe elemente identice se pot reprezenta: in totalitate, o singurd datd, numai in |
pozijii extreme, pe 0 porfiune mici '

« In seciunca longitudinald piulifele, suruburile, niturile, penele etc. se reprezintd |
nesectionate si deci nu se hasureaza. :

+ La reprezentarea in vedere, fefele paralelipipedului, trunchiului de piramida, porfiunile de
cilindru tesite plan, carc au forma de patrulater se reprezinta prin diagonalele acestor suprafeie
trasate cu linic continud subfire.

La intocmirea desenclor din documentatia tehnologica sc
au in vedere unele reguli.
Refine!

« Conturul piesei finite pe desenul de semifabricat $1 conturul adaosului de prelucrare pe
desenul plcsel. finite se. wpwzmtﬁ cu llme ptmct groasi.

'.




in vedere mai multe reguli.
Refine!

—

o sageatd perpendiculard pe suprafaga '

+ La vederi, directia de proieciic s¢ reprezintd printr-
care s¢ projccteazl.

« La secjiuni, dirccfia de proiectie se reprezin
segmentele de la capdtul traseului de secionare.
noteaza cu litere majuscule serise deasupra sau langd linia sigelii.

ta prin cdte o sigeatd perpendiculard pe

« Directia de proicejic s¢

Notarca vederilor §i secjiunilor cste standardizam:;{;:

in fig. 4.4. b in vedere din fafa, de sus si din stanga:

APLICAM CELE INVATATE
LUCRAM IMPREUNA!

Exercitiul nr. 1
Piesa reprezentatd axonometric in fig- 4.4. a, sc reprezinta

« Direcyia de proiectic §i sectiunca corespunziitoare s¢ noteazdi cu acceasi literd.

Pentru piesele lungi, cu secjiune sau inclinare constanti se
realizcazd o ruptura prin care s¢ indepérteazi o porfiunc din
zona respeetivi (fig. 4.2.). Sc poate realiza rupturd si in cazul
reprezentdrii pieselor pline cu mici goluri (fig. 4.3.). Linia de
rupturd se traseaza cu linie continud subjire ondulata.

- =3

Exercifiul nr. 2
In fig. 45. cstc reprezentatd scctiunca printr-o flansi







Exercifiul nr. 5

L. Pentru piescle reprezentate axonometric pe figa de b
identificafi $i notafi secfiunea corespunzitoare traseulﬁi .
sectionare indicat. De exemplu A - A: ¢ e

%)‘1 ’/I,;//g

777

¢ o
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Exercitiul nr. 6

Pe fila din planul de operatii corespunzitoare operalici de
strunjire, fazei strunjit exterior 61 x 190 i1 este asociat
desenul din fig. 4.8.

Pentru semifabricatul reprezentat in vedere precizati care
este starea suprafejelor trasate cu linie continud groasa si a
celor trasate cu linic continud subtire.

LUCRATI INDIVIDUAL!

1. Si se reprezinte in vedere pe doua plane de proicctic
picsele din fig. 4.9.:

CEEuTD

1 ;
1L In funcic de
: .’..-:. . 4’ -

'- {-.0.-. I 1

Fig. 4.9.

2. Si se reprezinte sectiunea obfinutd dupd intersectarca
piesei din figura 4.10. cu o suprafatd de sectionare ce confine axa
piesei §i este perpendiculara pe planul orizontal de proiecic.

L




-
r

Pentru a se realiza un obicet, reprezenta pe d
absolut necesard si inscrierea valorilor num
dimensiunilor acestuia. Inscrierea pe desenyl
acestor valori poartd denumirea de cotare.

Cotarea se face dupa anumite reguli stabilite de standardy,
SR ISO 129:1994.

Pentru desenul realizat dupi model (releveu) dimtmsiuni[e
inscrise pe desen pot fi dimensiuni efective; cle se obtin prip
misurarea directa a modelului. In cazul desenulyj de proicet
cotarea se exceuld pe baza dimensiunilor rezultate dj ’
numite dimensiuni nominale.

esen, egpe
Crice ale
unei picse 4

n caleul,

Cotarea cuprinde urmatoarelc operatiuni:

— masurarea dimensiunilor piesei;

— exccutarea graficd i dispunerca pe desen
a elementelor cotirii:

— verificarea inscrierii cotelor,

o I Mﬁ.i‘um@ dimensiunilor piesei se face utilizind
instrumente adecvate elementului de masurat (fig. 5. il
* Execulareq graficd si dispunerea pe desen a elementelor
cotdrii se face ca in figura 5.2.; acestea sunt: linia ajutitoare,
hmﬂ de E&ﬁ, lmdsmdsca;m. extremitatea liniei de cotd,
unctld i i vlors st o
: ! dica punctele sau plancle intre care

COTAREA DESENELOR TEHNIGE

Fig. 5.3, Utilizarea simbolurilor care insojes¢ colele

Elementele cotdrii se nscriu pe desen dupd anumite

Reguli referitoare la linia ajutatoare
» Liniile ajutdtoarc trebuic si depseascd cu 2-3 mm
liniile de cota.
> Liniile ajutitoare se traseazd, in general, perpendicular
pe liniile de cotd; in cazuri speciale pot fi trasate

inclinat, insa paralele intre cle.

+ In cazul cotdrii racorddrilor, liniile ajutitoare se

trascazd conform fig. 5.4.

Nu se admite trasarea liniilor ajutdtoare

tangente la suprafata curbei in vedcrea

inscrierii unei cote de lungime.

Reguli referitoare la linia de cota
> Linia de cotd se traseaza dreaptd sau sub forma unui arc

de cere.

~ Liniile de cotd sc termind cu sdgeatd la unul sau ambele

capete (fig. 5.5.a. §i b).

» In cazul unor intervale foarte mici sdgejile pot fi

inlocuite cu puncte (fig. 5.5.2.).
> Liniile de contur, axele, liniile ajuttoare §i prelungirile
lor nu se utilizeaza ca linii de cotd; exceptic face cazul
S.c. Nu se admite ca sagetile si fic

din fig.

(fig. 5.5.d.).

7
-
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Se evitd: — intersectarea liniilor de cotd intre cle;
— intersectarea liniilor de cota cu liniile
ajutdtoare.

Reguli referitoare la linia de indicatie

~ Linia de indicafie se termind cu o sigeatd pe suprafata
la care se referd indicafia (fig. 5.6.a), pe linia de contyr
sau pe linia de axd (fig. 5.6.b).

¥ Daci linia de indicafic se referd la o cotd, ea se va
termina pe linia de cotd, fird nici un semn distinctiy
(f' ig. 5.6. c.).

Reguli referitoare la inscrierea cotelor

> Cotele se inscriu pe desen cu cifre arabe avand
dimensiunca suficient de mare pentru o buni citire.

# Cotele se exprimé in milimetri iar simbolul L.mm" nu se
serie dupa cotd. Cotele pentru unghiuri sunt urmate de
mml):olul unitafii de masura (de exemplu, 45°% 1 rad
etc

» Valorile cotelor nu pot fi mterseclate de nici o linie de
pe desen; in cazul suprafegelor ‘hasurate, in spafiul
respectiv se intrqmplmnledthasm(ﬁg 5.7.a).

# Cotcle sunt dispuse deasupra liniei de cotd, paralel cu

aceasta, de preferinja }amﬂec{ﬁg 5.7.b); in cazul

aotﬁn dm;meu'clot cotele sunt decalate alternativ una
acd r mgﬂm l;nhdecoﬁsunu;ha:e
l lor, oolele sp inscriu

T

i b

Fig 5.7. Reguli referitoare la inscricrea cotelor

« Verificarea inscrierii cotelor

Prin verificarea inscrierii cotelor se stabileste dacd au fost
cotate toate elementele necesare execuldrii piesei reprezentate i
dacil s-au respectat prevederile standardelor referitoare la cotare.

Reprezentarea §i cotarea tesiturilor,
inclinarilor §i conicitagilor

Tesiturile sc coteazd in funclic de valoarea unghiului
astfel:

— cand unghiul este diferit de 45", cotarea este obisnuitd
(fig. 5.8.a 5i b): se coteazd unghiul §i indlfimea portiunii tegite;

— cand unghiul este de 45" cotarea s face prin produsul
dintre inalfimea portiunii tesite si valoarea unghiului, care s
inscric pe o linic de cotd (fig. 5.9.a §i b) sau pe o linie de

indicajie (fig. 5.9.c, d. ¢, f).
, . 2x45°




inclinarile suprafefelor plane se coteazii astfel:

— prin raportul 1:S = (a — b)/2l, cand suprafetele ay aceeasi
inclinare fafd de o axa de simetrie (fig. 5.10.a); i

— prin raportul 1:S = (a — b)/l, dacii una dintre fete
este perpendiculard pe cele doud baze (fig. 5.1¢ b)
?na:lntca raportului 1:S se trece simbolul pcmn;
inclinare.

Refine!

Inclinarea se intilneste in cazul formei
gcometrice numitd trunchi de piramida.

Conicitafile se coteazd prin raportul 1:C = (a — b/
In care a, b, I au semnificatiile din fig. 5.11, Tnaintea
raportului  1:C  se noteaza simbolul pentru
conicitate. E

1

Retine!

Conicitatea este caracteristica trunchiului
de con.

Rmnum si mmm--gﬁurﬂorn&de
_ Gaurile netede cxistente in piese pot avea formi
cilindricd, conici sau profilati. .
in functie de adancime, giurile pot fi de trecere
ﬁﬁﬁ.‘ c) sau infundate.
In desenul tehnic reprezentarea giurilor se poate face
i R.emeaentmsa obigggi};ﬁ_,‘si“ cotarea ginrﬁgr patrunse

a

cdatd in fig. 5.12.:
- 1a glurile cilindrice se coteaza diametrul i lungimea

2 3
i i ﬂ v v I:*-
a I . X "_
l ﬁ | .
. et B g

Fig. 5.12. Reprezentarca (obignuitd) si colarca ghurilor pitrunse

Reprezentarea obisnuiti si cotarea giurilor infundate s
realizeaz ca in fig. 5.13ab. Reprezentarea §i cotarea
simplificatd a giurilor se face numai in anumite cazuri.

Pentru ghurile identice, cotarea se face o singurd data,
indicandu-se numirul de elemente care sc repeld
(fig. 5.14).

Reprezentarea si cotarea filetelor

Filetul este o nervurd elicoidali pe o suprafafd
cilindrici sau conicd. Cotarca filetclor este simbolica $i se
face conform standardului SR I1SO 6410-1, 2, 3:1995.

fn desenele tehnice reprezentarea filetelor se face in
mod conventional, simplificat.

in functic de pozitia pe suprafafa cilindricd (sau conicd)
filetele pot fi exterioare sau interioare.

Filetul interior sau exterior se poate termina cu iegire
sau cu degajare.

Indiferent de tipul filetului (exterior sau interior) 51 al
proicefici (vedere sau secfiune), virful filetului se
reprezintd cu linie continud groasd iar fundul filetului se
reprezintd cu linie continui subjire.

La filete sc coteazil: "

~— diametrul cel mai mare al filetului precedat de.
simbolul profilului;

~ lungimea, fird a include ieyirea filetului, la filetele cu
josine . ST +mese :

~ lungimea utili cuprinzind §i degajarea filetului la
filetele cu degajarc. Degajarea se cotcazd separat.

e pauri @5
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La cotarea filetelor se utilizeazy si
fig. 5.15 este reprezentat (in vedere — g
cotat filetul metric normal cu iegire,
Citirea se face astfel: in fig. 5,154 eg
vedere filetul metric normal cu iesire, care

Mbolul g A

siin Sectitlne..i,}ﬁ L 3

e reprez@'ma{ .

; 3 are diame t
22 mm si lungimea de 34 mm; tesitura filetyly; este de 4‘15% ig,
pe indl{imea de 1,5 mm. ! o

Reprezentarca §i cotarea filetulyj
degajare este dati in fig. 5.16. (a — filet exierior, b ~ filet U
interior); filetul interior metric normal cu degajare dixi"“' Hi
fig. 5.16.b are diametrul de 24 mm si lungimea de 40 mm
iar degajarea este de 6 mm. 1

La filetul metric fin se indica diam
si lungimea utila.

metric norma] o,

etrul, pasul filetulyj

N

A

Ty
FETES G55

- 2x45° T
.'\ i;’
t{f T |'_‘;
—_— _— = gl o1
L = i
F ) i
‘ o/ i il :
-
e
2x45° p 7 » sl g" .
A
] |
& s 1
=
. _ 2
75
[ 1p
b 63

conform standardului SR IS0 130 - 1995.

Fig. 5.17. Cotarea filetului metric fin

in fig. 5.17. este data reprezentarca si cotarea file

metric fin: filetul interior din fig, 5.17.b are diametru

18 mm, pasul de 1,5 mm gi lungimea utila de 35 mm; el
realizat intr-o gaurs Infundaté cu lungimea totali de 4:

Inscrierea pe desen a datelor privind 18
_  precizia prelucririi e
Notarea stirii suprafefelor sc face pe descnele tchnice

Starea suprafefelor (rugozitatea
nercgularitifilor suprafefelor rezy

fabricatic.

Pentru inscrierea pe desen a Tugozitatii se folosesc
simbolurile (semne conventionale) din tabely] 2; in tabel
sunt date si exemple de notare a rugozititii suprafetelor.

Semne conventionale folosite la notarea rugozitifii suprafetelor

) reprezi

ltate din procesy| de

ntd ansambly]

Tabelul 2 |

Pozitia din

Semnul conventional folosit

bel Explicatii
tabe
L 3
Figura precizeazi forma §i dimensivnile semnului|
convenional de bazi. Indlfimea brajului scurt: 1.5 ori
1 dimensiunca nominald a cotelor de pe desen, iar inaljimea)
brafului lung, dublul inaljimii brajului seurt. 5
Forma semnului de 1a poz. 1, dacé este necesard serierea i
a altor date decit valoarea Tugozitafii (tratamentul termic,
2 natura prelucririi, lungimea de referinid etc.). Lungimea
brajului, cat i a indicaliei cireia i se datoreaza mesmma
acestuia. |
Forma semnului conventional, in cazul cénd suprafaja -'-'—'!
objine prin inlaturarea de metal (agchiere). |
3 .
Forma semnului conventional, in cazul ¢ind este intezi
indepéirtarea de material de pe suprafaja respectivi.
4
mplu de notarc a rugozitafii unei suprafete pentru ¢
dbaires medic antmetich 3 poblui (efeciv)
5 Ra = 6,3 pm (deci Ra nu trebuie precizat pe desen).
6
7
8
9
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Refine!

-.‘maéz_apgm

Rugozita;iic notate pe desen trebuie si poat f
citite in acelasi mod ca si cotele. Se admite ¢q
semnul rugozitdtii si se sprijine pe o linie de
indicatic.

Rugozitatea  suprafefelor  se  noteazy
Emptdcauna pe pro:ec;ule pe care sunt cotate
dimensiunile cc s referd la acele suprafefe.

. Nn e.sicadnusﬁmiersccmea liniilor ajutitoare, a
. Ilm_iltxn::r-}fi.e cotd sau de indicatic cu notarea ]

o3 \ A
: rugoznate a uﬁel suprafe;e §¢ noteazd o

I ‘ﬁg&» 518, sunt prezentate exemp]e de notare a

el

el
_ dimensiunca minima: Dpyin = N+ Aj

"4 29'.@95 mm
Dmin— A —#A¢= 0011+ 0,005
= 0,016 mm
Abateri de formi si abateri de la pozifia reciproca a
suprafefelor
{n afara abaterilor dimensionale (superioara si inferioard), pe
desenul unei piese mai pot fi abateri de forma si abateri de pozifie.
in tabelele 3 i 4 sunt reprezentate tolerantele de forma,
respectiv de pozitie, impreund cu  inscripfionarea lor pe
desen.
Tolerante de forma

e

= 30 - 0,005

_ toleranta: T = Dpjax —

Tabelul 3

.

Pienitate Rectiunitate | Cilingricitate | Circulordate.

INSCRIPTIONAREA PE DESENE

Valparea loleranter in mulimetn

urmald de (ungimeo peniru
core se cere aceosfd lolerantd

Simgolul toleranter de formd

- on/ Ko ]
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LICAM CELE INVATATE

LUCRAM IMPREUNA!

Exér'ciﬂul nr. 1

Se di piesa din fig. 5.21.a. Cu a
sublerului) se masoard dimensiunile i
cotele (fig. 5.21.b).

Citirea si interpretarca desenului cotat: pPiesa dati esie
formata din doud corpuri geometrice; un cub (are toate fQ;e]é
pitrate) cu latura de 30 mm (cota este insofita de simbolul [J
pentru latura pétratului) si un paralelipiped cu bagy
drephmghl cu laturile de dimensiuni 100 mm, I‘especﬁv:
80 mm (cofate in proiccfia din planul orizontal) si nalimea
de 40 mm (cotatd in proiectia din planul vertical). ]

se ﬁlscr iu pe dcm

-
by

Exercitiul nr. 2 ' :

Piesa reprezentaté axonometric in fig. 5.22 4 s-a masurat
i apoi cotat in fig. 5.22b.

Citirea si mterpm lesenului cotat: piesa este formata

i cilindri, ale ciror dimensiuni cots i
- Clidnl e are dimcinl de 25 mm, con

din
.

jutorul riglei (g,

Exercifiul nr. 4

Pentru piesa cotatd din fig. 5.23. precizati dacd s-a ficut
corect cotarca, identificai greselile si realizafi, ficcarc
membru al echipei, cotarea corectd. La final, discutafi regulile
de cotare folosite stabilind solufia optima pentru cotare.

Exercifiul nr. 5

Pentru piesa prezentatd in fig. 5.24. distribuifi-va in cadrul
echipei si indeplinifi urmétoarele sarcini:

— identificati elementele cotirii;

— precizafi regulile de executie graficd a fiecirui clement
al cotarii; -

— identificati simbolurile folosite;

— ciliti cotele care reprezintd raze ale cercurilor;

— indicati o caracteristicd a tuturor cotelor de 40, 45, 70 mm;

— precizati ce este comun pentru R 40 si @30 din desen.

LUCRATI INDIVIDUAL!

Exercitiul nr. 6

Piesa din fig. 5.25. este reprezentatii pe cele trei plane de
_proiectic in fig. 5.26.

Inscriefi valorile dorite pentru cote, citifi §i mterpretati
desenul astfel cotat.

i
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1 Desau&mmﬂ 0 parte dintr-o piesa (indicaty e linis
FW partea. prmc:pala are forma unui trunch;

L
encle dmwsw @aj%@

e
LUCRATI INDIVIDUAL!

Exercifiul nr. 10

chreZcman si cotati un filet exterior metric normal cu
jesire avind diametrul nominal de 20 mm §i lungimea de
15 mm: alegeti tesitura 1 cotafi-o.

Exercitiul nr. 11

Reprezentali in secjiune un filet interior metric normal cu
degajare. Alegeti valorile standardizate si colafi, respectand
regulile de reprezentare §i cotare invifate.

E;:ercl__}_‘inl 1 7
La piesa din fig. 5.31. reprezentati un filet exterior metric

fin cu degajare cu diametrul de 48 mm. pasul de 2 mm §i
“degajarca de 8 mm.




EXECUTAREA SCHITEI DUPA MODEL

Schifa este un desen executat, in general, cu ména liberd, intr-o proporfie apreciati ¢y

aproximatic vizuald.
Schifa se executd cu respectarca mai multor ctape.

Alegerea formatului la care sc {ine seami de dimensiunile de gabarit ale piesci, astfel incsy
piesa sl poatd fi clar §i complet reprezentatd din punct de vedere grafic si al cotiirii.

j Stabilirea si trasarea dreptunghiurilor minime de incadrare in care se vor reprezenta proiectiile
_' piesei pe plancle de projectic: se va inc seama de o utilizare cdt mai rationala a formatului de hirtie,

Distanfele dintre chenar si proiectii, precum si dintre proicctii vor fi egale. Dreptunghiurile
minime de incadrare, al ciiror numdr este egal cu cel al vederilor in care se reprezintd piesa, se
traseaza cu linie continud subtire.

Trasarea axelor de simetrie pentru fiecare element ce intrd in compunerea formei geometrice
a picsel.
| Trasarea contururilor exterioare incepand cu conturul corpului geometric principal (de bazi)
si apoi cu conturul celorlalte forme geometrice simple legate de acesta sau legate intre cle.
Trasarea contururilor interioare in proiectiile prevazufe cu sectiune,

Contururile exterioare si interioare se traseazi cu linie continud subire.

Cotarea schifei constd in: masurarea dimensiunilor picsei, trasarea liniilor de cotd, inscrierea
simbolurilor, cotelor si prescripiilor tehnice.

Se recomandd, pentru precizia cotam, inscricrea ficcirei cote imediat dupd mésurarea
dimensiunii respective.

Inscriem rugozitatii, in funcpic de rolul functional al ficcrei suprafefe, a tolcraatelor

ionale, de formé si de pozitie.
suquelor secfionate sc face dupd stergerca dmpmnghmnlor minime de
& au coincis cu liniile de contur.

T

verificarea pmupgmz tutaror etapelor anterioarc si eventual

APLICAM CELE INVATATE

LUCRAM IMPREUNA!

Exercifiul nr. 1
Pentru piesa reprezentatd axonometric in fig. 6.1 s-a facut

reprezentarca schifei in fig. 6.2.

Exercitiul nr. 2

fn fig. 6.3.a cste reprezentatd axonometric o picsd des utilizata
in domeniul mecanic numitd flanga cilindried iar in
fig. 6.3.b s-a reprezentat schifa acesteia.

Picsa denumitd Flansd cilindricd este reprezentatd in doud
proiectii: in vedere se redd forma cilindrica si numirul gaurilor, iar
in sectiune se reprezintd grosimea flangei §i modul de legare cu
piesa din ansamblu. Flansa are o placa cilindrica, prevazutd cu un
gol central §i patru guri de prindere asezate spre periferia acesteia.

Dimensiunile caracteristice sunt: diametrul exterior al flansei 75 mm;

diametrul cercului pe care se afld centrul géurilor este de 55 mm; cele
4gam-ideprindercaudiamcuu]de 12 mm; diametrul pargii de
prindere este de 30 mm, ar grosimea flangei 12 mm; gaura centrald are

diametrul de 20 mm si tesitura de 45” pe o adancime de 4 mm. Pe
suprafaja exterioard a flangei parametrul de profil are valoarea 50 pm.

LUCRATI INDIVIDUAL!

RETH
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Fig. 6.3.
Exercitiul nr. 3

Intoemifi schifele pieselor reprezentate axonometric in fig. 6.45

citifi i interpretati schifele executate.
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DESENUL LA SCARA

Desenul la seard cuprinde forma si clementele dimensionale reale ale obicctulyi
reprezentat la o scard standardizatd, : 1

Scirile de reprezentare pot fi; de mirire, de mirime
naturald si de micsorare.
Etapele pentru intocmirea desenului la scard sunt:
« alcgerea scirii desenului; ' '
» stabilirea formatului de desen;
* executarea propriu-zisi a desenului.

atarea propriu-zisi a desenului la scard respectd aceleasi etape ca 3i la reprezentarca

piesd din fig. 7.2. folosind valorile dorite.
B

P
Exercifiul nr. 3

Reprezentati in proieciic ortogonald la scara 1:2 fiecare

an JSinp X 3] =

. . Fig. 72.

LUCREAZA INDIVIDUAL!
Exercitiul nr. 4

Reprezintd in pM& omgonalﬁ la scara 1:1 piesa
reprezentald axonometric n fig. 7. 3. ] )




MATERIALELOR

Materialele metalice sunt formate din totalifateq
metalelor gi aliajelor lor.

Metalele pure au utiliziri puine in domeniul tchnic

proprictdfile se adaugd unele metale sau nemetale §j se topese
impreund, obfindndu-se aliaje.

Aliajele contin doud sau mai multe ¢lemente chimice,
numite componentele aliajului.

Retine!

Componenfii aliajului sunt: componentul de
bazi, care este intotdeauna metal si componentul de
adaos (aliere), care poate fi metal sau nemetal,

Intr-un aliaj pot fi mai multe elemente de aliere,

In funcfie de metalul de bazi, materialele metalice sunt:
materiale metalice feroase si materiale metalice neferoase.

Materialele metalice feroase sunt: fierul, ofelurile
si fontele,

Materialele metalice neferoase, cel mai des

- | folosite, sunt: cuprul si aliajele sale, aluminiul si
aliajele nle ete.

Metalele si a.!m;ele pré_nnta in stare suhda o aranjare-
fWammw'_m&n&mmpmodmtm
i 5i refea ﬁ'ist:ﬁni. Cele mai multe metale au refeaua

.Mwwlum:mﬁm@ 8.1.a), cubi

.

NOTIUNIINTRODUCTIVE DE STUDIUL

datoritd proprietétilor pe carc le au. Pentru a le Imbunatgn

r

_.--'-".—-._—.__ . . - » g4
Modul de aranjare a atomilor in refeaua cristalina poate fi

ST
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observat cu ajutorul unui microscop electronic cu mérire de
seci sau sute de mii de ori. Importan{d practicd are insd
studicrea elementelor structurale care apar intr-un aliaj;
acestea sunt puse in evidenia prin analizi microscopicd.
Analiza microscopica constd in studierea structurii pe
probe (bucati de material metalic cu o fajd plana) special
pregatite (lustruite §i acoperite cu un reactiv), folosind

microscopul metalografic, care mireste pand la 2000 de ori;
dupd aceca este consemnatd structura (prin desen sau

fotografiere).
Microscopul metalografic are schema din fig. 8.2. si este

compus din: 1. sursd de iluminare; 2. oglindg;
3. proba metalograficd; 4. obiectiv; 3. prismd; 6. ocular,

in tabelul 1 sunt date exemple de reactivi folosifi pentru
acoperirea probelor metalografice i domeniul lor de

utilizare.

Reactivi utilizafi pentru analiza microscopicd

Nr. crt. Denumirea si compozitia Utilizarea
‘ reactivului
= 7Y Oteluri 51 fonte nealiate
“Acid azotic concentrat
Alcool etilic
— Solutie de acizi Ofeluri inoxidabile
Acid clorhidric concentrat
Acid azotic concentrat |
Meml etilic :
- Raacﬁv m clorurd te:iei Alame
T oty ow acid clorbidre Alisje_pe bazi de aluminiv,
Acid clorhidric aliaje pe bazk de
Api distilatd pe bazd de




slab atacat

(solujie solids
i mogeni)

Cu ajutorul analizei microscopice se m
afij

asupra compozitiei, structurii si proprietifilor ﬁzico-mcccmi
ale materialelor metalice. &
Prin analizd microscopicd se evidentiazd constituent;;
structarali (metalografici) carc sunt: metal pur, SOIu;i“
solida, compus definit si amestee mecanic. ‘
Metalul pur este metalul alcituit dintr-un singur tip de
atomi; se prezintd la microscop sub formai de cristale cu formg
neregulatii (graunti); la atac slab (cu reactivi) se pun iy
evidenfd numai marginile griuntilor (fig. 8.3.2), iar la atac
puternic graunfii apar diferit colorati (fig. 8.3.b) ca urmare 5
orientdrii lor diferite. In fig. 8.4. este dati microstructura

Fig. 8.4. Microstructura fierului pur

Solufia solida se caracterizeazi printr-o singurid refea
cristalind alcatuitd din cel putin doua tipuri de atomi; se
prezintd la microscop sub urmitoarele aspecte: solutie solida
omogend, cu graunti neuniformi (fig. 8.5.a), asemanitoare
metalului pur sau solufie solidi meomogeni cu structurd
dendriticd (cu cristale arborescente), rezultatd dupd turnare
(fig. 8.5.b). In cazul aliajelor feroase solutiile solide se
numesc austenita (fig. 8.6.a) si ferita (fig. 8.6.b).

'LABORATOR TEHNOLOGIC

Compusul definit poate fi definit printr-o formuld
chimica si are rejed cristalind noud, diferitdi de a
Componenlelor. La microscop apare sub formd aciculara,
Jamelard, poliedricd, dec globule sau rozete (fig. 8.7.)

Compusul definit al aliajelor feroase csic cementita

(fig. RiR).

Lo

Fig. 8.7. Reprezentarea schematicd a compusului definit

Amestecul mecanic se caracterizeazd prin doudl rejele
cristaline, fiecare component cristalizand separat; poate fi de
ti- amestec mecanic eutectic (fig. 8.9.a) carc are aspect

doud tipu

punctiform pe fond deschis san amestec mecanic eutectoid
format din lamele de culoarc inchisi pe fond deschis
(fig. 8.9.b). Eutecticul fontelor se numeste ledeburita

(fig. 8.10.) iar cutectoidul otelurilor este perlita (fig. 8.10.b).

Fig. 8.8. Microstructura cementitei lamelare

@ Eicus@p)




iin figura 8.11. sunt date microstructuri dcm
alami turnatdl (fig. 8.11.b), bronz cu staniu turnat (fig, 8 il a
- 811,

APLICAM CELE INVATATE

LUCRATI IN ECHIPA!

Exercifiul nr. 1
~ Se dau 6 probe metalografice din materiale metali
- feroase (in starc lustruitd, culoare alb strilucitoarc) 0?
: n‘c@pau,_-m'ma de cupru (culoare galbeni si roscati) 3
I??ormg;i echipe de cite 5-6 elevi pentru a re.aliza
urmdtoarele sarcini:
-ﬂk.gctl reactivul corespunzitor din tabelul 1:
* introduceti proba de analizat cu fafa lustruit in reactiv
(pe o adancime de 1-2 mm), menfinand-o edteva secunde:
Atentie! ;

Nu ?ﬁngeﬁ cu ména reactivul!
Nu impurificai reactivul!

Al . =
o spg,{an probe sub jet puternic de apa §i apoi uscati-o in
artie poroasi (de filtru sau sugativi), |
Atenfie!

Nu ’ e . T
x %@u ména §i nu zgariafi suprafaja ce

Ficcare membru al echipei va abserva toate probele si va
pleta pe figa de lucru tabelul urmator:

com
~r | Material metalic Reactiv Structura observatd
probd (feros/neferos)

Constituenti
structurali
identificati

1 Fe pur neatacat

2 Cu pur atacat

—3 [ fonta nealiatd
—T—_utcl nealiat

5 bronz

6 alama

Dupa identificarca structurilor in mod independent,
ficcare membru prezintd una dintre investigatiile facute.

La probele unde rezultatele obfinute nu au coincis, s¢
poartd disculii, sc argumenteazd solujia datd, se compard
imaginile cu cele din manual sau din Atlasul metalografic
existent in laborator, s¢ cere sprijin profesorului pentru a s¢

valida rezultatul corect.

Atentie!
Aceastd lucrare de laborator este prima picsd a
unui portofoliu cu tema Materiale specifice

constructiei de magini*.
Evaluarea portofoliului se va face periodic dar si
la finalul anului scolar, conform calendarului discutat

de profesor si elevi.




MATERIALELOR METALICE

Proprietifile materialelor metalice sunt caracteristie;
(insusirt) care le QEfcrentiazé si le determind wtilizarije: cle
sunt de mai multe tipuri. '

*Propristitile fizlee sunt insusirile co determina relatiil i : ]
ol £ LT > d relafitle materialelor cu fenomenele fizje

Cele mai importante proprictifi fizice sunt: culoarea,
luciul metalic, densitatea, fuzibilitatea, conductibilitatea
termica, conductibilitatea electrics, dilatarea termica,
proprietifile magnetice cte. ,

lucreaza.

-we@gmﬁﬁﬁwmpomrea materialelor sub aciunea agentilor chimici cxisten'u"l

] _Dipgs;: acestea importan{d practici au: rezistenta la i
coroziune $i refractaritatea.

m»i de:termina modul de comportare al materialelor la diferite actiuni ale
. care tind s le deformeze sau si le rupi.

duniampnem rﬁe@qféé'__'mt:' clasticitatea, plasticitatea,
iritatea, rezistenja mecanicd, rezistenfa la oboseali ete.

sunt caracteristicile carc aratd capacitatea materialelor de a se
e Prebucrasne ot &

_ mee&“le de prelucrare sunt operatii tehnologice sau
Mlehmbg‘cedc prelucrare; de exemplu: forjare,
e Stftgﬁre, giurire, turnare ete. Pentru a se

PROPRIETATILE SIINCERCARILE

T activitatea practic si industriald utilizirile materialclor
mctﬁ]ioe sunt legate de proprietdtile lor fizice, chimice,
si tehnologice; ca urmare, ele se sorteaza in funciic
de acested si se utilizcazd corespunzitor proprietafii sau

pei de propric!é]i celei mai bune pe care o au. In tabelul 2,
date valori ale proprictiilor fizice ale unor materiale

mecanice

sunt

metalice des utilizate in domeniul mecanic.

proprictaii fizice ale metalelor si aliajelor de importanta indusiriali

ol alig | Densitate | Temperatura |Conductivitate]Conductivitate] Coeficient de |
kg/m? | detopire°C |  termicd electricd  |dilatare liniara
callemsgrd. | m/Q:mm? 105 grd -1
Aluminiu 2700 660 0,53 37.6 238
Argint 10500 960 0,99 63 1,96 diamagnetic
Crom 7200 1920 0,805 6,7 .31 paramagnetic
Cupru 8950 1083 0,938 60 1,7 diamagnetic
Fier 7860 1539 0,140 10,3 1,23 feromagnetic
Fonld 7300 | 11401160 | maimica ¥ 1,05 feromagnetic
(97% Fet+ 3%C) decit a Fe
Oel 7860 1460-1490 mai micd - IS feromagnetic
(99,5% Fe+ 0,5%C) decat a Fe
Magneziu 1740 50 322 761 | paramagnetic
Mangan 7400 1244 0,411 0,54 228 paramagnetic
Nichel 8900 1455 0,142 14,6 1.3 feromagnetic
Pl mn'@_x 11340 327 0,084 4,82 29 diamagnetic
Staniv: = 7290 258 0,153 87 2.7 diamagnetic
Wolfram 19300 3410 0,476 18,2 0,45 paramagnetic
Zinc 7150 419 0,265 16,9 325 ic
* Pentru determinarea proprietatilor mecanice cxistd metode
specifice, unele dintre ele, destul de complexe.
~ Duritatea se determind prin trei metode: Brinell, Vickers,
Rockwell i corespunzator, cifrele de duritate sunt HB, HY
_respectiv HRC. . _ -
~ In tabelul 3 sunt date valori ale duritajii Brinell pentru
unele metale si aliaje utilizate mai des in industrie. o
uritatea unor metale i aliaje ; e ——T—==T Prumd
[ Qctavaliaj| Alama | Aluminiu|Cupru| Duratuminii [Fief| Liu } O G
= o L60e150 | 25 [wdS o [70] o8 Josodl 2




intre cifrele de duritate, pe anumite int;m'ev\
existi o anumitd corespondenfa: Plo
IHB = 1 HV (in intervalul 50 ... 350 daN/mm2),
10 HB= 1 HRC (in intervalul 25 ... 60 H
250 ... 600 HB). o
Cu valorile cunoscute (din tabelul 3) ale durititii se -
determina valori ale rezisten{ei mecanice a materialelor 5
Intre rezistenfa mecanicd (R,,) si duritatea Brine]| CHB)
existd relafia: R, = k - HB
Coeficientul k are valoare specifici fiecirui i
ma;
(tabel 4). e

L . Tabelul 4
Fier si ofeluri | Cupru si alame Bronzuri Aluminiy |
si aliajele sale
0,35 0,45 0,50 0,40

_Elastif:itatea 1 plasticitatca s¢ apreciazi prin tipul de
deformatie suferit de material sub acfiunca unei forfe exterioare.
E}gzistenga la oboscali a materialclor se determini pe
ma$mi speciale, care repetd ciclul de solicitare, de un numir
foarte mare de ori. >

APLICAM CELE INVATATE

LUCRATI iN GRUP!
Exercifiul nr. 1 )
' *Sl% da:: probe Mwﬁaﬂaﬁé din urmdtoarele matcriale
talice: fier, cupru, ofel, alama, aur, bronz, plumb, aluminiu,
durumina i de alamin, ot Soraf e do
in funcfic de culoare, ca in exemplul dat in tabelul urmator:

Culoarea materialului metalic e

Jalb salucitor/cenusi _
m . e . ¥ . T4, L

Egel

Exerciﬁul nr.2 =
Metalele din tabelul 2 (Proprietafi fizice ale metalelor si

. selor de importan{i industriald) sortaji-le in functie de
sl rietaile fizice indicate in tabelul urmator.
piol;.*orﬁﬂﬂli grupe de céte 3 colegi, ficcare elev are sarcina si
sorteze metalele precizate in functic de o singurdl proprictate
Jintre cele indicate si apoi sd prezinte colegilor din grupi

rezultatul objinut
= Densitate kg/m?

Conductivitate termic, Proprictii{i magnetice

cal/em:-s-grad

<7000 | 800010000 { >10000 | <03 }0.3-06 >06 | para- | fero- | die-

magnetic|magnetic{magnetic
faluminiu aluminiu aluminiu i
= Elev 1 Elev 2

Exercifiul nr. 3 . )
Se dau sase bile, de acelasi diametru, dintre care cinct

exceutate din ofel §i una din aluminiu.

Avind la dispozijie o balanid cu talere fard grcut%ti,
\dentificali bila din aluminiu, indicand proprietatea fizicd
folositd §i modul de lucru.

Exercifiul nr. 4 : _
Pentru a sorta materialele metalice, in functic de rezistenia
talice (date

la coroziune, se introduc probe din materialele me
in lista urmatoare) in aceeasi solutie acidd (de exemplu, ofet).
Se menfin probele in solujic timp de © siptamand, Se
apreciazi vizual rezistenya la coroziunc a materialelor date $i
s¢ sorteaza ca in tabelul urmator.

NI ort, " Rezistenta la coroziune -
slaba bund foarte buni-
1
3
-
e
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Exercitiul nr. 5

Utilizind datele din tabelul 3 (Duritatea unor metale i o
ordonati crescitor, in funcyie de duritatea lor materig =

lele date
Ordonare 3%
in functic dc H'B | 2 3 4 5 6 7 g
Exercitiul nr. 6
Calculafi rezistenfa mecanica sau duritatea Brine]] (d“Pﬂ
caz) pentru materialele metalice date in tabelul urmaity;
folosind relatia Rm k - HB si datele din tabelul 4- 1
I Ofel Flcr Cupru
HB ' 70
Rm[daN/mm?] | 70 20
Exercitiul nr, 7
ecierea duritifii |Duritate HB Se dau cinci probe din urmatoarele materiale matahce :
vizual | (tabel3) | Plumb, ofel, alama, cupru, aluminiu, J
— ._ T aterial Lucrafi in grupe de cite 4 elevi; fiecare membm aré de

= = G indeplinit una dintre urmétoarcle sarcini:
Plumb 4 —exccutarea trasirii: pe fiecare probi se traseaza (apasand cu
aceeasi forfd) o linie cu lungxmeachCm,folosmdaculdclmsat
~ aprecierea duritdfii: in funcfie de m@rnngg urmei
(adincime si lﬁ;:me) lasatd prin trasare, sc apreciaza
vizual duritatea materialelor notindu-le in ordine crescitoare
J Pl P de la 1 Gm‘,l mai meale mmmi) la 5 (cel mai dur
— mntena!) Bi
venﬁeam durﬂﬁtﬁ consultati tabehxl 3 pentru a vdﬁﬁa;
Eﬁmeprmmﬁ-clédeial ﬁs'

.-;”mﬁl,ﬁ‘*" ;

= - e A me

P2 - pandd din plumb;

p3 — sarmd de cupru cu diametrul de 1 5 mm;

P4 — agraﬁi din alama. i

indepliniti urmitoarele sarcini:

_ deformati ficcare material metalic, actiondnd ey acoeasi

_ apreciati tipul deformatici (clastica sau plastica) sufcm
de materialul fi ficcarel probe;

_ completati rezultatele in tabelul urmator;

= prczentatl rezultatele determindrii intr-uny| dintre
modurile dorite (vizual, auditiv, practic).

Probe | Materialul probei | Tipul defmm_a;i—cﬂ

Pl ofel

P2

e
P3

clastica

| 3 e oo

e

Exercifiul nr. 9 ;

Activitaica de la exercifiul nr. 8 se completeazd cu
urmatoarea sarcind: sortafi materialele date in elastice si
plastice si cumpictap tabelul aldturat, ca in exemplul dat.

Probe|

Exercitiul nr. 1[I ;

Se dau patru probe 1dcnhce ca formﬁ si dxrnensmm (bard
sau tabla) din materiale diferite; ofel, alama, cupru, aluminiu.

Se fixeazd pe rind ficcare probi mtn:_mimle uqei
mcn'ghine si se aplica cicluri complete de ndoire in ambele

sensuri pand la ruperea probei.

Se aprecmzﬁ astfel deformabilitatea plasticd la rece a
materialelor prin incercarca la indoire alternatd. Dupi
determinarca numérului de c:ch.u'l de indoire pand. 15, Tupere
c i tabelul urmétor. i
Asezali  materialele in  ordinea 'QEGE.’.GEW?;Y_? &
d&mmxhllltam piastmc determinate. : S

ld e = oy - ‘-’. TR S T R e T
Material | N cicluri pmmmpem Oﬂmﬂﬁ;iﬂ
ekl o g
O |08, T [ wi

HEEE
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Proprietdfi termice §i elecirice Tabelul 1
85C | Conducti- | Dilatarea |Rezistivita-
in vitatea liniard  ftea electrica
ofel | termica 103 .grad’!| (Q-cm)
(kVm-h-"C)
006] 2154 122 132
042 18764 11.2 17,1
080 180,18 = 18,0
roprietd|i mecanice Tabelul 2
Conpinut | Rezistentila | Alungirea
maxim |rupere | tracfiune| la rupere
de C% | Rm (daNimm?) | A(%)
0.15 31...39 33
017 33 ... 41 T
025 36... 44 25
031 43..49 22
0,50 0.2 16

FIERUL $I ALIAJELE SALE

Fierul este un metal greu cu densitatea 7860 kg/m3,
bun conductor de cildurd i electricitate, puternic atrg,
de cimpul magnetic, cu rezisten(d sciizutd la COroziune
duritate si rezistentd la rupere micd. :

Pentru imbunati{irea unor proprictifi ale ficrului acesty s¢
aliazd cu carbon i alte clemente chimice obtinindu-ge
aliajele numite ofeluri si fonte.

Otelurile sunt aliaje feroase cu un confinut scizut de

carbon (maxim 2,14 %).

In funcfic de compozitia chimici ofclurile sunt:

— ofeluri nealiate (oteluri carbon);

— ofeluri aliate.

Otfeluri carbon (nealiate)

Aceste ofeluri contin fier, carbon i elemente insotitoare in
cantitdfi mici.

Proprietafile fizice, mecanice si tehnologice sunt
influentate de compozifia chimici (tabelul 1 i tabelul 2).

Prelucrabilitatea prin aschiere este bun la ofelurile cu un
confinut mediu de carbon 0,25-0,60%.

‘Sudabilitatca este bund la ofelurile cu coninuturi mici de
carbon sub 0,25% si cu catl acesta creste, sudabilitatea se
inrautafeste.

Ofelurile carbon sunt obisnuite (ofel de uz general) i
ofeluri carbon de calitate.

‘Oftelurile carbon obisnuite sc simbolizeazd OL urmat de
un numir ce indicd valoarea rezistenfei minime la rupere,
exprimati in daN/mm? dupi care se trece clasa de calitate
(prin clasa de calitate se precizeazi solicitarile — exemplu:
c.lasal; I - soltcltén minime; clasa 2 — solicitari normale).

Exemplu: OL 44-2 este un ofel de uz general cu rezistena

. la rupere 44 daN/mm? din clasa de calitatc
2 conform (STAS 500/2-80). Marca

[

mﬁ‘mm pieselor turnate din ofel se

ioeazd aSIfCt :
rcal;?ﬁMarc ajc din turnare cerute de beneficiar §i care cuprind:

_ denumirea produsului;
__ diferiti parametri tehnici;
_sigla beneficiarului
_ alte marcaje cerute de beneficiar prin documentatie;
_ sigla prodﬁcatorului.
_ Inscriptionari realizate pr'{n. poansonare cu poanson
etalic reprezentand numarul sarjei, marca ofelului.
m Marcajele astfel realizate sunt pronuntate pentru a nu se
sterge in timpul operatiilor ulterioare. . .
Marcarea tablelor groase sc face prin poansonare si
vopsire. - ' 3
1, Marcarea prin poansonare cuprinde: numirul sarjei si
marca ofelului, care se pune in evidenta prin incadrarea
cu vopsea alba.
2. Marcarea prin vopsire cuprinde: dimensiunile tablei,

e

marca ofelului, numérul standardului, masa netd §i sigla
intreprinderii producétoare (STAS 505/86).
Culorile de marcare a ofclurilor conform STAS 500/2-78
sunt date in tabelul 3.
Otelurile de uz general se utilizeaza sub formi dcl ta|bie,
bare, fevi, organe de magini (arbori, roti dinfate), sasiuri de
autovehicule etc.

Ofeluri carbon de calitate

Proprietdjile mecanice ale acestor ofeluri se imbunét.itesc
prin aplicarca unor tratamente termice cum ar fi: normalizare,
cilire $i revenire (vezi tabelul 4). .

Aceste ofeluri se simbolizeazd printr-un grup de hteEc
OLC urmat de un numdr care indica coninutul de carbon in

sutimi de procente. ¥
- Exemplu: OLC 25 — reprezintd un ofel carbon de calitate
cu 0,25% carbon.

Simbolizarea acestui ofel conform SR EN 10025/94 este’§ 235 JRG.
Marcarea si inscripfionarea sc realizeazi ca si la ofelurile
de uz general,

Culorile de marcare a ulcl‘l;n'l\:r_‘ ni;!.;:r;;; ; \'
Grupa ‘ Marca Culorile de t, £
marcare 3
ocldenz | OLD b
Wfﬂ"":{“ OL 34 gaben |
OL37 105
OL30 verde 4
OL 60 albastry i _%
ofel carbon de | OLC 20 | alboverde k=
Al Yorcss | wbssmrgiben
OLC 35 | albastru-violet
/OLC 45 | albastru-negru
OLC 60 | albastru-gri ;
ofel pentru RUL 1T | albastru-rosu-
rulmenti Abuxy
RUL 2 | albastru-verde-
albastru
Proprietdjile mecanice  Tabelul 4
s | Rezisenfala | Alungireals
ol | tracpiune T
(N/mm?) (%)
OLC20 | mim 410 2
[ OLC25 | min.450 2
OLC45 | min 610 =
OLC60 | min. 700 -

* Oelurile carbon de calitate se utilizeaza pentru fabrica :
uﬁ@l‘ pim ca: bﬂltun, $umburi’ bieIE, plmbanc, ;
(fig10.1,),

;. — 1
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Fonte

Fontele sunt aliaje feroase cu un con
de carbon (2.14-6,67 %).

Fontele obtinute in furnal prin reducerea Minere
cu cocs se numesc fonte brute sau fonte de

Fontele brute (de prima fuziune) sun
obtinerea ofelurilor; cele numite fonte d
simbolizate FAK si la turnarea in piese denu
de turnatorie, cu simbolul FK.

finut ridicay

Fonte turnate in piese

Fontele turnate in piese sunt albe,
functie de compozitia chimics si de mo

Fontele albe au duritate foarte mare datorits carbonyly;
legat sub forma de carburi (Fe3C), ca urmare ny pot fi

prelucrate prin aschiere si deformate plastic (la cald sau Ja rece),

dul de solidificarg,

Fontele cenusii au culoare cenusie in spirturs datdriﬂ
carbonului care se géseste liber sub forma e grafi, fn funcie
de forma grafitulu; aceste fonte sunt grupate astfel: :
— fonte cenusii cu grafit lamelar;
~ fonte cenusii cu grafit nodular;

— fonte maleabile,

Fontele cenusii cy grafit lamelar _
mebolizarea acestor fontese face cu iterele Fe dupa care
W“Wwwmm minimé la rupere, in

fupere 200 N/mm2, Conform SR rsoﬁ;ss
fontd semmbolmzaﬁﬁzo s S o

1t

ului de fier
primi fuziupe,
t utilizazc Pentn
¢ afinare §i
mite fonte brute

pestrife si cenugij 1,

rietatile fizice si mecanice ale fontelor cenusii sunt
: ﬂs:ﬁaw in primul rind de compozifia chimica (tabelul § si
in

tabellll 6).

rictdfile de turnare sunt bunc, prelucrabilitatea prin
;::;-}; foarte buni, se sudeazi foarte greu si nu se
ase

deformeaza plastic.

proprietiile fizice ale fontelor cu grafit lamelar

Datorité proprietiilor de turnarc bune se obfin pige u;g
configurafie complicatd, care nu se pot realiza prin pre
mecanice (pistoane, cilindrii, batiuri, fig. 10.3.).

™ Marca %C Densitatea | Coeficient de | Coductibilitate | Rezistivitatea L
o giem® | dilatare liniara | termica clectrich
106°c | calfems:°C 0-em
Fe 150 3,631 6,1-7,2 10-11 0,11-0,13 80
Fc 200 3432 412 10-11 0,10-0,12 77
Fc 250 3,3-3,1 71-7,3 10-11 0,10-0.12 73
Fe 500 3,1-2.9 7,2-74 10-11,5 0,10-0,12 70
Fe 350 3-2,8 7,2-7.4 10-11,5 0,09-0,12 67
Fc 40.5 3-2.8 TG 11,5-13 0,09-0,11 64
Tabelul 6
Proprietifile mecanice ale fontelor cu grafit lamelar -
. Marca %C Rezistenta la Alungirea Rezistenta la Duntaxea
- rupere N/mm? % oboscald Brinell HB
N/mm?
Fel50 3,6-3,1 150 0.2-1 50-70 140-190
Fe 200 3,4-32 200 0,4-0,7 90-110 170-200
Fe 250 3,3-3,1 250 0,4-0.7 90-110 180-240
Fe 300 3,1-29 300 0,6-0,9 120-140 190-240
Fe 350 328 350 0,609 120-140 200-260
Fe 400 328 400 0,6-1,1 150-170 230-




o

11 mecanice ale fontelor cu grafit nodular

Fontele cu grafit nodular se simbolizcazﬁm-
urmate de un numir ce indicd rezistenja minimi Ia mpm.gnt
un alt numdr care indicd alungirea. i
Exemplu: Fgn 500-7 — reprezinti o fonti cu grafit nodular
rezisten la rupere 500 Nimm? si alungirea A = 7,
Marca cchivalentd acestei fonte conform SR 1S 108;
este GGG 50.
Proprietijile mecanice ale acestei fonte sunt superioare,
datoritd formei nodulare a grafitului (tabelul 7). i

Tabelu] 7
Marca fontei Rezistenta la Alungirca Rezistenta la Duritatea Brine]] |
rupere (N/mm?) Az, % oboseald (N/mm?2) HB
Fgn 370-17 370 17 120-150 L 401
Fgn 400-12 400 12 120-150 150-200
Fgn 450-5 450 5 120-170 160-220 |
Fgn 500-7 500 140-170 170-240

prictiile fizice ale Fgn  Tabelul 8

Proprictatca Tipul
fontei
Fgn
Densitatea (g/cm’) 7172 |
Coeficientul de dilatare | 11,5-12,5
Rezistivitatea clectrica in | 40-50
Q- em "
Conductibilitatea termica | 0,09.0,11
callem-s-°C ,

Proprictifile fizice ale fontelor cu grafit nodular sunt
prezentate in tabelul 8. -
Fontele cu grafit nodular au proprietafi bune de turnare 5i
de aceea s¢ pot turna piese cu grosimi de perete de 3-4 mm;
pmlucmblhtgtea lor prin aschiere este buni. ‘
Aceste fonte sunt utilizate in construcfia de masini,
deoarece au proprietati apropiate de cele ale ofelurilor.

Fonte si ofeluri aliate

Fontele aliate sc obfin prin introducerea unor elemente
dhimies (N O, Mo, WV, G S o o S
cenusii, albe sau maleabile. i

Snﬂholmrea acestor fonte se face astfel: :

FICrl6  fonté refractaré cu un confinut de 16 % Cr;

FeaNiCr20.2 — fonta inalt aliatd cu 20% Ni si 2% Cr;

. %FE:-W@%M ~ fonta inalt aliata cu 30% Ni, 5% Si i

Ofelurile aliate conin cel puin )
cantitate suficienta pentru a produce

e

gimbolizarca s¢ face astfel: T20Mn 14 este ofel turnat cu

Tabelul ‘I

0% Coos i s Nr. | Proprictatea | Ordinca de ascaare
0 12NiICr180 — ofel aliat cu 0,12 % C. 18 % Cr; 8-10 % Ni, clev S i _
RUL | - ofel pentru rulmenti, 1 — indica ordinea in grupa 1 3 TR
ofelurilor pentru rulmenti. Elevul | Rezistena | Fe 250[ OL 37 | Fe 400(
Rl —ofel rapid pentru scule, 1 — indica numarul de ordine. Sl | memaiy
4 Elevul | Alungirea
mr, 2
APLICAM CELE INVATATE o ':"m:;d
LUCRAM iN ECHIPA! :
Formati grupe de cate 3 elevi. o
Exerciiul nr. 1 g ’ — - :
Se dau trei probe . 'sden%we. ca formd si dimensiune, T =
confectionate din materiale diferite (Fe 250, Fe 400, OL 37). e =
Se cere si se aseze materialele date in ordinca crescatoare o
proprietatilor mentionate in tabelul A. _ moxd“mm“
Fiecare clev are sarcina si identifice din tabelele 1, 2 §i 5,
valorile unei singure proprietdfi pentru metalele dau? si sé le
ordoneze crescitor; apoi si prezinte colegilor din grupi
ordinca gisita si sa justifice raspunsu s
Exercitiul nr. 2 Material| Fe250|Rpl OL37[RUL 1f OLC 45
Utilizand datele din tabelele 2, 4, 6, 7 stabiliti ordim_zﬂ; in  [Unlizin
sensul cresterii rezistenjei la rupere, pentru -matcnalclt:.
urmdtoare: OL 37, OLC 25, Fe 250, Fgn 400-12. Completali
tabelul B. s
Exercitiul nr. 3 n e Ng: | Rhﬂmh Alungirea %
" Indicati in tabelul C o utilizare din urmitoarea listd: | et | Qr;?mmﬂmjm S RETET]
F€ 250, Rpl, OL 37, RUL 1, OLC 45. g Bt i
; i 1 |Fc
Exercifiul nr. 4 j=—— ;
- Se dau probe din matemie mﬂ?li(.‘rﬁ dlfemﬁ F{‘-@SQ:. T s
Fgn 450-5, OL 37, OLC 50, sortafi-le in funciie de JSE )
proprietitile mecanice indicate in tabelul D.
K

A




SEMIFABRICATE UTILIZATE
iN CONSTRUCTIA DE MASINI

Toate dispozitivele, masinile, utilajele, instalatiile cte.,
sunt formate din mai multe componente numite piese finite,
Ele sunt executate din semifabricate.

Retine!

Semifabricatul este forma sub care se giseste
materialul metalic ce urmeazi a fi prelucrat pentru
a se obfine picsa finita.

Principalele metode de obfinere a semifabricatelor
utilizate in domeniul constructiilor de magini sunt: turnarca,
laminarea si forjarea.

Semifabricatele obtinute prin turnare sunt piesele turnate
si lingourile.

Retine!

Piesa turnatd cste scmifabricatul obfinut prin
turnare care confine surplusuri de material ce se
indepirteazi la prelucrarea prin aschiere.

Surplusurile de material au ca scop: executarea piesei
conform tehnologici prescrise, evitarea cripiturilor, objinerea
suprafefelor cu rugozitafi indicate etc.; ele reprezinti adaosul
de prelucrare care este un surplus de material al piesei
turnate (fig. 11.1.a) fafé de piesa finita (fig. 11.1.b).

-’m o e

|

-

Fig. 11.1. Piesd turnatd si piesi finita

,/’mrc pot avea configurafie simpla

Din fontd cenusie se toarnd: chiulase de
i capacc de magini electrice, batiuri de

piesele obi
s complicatd.
moloare, carcase ¥
masini ctc.
Pcntru vagoa.nt‘-,

(fig. 11.2.2); din ofel se obtin prin turmare cadre
senile pentru tractoare etc. (fig. 11.2.b).

PR e e

e

Exista i procedec de ob
finite, carc nu mai necesitd prefu

Retine!

Fig. 11.2. Piese turnate din fontd §i oel

{inere prin turnare a pieselor
crari ulterioare.

Lingourile

obfinute prin turnarca 818 :
metalic in forme de turnare nuny

sunt semifabricate {blocuri man)
olidificarca materialulul
tc lingoticre.

Lingo

(fig. 11.3.), dreptunghi, hexage
Lingourile sunt semifabri

laminare.

in functie de tcmparatur.n semi
lamindrii, procedeele sunt: laminare 12

ul are forma unui trunchi de piramida cu baza

pitrat

gon sau trunchi de con. \
ricate destinate pr rocesului de

fabricatului sSupus
cald si laminare 12

-

caldse oblin semifebricale
i sau foarii si produse




Y

- e 3 __‘_—__"""-—\
Produsele laminate cu utilizare mai mare sunt livrae sub

forma de:

— profile simple (fig. 11.4.): bare (rotunde, Pilrate,
dreptunghiulare, hexagonale), benzi, table groase si Sllbm
fevi, sirme;

— profile fasonate (fig. 11.5.) care au configuratie mg;

complexd: ofel comier (cu aripi egale §i neegale), ofe]

ofel L etc.

e ——

T a

.

Fig. 11.5. Profil fasonat

Profilele cu configuratie complexa se obfin, de reguld, din
otel iar eclelalte produse laminate se realizeaza atat din otel
cit si din cupru, aluminin, alami etc.; toate acestea sunt
materiale cu deformabilitate plastica buna.

Lingourile si unele produse laminate se supun procedeului
de forjare.

Retine!

Prin forjare se obfin piese cu forme i
dimensiuni variate.

In funcfie de operatia sau operafiile de forjare aplicate
se pot obiine piese ca: burghic (fig. 11.6.a), arbori cotifi,
carlige (fig. 11.6.b), flanse (fig. 11.6.c), discuri, roti dinfate
(fig. 11.6.d) etc.

APLICAM CELE INVATATE

L UCRATI PE GRUPE!

reitiul nr. 1
?;zar: grup primeste 6 probe notate P1, P2 ... P6; cle

Jinta produse laminate finite din lista datd. Fiecare elev
repre il dentifica un produs. Se trece denumirea in tabelul
s tﬁl’; ca in exemplul dat. Explicati procedeul de obtinere a

sclor laminate.
pmdL‘;stﬁi tabld, ofel 1, sirmd, bard patratd, {eava, bard rotunda.

Exercifiul nr. 2 . %0 8
Se dau sasc semifabricate din cele trei tipuri: doud piese

wrnate, doud picse laminate, 0 piesa forjatd, o piesd matrifatd,
notate P1, P2 ... P6. - .
Lucrand in echipd, indeplinii urmitoarele sareini:
_ identificati semifabricatele: : ‘
_ sortati-le in cele trei grupe (mmate: forjate, la?mmate).
— explicati procedeul de obfinere a pieselor forjate.

Proba Denumire Grupa de semifabricat
| semifabricat | tumat | laminat | forjat
Pl
P6
Exercitiul nr. 3

Se dau: capac din Fc 250, bard din 0]_‘3-7-, 53“'{15' de cupru,
roat dinfatd, ofel cornier cu aripi egale, incl largit %
Recunoasteyi semifabricatele date si precizati proce e

 Objinere, ca in exemplul dat.

- Exercifiul or. 4 1o, bibliografia
- Consultati manualul de la m?i,_‘“’_F‘telc’ b;b::;‘quﬁﬁ'
Indica, intemnetul 3i explicat termen piest 4T
e tumare, model, laminor, matrifd, adaos e :

o

. 5 b




Proprictifile mecanice ale aliajelor
cupru-zine, turnate in piese
Tabelul |

Rezistenja
Ia rupere

Duritate
Brinell
HB

PROPRIETATILE, SIMBOLIZAREA
$I UTILIZARILE METALELOR
SI ALIAJELOR NEFEROASE

Cuprul si aliajele sale
Cuprul este un metal greu, cu densitatca 8950kg/m3, by,
conducdtor de cildurd si electricitate, rezistent la COTOZiuney
atmosfericd in diferite medii.
Proprietifile mecanice sunt scizute (40-50 HB, Rm=20-25 daN
este maleabil si ductil, rezistent la uzurd. Se prelucreazy usor
prin deformare plastic la rece.
Datoritd proprietafilor sale se utilizeazi in diferite
domenii (electrotehnica, industria chimic). :
Prin aliere cu diferite elemente chimice se objin aliaje
denumite alame §i bronzuri.
Alamele sunt aliaje ale cuprului cu zincul, Ele pot fi:
— alame simple (binare), aliaje Cu-Zn (exemplu CuZn 32);
— alame speciale (complexe) care pe lingd Cu si Zn mai
contin §i alte clemente de aliere (exemplu: Cu Zn 36 Pb 1),
In tabelul 1 sunt prezentate proprictiile mecanice ale
alamelor turnate. -
Patoriti proprietéfilor pe care le au se utilizeaza pentru
obfinerea unor piese ca: lagire, bucse, colivii de rulmenti.
 Alamele se caracterizeazd prin proprietdfi tehnologice
(prelucrabilitate prin aschiere, deformabilitate plastici,
sudabilitate i capacitate de turnare) bune.
1 B.ronzurﬂe sunt aliaje ale cuprului cu alte elemente
chimice in afari de Zn (staniu, aluminiu, beriliu, plumb).
In tabelul 2 sunt date proprietagile fizice ale unor bronzuri
cu (staniu, aluminiu, beriliu) utilizate mai frecvent.
Tabelul 2

Coeﬁc entul de d_léme Conductivitatea termica A| Rezistivitatea electricd
lintard o+ 10 callem-s-°C o mmy@ ]
18 T —
s G T
— 183 o -
- 0,140 0.180
L 0250 0,065

T

ch unor bronzuri cu staniu, plumb,

proprict

ili in tabelul 3.
L periliu sunt prezentate n ta
luminit #
___—— | Rezistenta la rupere Alungirea
Slmbol i T
CuPb 25
—— T 10Fc3 490 =
= gn 10 200 0
Cu Sn
CuSn 10 Zn2 200 0
200 3
CuSn9Zn B 500 5
CuBe2 Co 0,3

Marcarea pr

oduselor din cupru si aliaje de cupru se face

conform standardului (1SO 9001) si cuprinde: marca de

fabricd, marca cu
pumirul lotului, semnu

Aluminiul si aliajele sale

Aluminiul este un

prului (K — catodic, b — fird oxigen),
| organului de control CTC.

metal de culoare alb-argintie, cu densitatea

kg/m? WhW&&W&mmﬁl@w
m si élfch'icé mare, este rezistent 1a ooro:giune, are duritate
(2025 HB) si rezistenti mecanica (100 Nimn") scézute.

Aluminiul pur s utilizeazi in industria clectro!;ehmca pentru
condugtoare electrice, in industria chin.:ica sau alimentard §i ca
material de placare pentru proteciic anticoroziv.

Proprietijile mecanice ale

aluminiului se imbunatijesc

prin aliere; in tabelul 4 sunt date valori ale proprietatilor

50 Tabelu! 4

Proprietifile mecanice si utilizari ale aliajclor cu baza g8 Shbatont —— Gtz

Simbolul aliajului | Rezistenja la_|Limita de mc.'ﬁ}m Alxnsue il HB i

ATN Cu4 Sil 240 190 2 95'

ATN Cu 4 Ti 0,20 270 190

: - G

ATC Cud Mg0,15| 250 200 !

Teps -

: : : 70

ATN Cu Ni2 Mg 2 150 120 05

— = = 1 50
ARC Sid Mg 130 70




mecanice pentru unele aliaje de a!m
ex

de utilizdn ale lor.

fizice ale unor aliaje de aluminiu,

Proprietitile fizice ale unor aliaje de aluminiu turnate in piese

In tabelul 5 sunt mple

prezeﬂtﬂtc Propri
OPrietyyjj,

Tabely
Marca aliajului  [Densitatea p| Dilatarea liniar |Conductivitatea termics . Rezistivitaten e 5
g/em? 1076 cal/em-s-°C Q.mmzfec '
ATSi5 Cu | 2,68 23,1 0,40 .
ATSII2 CulMgl NiD3] 2,68 19 0,28
AT Cud Mg Ti 2,77 23 -
In domeniul mecanic se folosesc sj
_ canic : si alte metal
;Iurn ar fi zincul si aliajele sale. Aliajele ﬂncilﬁ:fgroiag
uminiu, cupru, magneziu. Si iajului ini
- T‘&bﬁllﬂ 0 este ZnAl4, (contine ?t/o Al si :‘le.;}uénﬁ)haju!m oL sbi
arcd Cn]orﬂ-c de ’ . (?pcratia de marcare a aliajelor de Zn cuprinde: marca de -
vopsire fabr‘lca,_ marca aliajului, numdrul lotului, luna i anul
709999 p= o faangahm §i semnul organului CTC. : iy
%95 | b batarcs gt e certifseea Cali
Zn 99,6 rosu blocurile balotate astfe]: e TP
“Zn 933 e —marca de fabrica sau intreprindere:
J : ~ marca metalului sau aliajulu si sta :
0975 s T e
= semnul organului de control (CTC)
Pe: ile i i i
mnfommﬁaﬁ blocurile sunt marcate prin vopsire,
| APLICAM CELE INVATATE
- LUCRATI PE GRUPE | I \
s Er . RUPE DE TREI ELEVI
Pe masa de lucru se afls patny PR T e
L RS 1 s¢ atld patru probe identice ca forma si
dxmggsmm Ft;;nfgcglonate._ din materiale metalice diferite
v ﬁ%ﬂmw Cu Sn 10; Cu Sn 9 Zn5). '
_ : ccizali proprietafile prin care afi identificat fiecarc
Bt [G TN Gonio | cusmzes | et o donati-le astfel incdt s formeze un sir crescitor in
" o =i ﬁmche le: densitate, alungire, rezisten|a la rupere, duritate,
5 il |15 ate electricd, conductivita ;

A : m' - -4
sarcind sd identifice din tabelele 1,2
prictifi (una fizied si cealaltd

Pe masa de lucru se afli semifabricatele sub forma de
tabla si sarmd realizate din urmatoarcle materiale: cupru,
aluminiu §i alama. sl :

 Identificafi semifabricatele confectionate din aceste
materiale §i precizafi cum se realizeazd marcarea la nivel

industrial a produselor respective.
Exercifiul nr. 4 ;
~ Sortaji materialele metalice din lista datd in funcfic de
duritate utilizand tabele 1,2,4. ;
Lista: C;AZ:}‘?-OPM,S, é_upn_l_, CuSn10, ATN CudSil
abE | Material | Duritatea (HB)_
art, metalic <50 50-75 275
1 JCuZnaop 75
2ol H.0n |
4 |ATNCwSil

TR i - I-VJ- =l 1TY
_,..ﬁ_--' Proprietatea T .
i = : il it v -
.
""‘1—-# Densitate kga’m3 Al 7
— [Conductivitate termica cal/cm s 7y
""-3..— Rezistivitate eleetric Q- mm2/m
""_].——— Duritate HB Al a
> |Alungire %
— 3 |Rezistentd la rupere N/mm?
Exercifiul nr. 2 may :
Ge dau probe P1, P2, P3, P4 din diferite materiale metalice
(cupru, plumb, alamd, aluminiu) identice ca formd si
dimensiuni. Tdentificati probele date dupi culoare ca in
tabelul aldturat. e
“Cu un varf de diamant se fac zgdrieturi pe probele Proba Material
respective. Se cere si se ageze aceslea .in_fxsa fc! incat sa se -
realizeze o ordine de crestere a adancimii zgérieturil §i ce Culoare | Denumire
proprictate poate fi apreciatd prin acest exercifiu. Pl roscat cupru
‘Avind in vedere cd zgéricturile sunt efectuate manual, B
precizafi ce condific trebuic si indeplineascd forta de apiisare
astfel incat rezultatul obtinut sa fie corect. P3
P4
Exercitiul nr. 3




Materiale sinterizate
Materialele sinterizate se obfin din pulber;
Ti

comprimate fntr-o matrif. o
: ?ujberea cs.te un material granular format din meta]
aliaje, compusi chimici, materiale nemetalice T

P-ul.berile se obfin prin diferite metode cum ar fi: mag
pulverizare, condensare etc. Caracteristicile pulb-e i cmm’
prezentate in tabelul 1. rilor suny

Tabelul |
Pulbere Densitate aparenta Dimensiune parti
g/em3 Hm o
Alummm 1,1-04 <300
grgmt 1-15 LV
upru 4-5,5 000-200(
. ; 1000-.
Bronz cu Staniu 3,6-2.9 <2§0000
Fier 2-3 ‘ <450
Carburi de -
Wolfram i

i d.ls:-'i < m'b:\ s s'_““rﬂ_f’r de pulberi are ca scop objinerca
£ distribujii uniforme a_granulelor. Pentru a usura
s Pulberle s pot amestca u liani (parafin,car)
e oo  acestia reazi freciril
$1 agagurﬁ 0 compactitate mariti. m1::$o: . <
Pentru a realiza proprietatil g '
! @ reatiza proprietatile finale ale produsului, acesta

este supus unei operatii de incéilzire -nmng""‘ft.as.ln_term. zare.

MATERIALE smmme

pulberile obtinute prin micinare mecanic au duritate
idicatd datoritd ecmi.sirii Fdeformar: plasticd prin care se
mireste duritatca §i rezistenfa in stratul superficial).
puritatea inaltd arc influenfd ncgativd asupra capacitafii
puibefilf’f de a fi presate si asupra durabilitafii matritelor
materialelor de presare (uzurd accentuatd).
Mirimea granulelor si repartifia acestora are influenia
asupra p,-opﬁcta{ilor semifabricatelor presate si ale produselor
sinterizate. I

Determinarea granulatiei pulberilor se face prin cernere cu
standardizate (sitele au diferite dimesiuni ale ochiurilor).
Proprietafile mecanice ale produselor sinterizate sunt
sciizute datoritd porozitatii; ele pot fi imbundtifite prin
cregtered densittii, prin aliere §i prin tratamente termice.

Din pulberile metalice se obfin lagdre autolubrifiante,
filtre, materiale magnetice, aliaje dure (fig. 13.1).

site

Materiale compozite

Materialele compozite sunt formate din doud materiale:
unul este moale §i plastic si formeaza matricea, iar al doilea
este dur si se prezintd sub forma de fibre.

Matricea este metalica (feroasd sau neferoasd) sau
nemetalicii (mase plastice, ceramica, lemn, ragind sinteticd);
fibrele pot fi din materiale nemetalice (sticld, azbest, carbon,
nailon) sau metalice (ofel dur, ofel inoxidabil, wolfram,
titan).

Fibrele pot fi subfiri (cu diametrul sub 0,1 mm), foarte
subfiri (cu diametrul sub 0,01 mm) si extrem de subfiri
(numite mustafi cu diametrul de ordinul micronilor).

Formarea materialului compozit se poate realiza prin
lipirea de straturi alternative de matrice si fibre, prin
infiltrarca matricei in stare lichida printre fibre 5i prin
presarea straturilor alternative de fibre §i matrice (fig. 13.2.)-

Caracteristica acestor materiale este rezistenfa ridicatd
care depinde de proporia de fibre in matrice $i o raportul
dintre lungimea si diametrul fibrei acesta {rebuie sa fie cit mat




y - -_—_‘_‘_*—N\
Dintre materialele compozite durificate ¢y ﬁbrc
menfiondm: compozite cu fibre de carbon sau sticld in myg;
de rsini sinteticd, fibre de carbon in nichel, fibre de wolfmm

in aluminiu. S k\
Datoritd rezistenfei ridicate si a greutiii scizute, 0

materialele compozite se utilizeazd in industria 331'011311&105, m‘é{;"ﬁ’c%
(panouri de fuselaj, placarea aripilor), in constructia de maginj

(bicla, lagdre, bloc motor), constructii metalice
electronics, electrotehnicd, precum i in alte domenii ¢
medicind (proteze) i sport (grafit intirit cu fibre de carbon

rache Exercitiul nr. 3
pentru te de tenis) (fig. 13.3.). Sortafi pulberile din tabelul 1 in functie de dimensiuni:

Nr. Denumire Dimensiuni particule (jm)
crl pulbere <400 400-900 | 900-2000

APLICAM CELE INVATATE

1
: Exercitiul nr, 1 :
— — Utilizind datele din tabelul 1 ordonati in in functie de :
HEGR et e densitatea lor pulberile date:
gem i 1. pulbere de aluminiu;
b TR :'5'1 7 , f 7 i Exercltinllll'- i
A Al 1L1-04 I 2. pulbere de fier; Completafi spatiile din structura hir{ii urmatoare tindnd
Fe =il 3. pulbere de Cu-Sn; seama de trimiterile ficute: |
— 4. pulbere de argint; : i "
CuSn 5. pulbere de cupru, _ "= e sl
Completaj tabelul A. Ll piparriiles




MATERIALE NEMETALICE -

Materialele nemetalice din domeniul Constructjijy.
magini pot fi grupate, in functie de utilizare, i mﬂte!‘[:l:
semiconductoare si electroizolante, lubrifianti, mate: s
etangare, materiale abrazive, degresanti $i decapant (e, X
Materialele semiconductoare sunt materiale care, din punct de vedere

clectrice, ocupd o pozifie intermediard intre materialele conductoar
electroizolante.

al conductiviyy "
€ $1 materigjgj,

La materialele semiconductoare rezistivitatea
(inversul conductivitiii) scade cu cresterea te

electricy
mperaturi; o
daceea, aceste materiale pot deveni conductoare cénd s

transmite din exterior energie termicd, luminoass ete. fp

functie de modul in care poatc si apari conductivitate

clectricd, semiconductoarele sunt de dous tipuri: oy

conductivitate intrinsec §i cu conductivitate extrinseca,
Retine!

Conductivitatea intrinseca aparc n;m;lai la semiconductoarcle pure. |

In fig. 14.1. este prezentat modul in care intr-un cristal de
germaniu pur, sub aciunca campului electric E apar percchi
de forma clectron-gol; electronii liberi se deplaseazi cu viteza
Ve, In sens contrar campului, in acelagi timp cu golurile, care
se deplaseazi cu viteza Vg, in acelasi sens cu campul electric.

Refine! e
Conductivitatea extrinseca apare la sermicon, ductoarele impuriﬁcatej

in funcfic de elementele folosite pentru impurificare
existd doua tipuri de semiconductoare cu conductivitate
extrinsecd: tip n i tip p.
emiconductoarele ,de tip n se obfin prin impurificarea
semiconductorului pur cu atomi pentavalenti (valenja V), de
exemplu fosfor, arsen, bismut, in concentrafi foarte mici (fig. 14.2)
Refine! J

in semiconductoarele

.

Refine!

iconductorul de tip p conductivitatea electrica
. sct?rita deplasrii sarcinilor pozitive (goluri).
apere da

mai utilizate materiale semiconductoare sunt

Cele semiconductoare (siliciu, germaniu, seleniu), care

elemenw:: la constructia diodelor, redresoarelor, celulelor

2 fc.k)st:t’s-i‘:ve circuitelor integrate. Materiale semiconductoare

fotoelﬂcm ;;sii intermetalici (sulfura de zinc, SulﬁJlra ds

sunt ":] ol:;izi metalici etc.), care se folost.zsc i? fabricarea
ﬂd;}r pentru monitoare §i televizoare, la iluminare etc.

l ici iale rigoond decurent |

jalele electroizolante, numite si diclectrici, sunt materiale riu conducdtoare

M?:: temperatura ambiantd, avand rezistivitate electricd foartc mare. . |

cleetric . .
. in functie de starca dec agregare, materialele
ectroizolante sunt: :

el — gazoase (acr, azol, hidrogen, neon, argmf gtc.), care :

\ulilizeazi la umplerea baloanelor lampilor cu mcandcscen -
ea dielectric in condensatoare, perne de gaz

sformatoarele cu ulei ete.; \ ;
o lichide (uleiuri i hidrocarburi), care sunt folosite ¢a
izolant in transformatoare si la ricirea lor, pentru impregnarea
hartici de izolatie a condcnsatozfrclo.r s
— solide sunt de mai multe tipurt: T
+ ragini naturale utilizate la fabricarea lacurtior
materialelor plastice etc.; ] de plci,
¢ intation ca: nolistien folosit sub formd de p
« rigini sintetice ca: polistiren 3 ; wilior
tubur,foli, fir ctc.,politlend wilizad I B 0
submarine, a celor care lucrcazd in medii ‘ihm“v i
e plastice folosite la conft-':ctlot_!m s
s S e
~ +materiale pe baza de celulozd (de exemp e
cabluri electrice, pentru condensatoare, penirt
de transformator.

frecare ale pieselor aﬂb_.éle o
Tl s oo penrs st SRR LG, marind dts
u ifian g H ta SR SRR ere sl
: i uzura §1a evid i . de unge
iﬂ.m ntact. R.Olu_l lor este dea ﬂllcsm'a i i s i in dound W_ ﬂm
functionare a pieselor respective. Lubrifiantt ge tupert v B
unsori, ;
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Uleiurile de ungere sc folosesc pentry unge
mecanismelor ce funcfioneazd la turafii mari, de exem;]m
uleiuri pentru motoare, pentru transmisii de 3“t°"°hicuje.'
pentru lagdre, pentru mecanisme fine. iy

Unsorile sunt: lubrifiante, pentru etansare $i penty
protectia suprafefelor metalice. Ungerea se realizeazi Manug),
semiautomat sau automat,

Pentru a impiedica trecerea unui fluid (lichid, gaz, abur) prin spatiile mici existente in
locurile de imbinare a picselor unui ansamblu se folosesc materiale de etansare,

De reguld, etansarea se realizeazid cu ajutorul pieselor
numite gamnituri; in functic de condifiile in care lucreazi
(temperaturd, presiune, agenfi chimici, praf etc.), gamihirilc-se
confectioneaza din cauciuc, azbest, clingherit ctc. (fig. 144.).

Materialele abrazive sunt substanfe foarte dure,
sub formd de pulberi, utilizate pentru prelucrarea de

finisare a pieselor metalice. Y

Materialele abrazive se folosese sub forma de produse
abrazive ca: pietre abrazive, hartie §i panza de slefuit, paste i
emulsii abrazive (fig. 14.5.).

Degresantii sunt substanfe folosite pentru indepértared
grasimilor de pe suprafejele pieselor metalice.

Degresarca s¢ realizeazi cu solugii organice (petrol,
benzind, motorind, acetond etc.), solufii apoase alcaline
(hidroxid de sodiu, carbonat de sodiu, silicat de sodiu).
amestecuri de sipunuri, detergenti. £

Decapantii sunt substanfe utilizate pentru indepartarcd.

oxizilor, grasimilor, a vopselei de pe suprafejele metalice.

L UCRATI PE GRUPE!

itiul nr. 1 o
Exy rele probe: reprezentarea unui oot

o dau urmatod :
'liiu sau staniu), un bee cu azot, 0 epn"ubeté cu ulei de
S;;sformalor. o placuid de material plastic, o eprubetd cu

n, hirtie de prespan- bl 7 7
bcn:lz;:nﬁﬁcaﬁ materialcle nemetalice primite 51 notati-le in

\abelul aldturat ca in exemplul dat.

Exercifiul nr. 2
Pentru probele date
nemetalice in semicondu

la exereifiul nr. 1 sortafi maberiaie}e
cloare §i electroizolante, €2 in

exemplul dat: .
1 Materiale ‘ Materiale
rProba gg&:“;ﬁf& semiconductoare clectroizolante
Semiconductor cu
M conducjie intrnsce
e b B i i plfy ot
Py
Py e o
'P4  aams
P, - ool
citiul nr. 3 L k- St
g:sr::rﬁtt o esinle:da; 1a excifiul ot LRI ati
i “nlimre, cain exemplul dat. —
Nr. Denumirc material U
ert. = _
% Semiconductor cu concu
" iﬂﬁiﬁsecﬁ = ,!_____--"-—
.. -2' :_ —-__#-'-—-
3 :
4
i

2 2
Nr. probé | Denumirea materialului & ;
P Semiconductor cu 15
conductie intrinsecd :
123 g
Py :
B :
Ps :
Pg 4
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Exercifiul nr. 4
Se dau urmitoarele probe, din materiale nemet

alice:
L piatrd abrazivd, o eprubetd cu ulei de motor, o garnitu:: ; d:
o Tabelul 1 cauciuc, hartic abrazivd, o eprubetd cu solufie de sipun g;
Nr. probé | Denumire | Denumire detergent, unsoare consistenté, garnitura de azbest, eprubeg
probi | material cu solutie de acid clorhidric.
i piatrd | abraziv Indeplinifi urmitoarele sarcini:
% abrazivi — identificali materialele nemetalice date i completafi
2 | tabelul I cain exemplul dat;
3 — sortati materialele electroizolante date pe cele patry
4 grupe si completafi tabelul 2;
5 — comparafi materialele in functic de proprietatea care st3
6 la baza utilizarii lor, ca in exemplul dat in tabelul 3;
7 — alegefi un domeniu de utilizare a materialelor din
8 tabelul 4 ca in exemplul dat,
Tabelul 2
Nr. | Lubrifianfi | Materiale de| Materiale Degresanti
crt. ctangare abrazive | si decapanti
1
2
3
4
Tabelul 3
Material nemetalic| Lubrifianti Materiale de  [Materiale abrazive Degresanti si
etansare decapani
Proprietate reduc frecarea
Tabelul 4
Material nemetalic| Piatra abrazivi | Ulei de motor Garnituri cauciuc
- Domeniul de | Finisarea picselor

« MIJLOACE DE MASURARE
 PRECIZIA DIMENSIONALA

S1 ABATERI DE FORMA




NOTIUNI TEHNICE GENERALE

1.1. ORGANIZAREA ATELIER
E
LOCURILOR DE MUNCA ORSS

Atelierul de productie este format din mai multe oy
munci unde se executd diferite operatii in vederea olflfnd-e
unui produs. e

_ Locul de munea este cel mai mic compartiment product
sl rep:_‘ezinté o parte din suprafata atelierului sau scc;iy.a"-:mr
repartizeazi unui luerdtor sau grup de lucritori i este dot;; B
scule,"dispozitivc, magini necesare executirii emum'tc1J
operafii sau lucrari. Lucririle din atelierul de prelucrliml-
mec;nlo‘e se exccutd la bancul de lucru, care poate fi dcsﬁnr
pentru unul sau mai multe locnt)dc munci. -~ 5

Bancu] Vdé"lucru (fig. 1.1.) este 0 masd solidi si stabil, cu
lafimea de 700 - 800 mm, inalfimea de 800 — 900 mm si
zng:'::? functie de numdérul locurilor de munci. Pe bane,
_ : oc de munci se monteazi 0 menghina.

Retine! 4

M.enghina estc dispozitivul in care se fixeazd
materialele sau piesele in timpul prelucrérii.

> u:-;enghme.le. sunt acfionate de surub si sunt de mai multe
puri: t.ncnghmﬁ paraleld (fig. 1.2.a) este cel mai des folositd,

menghind paralela rotativa (fig. 1.2.b) si menghind speciald

cu .If;l_c& rotativa (fig. 1.2.c). .

= dotarca ?Icll?relpf se mai gisesc scule, dispozitive,
Reﬂmcne! (prescurtat SDV-uri), masini si utilaje.

Sculele sunt instrumente folosite p,.ent_nj

- | prelucrarea materialelor metalice.

Cele mai utilizate scule !
e ¥ ¥ o . mt\. n -
pila, foarfecele etc. ciocanul, burghiul, dalta,
Refine!

is ozitivele sunt de doud tipuri:

_ dispoziti
relucrdr ii (men
aginil de g%%u.rlt etc.

T dispozitive P¢
relucrare (mandrina,

— fig. 1.3.a);

ve pentru prinderea si fixarca piesei in vederea
ghina, dispozitivul de prindere pe masa

ntru prinderea si fixarea sculei de
bucsa de reductie etc. - fig. 1.3.b).

Retine!
Veriﬁcmoarelc sunt

instrumente folosite pentru a l

masurd

Cel
5ublerul, echere, cal

si compara unele mérimi.

mai des s folosese (fig. 1.4.): metrul, rigla gradatd,
ibre de interstifii, compasuri etc.

Retine!
Masina estc un sistem e

pentru prel
Utilajul este ansamblul

dispozitive, masini.

hnic complex utilizal

ucrarea materialelor.

format din scule,

fn atelierul de licituserie utilaj
mecanice, ferdstraul mecanic, ma

sudat, polizorul etc.
Fiecare loc de muncd este dotat

cuprinde (fig. 1.5): ac de trasat (a), punctator (b).
diferite (d), ferdstrau manual (¢), pile de

ciocane cu greutiti

diferite forme si dimensiuni (), rigld
chei de diferite forme §i dimensiuni

foarfece manuale (K), dalti (1) ete.

ele folosite sunt: foarfece

sina de gurit, aparatul de

cu trusa lacitusului, care
compasuri (€),

gradata (g), subler (1),
(i), surubelnite ().




Totalitatea sculelor, dispozitivelor, verificatoarelor, masinilor, utilajelor, instalajil

or ele,
numite mijloace de muncd si @ materiilor prime, materialelor auxiliare, semifabricatelor denumige

obiecte ale muncii reprezintd mijloace de productie.

In amenajarea unui loc de muncd se va fine scama de conditiile organizatorice necesare desfigura;;
activitdfii care au in vedere:

— organizarea ergonomicd a locului de munci;

— microclimatul industrial;

— amplasarea utilajelor;

—normele de tehnica securitafii muncii (NTSM) si de prevenire si stingere a incendiilor (PSI),

Organizarea ergonomicd a locului de munca reprezintd o imbinare armonioasi 4

clementelor asupra céruia intervine executantul (SDV-uri, utilaje, materii prime gi auxiliare)

astfel incdt, si se asigure acestuia conditiile necesare pentru a obfine o productivitate
corespunzitoare cu ¢onsum minim de energic.

Privind aceastd organizare sc va fine scama
cheie de urmitoarele:
= vor fi selectate numai mijloaccle de
muncd i obiectele muncii necesare
e desﬁsurﬁru .actiyi.tﬂ;ii curente; acestea vor fi
dispuse cat mai aproape posibil sila
pila indemina lucritorului;
— mijloacele de munci vor fi asezate in
punctator locuri fixe, bine stabilite, in ordinea utilizirii
lor. Cele folosite mai des se vor aseza mai
~ aproape (in dreapta §i in faja lucritorului), iar
(fig. 1.6.). Dupi utilizare vor fi asezate in
acelasi loc, stabilit la inceputul activitafii;
| — mijloacele de muncd vor fi pre-
— : ~ pozitionate (orientate) Tn acceasi directie cu
Fig. 1.6. Ormumﬂww demunci e ip Eaiz ac{jol,e_azawﬁu:aurmﬁ-
- fabricatului in timpul prelucririi. :
* spajii mici (sectii, atelierc .a.). .

@ 0 influenti po tii de munca

ciocan

ac de trasat

"w. o

//’arma in improspitarea acrului viciat

1. Venﬁl B ; g d
A noxelor chimice, a pulberilor i a altor factori de

datorit » mediului. Ventilarea inciiperilor poate fi asiguraty

terarc :
5 gau mecanic.

himbul de act prin ventilare naturali se poate realiza:
S'corganimt ¢i dirijat prin ferestre, luminatoare, guri de
4 revazute cu dispozitive de reglare a debitelor de aer,

aerisirc ; g
_aeﬁ;;ﬁngu-s\e o circulatie continud a acrului fird a produce
0

enfi prea putcmicl‘. ' , y
dr;tor’itﬁ neetanseitdtii ferestrelor, tocurilor ugilor ete.

Ventilarca mecanicd se asiguri cu ajutorul instalafiilor de
ventilare care pot fi:
= pentru introducerea aerului proaspat;
— pentru recirculajia aerului, prevazute cu camerc de
m\;; curentilor de aer este de maxim 0,3-0.4 m/s. .
fn multe cazuri se realizeaz o ventilare locald, numai a
Jocului de munca unde se produc degajari de suhstan;e? no:.:we.
.Pentru ventilarea locald se folosesc diferite upun de
dispozitive: hote, nige, dispozitive care imbracd pm’hal. scula
de lueru, dispozitiv pentru captarea prafului de la masina de
slefuit (fig. 1.7.). =
Existd si sisteme de refinere a pulberilor foarte periculoase
(cicloane, filtre fig. 1.8.).
('. ?2.. .Tei’:ileratugra ae:;ului este determinati .-de proces.uf
tehnologic care se desfisoard in mediul industrial mpecu;:
acesta influenfeazi prin: cildura degajatd ({e sursele 2
cildurd gi de suprafefele calde ale utilajelor si picselor ik
prelucreazi. Importang au si pierderile :e cildurd dator
usilor, ferestrelor si prin sistemul de ventiiare.
 Temperatura @ﬂ? sa fie cuprinsa fntre 15 5i 22 9_;:
mici variafii de la un loc de muncl 1a.al“tu'l, in functie
efortul fizic al activitafii profesionale respective: i
~ 3.Nivelul de iluminare se realizeazi prin €l d"m &
hﬂ"m‘z’ﬁ nat_\kalﬁ‘ asiguratd prin'feresttf sau ]mfoloshﬁ
dcoperis (fig.1.9.a) si artificiald, mﬂwﬁfmu i

s B hcand tc’ﬂumgc_ente,cuv
de sodiu (fig.19.b.).




; Pentru exccufia lucrdrilor din atelierul de licituserie 1
iluminare va fi cuprins intre 200 + 500 Ix (lucsi). i fivelul g,
4: j'ﬁgomotul este produs de miscdri sau vibratii 4]
maginilor, utilajelor, frecarca sau ciocnirea corpurilor ﬁ::l Sculelor
motoarelor clectrice, procesele de ardere (a combustibii'l i
E.fc.ctc!c poludrii fonice se pot limita actiondnd asul e
mas::gllor, utilajelor care produc zgomote si pri[i:ra sf:l-z]dm
echipamentelor individuale de protectie (antifoane) (fi il
Pentru buna desfigurare a activitdfii la locurile de 31;31-10.).
necesar sa se respecte masurile de tehnica securitiii mun;;ij 2:35;{;

Fig. 1.10. Antifoanc

tahnl\"ﬂosu_rilcar dF teln.ﬂci a secur.itiiﬁi muncii cuprind ansamblul lucrérilor, actiunilor
hnice §i organizatorice de prevenire a accidentelor de muncd si bolilor profesionale

Au fost elaborate Normele Gen i i
o s e
= gapile angajatorului, obligatiile si drepturile angajatilor privind securitatea si sinitatea in
- mtn’ea §i instruirea personalului;
pae P;:-; c;ﬁg::;tg;ﬁ::i?;:_;z fur;)tlec.tie 51 c.'rclfipamcnt de lucru etc.
M e s (Ronalsopilor et ing o

8. Invoiri, concedii Persoancle care au atributii si
: ; atributii si responsabilitafi i
e ol s T e s protecfiei muncii (ingineri, tehnicieni ma:igh-pi:n rﬁ:'fwﬂm]
> st | obligatoriu instructajul de g : e
3} Conesdiu; 4 uctajul de ¥ 1|
RN | - oot
: " g0 AR
iﬂ:{om:mmﬂ: o I 7 Fnsu'ucta]ul introductiv general se face in prima zi d¢
gﬂ. R e S TR, (oot activitate practicd a clevilor sau a 3118&}3411@1' la un nou loc de
incant ; muncd; : : N
b) Concadiplitts s pi't:f £ Seop SXDIRSIe] problemelor legate de: legislafia
fia muncii in vigoare, riscurile de accidentarc §i

el de brou. seche 5eu depariament poaie aproba

_Ebowvm profasaanale spemficc unitafii, consceinele posibile
nepuqoast_s:m_ §i nerespectirii legislafici de protectia muncii;
= I.nstrulctkj_ul.la locul de muncia are ca scop pi‘ezcnw
riscurilor §i masurilor de prevenire specifice locului de muncd

Go tereseeas

in fisd indi
carc @ efec

cii; in atelie

A msmlctnju! periodic s¢ face intregului 1 —— :
rele de prelucrare a metalelor se realizeaz 1a interval d?;o 31m1 s normele de proteciia
=3 lum.

instn_“:ta}u U1 are loc
1 " . emneazi
Ver |11l:a1ea C'I.]n()sll]ﬂ: or 'lnsu-sllc, 1ar lmltatele s€ con

tuat instructajul.

NUMELE 5| PRE NUMELE

pal jocu! nasgtert ___——————————
8 . Celificarea__._

T pee—————" _Fu

Locul €@ -
D.u'(orlﬁ'r'* (ISCIR.S-ﬂ_i e ———————
Traseu! do deplasare jaldelasenici

e

instructaju! la angajare

jul introductiv general
fost electuat la data A e S
ore, de catre =

1) Instructa
Inspuctajul 2
o

Semnitura cetul

Semnatura Semnatura celul
care a verhical

celut insirut care a electuat

instructaiul {nsusirea cunoshinteior
2) Instructajul 1 tocidl e muncd
insiructajul a fost efectuat i datade. -
pentru locul ge munci R
mesens __ __timbde____ ________ote.dec.‘.\'_:e
- - aviind functia de . —
Gonfinutul instructajuivi . —————— o SR =
| Semndtura Semnétura celul Semnatura celti
clu instruit care a electual care a verifical
instructaiul insusirea cunostinielor
3) Admis la lucru
e

Numele si prenumele angajatoriul___———
Functia (sel sectie, atelier, santier 1) e O WES—SS

timp
avind functia de . 1. A ottt W e ST
Continutul insructajului - i ﬁ

15

o

s,

"Fig 112, Figa individualé de instructl

INSTRUCTAJ PERIODIC

viduald de instructaj pentru protectia muncii (fig. 1.12.) cu semnaturile celui instru -
1 itsiacelui ©



fn timpul activitfii, lucritorul este obligat =
&

echipamentul individual de protectie, care are rojy] & o
proteja impotriva factorilor care provoaca accidente de Munc
sau boli profesionale.

Echipamentul de protectic (fig. 1.13.) este format dip: presy
peti (combinezon sau halat), cased de protectie, och elar,
manusi sau palmare.

in timpul desfisurdrii activita{ii, la locul de munci poy g
apara diferite cauze care produc accidente de muneci g,
imbolniviri profesionale.

Fig. 1.13. Echipament de prolectic

—

Prin accident de munca s¢ injclege vatimarea violentd a organismului uman, precum s
intoxicatia acutd profesionald care are loc in timpul procesului de muncd §i care provoaci
incapacitate temporard de muncd, invaliditate sau deces.

Bolile profesionale sunt afecfiuni care se produc organismului uman, ¢a urmare a excrcitirii
unei meserii sau profesii, cauzate de agenfi nocivi fizici, chimici sau biologici. caracteristici ai
locului de munca.

 Pentru prevenirea acestora s¢ fac eforturi importante cu scopul de a depista si climina cauzele
 producerii lor.

Factorii de risc sunt insusiri, stiri, procese, fenomene, comportamente, proprii clementelor
implicate in activitatea desfdsuratd §i care pot provoea accidente sau imbolnéviri profesionale.

in timpul executarii operaiilor de lZcatuserie factorii de risc (cauze posibile) pot fi:

— proprii executantului, care constau intr-0 omisiune sau acfiune gresitd (nu a montat aparatoarea la
polizor, a efectuat gresit legaturile electrice la utilajul de sudare);

— proprii sarcinilor executantului, care constau in operatii, reguli, procedee de lucru gresite, absenia
unor operatii care determind erori de executie ale lucritorului, fard ca el sa fie vinovat;

— proprii masinilor, utilajelor, instalatiilor, materiilor prime, materialelor, semifabricatelor
utilizate de executant care constau in desprinderea si proiectarca de corpuri metalice la prelucrarea prin
debitare, desfacerea sarcinii din carligul macaralei, suprafefe tdioase,

— proprii microclimatului care se manifesta prin valori depésite ale factorilor acestuia (temperaturd
excesiv de ridicatd sau cobordtd, pulberi, substanie toxice si explozibile, zgomot cXeesiv).

Pot cxista $i agen{i patogeni (bolnavi infectafi cu materiale contaminate).

Acestea pot fi cauze ale unor boli profesionale ca: .

— boli ale cailor respiratorii (bronsitd, rinita) §i ale pielii provocate de substanje toxice $i unii ageni!
patogeni; '

— afecfiuni ale unor organe de simf provocate de: vibrafii si zgomote (hipoacuzie, surditate d¢
percepfic), pulberi §i gaze iritante etc.

Existenfa factorilor de risc impune recunoasterca unui posibil risc in practicarea unei calificari:

ul de smbolnavire profesionali aratd posibilitatea ca starea de sinatate sa fie afectats de
- ris¢

entilor nocivi sau a suprasolicitirii la locul de munca;
ned a%de accidentare reprezinti o combinatie intre posibilitatea aparifiei §i gravitatea unei leziuni
i Je starca de sindtate intr-o situafie periculoasi;
e sl afcctf:ie jnvaliditate aratd cd un posibil accident de munci poate si ducd la o infirmitate
_ piseul in care s pierde total sau parfial capacitatea de munci.
o de normele de protectia muncii sunt §i normele de prevenire si stingere a incendiilor
ce nerespectarea lor poate duce la grave accidente de munca.
ire §i stingere a incendiilor care trebuic luate in considerare sunt:
de productie a amestecurilor explozive sau a pulberilor fine;

rmancn
P gusans legat

deoare
(PSP:I;'W masurile de preven

evitared formarii in halele

iditatii lui;
ica umiditigin acruiuy, : Waom . s
= mﬁr'l:arca posibilitﬁtilor de intindere a incendiului prin compartimentarca cladirilor;
— lim!!

s ourarea unei bune evacuiri a oamenilor §i a bunurilor din cliidire, in caz de incendii;
_ asigurd

xistenid indicatoarelor PSL.

LE INVATATE

APLICAM CE

o [omee |

“

atelierul de Jacituseric. ——

LUCRATI PE GRUPE!

Exercitiul nr. 1
Selectati din trusa 1
categorii, ca in exemplul dat:

Exercitiul nr. 2 . .
Indicati cinci utilaje existente In

scatusului componentele $1 grupaji-le pe

trusa Jacatugului.

Exercitiul nr. 3 ;
mponente din
iy tabelul urmdtor:

in figura 1.5. sunt pre ‘ :
Identificati denumirea a Opt elemente $1 completait

Exercifiul nr. 4 X onomich® Jocului de muncd-
Precizafi in ce constd Organizarc erg



3
&
s
{
|

Exercifiul nr. § \

Recunoagtefi factorii de microclimat din atelierul de ldcdtugerie. In ce consty menﬁﬂerea
microclimatului optim la locul de munci ?
Exercifiul nr. 6
Se dau urmdtoarele extrase dintr-un document;
«Angajatorul este obligat sd inlocuiascil echipamentul de protectic care nu mai corespunde din pypg
de vedere al calitatilor de protectie, cind se constatd acest lucru, indiferent de motiy

~Angajafii au obligafia si solicite un nou echipament individual de protec
motive, cel avut in dotare nu mai prezinti calitafile de protectie necesare.*
wNepurtarea echipamentului individual de protectie se sanctioneazi conform legislatiei in Vigoare «
wEchipamentul individual de protectie trebuie s fic utilizat numai in scopul previzut.*
Citifi cu atentie textul si indeplinifi urmatoarele sareini:
~ precizafi documentul din care fac parte extrasele;
~ formulati ideile principale din aceste extrase;
~ sintetizafi ideile intr-un rezumat clar;
~ prezentafi materialul in fafa colegilor din grupd.

fic atunci cind, din diverse

Exercitiul nr. 7

In cadrul atelicrului mecanic va avea loc o intilnire de
«Inventarierea mijloacelor de productie (scule, dispozitive, ve
dotarea atelierului.*

Pentru a putea participa la discutii pe acest subiect se parcurg urmatoarele etape:

1. Se realizeaza Pregatirea pentru participare prin:

= citirea convocatorului in care este precizat subiectul discutiei (tema dezbituta);
— data, ora si locul desfasurarii: ,
~ persoana care conduce discufiile intalnirii.

2. Se construieste o interventie simpla pentru participarea la discufic avand grij ca:
— Interventia si fic legati de subiectul discufiei;
=84 se respecte regulile unej conversafii civilizate (ascultare, limbaj, ton, atitudine fafa de

interlocutor etc.),
3. Se evalueazi Propria intervenfie prin raportare la subiectul dat {inind scama de:

— reactiile participangilor in timpul interventici proprii;
~ notarea intrebarilor si a ri

lucru a tuturor angajatilor cu tema
tificatoare, maini, utilaje) existente in

2 TERMINOLOGIE DE SPECIALITATE
1, i

-erele de prelucriri mecanice se desfisoard procese

in atelicre rin care semifabricatele suferd modificiri ale
{ehn Eg‘;f’minsiunilor transformandu-se in produse finitc.
forme! ls;mifﬂbricatul este o bucata de material maj muly
sau mai putin apropiaté ca formi de piesa care urmeazi
o objinutd si care suferd o serie de prelucriri inainte
Ide. a ajunge picsd finita.

i atelicrul de prelucriiri mecanice semifabricatele pot fi:
ml:':,afg‘ turnate sau f‘or'jatc.
: Prin laminare se obtin: ' :
semifabricate laminate (sub formd de blumuri, sleburi,
‘[;, latine) destinate, in general, relamindrii sau forjarii;
" E"'-r:lu"sc laminate, care sunt sub diferite forme:
F'-"ba're: pot avea sectiune rotunda, pitratd, hexagonald,
semirotunda (fig. 1.14); '
- profile fasonate: au formd complexd de cornier
(fig. 1.15. ab), profil U (fig. 1.15. ¢), profil I (fig. 1.15.d;
. @_r:__b_ie si benzi;
* sirme., _ %
Barele rotunde se caracterizeaza prin diametrul d, exprimat
inmm (fig. 1.14.a) iar barcle pitrate au latura a exprimatd in
. 1.14.b).
:ntm profile fasonate dimensiunile s dau sub forma
2 (fig. 1.15.) unde: : i
gti latura mare la cornier sau inalfimea proﬁh_llul [IJ-, 4
= latura mica a comnierului sau lifimea g{pﬁlulmlq.lf !
grosimea aripilor la cornier sau a inimit Pmﬁ‘: Lt ;si
 Pentru table se da mérimea formatelor (l&t_uflf; Slb'z:m !
Tevilor li se dau diametrul si grosimea peretelui =3
tri (fig. 1.16.) iar sarmele se caracterizeazd.
_dat in milimelri.
: P Jus de
Piesele turnate contin, de reguld, un suzpm 4
terial, numit adaos de prt’-_llle"-"’-
eparteazi obfindndu-se piese finite. .
<4 - itat dint-0
i i 1 (debﬁat '
Unele cazuri semifabricatul it S ebiast
este mai putin bun decat semi




777

VA £ - z
4,4\/// 277 : Lingourile sunt semifabricate (blocyy
1 > . e Il Y
Pies finit 0 E:“]Ellc prin turnarea $i solidificarca mater'";an
metalic in fi ; A taluly;
| Semifabricat laminat in forme de turnare numite lingoticre L

prin turnare) deoarece pentru inliturarea q
aosulyj
de

prelucrare in scopul objinerii piesei finite (fi
nevoie de mai mult timp, energic §i manopera g L1y

) ese

St_-,mlfabricatele forjate se obtin prin procedeu]
plzsdtilci numit fm:_ial_'e, in care semifabricatele (i:mde;nfam
z_ﬂﬁ ficd Afolrma si dimensiunile prin anumite operat: isi

: ared, ?nlmden:a, gurirea, indoirea efe. Prin refiy] P
ap;)ei.:):;i de tipul flanselor, discurilor, rofilor dinate; iﬁ?;dmo ;
diame ;c;]mrmuel: obm picse de tipul placilor sau ,penu-uem 5

lor. Prin giurire se executd giuri éamm::;:

;‘ W/ % nepitrunse in semifabricat sau piesa forjati. Indoirea
- au'barea. semifabricatului (fig. 1.18.) du e
“l : H oo, -) dupd un anumit contur g

m:fe;Zica;:af;ﬁmm' de‘ semifabricat utilizat la exccufia
desEc?ului ik mspcpgir:;;nscncrea acestuia in indicatorul
ementul de bazd al oricirui i

- 4 proces tehn

operl hnlges, e ot e s
ﬁCEz'iifonne:re?El' lletarea ctc.; cle se aplicd in Scoplﬂ modil
i fil imensiunilor semifabricatului. Operafiile sunt
B¥s Pimcjz;, care se realizeazdl dintr-o singura agezare si
T e exipfclum_it, cu aceeasi sculd si acelasi regim
e cﬁt;’. e st;lph"’ operafia de pilire presupune indepar-
piesei, deci operafi pil dt": _mmﬁﬂ SR

Tl

Wibnd o I 5€ ‘cxfecuta manuiri, adicd actiuni
ke ot r_-e.apl izl;;m:rs (de_r:xempiu-, fixarca piesei in
ehinladt i : 2 operafici de pilire). Orice proces
TR e PO tlncrc’a unui produs finit, care poale
semifabricatul uhu;‘a unci masini, utilaj sau poate reprezenta
AR g i pmc§s fe.:’hnolog_ic ulterior. De exemplu:
b g T produs finit in procesul de laminare $i 5¢
wmw._zt ca atare la acoperirea casclor; poate fi insd i
s at in procesul tehnc ogic obfinere @' altor
produse finite (cazane, recipiente. a al

Intr-un proces tehnol

Yt

etc. Dacd aceste defecie nu pot fi remediate

structurd
ashs 5T st rebut (fig 1.20.b.); de reguld piesele metalice

. se .
piesd e 10pese cu alte materii prime si materiale care

t :
oy incarcaturd cuptorului de claborare.

prime §i materialele folosite la elaborarea aliajelor

Materiile
reul de fier, cocsul, fondantii.

sunt: mine
s‘D’V.u[’ﬂE, mag
sunt cele prezentatc

de !nuilcﬁ.

13, DOCUMENTATIA TEHNICA
Docmncnml tehnie pe baza cliruia s¢ realizeaza un produs
este desenul de executie; el cuprinde forma geometricd
interioard si exterioard a piesel finite, cotele (dimensiunile)
acesteia, rugozitatea (starca de netezime) suprafetelor ete.

fn fig. 1.21. este reprezentat desenul de executie al piesei

,,ButuC" :
Daci este nece

inile si utilajele din atelierul de licituserie
Ja tema Organizarea atelierelor si locurilor

sarh realizarca unui numir mic de piese de

acelasi fel se intocmeste fisa tehnologica; ¢a cuprinde: denu-
a intra piesa,

mirea piesei, produsul in componenta cliruia v
materialul din care s¢ executd piesa, natura semifabricatului,
schifa (desenul executat cu ména liberd) piesei, operafiile

tehnologice, SDV-urile §i utilajele folosite, timpul necesar

pentru exceufia ficcirei operafil.




rmpe‘_“m piesele exccutate prim APLICAM CELE INVATATE
ocmeste un plan de operatii (fi $chier,
: g2 ]22), car 5 € s GRUP'
mult:: file corcspl_mzﬁtor operatiilor tchnojog;ccecc;uprmde g LUCRATI iN
$Cor]:ia cl;?hneloglcé din fig. 1.23. s foloseste s;eexew )
: > deoarece este mai simply g : Nty y, igiul nr. 1
Importante procesului tehnologi ¥l Cliprinde Tubrig; e ; tor sunt precizate semifabricatele di ; e 4 :
gic. tle fn tabelul urma P 1 care sc executd piesele finite, informatii inseris:

Daci este necesar executarea u
mare de piese de acelasi tip se into
acesla cuprinde o detalicre a fie
intocmeste, de reguld, pentry

indicatorul desenelor tehnice ale pieselor respective. Identifica semifubricatul dupa simbol, preciza

cl::;;:: mlﬁ: mare ggy foart, in : 13 fiecare element din simbol $i notayi-le in tabel, ca in exemplul dat:
pPlanul de °P'3l'am; ce n-,prezm " p !

carei operafii pe faze $i g
¢

R operatiile de = Biiath e e h m— :
magini unclte, ¢And semifabricaty] i€ g grclncr?r.c pe Nr. ert. Dcnum:-rc scmlla‘m imbol din indicator Detalierea simbolului
timpul prelucririi. Pentru ficcare operafi mbd pozifia in T. | Otel cornier cu aripi egale | 80x30x8 2= 80 mm; b = 80 mm; g - § mm

: . afie cupring
Zh?-?;ﬁgfcj s¢ Intoemeste o fili a planului de f.pe,.:t;n ‘a B @50
e enumirea pieset, numdrul de ordine sj depyn = 3. it
doraheh schifa semifabricatuluisi cotele corespuman. 5. O166x38
up eXeculia operafiei, denumirea fazelor O?n? 6 040
respective; sculele folosite, OPeratici -

Exercifiul nr. 2 j o =
[dentificati in desenul de exccutic al piesei ,Placd distanjierd” din

notati-le in tabelul urmitor, ca fn exemplul dat.

fig. 1.24. elementele tehnologice

; Dimensiune
A » r.gq Element tehnologic s
= - ‘ Lungime 38
] T Lajime
st
: Diametry gaurd
e Pozific gaurd
- = = - Iungimm pi esci  ———
s 38 = ?:qﬁ de dimensiunea de 22 mm
E_H___-
Fig. 1.24. Desen de exceulie (JPlacd distantierd”
Exarcifiul nr. 3 Ny | Denumirea operaici SDV-uri folosite
: Lot i et ________111‘_“31“3‘_.5—--—-' e ——aa i
4 1 . - : F_-—-——-——-_-.
il l Localizati din fisa tehnologicd ‘a | _______________._______—__‘—
- piesei ,Echer simplu la 90° dinf/™ 1 ~— e
fig. 1.23, SDV-urile necesareexecutdril [ ——T7 |
———— SR AN T S ]




Exercitiul nr, 4

rfc;raﬁi Notati-le in tabelyl

F.lca.lizaii un portofoliu individual care
L ;cahzatc;. rezumate; fise de lucru; problem
| [fotografii care reflectd activitatea Voastrd

4r¢ grupd primeste un numdr de Ig

15a respectiva operatiile tehnolg

o
sé cuprindd: dicti
'l (::;vatc' dictionar de lermeni de special;
: : : temele poriy acacs 5 lalitate; luergy
in atelierul de instrujre o8 gty ey .

lla3sauq (functie de Numgpy|

or. 2 fi

€3 a piesei nr | i
-1, celei oy 15a piesei nr. 2 sl asa
maj

gice i SDVeyrile

Py mari din grupele cu acelqag; mr.
g o M

corespunz mnlapsojupa finald in fags :la::e?us .

discuia in plenu| clasej R

: ) acest caz
tehnologice si discutate gy g

-__-_-_'_‘——--—-._____

urma |
o3 necesare efectyzrii fiecire;
Denumirea piege;
_______________ief__ Operaii tehnologice
e

__'-————______

]

e~

utilizate cel mai des sunt fontele cenusii cu grafit lamelar

-7 (simboli i
‘ : et L 1zate Fe) si cele
e (s1mb°] izate Fgn): sc folosesc pentru turnarea in piese simple sau complicate, o

losite des in atelierele de prelucriri mecani
- _ ecanice sunt sub forma de inate simple:
bare, table, fevL, plalbﬂf’dc. Aces‘?a reprezintd semifabricatele din care se obtin ::::::::il;mm‘zm S']lfﬂpfff ’ﬁ-“.
o operaiii tehnologice. Otelurile folosite sunt ofeluri carbon, simbolizate OL (ofeluri dc]m fesiy |2
oLC (ofeluri carbon de calitate). T
Conform noil standardiziri, pentru fonte §i ofeluri sunt simbolizri noi, existind echivalenja intre B
s simbolizare §i cea din standardul european. :
Cuprul (Cu) s utilizeazd sub forma de sirmd, iar aliajele cuprului si aluminiului se folosesc sub
formi de table i bare; aliajele cuprului sunt bronzurile si alamele.

APLICAM CELE INVATATE
LUCRATI IN GRUP!

Exercifiul nr. 1
Din lista urmitoare identificali materialele metalice utilizate in domeniul mecanic si denumiti-le in

tabelul urmitor, ca in exemplul dat:
Lista: lemn, ofel de uz general, fier beton,

i
o

plumb, bronz, aramd, ciment, fontd, alami, piatrd de

constructii, hértie.
~ Nrert. 1 2 3 i : i :
Denumirea
materialului | ) O O
3 general
- metalic
Exercifiul nr. 2 k) P lice din care sunt
Identificafi din atelicrul de lcatuserie cinci tipuri de semifabrica(o st o

executate si completafi tabelul urmator, ¢a in exemplul dat.

N A
crlt: Denumire semifabricat metalic
R =
ofel de uz geaeral

1 Bari rotundd

2




2.1. OPERATI DE LACATUSERIE

In atelierul de ldcdtugeric se executs operatiile specifice, care se impart in trej grupe:
~ operalii pregititoare: curdirea, indreptarea, lrasarea;
~ Operafii de prelucrare: debitarea, decuparca, indoirea,

pilirea, polizarca, Zaurirea, filetarey,
= Operafii de asamblare: nituirea, lipirea, sudarea etc.

finisarea;

2.1.1. Curatirea semifabricatelor
Semifabricatele care prezintd pe suprafeiele lor oxizi sau impuritafi, se Supun operatici de Curdire j,
- vederea indepartarii acestora.

Scule si dispozitive folosite, Te

hnologia operatiei de curifire
In atelicrele mici, cury

firea semifabricatelor s¢ realizeazd manual: sculele folosite sunt ragchetele si
Periile au partea activa confectionati din f;
Curdfirea se realizcazs astfel: se fixeazi g

cdreia i se imprimg o miscare de du-te-vin

re de sirma din ofel cu elasticitate buna.
emifabricatu] in menghin; cy o

O pe suprafata piesei, iar oy cea

Suprafefele care cer aceastd operafie.
. Daci semifabricaty] i ¢ subtfire, care ny deranjeazi |a operafia de trasare
dcesta sc va indepirta in timpul Operatiilor ulter;

Controlul operafiei se face Vizual, apreciindy-

i se daca Suprafaa curifats poate fi supusi Operatiilor

APLICAM CELFE INVATATE

LUCRATI IN ECHIpA;

Exercifiul nr, |

[dentificafi din urmatoarea lists, sey), i peratia de oy
O le bt » seulele folosite |4 Operatia decura;ﬁg

2 s, peric e sty oy

LACATUSERIE GENERALA

W

b
ntiti-vd (de la disciplinele Educatic tehnologica s Chimie): care sunt oxizii de fier ? Din ct!“?.
Amll sunt piesele pe a caror suprafefe pot apirea acey
a

s - AN
; 1 oxizi? Cum se pot indepirta ¢i?
matert

=
Exercifiul nr. 3 it oo B S
tificafi in atelierul de instruire practica semifabricatele care prezintd oxizi. Realizati curafired
l::‘c:a re vor fi utilizate la activititile din zilele urmatoare. b
cel e
Exercitiul nr. 4 “ i iment din vi Ia iﬁ;
iti un text cu tema ,,Piesa curifata®, in care veli prezenta un eveniment din viata persona I:. :
Al‘%":]:f.a;at 0 piesa metalica. Expuncii clar subicctul in faja colegilor, argumentand cele prezentate ¥
care a‘t:l 4nd ideile principale (scop, utilitate, SDV-uri, tehnologie, MTSM).
aceen

" 2 lor B
2.1.2. Indreptarea semifabricate or o . |
[ndreptarca este operaia care se aplicd semifabricatelor care pre:.ﬂn b i
adé dft‘;P etc. Uneori se indreapti si piescle care s-au deformat in timpul prelucrarii sau da e
ancituri ctc. ; piese _ '

uze accidentale (loviri, cideri de la indlfime, .apésan etc.). e I
g Se supun indreptirii numai materiale metalice care au o buna plas 5
c . .
ini iaj iajele de aluminiu ete. e =t
o ac:lajcle di':;pi‘;udﬁ]l;f;:ca la rece insd, in funcfie de marimea del;r:jnmnel. natura materialului
Cel mai des se apli : Hifefie o
dimensiunile si forma semifabricatului, se poate aplica si indreptarea

N i izcazd manual; sculele folosite sunt: y
i ie indreptarea se realizcazd m : R
. ?tehe:i[e(?ic lﬁ?.c?t;‘zr;xlfec;igneazﬁ din ojel de calitate, au capul patrat sau rotund § o
—clocanele (fig. 2.1. . ] >
500 g sau 1000 g; existd si ciocane din lemn, c_aum:: e:ir,a -
= placa de indreptat este din fontd, are forrn.ngm i
suprafafa superioard prelucratd; serveste perlxtru. ;m
Prin ciocdnire a tablelor, barclor si profilelor laminate.

Tehnologia operatici de indreptare e

Tablele foarte subfiri si platbandele/t sau metalice.
netezire cu ajutorul unor bare din lemg cfie de poziia
Aplicarea loviturilor pentru indreptare este fun
deformarii: azi
L 'Ertzlhlele care au deformiri in pattﬁa "—:“g:p]; s:a:: se
(8 0e mdropat oo wnflie I 0 T
Marcheazi cy creta pirfile tit:ﬁ:!"'f“at'_B i il:ﬁvituﬁlc se dau
clocanu] de marginea tablei Spre GeRiM, 5i desc spre
™ai puternice ¢i mai rare pe margini i mai u3oare

Fig. 2.1. Tipuri de ciocane




centru (fig. 2.2.a.); \
— tablele cu deformari pe margini se ind g uprafetelc de lucru ale ciocanelor nu vor avea stirbituri, crapaturi sau fisuri

i . - u [’ea t
Joviturile se aplicd dinspre centru spre m argi Pl Jy o+ " e de indreptat s vor fixa pe postamente rigide.

la centru §i mai usoare §i dese la margin; (ﬁm, 2rnai p%"ﬂioe
Uneori tablele se indreapta aplicand o Tnfél .:?,b.)‘
deformat (indreptarea caroseriilor), Zire g locyly;

Pen.n-u i_ndr.eptarea benzilor din tablj ge aplics : J
puternice §i uniforme, una 1anga alta, incepang loviy; LUCRATI iN ECHIPA!

LE INVATATE

APLICAM CE

interioard; pe mdsurd ce sc inai de la mygy,;
muchia alun]:ita, acestea Scs:)“::::;l f:_aza o, loviturile a Nr. cri. [SDV-uri folosite la ind
mai dese. MCC N ce maj slgp, si Exercifiul nr. 1 — Skt
Platbandele cu deformafii se in dreapt Idcntiﬁczf{i din hstal da;ﬁIS}l)aY-urlle folosite la operajia de
placa de indreptat cu partea convexa in sus: asczgndu.s_e indreptare §1 completal,l_ tabelu jaturat. ‘ . :
puternice cu ciocanul si se intoarce d" S¢ aplicy lovityrj Lista: ciocan, burghiu, menghind, perie de sirm, placd de
in 5 \ .
plagra:idalpe o parte si pe cealaltd. cdnd in gpq indreptat, rigld de control. : J
aca platbanda este din ofel cu duri
; : tate mare, lovityr Exercifiul nr. 2
:;:cs:tanscu:) se aplica pe partea adanciti si nu pe umﬂ;:;,;e? Formali cchipe de cite patru clevi. Aveti la dispozific urmitoarele semifabricate care prezinti
P se asazd piesa pe placa de indr o
eptat cu adinci deformagi:
= 1. tabld din OL37 cu dimensiunile 300 x 300 x 3 care prezintd deformatie in partea centrald;

in sus (fig. 2.3.), apoi i

-), apoi se loveste cu ciocanul din mi;

: ‘ n mijl

;:]pg; tdgpﬁ care se¢ gontmua, din mijlocul adﬁncittjrnc')::::
; capat. Se verifici rectilinitatea platbandei pe p];ma de

indreptat, cu aj i
yutorul unei r : \
fantei de lumina, igle de verificare sau prin metoda

2. tabl din OL42 cu dimensiunile 210 x 300 x 3 cu deformatii pe doudi margini opuse;

3. platbanda din OL37 cu grosimea de 4 mm si lungimea de 150 mm cu deformatii pe lungime;
4. bard rotundi cu diametrul de 10 mm deformati pe lungimea de 120 mm.

Distribuiti-va si indeplinifi urmétoarele sarcini completédnd si tabelul de mai jos:

Sarmele se indrea e
capete. In acest m}fﬁ prm aplicarea unor forte de intindere la _ identificarea tipurilor de semifabricate;
Belodkit erifeo'tn se trage sarma deformata printre doud _ identificarea SDV-urilor necesare;
_ selectarea sculelor necesare executdirii operafiei de indreptare;

menghind sau peste o bara rotundi (fig. 24.).

Barele rotunde ;
sub 30 mm se mdr:: l:apﬁtme cu dimensiunea caracteristicd — exccutarea operafici de indreptare a unui semifabricat;
partea convexi in : _ﬂsezéndu.le pe placa de indreptat cu — prezentarea verbal in fafa colegilor a tehnologiei de executic i MTSM ce s-au respectat;
cind se inlaturs dcfou:msl -a?lldnd.loﬁm cu ciocanul pand — autoevaluare.
toatd lungimea bare; ro:iﬂ:' eiaplici apoi loviariHReEeR La evaluare apreciafi si modul in care s-a respectat tehnologia de execufie a operafici; realiz
> 0lINd-0 continuu cu 0 méand. controlul suprafetelor indreptate.
Controlul
control, p}wm; efelor indreptate se executd cu rigla d¢ el e e Scule folosite | rjosite | (nota acordat
Wiformitateq i L or Il S€ apreciazi prin mirimea si e '
Ui gL Observatd nre muchia il | Elev 1
iy, Pl Verificarea sc va face pe mai mule | T
. ‘tehn]ca See“ri" ____
; htﬁ muncii | Eley 4 I

apag "7 e cozile bine |

]




—

2.1.3. Trasarea semifabricate/or

In Yede:ca executdirii unei piese ¢q
cTceCl:.Ille, -se marcheazii pe semifabricag I11&)““
p]E:ECl ﬁr.nlc;. aceasta cslc operafia de tra o
mai Teahzeaza insemnarea axelor de sm:ar?, Prip
g?unlor. Rolul acestei operatii este de clrie 5i 4 @Bn .
fneselor prin depdsirea limitelor pang [a Prevenj g %
indepirtarea surplusului de maleria[a S i
prelucrare. » MUMit adaqy de

i
e de contyy b

Scule si dispozitive folosite
1. Sculele folosite
¢
i pentru executarea operaiei de taca
— acul de trasat (fi |
e g. 2.5.) arc varful it s
;Zn \:urf indoit, pentru a trasa usor in !n:m.u-iaijzclftlt :
- trasarea tablelor din aluminiy sia scaI g;"m
5 periri de protectie, in loc de ac de tr i
. asat se fol
—Ppunctatorul (fig. 2.6 ilizeazj
v o .) se util pentru m =)
2% ol :tru n-asate. St @ punctelor peste care :@f‘-’“@
e r ale piesei; are varful ascufit la 40 6;? i~
ul se foloseste i B égc]mé
e pentru aplicarea loviturilor scurt
— trasat
K Imi;gt:;:la:*alele (fig. 2.7.a) sunt utilizate pentru
e ' paralele orizontale gj verticaie. - \trasarea. sare
ﬁs_@jfg;e Cu marginea piesei se fole;itmm
mm;br uqle flangelor se marchea-a.zﬁ. cu ajlﬂﬂmf
- mmpasupmrﬂélcle de tipul celui din (fig. 2.7.b.); |
TN ‘servcsc. la trasarea cercurilor si arcelor d¢
B inml‘hrcag m..;:?rcul_ux in parfi egale etc. |
i _"datﬁ- ccherele sjj:-la':loo .are pentru trasat se folosesc riglele
ilizate Iy ggurgns rtoarele, care sunt similare cu ¢el¢
mi—:&gkpoz!ﬁvele se fo
& "’_l"; d"' trasat; acestea sunt:
Pmmmscwl 0_,.5'.'1 .dml. i. 5

Poate aye;
sotibiy
bricatéjm. &
0seste creion

losese pentru sprijnirea 5 e

m- 2.8)) servesc la asezarca §i

_ prismele obis
a picselor cilindrice pe masa de trasat;

susfinere A
c-.,“arele sc folosesc pentru fixarea materialelor ce
umwazﬁ a fi trasate in plan vertical.
Tehnologia operafiei de trasare Fig. 2.8. Prisme
Qperaia Je trasare se exceutd dupi ce suprafafa semifabricatului a fost curiifatd §i coloratd astfel incat
armele acului de trasat si ale punctatorului si raméni vizibile.
Colorarca suprafetelor s poate face prin frecarea acestora cu creta, prin vopsirea cu un amestec de
crefd, var §i apd sau solutie de sulfat de cupru. |
in timpul exccutirii operaliei, acul de trasat se fine ugor inclinat fatd de muchia riglei; varful su trebuie |
a s evita trasarea liniilor curbe sau oblice in locul celor drepte. '

< fie lipit de aceastd muchie, pentru
Urmele lasate de acul de trasat se pot sterge in timpul lucrulu

trasate s€ marcheazi mai adénc punete, folosind punctatorul.

Distanta dintre puncte poate fi
sau mai micd, de-a Tungul liniilor
bate intotdeauna un punct.

Controlul operafiei constd in verificarea,
liniare si unghiulare trasate corespund

i de accea, la anumite distante pe liniile

de 15, 25 sau 50 mm de-a lung
scurte si curbe. La intersectia a doud linii si in centrele cercurilor s¢

cu ajutorul mijloacelor de masurare, daca dimensiunile

1l liniilor drepte, §i lungi si de 5-10 mm
cu cele din desenul de exccuie al piesei.

Misuri de tehnica securitafii muncii

« in timpul trasérii, semifabricatele vor avea o

« Masa de trasat va fi previizutd cu Jampi de iluminat I
a celor care prelucreazd semifabricatul.

in orice punct al mesei.
+ Trasajul va fi bine conturat pentru a nu obosi vedere
atentie, pentru a s¢ evita infeparea cu vérful lor ascufit.

buna stabilitate cvitindu-se risturnarca lor.

ocal, care s asigure iluminatul corespunzitor

+ Utilizarea sculelor se va face cu
» Dupi utilizare, instrumentele de frasat s¢ vor ageza pentru pastrarc in poziie culcat.
APLICAM CELE INVATATE
LUCRATI iN ECHIPA!
Exerciiul nr. 1
Identificafi in trusa lctusului SDV-urile folosite 1a operatia e trasare-
Exercitiul nr. 2 N T
Selectaii din atelier si precizati pentru ¢¢ tip de semifabricat s folosese dispozitivele pentru sprijinir

si fixarea materialelor in vederca exceutarii operafiei de rasarc.



Exercifiul nr. 3
Dintr-o tabld cu grosimea de |
60 mm si lajimea de 20 mm. Si s¢
pumirul maxim de benzi ce s¢ pod
 impar{irii optime & semifabricatului.

mm si dimensiunile 300 x 150 mm se vor t3ja B
traseze semifabricatul dat in vederea tajerj. me!a] :
te obtine in acest caz. Inaintea trasirij rcalizaﬁ Cizats

be ¢q

i

et su::

Exercifiul or. 4 L
Dintr-o tabli de form dreptunghiulard cu dimensiunile de 1000 x 500 mm se vor tiia:

_ 4 benzi cu dimensiunile 700 x 100 mm;
— | bandd cu dimensiunea 500 x 200 mm;
— 3 benzi cu dimensiunile 400 x 100 mm.
Si se reprezinte pe caietul de instruire practicd modul de agezare al benzilor, cat mai

apoi s se traseze pe semifabricatul dat benzile precizate. €conomjg, i

2.1.4. Debitarea materialelor
Debitarea sau taierea este operafia tehnologicd prin care se urmar
1 er o ¢sle separarea unej idj
quml. cu forma §i munﬂe.adecvate, pentru folosirea sau prelucrarea lui ultcrio:rlﬁm i
: m:lwl ca operafici de debitare se vor respeeta forma si dimensiunile cerute, astfe] s
prelucrarca ulterioard sd rezulte pierderi cit mai mici de material §i manoperi scﬁzur.a, - i
Scule, dispozitive si utilaje fol.osite
PﬁIIZI'I, prevazutd cu dinfi asezafi ordonat,
S(fu]a taictoare a ferdstriului, Cele maj utﬂz
panze de ferdstr .
gk U au forma de lamd say dise
djn— feristriu manual (fig. 2.9.), care este format
tr-un cadru metalic 1 in care se fixeazi panza 2.
fadml are un méner de prindere 3, iar prin surubul
§1 piulifa fluture 5 se realizeazi -i‘nlindereafpm
d?::mﬁmct:e de duritatea materialului care sﬂmﬂ
5 se fcl)loscsc‘pﬁnze cu dinfii mai degi iar pentrs
Or moi se utilizeazi panze cu pasul mai mare

Pinzele se aleg
Ppentru materiale
debitarea ;
(dini rari);

-feristn‘iu .
de dise Mecanic care poate avea panz4 in form de lami s

Foarfecele
foarfecele do ming, c;"';;le acfionate manual sau mecanic. Din™®

si cel € tisul eurh (g ‘mai utilizate sunt foarfecele cu taisul drep
U pitghic, foarfons 5, 10 EXist i alte tipuri: foarfece de b31¢
Ung, foarfece vibrator etc.

Clestele pentry taiat poate fi manual sau pneumatic,

¥

~trile sunt scule folosite curent pentru tdiere, fiind acti i s : .
tiP“Dr:lili;lii Jate $i c_lﬁlti in cruce. < SRR kbl . de dou 4 3
partea activd (thictoare) a d_iil'.ﬂ are forma de pand si s obtine prin ascujirea celor doua fete simetri I
sceasta 5¢ numeste tdisul daltii, se polizeaza si se cileste. nee3

Masinile de debitat se folosesc la debitarea prin procedee mecanice; au o sculi tiietoare ¢ L
aved formi de lamd, cutit, disc ete. Scula se confectioneazi din ofel de scule, material abraziv ctccl;?i:;
urmitoarele tipuri de masini de debitat. ‘ 5y
_ ferastrau circular (fig. 2.11.a.), care sc utilizeazi la debitarea semifabricatelor sub forma de bnr%
sau fevi cu dimensiunea nominald maxim 200 mm; scula tiietoare este o panzi circulard din ofel; 3
_ ferastrau pendular (fig. 2.11.b.) executd debitarca cu ajutorul unci lame previzutd cu dinti tictori;
se foloseste la tiierca fevilor si barelor cu grosime micd de perete; :
_ foarfecele ghilotind (fig. 2.12.a.) are o largi utilizare la debitarea tablelor cu grosime de maxim 40 mm;
_ foarfecele circular (fig. 2.12.b.) are doud cufite in forma de disc, care au axele inclinate si se rotesc.

in sens contrar; se foloseste pentru tdierea tablelor subfiri. b
=

L —

‘N

=

Fig. 2.11. Ferdstraie mecanice

a b
Fig. 2.12. Foarfece mecanice

Tehnologia operafiei de debitare
in functie de tipul i dimensiunile semifabricatului se alege scula si tehnologia de executie a operafici

de debitare.
Tablele cu grosime mai micd de 1 mm se debiteazi cu foarfecele de mani. La exccutarca operatici de

tiiere foarfecele trebuie finut intr-o pozifie perpendiculard pe semifabricat, iar executantul apasd
continuu pe tabla.

Pentru tierea dupd contururi limitate prin linii
curbe. Pentru tablele cu grosime de 1,5 mm se foloseste
cu ajutorul a doua cufite, unul fix si celdlalt mobil acfionate prin intermediul unei parghii.

Din tabla subtire se pot tiia piese cu anumite configuratii utilizind dalta, care se {ine cu 0 mand
deasupra materialului, in pozitie verticald, iar cu ciocanul, aflat in mana cealaltd se aplicd mai multe
ténduri de lovituri ugoare asupra dalfii. Spre final, sc intoarce tabla pe partea cealaltd si se aplicd ultimul

tand de lovituri, objinand piesa doritd. ok e
~ Barele de sectiune dreptunghiulard sau rotundi se taie cu feristraul de ménd, cu semifabricatul fixat
in menghind, zona de taiere fiind cat mai aproape de falcile menghinei.

curbe se recomandi utilizarea foarfecelui cu tdiguri
foarfecele ghilotind, la care tiicrea se exceutd




¥ ioi de debitare exccutantul fine cu 0 mdnd manerul ferash‘ﬁulm, T
In timpul operajic ii imprimi 0 miscare uniformd fnainte §i inapoj, apising Cealay

partea anterioard a cadrului §i

s Cesty
inti inamnte. . Py
p t;;:f::::::]se (aie in mod obisnuit pe fafa ingustd, cu ajutorul ferastrauluj, M

Tevile se taic fixate in menghind, cu ferastréul in pozitic orizontald; pe masury ¢ bl 3
material, aceasta se inclind. 3 : . b".‘lﬁe;n
Tevile cu perefi subfiri, pentru a nu s ovalnzaj (t%:m) sau a scdpa din menghing, i, timpa] o
prind intre scinduri din lemn profilate. Din timp in timp, feava se roteste cu 4590 Wierj; 3
Sirmele i benzile subjiri se taie cu ajutorul clestelui.
Controlul operafiei de debitare constd in misurarea cu rigla sau sublery] a dfmensjun-
fabricatului dupd debitare si verificarea acestora cu cele inscrise in fisa tehnologici say b cl;101- ‘ :

Masuri de tehnica securitifii muncii
La taierea manuali:
* pinza ferdstriului, foarfecele, dalta, fafa activd a ciocanului Se ver
prezinti fisuri sau stirbituri;
* in timpul tierii, semifabricatele trebuic fixate strins in menghina si i
] $1 panza in
deplasa sau cdidea producand accidente sau ruperea panzei de ferastriy: 3 P g
* degetele miinii cu care se ine semifabric Toth .
bl hine semifabricatul nu trebuic finute Prea aproape de tiisurile foarfecelyj

La debitarea cu maginile de debitat:

ifici pentry 5 constaty dacipy

—— aepiune succesiva (fig. 2.13.a),

,smﬂgrelucrarca se realizeazd in doui Perforare. Decupare
la care

. fn prima s€ executd perforarea, iar in a &5 QI.I.I

¢ decuparcd, obgindndu-se la ficcare
a S
dow  saibi gata terminatd; o @Pm.. Degen
Deseu

Perlorare

—OOXX
@Pm Deyea

APLICAM CELE INVATATE
LUCRATI IN ECHIPA!

Exercifiul nr. 1

tabelul urmitor.

stand cu actiune simultand (fig. 2.13.b), i e
o care ambele operatii (pcrforare: decupare) " .
s¢ executd Lo smguré St Fig. 2.13. Scheme tehnologice de fabricare a saibelor:
cursd 5€ obtine céte 0 saibd. a — acfiune succesivd; b — acfiune simultani

Identificati din figura urmitoare SDV-urile si utilajele folosite la debitare si decupare si notagi-le in - .

SDV-uri folosite la:

ferdstrdul manual si notai-le in tabelul aliturat. : ’

Lista: tabls cu grosime de | mm, bard cu sectiune dreptunghi
(20 x 40 mm), sirma (@ 2), bard cu secfiunca rotundd (& 20),
Platbanda (1,5 x 30 mm), feavi (& 45).

Exercifiul nr. 3 .
Elaborai un scurt text cu tema ,Utilitatea operajiel de €€
Pringilor, fiicand corelafii cu uncle aspecte ale acestei operail

domeniul mecanic. Comparafi operatiile de debitare si decupare.

I:l:_ Debitare | Decupare
i
2
3
4.
Exercitiul nr. . =) . .
Sel.ecta?i din fista dati semifabricatele care se pot debita cu o Semifabricat | Dimensiuni

de debitare* pe carc si-l prezemgﬁ in t“afu i
intdlnitd in viaa de zi cu zi, dar i in




2. Pentru @ mu 5 OVAlIZA ..covvesoeie: CU perefi subfiri se prind intre scinduyrj OPerafjy;
(SR pa— clestele. : -
¢. Prin decupare, partea rimasd din semifabricat reprezintd ...
complet este piesa buni. *» 14r parteq care 5,

LUCRATI INDIVIDUAL!

Pentru fiecare exercifiu se vor realiza urmdtoarele sarcini:
— selecteazi semifabricatul;
~ identificd SDV-urile §i utilajele necesare;
- executd operajia. Atenlic! Ce operafii sunt anterioare debitirii? Executs le!

- realizeazi controlul piesei obfinute, i i
e, folosind verificatoarele ad : i
eyt MISM i opeai de deitare CEVALE: examineaz suprafeye Ui
. S se execute, o tii i |
e 0 ticturd la distanfa de 50 mm fad de unul d;
S iy mtre capetele unej bare
2.Gindeste si executa! 3 *

£

Exercifiul nr. 4 : ey .
Completafi frazele urmdtoare cu denumirea semifabricatului sau SDV_y]y; B
sar

enghind se utilizeaza la fixarea semifabricatelor care se supun indoirii

pornul ar¢ forma unei tije cilindrice folosita la indoirea sarmelor sub forma de arcuri
ispozitivele de indoit sunt prevdzute cu suporti pentru indoirea barelor (fig. 2 l‘l '
iy indoirca profilelor), curole (pentru indoirea fevilor - fig. 2.14.b.) . 2.14..), cu sablon =

Ciocanele folositc pot fi din lemn sau metalice. La indoirea tabelor subfir se utilizeaza ciocanul din |
jemn $&U din metale moi, iar pentru indoirea tablelor groase se folosesc ciocane din ofel o

W o g
a & 3 4
b Vi
s

Fig. 2.14. Dispozitive de indoit

Masinile de indoit ccle mai utilizate sunt:

_ maginile pentru curbat sau indoit rotund, numite v
cilindrica sau conicd,

— maginile de indoit in unghi,

~ masinile pentru curbat profile, cu trei role care ¢

Tehnologia operafiei de indoire
Tablele si benzile se indoaie, prin lovire cu ciocanu

profilate, mese metalice sau fiind fixate in menghind.
indoirea pe nicovald se exceutd dupd ce semifabricatul a fost trasat: se asazi pe muchia nicovalei,
vedea tot timpul i s aplica lovituri de ciocan.

cu partea trasatdi in sus, astfel incat acesta si se poatd
In cazul indoirii tablei in unghi de 90°, se executd mai intdi indoirea marginii tablei la 40-50° prin lovituri
usoare §i dupd aceea se d forma definitiv, la 90°, prin Jovituri uniforme aplicate de-a lungul muchiei.
Tevile cu diametrul mai mic de 20 mm s¢ indoaic la raze de curburd mai mari de 50 mm, ldsandu-le
goale in interior. Pentru a preintdmpina turtirea {evilor cu diametry mai mare de 20 mm, se foloseste un

material de umpluturd (nisip) sau s€ introduce in feava un domn sau un arc spiral corespunzator

diametrului interior al acesteia. i
Sirmele §i barcle confectionate din otel cu elasticitate bund sunt indoite pentru a se.execuu mun
chiar in atelierul de lacatuserie. Cele mai des utilizate sunt arcurile el-iooidflle; cele cu dlametlm mic se
confectioneazi cu ajutorul unui dorn cilindric. Se stringe domnul in menghm i intre dﬁl.lﬂ pléci de lemn,
plumb sau cupru si susfinand sirma cu 0 mini se roteste cu cealaltd manivela dﬂmuhn: .
Controlul operafiei de indoire s¢ executd cu sablonul, echerul sau cu sublerul, verificindu-se dacd |

Tazele si unghiurile de indoire corespund ok de. cuadiiite - DAL

alfuri, care realizcazd indoirca tablelor in forma

numite abkant, care produc indoirea tablelor la unghiuri diferite;
xecutd indoirea profilelor sub forma de inel.

1, semifabricatele fiind sprijinite pe nicovale, gine

cu cele din figa tehnologi

P T SR



ritafii muncii ¥ N
Masuri f:.'::l:::;g;im ::u de fixare a semifabricatelor trebuie s fie bipe
+ Dispozitiv

. Ciocanele vor avea ozl din lemn fird noduri sau (.;rﬂpétun_
« Fixarea cozii in ciocan s fie ficuti cu pene metalice. - il
+ Este interzis lucrul cu ciocane §i nicovale care au fisuri, $tfrbit1il‘f, sparturi, defomml_i
+ La indoirea cu magina s¢ v lucra cu atentic pentru a se evita pericolul prinderij degeg‘e i

T ins:

Iucrului.

fixate.

APLICAM CELE INVATATE

LUCRAM IMPREUNA!

1. Si se determine lungimea semifabricatuly;
1| execufia colfarului din figura aliturati cunoscindy-
b=40 mm; r=10 mm; t = 5 mm.

“Il Rezolvare: 4
Lj=a-(r+t0)=50—-(10+5)=35 mm
=b-(r+t)=40-(10+5) =25 mm

I~ lungimea arcului de cerc al axej neutre

necesyr

s I e Sl 2 Ll AT
S g o __! ]—E(H-E]:-é-(lﬂ +-2-]=l9.625 mm
2. 84 se execute fisa tehnologi

C& pentru piesa din figura urmétoare a, pornind de la semifabricatul din
—

Se:a:.-.mm_m;

b
: este otel furn: ametrul de 5 -
l'=€g'(§+5}"§0m‘ﬂhmlﬁ: s2in lm. mm&hm4m N/mm’
h=40-(5+5)=30 2
TLE )

15

— =11775mm
2

™
=
l-—2 2

0+30+ 11,775 = 91,775 mm.

ki
30

L=

operatiile tehnologice, SDV-urile si utilajele folosite inscrise in fisa tehnologicé sunt date in tabelul

urmﬁtol': — -
—ﬁpﬁa Operatii tehnologice SDV-uri Utilaie :

1 Indreptare nicovali, ciocan upet
—-""j"_— Controlul operatiei de indreptare rigld 3
| Trasare la distanfa L rigld, ruletd, ac de trasa b
--'—E""'_' Debitare ferdstréu, menghind feristriu circular w'-"(
"""“g_—- Controlul operafiei de debitare rigla, ruleta &
-"""_6_'___ Indoire menghind, ciocan magind de indoit
"’“’;—_‘ Verificarea operaiei de indoire echer, raportor

LUCRATI IN ECHIPA!

1. Identificati din lista de mai jos SDV-urile si utilajele folosite
la indoire si notati-le in tabelul urmétor.

Nt
crt.

SDV i utilaje folosite

Lista: ciocan de lemn, perie de sirmd, nicovald, punctator,

subler, menghind, ciocan de metal, dispozitiv de indoire, stanfa,

abkant.

2. In figura urmitoare se dau semifabricate (notate 1) si piese finite objinute din ele (notate 2);
recunoasteti operatia de licatuseric care a fost executatd si notati-o in tabelul urmitor.

Nr.
crt.

Denumirca operajiei executate




stoare a. S se identifice tehnologia ge =

icatul din figura urm .
fabrica bhnere g

J.Sed“‘mi a1 oo gperafiile tehnologice §i SDV-urile foloei :
figura urmiloare ) m.ndusc s izate? Ce semnificati : > oulis Cum m%i"in
documentajia in care s¢ inscrld clementele precizatc: i simbolul: O[3, M D

= e (209,(]00’“4
v Operafis |~

crt. tehnologics | SDViy,
'ul'(fulo&!

|
)

LUCRATI INDIVIDUAL

1. Identificasi din trusa lacatugului SDV-urile folosite la executarca ici
. ; ; i ; operatiei de indoi
7 E:femtap operaia de ﬁ{dolrc a fiecirui tip de semifabricat (tabla, bara, platbands, lfe- ;
SD;-rmle corespunzatoare i respectind MTSM specifice. sarm), folosipg
- S se determine lungimea unei sdrme cu diametrul de 1,5 mm necesar

elicoidal cilindric cu 8 spire §i diametrul interior de 10 mm. pentru executarea uny gy

2.1.7. Polizarea

Polizarea este operatia de prel
j1a de prelucrare executati cu scopul imbundtatirii calitifii suprafetelor (cresterez

strat de material, fird a se urmari obfinerea unor dimen-

Scule i utilaje folosite
: .SS:ulele folosite la polizare se numesc pietre de polizor
poﬁmt:onteaza la maginile numite polizoare. Pietrele ¢
pmpﬁet::;bmte din granule colturoase dure, care &
€ a smul ii i i care.
il prel _ ge agchii fine din materialul pe

Laal w s
acesteia; 8eTea unei pietre se fine seama de caracteristicilt
forma g gj i dfmfﬂﬂundc pietrei (fig. 2.15.) depmf'*-
: B e piesci de polizat; Y

arcle sunt de dout tipuri: fixe (stabilc)y care ot b PTPTi sau sunt montate pe banc

iz0 .
Po a) 5i mobile, care sunt portabile (fig. 2.16.b.) sau suspendate (pendulare) o

(ﬁgcele mai utilizate sunt polizoarele fixe si cele mobile portabile actionate electric, numite polizoare

uﬂghiuiare.

TR

batiu propriu au doud pietre §i s folosesc pentru prelucrarea picsclor care pot fi
ite pe suporturile aflate in dreptul pietrelor; pentru protectia ochilor
azivi sunt montate ecrane transparente. Pentru prevenirea accidentelor
polizoarele sunt prevdzute cu 0 carcasd, care protcjeazd parlea

Fig. 2.16. Polizoare fixe §i mobile = |

Polizoarele cu
manipulate manual si sprijin
lucritorului, la ficcare piatri abr
determinate de spargerca pietrei,
prelucritoare a pietrei.

Tehnologia operatiei de polizare
Operatia de polizare s¢ aplica, cel mai
sculelor.

des, in doud scopuri: pentru degrogare §i pentru ascutirca

In cazul polizoarclor fixe, operajia de polizare se desfigoard astfel: sc pomeste motorul clw‘tnc al
maginii, se apuca piesa cu méinile sau cu un disporitiv de prindere si se apropie de pam mSusti a dl'scu]‘l:ll
abraziv (in cazul degrosarii) sau de partea frontald a discului (la ascufirca sub anumite uughmn) Directia
de agezare a piesei va fi aceeasi cu sensul miscirii de rotatic a pietrei de polizor. Apisarea piesei pe piatra
de polizor va fi progresiva.

Polizoarele portabile sunt actionate electric §i s¢ deplaseazi pe suprafafa de prelucrat.

Masuri de tehnica securitifii muncii \ :
 Echipamentul de protecie este completat cu palmare i ochelari
nu este prevazut cu ecrane de protectie. ; :
* Indepiirtarea oxizilor (ruginei) §i a murdarici de pe suprafata pieselor s¢ face numai cu
depista eventualele fisuri care ar |

mitura si nu cu ména. S ae pontru 8 s¢
'ln@m inte : i lizor vor f1 ve s }
Putea dy esontar, pickElp 42 G | polizarii si la accidentarea lucratorului.

duce la spargerea pietrei in timpu

de protectie, in cazul in care polizorul

peria sau cu

* Polizoarele vor avea carcase de protectic a pietrel.




\PLICAM CEI E INVATATE

LUCRATI iN ECHI PA!

Exercifiul nr. 1
i se execute polizarea unor

i impuritdfi.

piese turnate sau forjate care prezinti bavuri (surplus 4
e rﬂaleﬁal
mmilic]
Exercitiul nr. 2

i se execute polizarea (ascufirea) unor scule de lacatugerie, existente in trusa propyi.
punctator ete. prie: dajy; burg,

2.1.8. Pilirea materialelor metalice

Pilirea este operafia tehnologicd de indepértare a unui strat de material in sco
dimensiunilor inscrise in desenul de execufic al piesei; se asigurd astfel calitatea
§i interioare ale piesei.

pul Obtmenl fmmﬁ )
Suprafetelor CXleriogy

Scule si utilaje folosite
Pentru pilire se folosesc pilele si masinile de pilit
Pilele sunt scule utilizate la indepirtarea prin lizum
formi de ﬂ$f=h1i1 a unui strat de material numit mﬂﬂ:
prelucrare. Pilele folosite la pilirea manuali ay diferite fou::
(Ial&g. pitratd, triunghiulars, cufit, rotund, semimﬁm,
;t;m iIlc:ﬁ, ovald - fig. 2.17.) si dimensiuni. Suprafefele de luen
€ pilelor sunt previzute cu dinti, care sunt dispusi astfel:
nngbi,in:lt)mfsmgur rand de tdieturi, inclinate sub un anmnn
0 formd de arc de cerc sau zig-zag, numite pile
danturi simpl3; ' ,
~in doud randuri de taieturi 3,
ndoy taieturi incrucisate sub diferite unghiuri
numite pile cu danturs dubls, S pe
exeeuti cu pile :G lzi mai mari pirfi a adaosului de prelucrarc st
g u dinti rari di i1 i i
r 5 e | ispusi in dou randuri, numite pilt
e 9601~ 0,2 mm e g i '
i), g pilre o g CPArteazE cu pile cu tiietura simpl, cu pasul T
e ete. i petirg it P ini :
o e i g o P e, i ), el
ﬁﬂkaltsc*syﬂeea iﬁﬂ“w&mﬂmﬂi aleg pile cu dantura simplé cu pastdmﬂﬂw
i iy T b,y i e mare (fonte, ofeluri, bronzuri) s I pilies

m'l”"ﬂ“ﬂdiﬁiu[m -

mi$€mﬁ rectilinie alternativ, care au secfiune drepiulara, pitrata et
o ctc.;

folosese P

masini cu miscare de rotatic, care sunt de forma: pile-disc. pile-i ;

¢ pile-disc, pile- A :
lucrarea suprafetelor profilate. pile-inel, pile-freza; se
sinile precizate pot fi portabile sau fixe.

_pile penirt
entru pre
Fiecar® dintre ma
Tehnologia piliril . -
g fixeazd semifabricatul in menghina, cu

Cat o prchuroazd Cefupmy Guislas

su[?li’ﬁ'fal"‘x s T

lilor v 5.10 mm. Pozifia lucrdtorului in timpul

exeoutdrii operaici de pilire ol Hrndtodzea; un {'{‘", e 3
cior aproape de bancul de lueru, iar celdlalt se duce = E
;apoi, astfel incdt intre tilpile picioarelor si se \‘t‘_‘ a

hi de 35-40° (fig. 2.18.).

formeze un ung
pila se prinde cu 0 mand de méaner iar cu cealaltd

T3 / | 2
mand sc apasd pe virful ei, migcdndu-se lin inainte §i x% ! !/%.l AT fﬁ
inapoi pe o lungime cat mai mare. AL £ Ll i

Suprafejele plane se prelucreazd, la inceput prin
pilire de degrosare executatd in cruce, utilizind pile
late, astfel: se incepe pilirca suprafefei de la un colf, cu in timpul pilirii (b)
pila inclinatd la 30-40° pand se ajunge la colful opus (fig. 2.19.2.); se continud pilirea cu pila
perpendiculard pe falcile menghinei, lucrind progresiv de la un capét la celalalt al piesei (fig. 2.19.b.);
se incepe de la acest capdt cu pila inclinatd tot la 30-40° (fig. 2.19.c.), obfindndu-se rizuri incrucisate

care asigurd indepartarca unui strat de material de grosime uniforma.

pilirii (a); inclinarea corpului luerdtorulul

Fig. 2.19. Pilirea suprafejelor plane
Jucreazi folosind pile cu diferite forme (pitratd, cufit,
e se realizeazil cu pile triunghiulare.

Suprafefele interioare unghiulare s¢ o
anumite unghiuri

Tombica). Pilirea suprafetelor exterioare cu

B
e

Fig, 2.18. Pozifia picioarelor lucratorului in timpul LS

L




pilirea de finisare 5¢

cave (fig.2-202
(ﬁg.2.20.b.) se executd 1

lao formi C!llﬂdnc

i in final, se il ‘
rotundd §i, exccutd atunci cind se cere un grad mai mare de netezire

) se pilesc cu ajutorul pilelor rotunde, semiroty

in cruce, cu pile late. Pentry g 4 dund“' say

3, se aduce la 0 forma poligonala din ce in ce ¢ un Semlfab;':#q

i muchiile obfinandu-sc forma de cilindru. e APropiagy aet &
%y

este uniformd nseamni
prelucratd; daci fanta de
- paralelismul

w;mm.d“ hid

" mAsoard cu sublery

i g g R

Fig. 2.20. Pilirea suprafefelor concave si convexe

m operafiei de pilire
Controlul suprafefelor care se prelucreazi se iodi
e 1::6;:& se face periodic, pe parcursul executirii operatiei:
cu rigla, dupd metoda fantei de lumina: daci fanta de Tumini

cd pilirea
S+ exccutat corect, dar grosolan si au rimas rizuri pe suprafis

lumina este neuniformz
orma inscamni c3 pilirea nu s-a executat corect;

suprafefelor se control,
cazi cu aj : )
5 brajelor compasului astfe incgt ajutorul compasului de exterior astfel: se potrivestc

¢ sale, perpendiculare pe suprafefele laterale si le

mﬂnc
dimensiunca minimy g :Eu micrometrul i se verifica dact se incadreazi I
drept (perpendioglarice - UnC2 Maxima) prescris;

Wmﬁte _W{or) se face cu echerul, care s agerd

ectilinitate suprafetelor se verifici cu ajutorul riglelor de precizie (fig, 2.21b))
b } - £.1.D.) care au numér

e . 2
di apaterile d¢ Ja pozifia orizontald sau verticals s verificd cu nivela cu bula de acr (fig. 221 o
.- suprafetelc prelucrate CONCave sau CONvexe se verific cu ajutorul calibrelor radizﬁ.e (-ﬁ .ci)él a’ ;

S -5 abaterca de 1a forma rotundd; abaterile de la circularitate si cilindricitate se f : ﬁ !
e?r]wrul mijloaccl"r de misurare electronice (fig. 2.21.¢.). i
au

. ‘1

a b v 3 4 ‘ -.

e v_'. ’

Fig. 2.21. Mijloace pentru verificarea preciziei dimensionale si de formd

Masuri de tehnica securitifii muncii
+ Se vor folosi numai pile bine fixate in ménere $i cu
+ Manevrarea pilelor se va face astfel incdt sd se ev

ménerele fird crapéturi. ;
ite ranirea mainilor cu muchiile ascutite ale RN

acestora.

+ Pe bancul de lucru si in sertare, pilele vor fi agezate una langd alta §i ferite de umezeald.

APLICAM CELE INVATATE
LUCRATI N ECHIPA!

Exercitiul nr. 1
Identificati in imaginile din figura de mai jos
tabelul aldturat.

SDV-urile si utilajele folosite la pilire si notafi-le in

Fig SDV-uri Utilajel




Exercifiul nr. 2 j aplicate semifabricatelor de pe linia L¢ /
tefi operafiile de lacatuserie ap din ul nr. 6
penlrlrﬁmobpno” cpplesele de pe linia 2 §i notai-le in tabelul aldturat, ca in exemplu] gy, E,erl;i:; PMTSHACE trebu
Fig | Operafia g we cRA‘I'l iNGRUPE!

@Yy O o s 0

L = S T = P

Exercifiul nr.3
in coloana A sunt precizate tipuri de suprafefe, care se prelucreazi, iar in
folosite. Asociafi suprafefelor din coloana A tipul/tipurile de pile din coloana B fg
pilire respectiva.

A

il supmfaﬁ'mncavﬁ-
2. suprafafi planﬁ mtenoaré

4, suprafatﬁ unghxmara interioard
54 suprafaﬁ finisatd




26

P

a. semifabricat

-
o]

. piesi finygy

Fig. 2. Pand paraleli cu capete drepte

90
o 31
7 b. piesi finith ! a
Fig. 1. Pand paraleld cu capete rotunde Fig. 3. Rondelx e
LAl 5
L “o i
” 70 8 70
5
a b
Fig. 5. Placi de adaos
—.18 <
15 A
n
2 - 5 50
- © a
65
40 4 i k.
a | b 4 o .lﬂ iy 7t : :‘
) l

W

Gaurirea : )
d'mensilmi intr-un material compact (plin).
1

scule, dispozitive si utilaje folosite

este operatia tehnologica de prelucrare executata ey scop

ul de a se objine gauri de diferite

pentru realizarca giurilor se folosese sculele numite burghie. Ele sunt de mai multe tipuri: ciicoidalr;-'-

_ el m : S
Constructivs burghiul elicoidal este format dintr-o parte

cﬂindricﬁ numitd parte utild, pe care sunt executate doud canale
clicoidale carc servesc la evacuarea aschiilor metalice; acestea se
termind la capiit cu partea aschietoare sub forma unui varf conic.
Unghiul 1a varf se alege in functie de duritatea materialului care se
pre]ucreazé: 80-90° pentru materiale moi, 116-118° pentru
prelucrarea ofelului, 130-140° pentru giurirea materialelor foarte
dure. Coada burghiului serveste la fixarea lui in dispozitivul
portsculd; poate fi cilindricd sau conicd. Burghiele late se
utilizeaza, de obicei, la gaurirea tablelor subfiri suprapuse.

Burghicle armate cu placuje din materiale dure se folosesc
pentru mdrirea productivitajii operatiei de giurire §i cresterea
durabilitatii sculei.

Dispozitivele utilizate la gaurire sunt de trei tipuri (fig. 2.23):

— dispozitive pentru prinderea sculei sunt mandrinele port-
burghiu cu trei filci (fig. 2.23.a.) i bucse de reductie (fig. 2.23.b.);

ai des utilizate (fig. 2.22.a), late, armate cu plicute din materiale dure (fig. 2.22.b))

Nl

ENEN

b

Fig, 2.22. Tipuri de burghie

— dispozitive pentru ghidarea sculei au rolul de a conduce scula in timpul ghuririi, asigurdnd ¢
poziie mai precisi a gaurii fajd de elementele geometrice ale piesei (axd de simetrie, diametru exterior

diametru interior etc), vitezi mai mare de prelucrare si deci productivitate ridicatd;
~ dispozitive pentru fixarea piesei au rolul dc a impiedica deplasarea piesei in timpul prelu
antrenarea nedoritd a piesei determind ruperea burghiulu

acfiunea miscirii de rotaic a burghiului;

crérii sul

ovalizarea gaurii sau accidentarea luerdtorului. Dispozitivele folosite pentru fixare sunt: menghin¢

prisme, dispozitive cu plici de strangere etc. (fig. 2.23.¢.).

Fig, 2.23. Dispozitive utiizate 1a ghurire

3 e —RTETT R



re manuald §i cu actionare mecanjo
rat este fixd iar burghiul executd in acelas timp ;ioua

(inain -m manuald sunt portabile si se utilizeazi pentry CXecuty l
it ¢u “ﬁg‘::s armitoarele tipuri: coarba, magina de giurit ¢y clichet (e

executarca giurilor de mica precizie, de diametre mici in piege s

ﬁrilint Ja executarca gaurilor in piese greu transportabile.

-

Fig. 2.24. Magini de gaurit cu acfionare manuald
are m'hmd@a functiona cu una sau dous turafii (fig- 224b)
ihica pot fi portabile si fixe.
sunt cele cu actionare electricd (fig. 2.25.a.); €U &

/:m ala de bane (fig. 2.25.b) se foloseste in atelierele

Masina &

1 manual. Magina se fixeazd, de obicei, pe masa de luery,

Masind

ametre P ; sl i

inii s pot prelucra piese cu in fimea pani la 650 mm.
mas

Mas
in jurul unei coloan

de prelucriri mecanice, la =
de avans a burghiului este &
o

gaurilor cu diametre pand la 6 mm in picsele Bk

de gaurit verticald cu coloana (fig, 2.25.¢.) sc utilizeazs Pemtru exeoutarea giurilor cu A o
4nd la 40 mm. Miscarea de avans a burghiului se poate realiza manual sau mecanic. Pe 1

ina de gaurit radiala (fig. 2.25.d.) este caracterizatd prin faptul ci braful orizontal se poate roti Ui
¢ permifdnd executarea mai multor giuri pe acceasi suprafaga. '

o

Fig. 2.25. Magini de gaurit cu acionare mecanici

Tehnologia giuririi

Executarea operafiei de gaurire necesitd realizarca unor

- asezarea §i fixarea piesei pe masini (dupd ce aceasta a
de ﬁxm; 1l =

~ prinderea i fixarea burghiului in dispozitivul fie prindere,
burghie cu coadi conici) sau mandrini (pentru burghie cu c0a
mandring, in prealabil, trebuic si se slibeasci filcile acesteia ca

operajii pregititoare care constau in: .
fost trasatd si punctatd) folosind dispozitivele

care este bucsd de reductic (pentru
cind burghiul se fixeazd in

coada cilindrica); ;
burghiul s4 poatd pitrunde pind in

e, adﬁncimiideaschicm,aammﬂui'(vitezei de

alegerea regimului optim de agchicre, adicd stabilirea

lichidului de ricire se face in functie de

i a vitezei de aschiere; naterialul care urmeazi s fic prelucrat.

e ok S



Dintre masinile de gy,

electricd (fig. 2.26.) e,fe ::1 I::“_abile, m%a
deoarece arc o productivitate e A (o f“'«uiu
un efort fizic mai mic al lucrétomlﬁ;a*e si ne%iu

Pentru realizarea operaie; de gau'ﬁm

cu o mand manerul 1 gj masinij, iy, se]’find‘
ména se prinde carcasa 3 a Masini; 0:51%
dinspre varf, dar nu prea aproape de c’ait iy
mdna si nu atingd organele i mig
producd accidente. Dupi ce burghiy| 5
mandrina 4, s-a potrivit in centry] lectat‘&”
de gdurit, se apasd pe tragaciu] 2 al
degetul ariititor al mainii care fine Maging
- mésurd ce bur%hiul péatrunde in piesi, ma&m; 4
" Fig, 226, Miayna clecticd d ghurit portabild apasd treptat, pand la executarea completj Qi

Care s N

uj

ilJ.ii o

Controlul operatiei de giurire
La controlul unei giuri se urmdreste: respectarea dimensiunilor (cotelor) indicate pe desen pentn
diametrul gdurii §i pentru poziia pe care trebuic sd 0 aibd aceasta fafi de anumite suprafefe (margini) e
piesei, precum i calitatea suprafefei realizate.

Mijloacele de misurare utilizate sunt sublerul si micrometrul de interior.

Cu aceste mijloace se verifica precizia dimensiunilor liniare (ale gaurilor) si daci aceste dimensiui
s¢ incadreaza intre valorile limiti inscrise pe desenul de executie. Circularitarea, cilindricitatea precin
si abaterile lor se verifica cu ajutorul mijloacelor electronice (comparatoare).

Masuri de tehnica securitafii muncii

fnaijilc de Incepma operafiei de gaurire trebuic luate mai multe mésuri.
Hainele de proteciie (salopeta) trebuie incheiate

' i nu fi apuce
de parfile in migeare ale masinii. » 1ar parul stréns sau acoperit pentru a pwh
* Atit piese!e de AL s - A3 T
este opritd, preluctat, cit 5i seulele vor i bine fixate in dispozitive si numai in timp ce masi

'-wmﬁﬁ-alenaltm ’ v
Holgi RVane s plage de fragile pot cauza arsuri ucrstorulu si de aceea se Tecom™ e
Putarea ochelarilor de proegre, |1 I 4Ceste cazuri, pentry protejarea ochilor este

esic dat ! ot urmatoarele etape:

nr. 1 ; L ; - ;
74 grupe de cite trei elevi. Fiecare membru realizeazz cate o piesd al cirei desen de executic
- figura urmatoare.

parcWB*. . 3 sarcinile;

= disﬂ‘ib_“éti;cuﬁi pentru a interpreta corect dncum_enta:ia tehnicd si a selecta SDV-urile si utilajele; .: Kk
_ purtal legii sau cerefi sprijin, daci e nevoie; 5=

il

...i

o bl v CO : e = 2 -
2 ajﬂ;{‘;;i‘;umevaluarc verbald, pe baza de dialog, a activitatii apreciind ceea ce s-a invatat §i cum
_ realt

pOt fi prc'{ntﬁm

B

pinate si evitate greselile facute (dacd au existat),

A-A

@12

25
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|
o

I
=

]
i
i
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c. Coltar

b. Placi

Exercifiul nr. 2 o il  (pe care afi realizat-o practic),

Realizati un proiect cu tema ,Exccutarea piesel ...
Care va cuprinde:

| - citirea desenului; i

2 - citirea §i interpretarea cotelor §i pre

i— operatii de prelucrare; o

~ scule, dispozitive, utilaje folositc; ctate;

"'55-'tchn0'logia operatiei de gaurire §1 mSMmrrigca piesei executate.
- 0= verificarea preciziei dimensionale si de Jor de Tehnologie g¢
ntafi proiectul in faja colegilor in cadpl o

scriptiilor tehnice:

nerald mecanica.




mmﬂ s¢ executi cu ajutorul tarozilor de

y scwfi de cite trei bucafi: tarod de degrosare, de semifinisare ":;“5- care se fabrica i se utilizeazs
m 1. 2 sau 3) marcae pe coada tarodului, si de finisare. Identificarea lor se face

2130 ; P Jarozii 9 masind au lungimea pirtii active mai mare decat a tarozi
tarca filetdrii, tarozii se fixeazil pe rind, in ﬂispo:iﬁ:uﬁum dc méng.
numit porttarod,

g Exercitiul nr. 3
I . Executafi gduri nepitrunse,
urilor executate.

semanitoarc celor din figura urmétoare. Verificatj rels !
!zia di
Mep:

i de formi 2 2

B ol 7 Nk
T %% ‘ ] ’ iru exect
5 ! / B % %! pentru {iletarea exterioard se folosese filiere rotunde, pitrate sau b
5 ' % NI - tivol umit maner portfilierd (fig. 230.); se mai ¢ sau hexagonale, care se fixcazi in
723 g &0 L ite clupe (fig. 2.3 ? pot utiliza §i bacurile de filetat ;
£ Pell ~ dispozm"c“’ numite clupe (fig. 2.31.). montate in
r 8 B ecanicd se fol i 3 R
L €7 [ Z4 : pentru filetarea M olosesc tarozi fixafi la magini de gaurit ini
3 J pi 5 % : sau masini de v
Sy # g : filctarea exterioard s€ folosesc portfilierele care se prind la strung, ol de Bietat; ooy
e AL | :
} b - ! -—“-—.__.__--'_.-.__
i 4 T ]
Pt ———— / @ \.1

5
o

2.1.10. Filetarea

-
[. &.«.’
g 33 Filetarea este operafia tehnologica de prelucrare prin aschiere executatd cu scopul de
pu a Qbm’

o

su;;mfa;]a i:;rcrioar& sau e:ftcrioari a unei piese, un ansamblu de spire numit filet e e
. .rcsc ¢ filetate la exterior se numesc suruburi (fig. 2.27.) iar cele cu il '
piulife (fig. 2.28.). guri filetate poarts numele s

Filetul se poate realiza pe suprafefe cilindrice sau conice. m

Fig. 2.30. Méner portfilierd

Tehnologia operatiei de filetare

Filetare interioara

Pentru gaurile din pie
care trebuie filetatd va avea diametrul cgal cu 0,
tarodul se poate injepeni §i rupe, jar daci este prea mare se objine un filet incomplet.

Pentru filetarea gaurilor nepatrunse este necesar ca lungimea giuii s fic mai mare decit lungimea
tarodului si poam.depasi lungimea filetatd.

porfiunii care trebuic filetatd, astfel incat partea de tdiere 8 _ :
La filetarea gaurilor patrunse s¢ recomanda ca tarodul s treaci cu partea utila prin ¥ T
(corespunzitor ‘materialului ce s¢ va

se carc urmeaza a se fileta este indicat si se teseascd muchia acestora. Gaura

§ din diametrul filetului; dacé gaura este prea micl

inainte de a incepe filetarca s unge tarodul cu hibriﬁaflt o _ E
. _ - prelucra). Axa tarodului trebuie s coincida cu axa gauril, verificare fic it o cchel 52 :
Fig. 2.28, Picse cu flet fnleriot. 11 pozifia lui este inclinati se obtine un filct inclinat sau s¢ rupe tarodul- L
s Dupi introducerea tarodului fn gautt, 5o foteste POECA. 'apmndmﬁ :oiopu“alnmpmud m!;\;mi
s o fiecare rotatic s se execute un sfert sau 0 jmﬁm-'d‘mm?em m{ Eo m camm fmpiedicd
Daca tarodul incepe sé se roteasci grev, s¢ desurubeazd a8 immeﬁ'“l prea mic ctc)

1fc:'ule, dispozitive si utilaje folosite
rincipalele scule utilizate T
tarozii §i filicrele. A Ef i
( ﬁ:xlctcle interioare se obfin cu ajutordl

229a), iar pentru filetele exter

folosesc filierele (ﬁg 229{}') =2 :':_; ‘ i

rotirea lui (tarodul este tocit, gaurd este infundatd CU AFE
in material cu plastic

Introducerea in gaurd a unui dop din M&
filetare, protejeaza tarozii contra ruperi, M
filetare,




| r4 primul tarod de degrogare, se introduc ceilalti tarozj, avind g
)i gy

dlnii.

1

Dupi ce s-a trecut prin gau

tre exact in canalele tdiate antcrior.

rarozilor s in

Filetarea exterioard : n e
Tija care trebuie filetatl se executd prin rOMIJIFe Sau prin plhrc.‘ Peru ca suprafypy o fie

netedi, Diametrul tijei trebuic s fi cu 0,3 - 0,5 mm mai mic decat diametrul exterjor al filegy),; Mg
z o . : . i

vaa obfine. Daca diametrul tijei cste prea mic, filetul va fi incomplet, iar dacj este Prea mare ﬁ]Fa Tese

: 3 lm .

y

 se ingurubcazd pe tjd si se va bloca. S _
" Pentru executia operafiei de filetare se fixcaza tija in menghind, se teseste Ia capit g g,

Jubrifiant, Se monteazi filiera in portfilierd, se introduce pe capitul tijei si se apasd astfel g :ngec"

intre in metal pe o adancime de 0,2 - 0,5 mm. Se roteste portfiliera spre dreapta cy una say douiimms.i.
' apoi cu 0 jumatate de rotatie spre stinga si operatia se repetd pani la capatul parfii ce go ﬁ]eteazr;'%i
. risuceste filicra de-a lungul filetului pand la pozifia inifiald, se stringe surubul de apisare i “l St
. operafia pand la obfinerea filetului complet; la fiecare trecere se unge tija cu lubrifiant, Pl

Controlul operatiei
Prin control se urmireste calitatea suprafefelor prelucrate si respectare

geometrice ale filetului (diametrul mediu, pasul si unghiul flancurilor),
Controlul se poate realiza cu ajutorul calibrelor tampon (fig. 2.32.a.) — pentru filete interioare j g

 calibrele inel (fig. 2.32.b.) pentru filete exterioare.
Pasul filetului se poate controla cu ajutorul sablonului pentru filete (fig. 2.32.c.). Pentru o precizie

 ridicati a mésurdirii se poate folosi microscopul de atelier.

a dimensjunilor clemente]y

. de tehnica securitifii muncii
asurl entru filetare vor fi bine fixate in dispozitive,

i sculc:nf;rc a agchiilor se va face cu peria, nu cu ména liberz.

; E;z]:ilizﬁf ca masinilor se vor respecta normele prevazute $i la operatia de gurire.

E INVATATE

APLICAM CEL
LLUCRATI iN ECHIPA!

ercitiul nr. 1 . ik
Exmple‘tati frazele urmatoare astfel incat enunful s devini corect stiintific. , B
(|:0Picsa reprezentatd in fig. A. este ..........., care are exterior obfinut cu ajutorul sculei numitd 'y
cu diametrul de ........... mm; lungimea utild este

lierd. )
- I2 gimbolul M8 se citeste filet metric ...........
3- in fig. B este reprezentatd o piesd cu ... infundat, care fire filet ..o.occes
i rioare se folosesc sculele numite ..........
de 12 mm gi pasul de ... mm.

4. Pentru executarea filetdrii inte '
s M 12x1,5 din fig. B. reprezintd filet metric fin cu
: : mm.

Lungimea gaurii este de ... iar a filetului de

i i belul
. : filetare i notaji-le in ta
Exercifiul nr. 2 e poziﬁvcle si utilajele folosite la
Identificati din lista datd sculcic, -

urmator.




4 menghind, ciocan, tarod, masind de gaurit, burghiy PO filierg
1] i lli //47

Lista: pild, perie de sarm

andrind, filierd, ferdstrau. Covy ercifiul nr. ,
punctator, clupd, scoabd, m . ﬁ:tene din tabelul 1va sunt utile la executarea operaici de fletgre:
o R ——-—-____\ elor clicoidale folosite pentru prelucrarea gaurilor inainte de ﬁ]:t:,“st. taw cuprinde diametry]
; :,ﬂr Sk Dispozitive Utilaje d?frerite dimensiuni de filete (in cazul obfinerii suruburilor), © §i diametrele tijelor pentry
“g T « Formai echipe de cate patru colegi si exccutati: prezoane cu diametrul nominal aes din bl oturi
] 17 —_ filetate patrunse si nepatrunse, corespunzitoare diametrelor filetelor alese, : 3
o cp 2
__—‘-_—‘__-‘-‘""——.
3. Atenfie!
R prezonul este surub fard cap format din tija filetati la ambele capete.
Tabelul |
‘_________J [
. inal
Iﬁr‘g&‘;ﬁ;“(’gx‘ M6 M8 | Mo | Mi2 | M4 | mi6 | mis | w2
Exercifiul nr. 3
Se da semifabricatul §i piesa finit din figurile urmitoare. Precizafi operatiile, ordinea T e g
: = ; : : ’ eXxecutdrj i 1 burghiul
s sculele folosite pentru fiecare operaie executatd pentru obtinerea piesei finite respective o D'Tf;g?da] ?rnix:;l ¥ 3 670 B0 ROk W 4 A0, o £ 19,30

i +
in tabelul urmator. $1 trecefi-je

Diametrul tijei | maxim | 5,880 | 7,900 | 9,850 11,880 | 13,820 | 15,820 | 17,820 | 19.860

care se va fileta
(mm) minim | 5800 | 7,800 | 9,750 | 11,760 | 13,700 | 15,700 | 17,700 | 19.720

60
B
o

C%

Sarcini de indeplinit:

3 = = = 60 — 1. alegerea din tabelul 1 a diametrului nominal al filetului, diametrului burghiului §i tel
3 i : corespunzatoare; e n ok .
2. identificarea sculelor, dispozitivelor si utilajelor “ecesa": ol"mmm i
serniabi 3. executarca operaici de filetare respectind NTSM specliice;
- : b. piesi finiti . J 4. realizarea controlului operatici de filetare.
: : i izind:
. Denumire operaji La final apreciafi activitatea unui coleg din echipd prec
=i il Seule folosite — sarcinile in cadrul echipel;
L — obiectul de activitate al cchipel; il o
: e din echipd:
2. — sarcinile realizate prin ?Dlabofaff ol :’ll;,g:;lp +-are, njelegere):
3 ~ atitudinea avutd in cadrul echipei (5P
Smael ' rezultatele asumate. o~ ._ 0 b
: - care morabrual chipe 8 cnecie BleaTs ETEEE
: o ~ Schimbati sarcina de lueru astffl incat ghur nepdlrnse
i} : interioars pentru gauri patrunse i peni ﬂ




e

Asamblarea nedemontabila cstc imbinarea a doud sau mai my
aqiu-ur:i o legaturd nemijlocitd, ce nu poate fi desficutd decit prip
(ch:mcntului de asamblare sau pieselor asamblate).

lte piese intre i

et 4
distrugereg asamblE:ie'
i

Asamblirile nedemontabile pot fi:
- - prin deformatii, de exemplu, nituirea; pe
- prin solidificare de material, cum ar fi: sudarea si lipirea.

24

‘w‘.._
3 Al

""-'\: 2.2.1. Asamblarea prin lipire

Asamblarea prin lipire este un procedeu de asamblare nedemontabi
temperatura mediului ambiant,

Domeniile de utilizare sunt foarte variate, asamblarea fiind cy precadere intalnity 1,
electrotehnica (aparate electrice, elemente ale circuitelor clectrice), mecanica fini etc,
Asamblarea prin lipire se realizeazi pe bazi de efect termic, Caracteristicile acestei asamblari syp.
- se realizeazi totdeauna cu un material de adaos;
— compozifia materialului de adaos difers
— incilzirea se face la lemperatura de topir
decit temperatura de topire a pieselor;
~ materialele de adaos pot fi metalice
varia intre 350°-800°C say
urmeazi a fi lipite.

1 simplu, care so Poate realiz, il

industrz

de cea a materialuluj pieselor care se lipese;
¢ a materialului de adaos, care este totdeauna mai mjy

» numite si aliaje de lipit, cu temperatura de topire ce poate
materiale nemetalice, numite adezivi, care aders direct pe suprafefele ce

, sub 450°C; se aplici atunci
1. Lipiturile moi se folosese in tinichigerie la
tehnici. Ca materiale pentru lipiturile moi s¢
aliaj de lipit cu 35% staniu si restul pluml?];

de lipit cu temperatura de topire péina la 800°C §i s

0 rezistenta foarte mare 2 asambliri
lipirea tablelor din zine, alami, ofel cositorit si in electro
folosesc aliaje pe bazi de staniu-plumb (exemplu: Lp35 —

* lipire tare sau brazare — S¢ executd cu aliaje
baracterizeazi printr-o rezistenfd mare a asamblirii,
‘ Aliajele de lipit folosite la lipirea tare sunt foarte diferite in ceea ce priveste compozifia; alegered 5¢
ace in functie de naturg materialului de bazi, astfe]:

— pentru aluminiy se folosesc aliaje Al-Zn; Al-Si;
~ pentru cupru se folosese aliaje Cu-p; Ag-Cu-Zn;
— pentru aliaje feroase se folosesc aliaje Cu-Zn; Ag-Cu-Zn;
~ pentru fontd se folosegte aliajul Cu-Nj (monel). ,

E:;nntnrt rcaliz::rea urmrf alsambliiri de calitate, anterjor lipirii, suprafefele trebuie curfate de]o:;;!;l:‘.
- ih acest seop se folosese substanfe denumit TR i sunt; colo
mura de zinc dizolyagy ¢ fluxuri. Cele mai utilizate fluxuri

in apd, acid dizolyat in apa etc.

e dispozitive si utilaje folosite
Scul€,

. unct de vedere al sculclor si mijloacelor ¢y care se execyts
.D i zccasta sc poate realiza:
11'52; ciocane de lipit cu incilzire intermitents | flacars
(fig- 234.2.); : B e .
iocane de lipit cu incilzire continua (electrice) acesten menfin
-cl:l ci turd in tot timpul lucrului (450-500°C) (fig. 234b) In
aceeas! tcrﬂf:;:ele sunt utilizate pentru lipirea pieselor subfiri, unde
cnt’rfta:' n::esaré o temperaturd foarte ridicatd de lucru, iar timpul de
nu €sl :
lipire nul cste ;n:zel;enzinﬁ (fig. 2.35.) sau lampii cu butelie de gaze
-C“l ar‘:l:estca au o flacdrd suficient de puternici (600-700°C) si
Il““:"‘ﬁ:;c atit pentru inclzirea vérfurilor ciocanelor, cit 5i pentru
::cfa(:z?rea zonelor pieselor, acolo unde . doreste lipitura; .
_ in cuptoare, prin incilzirea totali a pieselor, care fc ab;aza u?
itia de lipit iar aliajul de lipit in locul unde se doreste 1T11 mareg.
1 rin inductie, cind picsa se asazd in mijlocul unui sol.enoid
parcul:s de curent de inaltd frecvend. M?toéa se apl.lcﬁ l:]?:::c;m
roduselor in serie mare (exemplu: pilnii, bidoane din ta : .a;cs!
: — prin scufundare in bii de aliaj de lipit si ?trat de tl :
procedeu se utilizeazd pentru lipirea unor piesc c;; c(ex eingu;alu:
complexe, care necesitd un volum marc de dr:t;nsauz o
radiatoarele autovehiculelor). Durata lipirii este = yitrcrs
in vederea lipirii piesele se fixcazd in meng

dispozitive speciale. " ful cum arat3 suprafct_c Pl
Reii i lipituri depinde, in primul rﬁnd., * . manuale, mecanice sau chimice
Reusita unei lip ep te procedee: man

; in diferi vt sau pénza de slefuit. _
lipite; de aceea suprafefele se curdjd B - ile, hértie abrazivi sau de . acfionate mecanic.
: nuala se face cu rizuitoare, pe, tive, cu pilc sau pizuitoare 850 2 ice (acid,
Curifarea ma Lzath se face cu perii de sirmd rotative, ©in care se gsesc solutii chimi
Saxslasonmegan sl ieai‘n scufundarea pieslor in ;emplci::mm de fierbere a acestora.
i chimica cons 7 4 la tempe
aicf(:;nt‘:;:::?omrﬁ de carbon), care seincilzesc pan

lip

Fig. 2.35. Lampi de benzind

e pieselor ce urmeaza a fi .

S o i

Tehnologia lipirii ) St
i in stare topitd toare, la

Lomabay f““-”fm?ﬁfde lpit se ntroduce :'}::m ansamblul se ncalzeste in cup

— piesele de lipit sunt :ec: :;lc oduc intr piese § apo

~ fuxal si aliajul de lipit se inro%

temperatura de topire a aliajului d¢ [-‘:lmeW- s

Lipirea manuali utilizeazd primt

o + m’
: incéilzire ™
culoarea rogie, daci este ciocan cU




" introduce in clorurd de amonii,

- ipit de ¢ 5 8 ol oretn esle Gt
»crgca::‘a ‘df hpmcn[inc de vérful ciocanului, inseamni ¢a acesta este curat §i se poate
Daca aliajul s¢

: i cusdturil.
depsm:?::f(;::cm;czz?:iclzﬁ;:; depinde de natura materialului de bazi, de compoz;
lipit Ei grosimea pieselor. . o __— .

Astfel, pentru lipirea ofelurilor cu aliaje de cupru, ,..JOCII op Itl : nire piese este (.
lipite cu aliaje de argint, jocul este de 0,02 - 0,15 @n, iar cu _a.lama, . jocul este. de 0,05

Formele constructive ale asambldrilor lipite depind de poziia reciproci a pieselor d

— prin suprapunere pe o lifime | = (3+6)xS; S= grosimea tablelor (fig. 2.36.a);

— cap la cap cu margini drepte sau oblice (fig. 2.36.b., fig. 2.36.c.);

iocan §i se topeste 0 micd porfiune de material ce piitrunde in gpq, dintmamme
: pi

11¢epe lipire, ;:c
A

fia aliajyyy,; %

5 0’04‘0,5{) mp,

= 0,2 5 Inrn
€ imbingy $i suny

¥ — lipituri in T, aplicate pieselor cilindrice si tubulare (fig. 2.36.d.).
i
hj
i % AT
% WRAAH 7 NN
N wy
N T s
,;’-'{5. 22
[N . : b 2

Fig. 2.36. Imbinari lipite

Lipirea cu material de adaos nemetalic (adeziv),

~ adeziv, care patrunde uniform, crednd yn contact contin

Procesul tehnologic de lipire cu adezivi, cuprinde

constd in umplerea spatiului dintre piese cu un
uu intre ele,

intindere, stropire, topire;

~ Punerea in contact a suprafefelor si fixarea lor cu dispozitive de fixare care sa impiedice

deplasarea pieselor:

Controlul asamblarij lipite

C_o:?trolul unei asambliri lipite se face cy ochiul liber.
Lipitura trebuie s3 fie uniforma jar piesele si ny f;

NI.J se admit suprafefe cy pori sau crestituri, jar
sd existe portiuni nelipite,

¢ deplasate, 2
atunci cind lipirea s-a efectuat pe contur, nu trebd

Masuri de tehnjca securitifii muncij
* Muncitorii trebyje sd poarte ec

S hipament de rotectie. | :y i cind folosesc substani
chimice ca fluxyrj (acid clorhidric) profechie, in mod specia atunci ;ﬁnd

BBs @ity " .
e ——

pentru indepértarca ultimelor impuritifi de Pe Virfy] siu, g

i utilizaji se pAstreaza in vase de sucla‘cu dopuri etanse, agezate iy locuri special amenajage, |
.Af anul de lipit electric nu se introduce in Prizd cu méana umedd, far |a terminarea lucrulyj se

. C10€ un suport care nu se incalzeste.

pe e

spfij ind

APLICAM CELE iINVATATE
LUCRAT! IN ECHIPA!

[N DVt folosie T e
itiul nr. 1 . -
Exlerti:;i“din lista de mai jos SDV-urile folosite la asamblarea prin [
. _Se eicscﬁc;i-le in tabelul aldturat, s b 1
]lP‘S ié' ciocan de licituserie, lampd de benzind, ciocan de lipit . b
i iaj de lipit, lampd cu :?
i a de trasat, vergea de aliaj de lipit, lampa |
clectric, perie de sarmlél, ac de g F'
butelie de gaze naturale. ﬁ
o i jos, tipul asamblirii lipite
fnscrieti in spatiile punctate de mai jos, tip e
reprezentat in figura alaturati: —h ks
AN
a c
xercitiul nr. 3 s ) L i
- l! i spatiile libere astfel incat afinnam]c‘ss dev .
e ifi ialului de adaos diferd de €62 @ ... ey o
a) La lipire, compozitia materia s, SN

b) Materialele de adaos ot fl ...

LUCRATI INDIVIDIUAL!

Exercitiul nr. 4 : teriale: Atentie!
Fiecare elev are la dispozifie urmitoarele ma

. 2 mm;
~ 2 bucifi tabla din ofel zincat 50 x gg : i
~ 2 bucai tabla din ofel zincat 3‘{})" e
~ 1 bucata tabla din ofel zincat 80 X

Atenfie! Tabla prezintd pﬁle.df’ vasch::;aﬁ produsul numit
Folosind asamblarea Prin_h.p“c’- ex;toarcle sarcini:
cutic paralelipipedicd, indeplinind WIPOLCE e
= identificafi SDV-urile neccs::;zapt;ﬂmatcrial_ului d“' ‘
— alegeti aliajul de lipit corespr arca MTSMG - el lipite:
= cxccuta;i Ope]'atia de hpl.fﬂ cu rcspec inati wzual 5 Pﬂf

iesele scrise §1
m“s;; realizate pm_:c-
tic vor forma pon?fuhul
ou tema , Asamblir D “
mmbilc 5i demontabile

s 1 ut; exﬂml 3 ;
- realizafi controlul produsului ?wﬂtchno]ogm de execupie
~ prezentafi verbal in fafa colegilor,




222 Asamblarea prin sudare

Sudarea cu are electric

Sudarea este un procedeu tehnologic de asamblare nedemontabild a doyz sau mg
acceasi compozifie sau compozifii apropiate realizatd prin topire sau presare,
Materialul pieselor componente se numeste metal de baza.
Cantitatea de material suplimentar introdus in zona de imbinare este numi materia] g,
metal de adaos. adagg
. Zom imbindrii sudate in care au actionat forele de legiturd dintre atomii mg
- cusitura sudati sau cordon de sudura.
£ * Spaiul dintre suprafefele care participd la realizarea imbindrii se numeste rost.
Elementele rostului sunt (fig. 2.37.): deschiderea rostului notati b: unghiul de e
(a = 15°-45"), partea neprelucrat (¢ = 0 ... 3 mm), raza de racordare t=4..7mm) CSchider
La stabilirea formei rostului se fine seama

i mu]te ples‘e
y Gl

Iginalj ge e
e

Tabelul2 .. e e grosimeq
il calitatea materialului elementelor de asamblat (tai!z]in;a .
Tipul rostului Grosime materialului de "‘
bazi S (mm) oc <
g L I unilateral 1-3 i
| Ibilateral 36
‘ v 3-20
U 15-60 61> 4lle
X 12-40
Dublu U 30 :
Fig. 2.37. Elementele rostului de sudare

. Pll;i;l p;:l:fl'ucrarca marginilor piesclor si aliturarea acestora
¢ oblin diferite forme $i combinatii de rosturi: V. Y. X
VI, UV ete, ; .
- ?mblnirﬂe sudate pot fi: cap la cap, prin suprapunere, o
eclisd, in colf (fig. 2.38 a, b, ey,
Scule, dispozitive si utilaje folosite
c

Pentru a realiza imbindrile sudate sunt necesare surse d¢

b
curent, care pot fi:

- surse.de curent continuu, care sunt gcnemmmle.dc
curent continuu (convertizoare pentru sudare), actionate deun
motor electric asincron;

d ~ surse de curent alternatiy sunt transformatoarcle &

: curent o % : {
Fig. 2.38. Tipuri de imbinari sudate altemaﬁmv.on O §1 trifazate, alimentate de la refeaua de cure"

i sunt necesare cablurile pentru sudare, portelectrody]
crustei de zgurd ce sﬁ f?nneazﬁ in timpy] Sudliri :
or de jmbinat i a cusan_lm $1 echipamentul de protecti
de bazd folosite la realizarea operafici de sudgre —_— 2 i
ioc acoperite cu un invelis fuzibil, ce are rolul de a amorsa arey ele:tr?.:?m; acestia sunt vergele |
scestuia §i de @ proteja baia de sudare impotriva oxidarij, » €6 & asigura arderea stabils |5

Pentru electrozi sunt prev_zlzute in standard: dimensiunile (diametry, lungime)
Jomeniu! de utilizare l(matcna.]ul de bézﬂ Ce se poate suda cu el);
qnt: 2,5: 3,25, 4,5 81 6 mm, iar lungimile 300; 350 §i 450 mm,

Alegerea clectrozilor are'o Importan{a deoscbit in realizarea unei cusituri de calitate, Invelisul
c]ectmdu!ui se compune dmtr—ll.m amestec de substanfe naturale sau prelucrate, micinate fin si
amestecate omogen si poate fi acid (A), bazic (B), eelulozie (C), oxidant (0), utlc (R), tanic (T),

Exemplu: E.50.24.13./R. m. L.1.

E - este simbolul general pentru electrozi, numerele si
jiterele indicd: rezistenfa la rupere a materialului depus
50 daN/mm’, alungirea specificd 24%, rezilienfa metalului
depus 13 daN/em’; R — invelis rutilic, m — grosimea medic;
pozifii de sudare posibile — simbol 1; sursa de curent continuu
sau alternativ — simbol 1.

Pentru sudarca ofclurilor carbon de uz general se aleg
mircile de electrozi metalici nveliti conform tabelului 3.

cazul general elementele simbolizate sunt: S

EﬂngimEa invelisului: s (invelis subfire), m (invelig mediu), g (invelis gn:s) fg (j:nwh;c foane gr_zz))‘.

— pozitiile de sudare: 1 (toate pozifiile), 2 (toate pozifiile exceptiind pozifia verticald de sus in Jos),
3 (pozifia orizontald);

— curentul de sudare: 1 (curent continuu si alterantiv),

C.

: » Compozifia invelisului,
diametrele electrozilor cej maj utilizafi

Tabell3 88

Marca metalului | Tipul
de bazi electrodului
OL32 [ E44229Mg21 ]|
OL34 |E44229Cm.l.l
OLC 10, OLT 35 |E.42.26.13/B..2.2.
OL52 |ES22213Bg22.
OL37 |E44.229Mg2l.

2 (curent continuu, obligatoriu).

; ; . tabelul 4).
Alegerea diametrului electrodului se face In functie de grosimea pieselor de sudat (
Tabelul 4
te 8
3 - o 4-6 6-8 pEteser)
Grosimea metalului de bazi {mm] 1 2__.—-—-2—-—2-3-" 3254 45 4.5
Diametrul electrodului [mm] 2 s ia de ambalaj a clectrozilor.
i T tnepri cutia :
Caracteristicile mecanice ale materialului depus thpemal electrie care constitic sursa d¢
Prin contactul dintre electrozi i piesele de e
Cnergie pentru asamblare.
T i : Jectric v : :
ehnologia sudarii cu arc @ urmatoarele Cpe: ul si dimensiunile pieselor de

Pentru realizarca asamblirilor sudate 5¢ pﬂfz‘f:;f o functic de matcria
- alegerea sursei de curent si tipul electro
asamblat;




Sudﬁﬁi’ care cuprinde mai multe operatii tehng)

: iesclor in vedrea S Ogice;
B - lucrarea marginilor pieselor 5 * Cliry;
acird Siord ¢a, debitarea, prelucra b4 P OT In veder, ; Ire,
| accstora de oxizi §i grisimi, (rasar 4 Obline;

" forme corespunzitoare rostului ales, asezarea componentelor in pozitia in care e VOr sugy (p
“.-_:- nu-si modifica pozifia este necesard fixarea acestora prin cusdturi de prindere, formate din 00::!:“

dim

; ”:E; scurte de 20-50 mm asezate la 300-500 mm distantd in lungul rostului), verificares
i 5 g;;t rostului, a pozitiei pieselor si a gradului de curdfire;

cnsi“““ﬁa
O _sudarea propriu-zisd incepe prin formarea arcului, care c?nsté In lovirea usoars a piesei
_ s capiitul liber a clectrodului; acest capat se indepdrteaza la o distan{i fafa de piesi (egali oy
 giametrul electrodului) §i se cautd si se mentind constantd pe tot parcursul lucrului.
. La sudarea tablelor in pozitie orizontala clectrodul trebuie sd fic permanent inclinat fn e .
5 sudare, la un unghi de 15-45° fatd de pozifia verticald. Prin inaintare in lungul Cusiturij, t‘-lecu-t.;
~ penduleazi transversal pe directia de sudare pentru a se obfine lafimea cusaturii,
Reamorsarea arcului, in cazul unei intreruperi, se face cu 15-20 mm inainte de locy] intreruperj;
: Sudarea tablelor groase din ofel cu sudabilitate redusa se face In mai multe straturi subliri ¢a s
~ apard lensiuni termice mari.
~ Dupi ficcare intrerupere a arcului se lasd un interval de timp pentru a se solidifi
- loveste cu un ciocan special $i se curdtd cu peria de sirmi.
Intreruperea arcului se face prin ridicarea lentd a electrodului de pe suprafafa pieselor.

de Sty

aprO’dmﬂti'.r

€4 Zgura, apoj g

Controlul imbinarilor sudate

Detectarea defectelor imbinirilor sudate se face prin metode distructive sau nedistructive.
Controlul dimensiunilor rosturilor inainte de sudare §i a imbindrilor dupi sudare se face cu sabloane
sau sublere speciale pentru suduri,

Aspectul imbindrilor se apreciazi cu ochiul liber sau cu aparate de mirit cum ar fi Tupele,
microscoapele portative.

Pentru detectarea defectelor in zone greu accesibile se folosesc aparate speciale cum este endoscopul

Defectele de suprafagi se pot identifica prin aplicarea pe suprafata piesei a unui lichid penetrant care
patrunde in discontinuitii i se pun in evident prin aplicarea unui develop

ant.
Materialele folosite nu trebuie si reactioneze cu metalele pieselor de imbinat.

Masuri de tehnica securitafii muncii

car; pot fi dctcrmin.ate de electrocutiri, arsuri, radiatii ale arculuj electric. s
uerdtorul trebuie si poarte echipament de protectic corespunzator (ménusi Sig sor} de ol
» ghete din picle say Jambiere),

APLICAM CELE INVATATE

LUCRAT' iN ECHIPA!
nfie! . . e
'gzﬁipamcnm‘ de prateckoreite il Remmong M (g g 2 b &
are.
i 1
xercitiul nr- 1 _ . )
IEdentiﬁCaﬁ din lista datd, SDV-urile folosite la operatiade [ T——————— B
dare i notati-le in tabelul aldturat, et | SDV-uri folosite la sudare
suLisiﬂ’ ac de trasat, clemd de contact, perie de srmy, | 1.
2
3.

ferdstrau dorn, electrozi, subler, contracpuitor, portelectrod,
cndoscop, burghiu.

Exercifiul nr. 2 ;
Formati echipe de cate patru elevi. Atenfie!

Se pun la dispozitie urmitoarele semifabricate:

_ tabla din OL 37 cu dimensiunile 700 x 500 x 20;

_ tablii din OLC 10 cu dimensiunile 500 x 200 x 10;

_ tabld din OL 52 cu dimensiunile 300 x 300 x 3;

— platbanda din OL 37 cu grosimea de 3 mm si lungimea de 200 o, e

Utilizand unul dintre semifabricatele date, ficcare me:mbrual echipei va exacuta‘m: tip de imbinare
sudati (cap la cap, prin suprapunere, cu eclise, fn colf), indeplinind urméitoarcle sarcini:

— identificarea semifabricatelor;

— identificarea SDV-urilor; : e T 2
— selectarea electrozilor din tabelele 3 §i 4 in funcjie de natura materialului de 51 grosimea acestuia

R dalului (tabelul 2);
 stabilirea tipului de rost in functie de dimensiunile materialului tabelul 2)
— exceutarea operatiei de asamblare prin suda:. S ‘e i a MTSM respectate.
- prezentarea verbali in faja colegilor a tehnologiei de excculic 51
Evaluarea ficcirui produs (asamblare sudatd) se face

Aceste produse sunt com-
ponente ale portofoliului.

de ciitre ceilalti trei membri ai echipei.

mai multe piese ¢u

2.2.3. Asamblarea nituitd
blare nedemontabili intre doud sau

Asamblarea nituita estc 0 asan S
ajutorul unui element de asamblare num

i de inchidere
R “ cu formarca cap‘_'"lul
Nituirea cste operajia de risfringere & ﬂﬁmw asamblarea -Wﬂlﬁgnﬁ?:;aﬁ
peste una din piesele de asamblat; se foloses i preu sudabil sau pesudabl
realizeaza mai dificil (piescle sunt din mater _
usoare cic.).

L la:
Niturile sunt organe de masini ¢¢ s folges
fi clasificate astfel:




puooT
nuove

+ dupa forma capului sunt: nituri cu ©aP rotung
inecat, tronconic sl W s Sem;

« dupi forma tijei niturile sunt: cu tija cilj
semitubulara; : .

« dupi natura materialul din care sunt Confecﬁonate
din otel, din aluminiu, din cupru, din alamj ete_ (fig ;‘;m M

Elementele unui nit sunt: tija nitului, capul ingia) i

Ndricy, tuby

Fig 2.39. Forme eonstructive de nituri

care s giseste la una dintn_z extremitafile tjje; i ni‘“lui,
inchidere, care sc realizeazi prin operatia de nituire, capy g

7 activi

Scule si dispozitive folosite
Ciocanul de lacatuserie
greutdti de 50... 250 grame.
Clestele de lacatuserie este un cleste utilizat |
niturilor in cazul asamblirii nituite la cald.
Ciocanul percutant pneumatic sau mecanic.
Contracipuitorul este o sculd de formj cilindrigy

este un ciocan ohjgp:
$nuit avm

s ma“jpulara

—
LT OB
200y B DPODOVVVRRN
~

ol

o
O-—ér

prismaticd folositd la sprijinirea capului inifial al nituly
adanciturd identicd cu forma acestui cap al nituluj si
nicovald.

Capuitorul (fig. 2.40.a) are aceeasi forma ca §i contracipuitony
§i serveste la formarea capului de inchidere al nitulyi.

Tragatorul (fig. 2.40.b) este o sculd cu care se trage tija nitulyj,
pentru ca piescle ce urmeazi a fi asamblate s3 se apropie it mai
mult una fafd de cealalts, pentru a elimina jocul intre piese.
Clestele de nituit este o sculd speciala utilizati la asamblares
cu nituri cu tiji tubular.

i; el are 0
are rolul d

Fig. 2.41. Alegerea dimensiunilor
de nituire

(de exemplu, a tablelor) (fig.2 41.).
Toate dimensiunile nitului se aleg

tuturor tablelor ce se asambleazi: S =
Diametrul tijei nitului , d* se alege
Lungimea tijei nitului Wl se alege

3

expresia: n=L/t,

o T

trebuie si existe o corelatie intre dimens

W este distan{a dintre centrele niturilo;
In functie de ,L*care este lungimea ¢

Semcomandicadis‘tmmdelamarginelaaxanj

Alegerea dimensiunilor niturilor

Pentru ca asamblarea nituita si fic rezistentd si de calitae
unile nitului si cele ale elementelor ce urmeaz a fi asamblate

in funcfie de grosimea tablelor S — care este suma gmml{ﬁbl

$;+8,+....+s, [mm];

in funcfie de grosimea tablelor, cu relatia: d=2-S [mm];

in funcfie de grosimea tablelor si dimetrului tijei, cu relafia:
I=s+14.d [mm];

r, i se alege in raport cu diametrul tijei, astfel:

t=(3..5)d [mm] o

otald a tablelor, se poate determina numarul de nituri "¢

w

i

tului ,n* sa fie mai mica decat: € = ,1,53.#5‘9].”

. fici de nituire
Jogia opera
Tehn?

nituite se executd manual sau mecanic. Nituirea manualg 58

i mbinarile face la rece sau 1a cald 5i s |

r‘,_.g,pc,-ctind o seric de reguli i 0 anume succesiune » operatiilor. &
reali  diametrul nitului este sub 10 mm, nituirea se face la rece, iar in cazul diametrelor mai masi de [
Dac ituirea s executd la cald. :
i ea niturilor s¢ face total in cuptoare sau in instalaii cu curenti de inalt frecvenid ammei cind
incallzlf 1 numai tija nitului. Dupa incilzire, niturile s prind cu clegti i se introduc in glurile
incalzes
s care se asambleazd.

elcmcntelof liza o asamblare nituité se incepe cu operaia de curafire a tablelor, urmati de indreptare.
Pgl.ﬂru : r:ace pentru indepértarea zgurii, a petelor de rugind sau a altor materiale depusc pe suprafaa,

Coppe? ic ariilor de sarmd si a hartiei abrazive. raws [

cu a]utommf:a se face prin batere cu ciocanul, aga cum s-a D gy \ &
E?d:?a) Opgra;ia de indreptare. ; diafnctmi tijei ,4° | este mai mare CLII

stud 1a :e de dimensiunile constructive se executi trasarea intre 1-5 mm 0.2 mm ;
In ﬁmche1 ~ zurilor, cu punctatorul, respectand dimensmt nire 5 51 10 mm 0Smm |

a{(f l(:b‘;;?l::: :‘mgcalcul. Diametrul gaurilor trebuic sé fie mai peste 10 mm | mm

nie

: ijei nitului form tabelului 5.
at diametrul tyel nitului, con v :
mai;:rl::m operatia de gaurire a tablelor pe masini de g;unt
ablel s& se gureascd simultan, objindndu-sc ¢ come! i
al
rfectd a gaurilor. ' _ o
= sec introduce nitul in gaurd si cu ajutorul ﬁs:‘;";‘:‘d&
apropic cele doui table, pentru a v e sil::r (fig 242).
Nitul se sprijind cu capul fabricat pe contracdp! 2w e
De obicei, la nituirea manuala, c?nmglt’;i Al
in menghing. Cu ciocanul se aplicd lo-“l i_ objinindu-se g
Inceput, apoi lovituri radiale as.upra‘ tijei nitului, it 0 e h
forma ,bombata* a capului dcm"‘i“ili:;] de inchidere aproape m ’i:‘:im“i.
i ZA cipuito : ok cu capul i . e
La Smlt 5C wa, o s prnc forma 1denticd . atmga supm plmlm' de nituit,
dupd ficcare 1ov1t1fr pe? e en acesia SED
La lovirea cu clocant edere

se produce deformarea lor.

Pentru reusita asamblarii, se recomandi ca

Fig, 242, Fazele niturii manuale

M_m.'l anu

3 blari avandu-se in
Controlul asamblarilor nltuit‘t:e e aluarea cu ateniie a
/ L
Controlul unei asambléri nt
trol
vedere urmitoarele: g TR foarte mick, ;ﬂﬁm.g' a con
B dintre table trebuie 8 o
it G o 0
~se iovcste ugor cu ciocanul asam pscll gaurd din piese §i s3 11
- ca;;ul dc. in_cliidere trebuic 53 COPAIE ’

indu-se cu calibre ¢ interstiji;

pe mijlocul acestuia



c

Fig. 2.43. Defecte ce apar la nituire

Misuri de tehnica securitafii muncii
' La nitirca manuald, se vor respecta urmétoarele MTSM:

 sculele si piesele supuse gduririi.

APLICAM CELE INVATATE

LUCRATI IN ECHIPA!
Exercifiul nr. 1

notafi-le in tabelul aldturat,

~ clocan de lipit, tragdtor, menghina, pild, cdpuitor, burghiu.

Exercitiul nr, 2

Pentru diametrul tijei nitului de 7 mm, alegef,
valori: a) 7; b) 7,3; ¢) 8; d) 7,5; ¢) 7,2. Folosi

Exercifiul nr. 3

I fiecare, Af:este table urmeazi a fi nituite. Calculafi:
~ grosimea tablelor - §;

| —diametrul tijei nituluj — d;

~ lungimea tijei nituluj - l;

= distana dintre centrele niturilor - t:

~ numirul de nituri necesar — n. ’

Datele obtinute scriefi-le in tabelyl aldturat,

T

« s interzice utilizarea de scule uzate, cu cozi nepotrivite $i cu urme de lovituri; ¢joe
~ fic bine fixate in cozi; contracipuitorul nu trebuie strins in médna ci numai apésat ugor Pe nit
' capului nitului depinde de greutatea contracfipuitorului §i nu de apasarca asupra lui), Tefilyye,

© . la exccutarca gurilor se vor respecta normele specifice studiate la operaia de

Identificafi din lista dat, sculele folosite la operatia de nituire si | I-

Listd: punctator, contracpuitor, subler, ciocan de licituserie, | 3

Niturile cu defecte sunt considerate rebut o
si fie inlocuite cu altele noi. In figura 2 . §i trebmeca
urmitoarele defecte care pot apires la- S-au rg, " th

inchidere inclinat; b — cap de inchidere
tijei scurte; ¢ — nit stramb; d — table et

nih’lirc: 1= zcnh't
Prea mjq di tp d

IMate |5 mtull‘c

anele ueb'ﬂic

gdurire privi

Nr. : :
e SDV-uri folosite la sudare

i diametrul corespunzitor al gaurii dintre urmétoarcle
fi tabelul 5 din lectie.

Considerati i ave; la dispozific dous table din OL 37 cu urmitoarele dimensiuni: 100 M

Dimensiuni Valori obfinute
(mm) .
S s

1

L
._n ___.d/

jul nr- 4 :
E afi cchipe de céte patru elevi. Se pun la dispozifia | g, | Dimensiunile
Fp ple din OL 42, care trebuic asamblate prin semifabricatului N
elcwlofc urmitoarele dimensiuni: Elev | ‘1'_' !
. 4 fqe e
mtﬂ"';‘s 0 x 50 x 4 mm — 2 bucéli; Elev2 o
~ {70 % 50 x 4 mm — 2 bucéf Elev 3 |8
0x40x3mm—2bucé$1; ’
0 2 bucaii |Blev 4 ] ;
~ 120 x 50 x 3 mm — 2 bucaji. :
- care membru al echipei va exccuta un produs numit Asamblare cu n nituri®. In functie de
Fl?alul ales, s¢ vor calcula: dimensiunile niturilor, distanta dintre centrele lor i numarul de nituri,
materi :

pot fi dispuse pe un rind, pe doud randuri, paralel, in zig-zag.
garcinile de indeplinit sunt urmatoarcle: g
identificarca celor doud buciti de tabla cu aceleasi dimensiuni;

identi _urilor folosite;
_ identificarca SDV-urt 3 s
ara sculelor necesarc executdrii operatiei de nituire; {
asamblare prin nituire; ‘ . R
mblarii nituite, de catre un coleg din grupd i prezentarca de cétre aces A
e
E

Niturile

— select ne
_ executarea operafiel de
_ efectuarea controlului asa i niite,
a calitatil asamblirii (produsului obfinut);
— prezentarca verbal in faa colegilor, 8 tehno

logiei de exeeufie 51 MTSM ce s-au respeciat

doul sau mai multe

2.3. ASAMBLARI DEMONTABILE
rea i demontarea repetitd & 3 el

ila i ta :
Asamblarea demontabild pcnmlc mon O s
piese, fard deteriorarea sau distrugered a{;l;o :
SC, i :
repetate se face cu clemente spcuﬁcc. numite organ

Cele mai utilizate organe de
arcurile ete. o gl
in functie de organul de as?mblafc;mllzﬂh 7
— asamblari cu suruburi, saibe, piuliie, P
— asamblari cu stifturi;
— asamblari cu pene;
~ asamblari cu arcurl.

2.3.1. Asamblarea filetatd s o =
Asamblarea prin filet s24 ﬁ_’ﬁ?gw‘ :;cp‘  realizes?d intre
modalitate de asamblare dcmomab;wbui‘ ol 8%
clemente de fixare filetate precum




' " Surubul este clementul de bazi al unci asamblari filetate; are forma cilindricy

anumitd porfiune sau pe toatd lungimea sa $i previzut de obicej ¢y - ;’al-l tija mctata

de altd formd, ca de exemplu rotund, patrat, innecat, crestat ete) ‘exag"ﬂa]( 0

triunghiular, pitrat, trapezoidal etc. ) Filety a[:au
fi

Piulia este o piesd metalicd prevdzutd cu o gaurd centrald filetaty la int

partii filetate a surubului. Ele pot fi la exterior de diferite forme: h
siriate etc.

erior pentry oy ;
€Xagonale Creg
3 pétrale fl
» gy,

Saiba este o piesd metalici plati i gauriti | mii
A . . - l
m?mcazé mt_re Piesd §i piulifs. Roly] aceilfo'c’
a imbunitafi imbinarea prin mir; i

: irea ;
care se aplicd forfa de stringere dseup;-afe;el Do
2 Prevep;

de;mjub?rea ete. Ele pot fi plate, elastj
exteriori sau interiori ete. €€ Cu dipy;

Prezonul cste o tijd filetatd la a
inlocuieste surubuyl in ca
filetate,

Prezoanele se folosesc cand
asamblate este foarte mare 5
mici.

‘ Suruburile, saibele si
dimensiunilor din standard,

mbele capets, g
drul unej asambly;

Fig. 2.44. Asamblare cy surub si piulia

Igrosimca piesclor ce Urmeaz g f;
1 surubul are lungimea tijei prea

piulifele se €xecutd conform

Piesele de asamblat sunt piesele ce urmeazi a fi asamblate

Asamblarea ¢y filet a i
a doud pie i i
multe moduri, dupi cum P

urmeazj:

° cu surub. si piuliti care go i '
5 ] realizeazi prin stringerea
:‘1::‘3:2;' mtr:e capul_surubufui si piulifi, Acest tis de asamblare

' ©¢ mat avantajos, deoarece ny este necesard filetarea nici

uneia dintre piese (fig. 2.44.); B

* Cu surub firs piulita
gaurd filetats infundaty (nes
dou piese. Imbinarey se
montare $i demontare repe
. _- cu Prezon, caz
Strangerea pieselor se

la care surubul se fileteaz intr-o

tréipunsd) practicatd in una din cele
foloseste cand nu este necesard 0

tatd (fig. 2.45.); z

In care yurubul este tnlocuit cu prezon-

face cu o piulifa, cu sau fird saibd. Intre

cele dous pj, i
PIEse se poate aseza uneori o garnitura (fig. 2.46.)

Fig. 2.46. Asamblare cu prezon

s T

% dispozitive si utilaje folosite
BOUEY

fru realizarca unci asambliri filetate, este mecesar s se action
pull elemente provazite cu filet. Pentru aceasta se folosesc scule
ccl"_ sitive carc au O configurafic identicA sau asemanitoare -
§i dlspge actionare a organclor de asamblare cu filet
Aceste scule sunt: cheia fixa (fig. 247.4), cheia reglabili
a 247b.), cheia tubulara (fig. 2.47.c.) sunt utilizate la montarea
;gmonta.tca suruburilor §i a piulijelor, care au pirfi poligonale sau
tunde. Dimensiunca caracteristica a lor este , deschiderea cheii,
i t cu litera ..S" si marcatd pe corpul cheii in apropierea parjii de
n:)'::derc. Deschiderea cheii este de fapt dimensiunea in milimetri a
Jistaniei dintre cele doud suprafete active ale cheii.denumim 5i gura
de prindere. La cheia reglabila, ,,S* p.oalc fi modlt?‘c;@. .
Alte scule sunt surubelnife destinate montirii si demontirii
wuburilor cu cap crestat sau cu locas in cruce etc.

sid

Tehnologia asamblarii filetate

i i asamblari filetate comportd parcurgerea urmitoarelor etape: g
oy e a fi asamblate una peste cealaltt), astfel incit

(una in prelungirea alieia);

—suprapunerea pieselor (agczarca pieselor ce urmeazi
gaurile in care urmeazd a s introduce surubul sa fie centrate
— agezarea saibelor in dreptul gaurilor;
_ introducerea suruburilor;
_ insurubarea manuala a piuli
— stringerea definitiva a elementelor filctate.
Dacd giurile sunt dispuse pe : el
Pentru acgeista, suruburile se string intr-0 anumitd ordine (in cruce)
Dactt in locul suruburilor se folosese
presupune aceleasi etape, acordindu-se ..
reciproce dintre suprafafa piesei §i axa prezonulul

dicularitatea se
axa perpendiculari pe suprafafa plesei. Perpencic de 90°. (fig: 249.).

inainte de montarea piulifei, cu ajutoru! ol 661

piulifa. Rotirca piulifei se realizeazd ul cheilor
prezoanele se insurubeazi in piese, cu AU o
Piulifele se prind pe porfiunea flct
prezoanelor, portiunc care .trcbm
putin trei spire ale filetului.

telor pentru 0 stringere initiala de 30% - 40 %;
mai multe rinduri, se urmareste s4 sc rea

Acesta trebuic s aibé

gl aiba s se ingurubeszt
Dupi verificarea perpendicularitéfil, s¢ ﬁ:: forma piulijel. 14X

burilot mc;
i st iash deasupre pulieL €%

Fig. 2.47. Tipuri de chei

lizeze 0 strangere uniformd.




——

PR 1115 .

T A

realizeaza numai daci se utilizeazs clemente ﬁlef;temzis[c’“e,
firi defecte. Pentru aceasta toate clemen el ey de mi%&f
asamblare filetatd, se controleazi amanungj; & fon“taak
Controlul unei asambliri filetate se face Vizua 0
Suprafafa de asezare a capului Surubuluj,
trebuie sé fie paralela cu suprafaga piesej.
Saibele trebuie sd aibd suprafete perfecy
un contact $i o arie de sprijin cat maj buny
Atit tija surubului cit §i a prezonului nu trebuie s fie deformata.
In cazul asamblirilor cu mai multe suruburi, stringerea se controleazs la toate SUruburie.

U Ochiy
A saibei g ,

Piul

Fig. 249, Verificarca perpendicularitafii
clementelor ansamblului

Planc , ponyy, dayi
CU piesa do by L

Masuri de tehnica securitafii muncii
La asamblarile filetate se au in vedere urmitoarele masuri de tchnica securi

tafii muncij:
+ personalul care efectueazi operafii de asamblare trebuie s3 foloseasca

Controlul asamblarii filetate
Obtincrea unei asambldri filetate COrecte u:

de functionare;

distrugerea sculelor.

LUCRATI IN ECHIPA!

Exercifiul nr, 1
Sclectai
3}' asamblare fi
Lista: surubelnifa, pily, foarfece,
eie fixa, saibd, cheje tubulary,
prezon, cheje reglabili, filiers,

q; f& ch
3
?aw_'
~ Exercifiu] nr. 2

Pentry asamblareg filetats din
figura afapyryy indicati i tabelul
urmitor denumires

elementulyj
corespunziitor fiecare gifre.

* piesele se depoziteazi numai in locuri special amen
* surubehnifele trebuie si fie complete si daci au cozi di
* fixarea §i stringerea corecti a pieselor, sunt condit

APLICAM CELE INVATATE

din lista de maj jos SDV-
letati si seriefi-le in tabelul

scule adecvate $1 i bung stare

ajate si in perfecti ordine;
n lemn, trebuie s3 fie lemn de esentd tare;
ii obligatorii, pentru a cyita accidentele

_ NE 1 SnVeuri folosite I sudee
urile folosite |a operafia de | Tt
aldturat. L
2
Z¥
-3

Ln.num._.gg

Asamblare filetary

Eserciti"l or. 3

. sourile de asambléri demontabile cy file: |
crafl tipurl :
Exerciﬁul nr. 4

i cchipe de céte patru elevi. Se pun la dispozific urmétoarele elemente: suruburi, prcmam_?': !

Forma? i filetate nestripunse, fiecare cu valori de M6, M10, M16, M20 §i piese care au gauri

piulite: pw;ﬁpum si saibe; fiecare cu diametrele 26,5; @11; Z17; 221,5.
etalc §

nefi lev va realiza cte doud produse denumite , Asamblare surub-saiba-piulita* si ,Asamblarc
Ficcare ©

Pmon-s;aibi'Pi“mi"' Atenfie!

arcini de indeplinit: - s | |
_ alegeti-va cite 0 valoare de filet; s e

clectati elementele necesare fiecdrei asambliri;
e . :

_ identificati SDV-urile necesare;

_ executati produsul;

_ examinati si controlafi ;
— prezentai in fala colegilor tehnologia

I!
%
g
18

odusul (autoevaluare);
i de asamblare cu respectarca M.T.S M.

na
2.3.2. Asamblarea cu pa :
Asamblarea cu pana cst¢ 0 asa:mblarc de;zzt::;m s
de rotagic de la arbore la o roatd dintatd, ro: : pﬁmtm
Penele sunt clemente de asamblare dc ;:;n
putea fi mai usor introduse in canalul df p ele-
Canalul de pani este un locas ficutin ¢
a penei ce urmeazi a fi utilizatd. o
Penele sunt folosite pentru fixarea A
arbori, pentru fixarea rofilor dinfate, a 10 o
0 asamblare cu pand, depinde de fbm:m R
Dup pozifia penei in raport cu ele
sunt longitudinale st transversale. o ol 8 parle 0 &
Penele longitudinale au axa longitt
piesclor pe care le asambleazd: (oo
Penele longitudinale sunt pgiec. ;u i
le, disC).
fird strangere (per;c pa;ile&:a Wi pﬁnmpl:mﬂfqiune
Cele mai simple pe s e
capete drepte sau rotunjite) §i 5€ €A
constanti (fig. 2.50.).

13 care se realizeazl in scopul transmiterii migcarii

C 24
e

cu 0 mick inclinare a muchilor, pentrua =8

5
i 1 cucea |
doui piese ce ¢ asambleazi §i arc acceay! formi bt

carui tip de bum{: pe
de curea p¢ a"bofl th
§i de tipul fmbinart
pcnele

inclinate) §1



Lungimea penclor depinde de diametry] g«
astfel lungimea poate fi determinati cu formu];-

I= (1,1....1,3)°d (mm)
unde I este lungimea penei iar

al arbm.e]u],_
E]

»d* este diametry; arborgy
ui,

Penele transversale se asambleazi ¢y axa lg
perpendiculard pe axa comuni a celor doyj piese
asambleazd (fig. 2.51.). Ele se construiesc ¢y
inclinare sau conicitate pentru a asigura gy
clementelor supuse asamblirii,

Dgitudingy
Pe care |
O anllmj 5
tOb]Ocarea

Fig. 2.51. Pene transversale

b Py .
| Scule, dispozitive si verificatoare folosite

e montarea prin presare a i iti
N La penelor, sunt necesare dispozitive special
.: : ; 50 peciale de presare a penei in capg
s dl i“‘s:r? s: face cu un s‘umh, care prin insurubare se sprijind pe pani si o impinge in can::; o
mensiunile ansamblului sunt foarte mari, atunci se recurge la incilzirea arborelui pentru dii It:::
a

| canalului, operafic care se realizeazi in i ii i
 can In instalatii speciale de incalzi iliza i
riicire, pentru reducerea dimensiunilor penei, prin contractie. S i

B
B

| Tehnologia asamblirii co pene

" Dacla- intreg ansamblul cu pand paraleld are
Imensiuni mari, se poate recurge la fixarea penei in
arbore, cu ajutorul suruburilor.

_ Penele transversale se monteazi prin batere cu
clocanul, sau prin presare. Capetele penelor sunt
m_[_'"nh'te in zona de contact, pentru a nu se strivi 8
?onmj. aFunci cand se bat. Asamblarea prin presare 8¢
o fl'smmi"c speciale. Arborele se sprijind pe ©
PriSmi, iar pana se introduce in canal cu ajutorul unui
smfb.’ care prin rotire preseazi pana in canal. Butucu!
3¢ Introduce §i el presat prin batere forfatd, P
suprafafa radial,

Jul asamblﬁrilor cu pani
de a Incepe montarea pieselor, se va face un control vizual al tuturor clementelor
g L getng s1 arbore se ajusteaz, dacd este cazul, cu pile si rizuitoare.

3 e : i cu sablonul ;
| de panti s¢ verificd apoi cu gablonul, c?ntroiéndu-se toatd lungimea lui.
caﬂ:i:w] o asamblari cu pand constd in verificarea pozifiei butucului fata de arbore §ia pozifiei &
Con
penel in C:,blarea cu pand paraleld, se verificd la inceput jocul dintre butuc si arbore cu ajutorul unui
Laas o
pru de interstifiu. . : / . : :
cali 1 mu trebuie s4 aiba o miscare oscilatoric pe arbore, ¢i trebuic si s sprijine exclusiv pe
Butuc s
geafafa cilindrica a arborelul

de tehnica securitatii muncii

3 i + - .
e are cu pand, muncitorul trebuie si poarte echipamentul de proteciic.

. in timpul operatiei de asambl
. [luminatul trebuic si fie corespunzitor. .
. Sculele trebuie si s€ giseascd in pcrfactﬁ stare de functionare.
« Mungcitorul trebuie s asigure conditiile necesare dcswmlaﬁgon]m
curdfenia atelierului, ordonarea sculelor, supt_aveghell-ea i
pilele sau rizuitoarele pentru pilirea manuald, trebuie
ale pieselor sau pilelor.

procesului igurand
lui de asamblare, mfg‘um

ete. Cand se utilizeazd
evitata rinirea mainilor cu muchiile ascufite

APLICAM CELE iNVATATE

LUCRATI iN ECHIPA!

Exercitiul nr. 1

ificai di toarea listd,
Identificafi din urmd e

gpV-urile folosite la

asamblarea cu pand si completal 3 disporitiy
Lista: ciocan, pils, ceas comparaton I;Iﬁﬂi‘;nm:'n a0
special de presat, calibru tampor. sablon :
pand, feristrin.
Exercitiul nr. 2 ; . in functie de
Pentru calculul lungimii ue! pcﬁg(l,l..- 1.3) 4
diametrul arborelui, se foloseste o;nle corecte peniY

Completati tabelul de mai jos @ ¥

- -
lungimea penei, cunoscindu—se.dla‘“ew'




Exercitiul nr. 3

Formati echipe de cite 3 elevi. Se pun la dispozific arbori, rofi dinfate s
dimensionale date in tabelele 6, 7 si 8.

Arborii si butucii rofilor dinfate au practicate canale de pana corespunziitog
din tabelul 8.

pene Parale]e cuy,
e

re dimensiunilur
Enr
format din arbore, roaty dinfat
» > Pani Inde sy
Pliniyg

Exeecutafi un produs denumit ,, Asamblare cu pand*
urmdtoarele sarcini:

— identificai elementele asamblarii:

= selectafi dupil dimensiuni, piesele necesare asamblarii;
— identificai SDV-urile folosite la asamblare;

— executafi produsul;
— €xaminafi si controlafi produsul;

= prezentafi in fafa colegilor elapele parcurse pentru obtincrea produsului

Atentie!

Aceste Produse Sunt ¢qp
ponente ale pormfoIiului‘

~Asamblare ¢ pani*
i) Tabelul 6 Tabelul 7 Tabelu 5
| Varianta | Diametrul exterior Diametrul interior Dimens;
3 : & i 1unea Penej
L ’ al arborelui (mn;’ e e (i) it SR
s B 20 I 19.9 I 7
] 32 i 31,9 11 7
m | 25 BT 249 o |2 | e e
2.3.3. Asamblarea cy stifturi
3 Asam.biin'le cu stifturi se utilizeazi pentry obfinerea unui ansambly format dintr-o pies cuprinsi s
- Una cuprinzitoare (de exemplu: arbore gi butuc).

Stifturile inlocuiesc, de reguli,

o penele tmﬁsversalc i z ¢a niese
Y ciribce. '€ $1 au axa perpendiculary pe axa pieselor

Y Operatia de gaurire piescle se rigidizeazt i
+ UM ar fi menghine, say g¢ prind pe masa maginii de giurit
piese o datg.

asamblare bund, s¢ recomndﬁ st s¢ foloseasca
tate (fig. 2.53.), care sunt introduse in gauri cu

. decat fortele necesare la o fixare a stifturifor
arlde Stifturile crestate sunt mai economice i
e::ciz'ic mare, chiar la demontdri repetate ale

on
i €res

igard © P
pksclor-.

(rolul unei asambliri cu stifturi se face prin observare
Con

lc asamblate cu stifturi nu trebuie sa aibi joc.

=11
==e

directd. Piese

tehnica securitafii muncii

Masuri de

Este obligatoriu folosirea echipamentului de proteciie, fmbricamintea fiind strins3 pe corp i pinul
. e

legat. g
«La gau.ﬁrca piese

Seulele folosite la asamblare trebuie sd se prezinte in perfectd stare;

netede, bine fixate si s4 fie din lemn de esenfd tare.

APLICAM CELE INVATATE

Exercifiul nr. 1

Fig. 2.53, Tipuri de gtifluni crestaie

ile de securitatea muncii de la operatia de gurire.
lor se respectd toate masuri sl B

din urmétoarea listd; subliniindu-le cu o linie.

; : samblarea cu stifturi aE
Identifica(i SDV-urile folosite la asambl cheic fixd, menghind, ealibru.

i Ini
Lista: ac de trasat, ciocan, electrod, saibi, surubelnifd,

Exercitiul nr. 2 )
Aveti la dispozifie urmitoarele clemente: ot
- un arbore din OL 37 cu diametrul em-:i:_l cului Db =24 mansi
-0 roatd dinfatd cu diametrul exteflor al_ v 30,26, 18,24, 13. 12;
—.$tiﬂ'uri cu diametrul &3,5 mm §i l““g‘n::e 3: 32 3.4 35:4
= stifturi cu lungimea de 24 mm §1 dm;?:n o 'ﬁﬂﬂ“ format din
Realizati un produs denumit ,,Asam
desenului alaturat.
Sarcini de indeplinit: ;
~ identificagi SDV-urile necesarc:
~ identificafi tiftul corespunzator,
— executati produsul;
~ autoevaluafi produsul:

s s P4
~ prezentaji in faja colegilor s
MTSM, '

5 lwmslgﬁlﬂm

roatd dinjatd, arbore, suft conform




| 2.3.4.Asamblarea cu arcurl
Asamblarca cu arcuri este 0 asamblare demontabila cu ajutorul unor organc de g,

I rouri, care au capacitatea de a se deforma, sub acfiunea unor forfe (sarcini).
in general, arcurile pot fi considerate ca fiind piese simple, pot fi: arcuri clicoidale
i

mblare Mg,

~ inclare etc. Exista §i ansambluri compuse din mai multe piese cum ar fi arcurile i fo; Pi!“a!c, !&m%

3 Arcurile, desi se deformeazi sub acfiunea unor forfe, atunci cand se acfioneazi asumumple.

B rup si nu se deterioreazi. Aceastd proprictate este determinatid de materialele speci O, ele
cofectionate arcurile (ofeluri cu proprietdi elastice deosebite). peciale dip Cire s:‘

5 Dat?dta formelor constructive foarte variate, arcurile se folosesc in multe domeni; %

- scopuri: la ceasuri, la supapele de siguranfd, la intrerupdtoarcle electrice, la apa oL

3 tampoanele vagoanelor de cale feratd, la suspensia autovehiculelor rutiere ete. s

i iy,
mﬁs"m, la

Scule si dispozitive folosite. Tenologi ]
‘.Arcurile elicoidale (de tractiune :ig?o::::::m =
mai réspandite in practicd §i sc monteazi in general e
nevoie de scule si dispozitive speciale. e
.Arcurile elicoidale de tracfiune (fig. 2.54.2) se e
prin in.t:indcrca lor cu ména sau cu ajutoru] unor‘ parg]uaslf'mmmi
montaj o?reca este necesar ca cele doud urechi de 1:):11.(113::“11mI
perfect simetrice fafi de axa arcului $i perpendicularen“ ; b
cealaltd. Fixarca arcurilor de tracfiune se face p 'una fm 3
urechil.or de prindere de piesele care se asambleazépgt:nga'mm '
s se aibi in vedere ca arcul si nu atinga picsele inve:cinatc' mfl:
anu sc produce distrugerea arcului i a pieselor. 44
. tz:rizl ellcolidale de compresiune (fig. 2.54.b.) se monteazi
o multe ori in stare comprimati. Pentru aceasta s
‘wc (ca scule) clesti manuali, cleme cu surub, dispozitive
Speclge. de strangerc cu suruburi (fig. 2.55.) dlspomll\’“w
parghii etc. : :
ﬁbﬁﬁﬁiﬁtc:cﬁwﬁMi ca suprafeicle de sprijin ale arculi
e e permitd stabilitatea sa. In acest scop Sut
o e lente de centrare ca in fig. 2.56. i
i ;a .gl:né sunt formate dintr-un fir sau bard rsucie I
i, onedoel agie elesep
e dzc numai in stare strénsi. Strangered Nhnw
manivele, pentry ma areul este de dimensiuni mich 4
e U.l‘l de dimensiuni mari. '
amelare simple sunt utilizate ca clemente de poft

diferite mecanis ;
@ me cu piedicd. Ele sc monteazi prin €=

la

etc. (fig-

| i’:-c yrile i foi multiple sc compun din mai multe foj say

din ofel de atc (fig. 2.58.). Montarea lor presupune o
| mm pr,glgminarf:i a elementelor sale componente, in care

p s€ unge ficcare foaie cu vasclin grafitatd (pentru a se
gcf) ra frecarca dintre foi) §i se asaza foile una peste alta.
se incepe cu foaia principali, cea mai lungi, care
& 25078 PC bancul de lucru sau in menghind. Peste accasta se
agazd Un2 sau doud foi de intdrire, dupd care urmeazd foile de
jungimi din ce in ce mai mici,numite foi secundare. Toate
foile se fixcazd cu un surub central (bulon) sau cu un nit,
introdus prin gaura din mijlocul fiecdrei foi. Datoritd
acestei fixdri, foile de arc se pot aseza strans unele
peste altele.

Pentru o oarccare solidarizare si pentru fmpiedicarca

deplasarii laterale a foilor, la capetele acestora se monteazi

bride care se strang cu suruburi. Bridele sunt de formd U sau H.

Dupd aceastd asamblare in urma cdireia s-a objinut arcul in
area lui in ansamblul general, din

Montarca

foi multiple, sc face asambl
care face parte, prin prinderca ochiurilor foii principale, de
suporturile ansamblului (de exemplu suspensia autovehi-

culelor) (fig. 2.59.).

Controlul asamblarilor cu arcuri
Dupé operafia de asamblare, toate arcurile 5¢ controleazd

cu ochiul liber. Se verificdl pozifia arcului, care nu trebuic s
frece piesele din jur, pentru a nu S¢ produce uzarea 3
distrugerea lor.

Se verifica prinderca capetelor
anu iesi din locurile de prindere. : ;

Laarcurile in foi se vpc:l:ic& pozitia bridel ou gjutorul W0
echer la 90",

arcurilor elicoidale, pentrt

Masuri de tehnica securitdfil muncil

Instructiunile de tehnica securitfii mu:n.c‘ll la
arcurilor se refers, in principab la: fototr="
existente in atelierele de lucry-

asamblared
V-urilor




-

. n jonarc, in . d s1 i
;[a;crabamn;i:fc?vaq & stransa pe corp iar pdrul va fi acoperit. BUIRLR
+ [mbric

; Ainy
i timpul montrii arcurile trebuic si fie bine prinse, deoarece sub actiuney forfeloy P :
. 1 (s ¥

e 5 -

B ok indere si, prin destindere, pot provo e S0l
= acestea pot <5 din locasul de prinderc 51, P provoca lovituri gg, tﬁiemrlic L
o consecinfe grave. bl
B
4 APLICAM CELE INVATATE
iy

i
 Exercifiulnr. 1 : ) ;
~ Elaborai un text cu tema , Arcuri® in care vefi prezenta evemmente din viafd, atunci cang ai
 diverse mecanisme sau dispozitive, in carc afi intdlnit arcuri pe care le-afi montat say demontat, gy, :

. subiectul in fata colegilor, accentudnd anumite idei principale (felul arcului, modul de prindere, roly] it )

Exercitiul nr. 2

| Realizafi un produs simplu cu un arc elicoidal de compresiune, avand la dispozitie urmitoarele
~ clemente;

— doud discuri de tabla din OL 37, cu grosimea de 3 mm, diametrul ¢ 30 mm, avind o gaura centrali ¢7;

—un prezon M6 cu lungimea de 80 mm;

— doud piulife hexagonale M6;

~ un arc elicoidal de compresiune cu urmatoarele caracteristici: diametrul sarmei 3 mm; diametrl

exterior 26 mm; lungimea 90 mm.,

Sarcini de indeplinit:

— identificarea pieselor;

~ verificarea dimensiunilor pieselor;

- executarea produsului cu respectarea MTSM;

— autocvaluarea activitiii §i a produsului realizat.

7
it

ineazd Ina d la inceput, sculele $i dispozitivele cu care se lucreazy Ele ¢,
» §¢ examineazd. terzicandu-se utilizarea SDV-urilor care nu preip Cbuie ¢

11, MARIMI FIZICE §1 UNITATI DE MASURA

Marimea fizica este proprictatea unui fenomen,
orp Sau substantd prin carc acesta se deoscbeste
c : ; :

calitativ §i cantitativ de celelalte din aceeasi categorie.

Fiecarei marimi fizice miisurabile i se asociazi o unitate
’ ;:it::;al;l 1 sunt prezentate mérimile fizice des utilizate in
domeniul tehnic i unitifile de masurd corespun'zztuan_a I_ur.

Pentru uncle marimi fizice, in practica s¢ pot intalni si alte
denumiri sau unitdji de masurd. De exemplu lu_ngimea, care
aratd marimea unei dimensiuni liniare, apare si Sl.'ib nur'ne]e
.de': distan(d, grosime, indlfime, adncime, altitudine, nivel,

i circumferin{a ete. _
dlagl;t:ru‘; mésurarea tl.mghiuhli se foloseste de.s si gradul
sexagesimal (°), care reprezintd a 360-a parte dintr-un cerc.
Un cerc are 27 rad sau 360"

ATI
32, SISTEMUL INTERNATIONAL DE UNITAT

DE MASURA

: ional de
In fara noastrd se foloseste Sistemul Internaf

Unitdfi de Masur (SD). ; . upitate de
Fi:care mﬁrirne( gzicﬁ are in SI © smsll;ﬁm‘:?:;e
mésurd, chiar dacé ca poate fi exprimatd SUb'd;u th,

fn SI exista trei clase de unitafi de MASUEE
derivate §i suplimentare.
Exista gapte unitagi fundamen 5
independente din punct de vedere indnd ur
Unitagile derivate pot fi fomf??‘;;cé in care interi
fundamentale pe baza unor relafil nu este limitat

Mirimile corespunzitoare; numarul 10f

Timp

Intensitatea
curentulm
clectric

Tensiune
electric

Reastenid
clcs:rri




4 Unitatea de masurd
N Marime - fo o mird Simbol

_ |Unghi plan  [radian rad

 [Unghi solid | steradian ST

=

Submultiplii
Prefixul |  Simbolul |Factorul d
prefixului |multiplicare
deci d 10"
centi c 10°
mili m ]0"
micro i 10"
o B 10
pi.co p 10'[3
femto f lo'“
== : 10"
Multiplii

Prefixul [ Simbolul |Factorul d
prefixului | multiplicare

da 10’

hecto h 0 0:

| kilo k 10
mega M ! 06
— 4 10’
! 2 10"

in SI sunt §i doud unitigi suplimeny
are; rad

steradianul (tabelul 3). g
Pentru unité;i!; de misuri din S se fologe fi

adaugd acestora si formeazi un multiply say SC p e, tare
fn’ tfabclul 4 sunt prezentate pre ﬁxel:n submmﬁplu&

multiplicare Penuu submultiplii s multiplii ye.; actorj;
Pentru unitatea de mésuri a mase;j, multiplii C.lmali.

3 f:):?c@ ladau_?énd prefixele din tabely) il si:bm“!ﬁlilii

. inula, (L i

éig;asr)_ $ Kilogram* (unitatea de masury ﬁmdamen t::;

§i

APLICAM CELE INVATATE
LUCRAM IMPREUNA!

Exercitiul nr. 1
Folosind puterile lui 10 si
se efi
transformdri: e ir ot s
a)l27m=..... mm
Y356 = .. dg

QiR S min o g="70 ¢ W
elwitad=_ . .°

£)270°= ....... rad

BI2563 0= . ... .. kO

Rezolvare
) 1,27m=1,2710' mm = 1270 mm
b) 356 mg = 356 10°* dg = 3,56 dg
€)032kA=03210'A =320 A
d) 1h 3 min 2s = | x 3600s+3 x 60s+2s
- =3600+ 180 + 2 = 3782 s
¢) W/2 rad = 180°/2 = 9¢° g
f) 270" = 180"+ 90°= 1 + m/2 = 3n/2 1ad
8) 2563Q = 2563 - 10 kQ) = 2,563 k2

)19V = 19103 my = 19000 mV ”

jul nr. 2

reifl : :

Eﬂ’]a 5 intreprindere dtj: piesc turnate s-a expediat o cantitate de 30 { p;
5% din intreaga cantitate, a doua oard 8%, in a treia ctapa jumatate dr; :ﬂ r: cllpe.hastfel; primma
mas i in final resty]

e Jetermine masa pieselor turnate expediate in ficcare etapa
S :

zpl\'lll'e
et toals ste M =301 =30- 10 =30 00 ke

LD vt = 15710030000 = 450 kg
all-a etapi:
8/100:M =
a [1]-a ctapd:
A ramas M’ = M — (4500 + 2400) = 30000 - 6900 =23100 kg
L2 M® = 1/2:23100 = 11500 kg

g [V-a etapd:
Restul R=M - (4

8/100:30000 = 2400 kg

500 + 2400 + 11550) = 30000 ~18450 = 11550 kg.

Exercifiul nr. 4 p e
fntr-un atelier de licitugeric se executd 4 tipuri de plici (P, Py Py Py o8 5 aﬂe dimensiun
are dimensiunile L, = 100 mm; I = 50 mm; hy =5 mm.

l!.; h,=hf

Placa P, are dimensiunile L, =2-Lg 1= 2
Lt Ly (media aritmeticd); | =30% 1: By = by
2

celorlalte trei tipuri stiind cd placa P,

Placa P are dimensiunile L
LAl
Placa P, are dimensiunile L, =02 Liils s b, =50%h,,

Rezolvare
=50 mm; h = 5 mm.

=100 mm; 1, _
=|;‘I‘=5_‘-%.2_5m‘;

P, are dimensiunile: L,
l, 30 _25mm; b
h 2 L2=2"L|=2'100=2WM;|2”;_’2-5 mm; T |
' X0 L o s =TT
tly 200 300 _ s0mm | =30%:1;=7
B Laﬂ'L;L s._.———lm; =-ﬂ--'_2. lsﬁmm,'s 100
F=52p=1115mm

n = = ’5_255 5.5:'!ﬁ5
ha \Jh] h: . | g 25"‘1‘5‘?;%?-:],6‘35‘““
B Lum Ol 21 00m 20 AR HEEE 5 RS

. 80 1152051115 =550
h, =50%-h, =T€6-u.15 0 _ w




ﬂ S S ——— T
' REZOLVATI SINGURI

Exercifiul nr. 1 \

| Si se efectueze urmitoarcle transformdri folosind puteri ale lui 10:

a)15,2em= e mm
b) 3967 Mg = .cvcer K8

> boece bl d
R

Exercitiul nr. 2

A‘ hcml d IQCQ il i ii
Scrlﬁ al 5(:0]11 a f[)st d iz )it rmati c
(o [ i pIO\r]Z]O at cu u 2 0a i
]‘el Cﬂntltﬁ

forma de b = .
g ¢ bard rotundd my = 100 kg; ofel bard pitrati my =035 m; kg {1 de materiale: ofel sy
4 e -

ofel Umy = 130% - mj3 kg. ofel comnier m3 = 2/5-m kg
158

I
mita dlIl €C
arc a 10st cantitatea dc materia 1 ﬁ are So

-
: S .
rtiment? Ce cantitate de materia] s-a primit
in

Exercitiul nr. 3

Exccutia mecaniza

; 13 a unei piese si
in timpul t = 1800 s. Siind c3 ;w:astn?lc dureazi t; = 5 minute. O alta piesi mai
execufie a pieselor anterioare. s « fe1 a rezultat dupd un timp egal ¢ S complexi se executs
» 84 sc stabilcascd timpul in care se ex 13 e

ecutd cte patru piese din fiecare
ecare tip.

Exercitiul nr. 4

O bari de ofel are i
lungimea [ = i
25% din hung; 31‘1"{“5&0[&!&‘:~ i
: gimea totald; a doua se (aj N mai multe bucafi de lungimi diferite: prima are lungimea
: i : e lun, di : pri i
g ta1§ la1/9 ;im lungimea barei intai; a treia mﬁmt;nﬁ agajgl media
: o ool i ed € cu m
: de a patra reprezinti media geometricd a celei de a doua

23 PROCESUL DE MASURARE

Masurared este operatia de determinare a valorii numeric
€ & unel méri
mi.

fiy prgcesul de masurare intervin: mirimea de masural (caracterizatg pri
fsurare si metoda de masurarc. & prin valoarea

De exemplu: p_rin mﬁslumrca lungimii unei bare cu sublerul s-a obfinut val
misurarcd tensiunii clectrice a unel baterii a rezultat valoarea de 35 V. [n aceste :‘“% de 0,12§ m; prin
iy tensiunca electricd reprezinti mérimile de misurat, xemple: lungimea, res-
tiv 35 V reprezintd valoarea miirimii §i este exprimatd prin valoare numerici (0,125

0,125 m respec
35) i simbol al unitatii de masura (m, respectiv V). Mésurarea s-a ficut direct, mijloacele de masurare

fiind gublerul, respectiv voltmetrul.
Etapele care ¢ parcurg in procesul de mésurare sunt:
_ identificarea tipului mirimii de mdsurat (fundamentals, suplimentard, derivatd);
— alegerea metodei de masurare;
— alegerea mijlocului de masurare;

sa), mijlocul de

_ realizarca misurdrii;
— prelucrarea rezultatelor masurdrii (daci este cazul),
masurare reprezintd modul de comparare al mérimii de

masurat cu unitatea de

Metoda de
masurd.

in functic de criteriile de clasificare sunt:
_ metode directe, in care se misoard nemijlocit marimea de mz‘isum‘; g
_ metode indirecte, in care valoarca marimil de misurat rezulth prin caleule matematice; MATMES
masurat direct fiind intr-o relatic fizicd cu marimea
Valoarea marimii masurate poate fi indicatd prin: . .
= . marimii misurate;
— metode analogice, la carc acul indicator al mijlocului de mﬁsmff: ﬁiv::;;,mafﬁm SO
-~ metode digitale, la care valoarea marimii mésurate apare sub e
ecranul aparatului; misurarea sc face discontinuy, la anumite IMETEE_—_—
LMljloacele de masurare sunt dispozitive folosite pentru 4 cfectid . subler, ampermetr?
: aparatulul (riglt gradatd, §uPIcr, 22
Valoarea mérimii misurate se citeste P¢ scara gradets 2 { (cantar clectronic, ampermetn

- tului
voltmetru etc.) sau este afisatd discontinuu pe ceranul apard

clectronic ete.).
In procesul de masurare pot apdred diferentc 11 s
prescrise (reale); inseamni ¢d @ apdrut 0 b %ﬁ sival : :
Eroarea de masurare este diferentd dintre valoare
Eroarea absoluti estc datd de relatia

g, =X,-X ,unde X, ¢st€ valoarcd

a ciirei valoare numerica se cere.

& de cel
e valorile obfinute Pri® st S

-

misuratd 8




~ sau negativil. e %

l Eroarea relativa este datd de relafia: &, = X—“= "'X
£ este o mirime adimensionald; se exprimd ca numdir real sau procentyal. Pohts -
| pozitiva sau negativil. ca Vg,
" Uneori eroarea nu poate fi cunoscutd $i se face numai o estimare a limitelor erorii de myq
~ in urma masurdrii unei lungimi se giseste valoarea 200,06 mm si sc estimeazy Iimite[ur  Dag
~ £ 0,03 mm, rezultatul va fi exprimat sub forma: £ = 200,06 £ 0,03 mm. € erorjj 5

Deci, valoarea adeviratd a lungimii se afla intre 200,03 si 200,09 mm,

APLICAM CELE INVATATE
LUCRAM IMPREUNA!

Exercifiul nr. 1

O piesd metalicd de masi X = 20,81 kg este cantdrit cu o balanfd auto i i
; mata §i se ob :
- X, =20,78 kg. Care este eroarea absolutd §i cea relativi? gL

Rezolvare
Eroarea absoluti:

€, =X. -X =20.78 — 2081 == 0’03 kg = 308
Eroarea relativa:
¢ o

E ==X
X

0,03
_—20_81 =-0,0014=- 0.m]4-1m =_0’14%

Exercifiul nr. 2

esw]}(}n;;a taierea @ci fevi s-a obfinut prin misurare lungimea de 150,12 mm. $tiind ca eroarea absoluti
1 mm, si se determine lungimea reali si eroarea relativy, i

Rezolvare
e EardmX sk, —n = 01 :,
4 " A L Sy —0,I=15,0'Q2 mm; & =—%- 0,1 = s %
& T s

fn hﬂm" I circui . 5 X! § :
ome d:c(- 0 xiﬁ"i;ﬁm‘m nlensitatea curentului electric de 3 A. Stiind c eroarea el
T TR AR Eeiemine care va fi valoarea a indicata de ampermetrul montat in circuit.

T

i g ¢ scexprimd in aceleasi unitifi de masurd ca si mérimea misuraty s POate avey .
3 1 » oare
= 8 he

;3{-&]-—_0003.4
z r = lm = A

=X =X, =61X = —-0003+3=29974
R

Exercifiul T 4
Prin mMAsurare, diametrul unei giuri a avut valoarea de 32,45 mm; stiind c eroarea de TR

el £ 0 02 mm, s se verifice dacd rezultatul mésuririi se incadreaz in limitcle ilite
Jimil , prestabi

Rezolvare
X, = 32,45 mm
¢ =+0,02 mm
X=X, te= limitele prestabilite:
X;=32,45+0,02= 32,47 mm

Xp=3245- 0,02 = 32,43 mm

deci rezultatul masurdrii 32,45 mm se fncadreazi ntre limitele 32,43 < 32,45 < 3247,
deci rezul :

LUCRATI IN GRUP!

| Pentru o coala de desen format A4, Ele--cﬁr; s
cu ajutorul unei rigle si caleulafi eroarca absolutd §

ot B8 : - alelipipedicd are P & ok
2. 0 placi metalica de forma paralelipip gubl_er.ﬂlﬁ"“"ww -

1= 120 mm; h = 12 mm. Prin m,a.vsm:srt'-cu1 -
L' = 170,25 mm; |’ = 119,62 mm; .1_1‘- . 120 giam
Sa se calculeze eroarea absolutd §t eroarcd .

1

© 3. Si se verifice dacd mtsma-‘iiﬂt“‘?l
ale erorii de masurare de £ 0,02 A-



Masurarea lungimilor

[ In S unitatea de masura pentr
u Illngimi o5
€ megy,
ul,

In practicd, pentru misurareg lungimilor
folosesc urmitoarele mijloace de misura

, cel maj dﬁs .

re: rigl -

rulete, sublere, micrometre; cu acestea mésumgr:a Brada
s¢

se pe scary

direct, valoarea lungimii masurate citindy-
mijlocului de masurare.

Riglele gradate (fig. 3.1.a) folosite in domeniy| e
sunt metalice, confectionate, de reguld, din ofe] siau m::an 3
mai multe sciri, cu valoarca diviziunii, in =

ol general, de |y,
Ele pot fi rigide sau flexibile, caz in care sunt subfir $i'm-ﬁ

indoite pentru a urmiri forma corpurilor a ciror dimensiyy;
liniare le mésoara, i

Ruletele (fig. 3.1.b) sunt realizate sub forma de band fle.
xibilé gradata si au un capit al benzii fixat in carcasa sau furcg
in care se infisoars,

Banda este divizata milimetric, de reguld, pe foath
lu.ngmca; cle pot avea lungimi de 1,2, 3, 5, 10, 20, 50, 100 m.
Riglele gradate si ruletele se folosesc pentru masurarea

lwlglmﬂormaumn(pesfc 100 mm),

Sublerele sunt mijloace de masurare care se bazeazi pe

folosirea vernierului.

Pirile componente ale sublerului sunt (fig. 3.2.): figh
g_:jaqgﬁ_ in milimetri (1), ciocuri de masurare lungimi (2),
clocuri de mésurare scurte (3), cursor (4), verner (5), b
dé-ﬁxm (6), dispozitiv de avans fin (7), tija pentru pistrare
adéncimilor (8). . - > iy

Constructiv, sublerele pot fi: cu o pereche de cioc
doul perechi de ciocuri (fig. 3.3.4.), cu doud pere
clocuri i tija de adancime (fig. 3.3.b,).

¥ :‘Jnd‘

e

o

3.4. MIJLOACE DE MASURARE (

g, 33. Sublere cu doui percchi de ciocur
ul din figura 3.4.2. in care s-a folosit un
de 0,1 mm numirul reperului de pe vericr
4, deci valoarca dimensiunii misurate va fi
=16+04 =164 mm

16,

I e A

orccizia 0,05 mm (figura 345) &
e rigli N = 21 iar m
il I de pe right este

pentru cxemp!
’er cu preciZia
m.preluﬂgire csle
T 16+4x0.1

Fig 34
Folosind un ,-’.ublcr1 cu
care numdrul reperuiul '
reperului de pe vernier in prelungire cu un

12, valoarea dimensiunii misurate este:
I =21+12x005 =21 +0,60 = 21,60 mm

‘Fig. 3.4b.

= . i 4o 0,02 mm (fi e
Dact sublerul are precizia d¢ 0.0% W Fo /oo yermier
rperul d po rig N =43 mmbat P s

valoarea: o 4o
ST o g G A3 6T "G
Im=43+38x0,02=43+0 :




Existd i subler e]emm % /———
B 3501 =
msurati este afisatd de coranul vernjery] ). la cape valy = 11+ 038 11,38 mm

Micrometrele sunt aparate de mﬁsu:u' ey atm imetrilors mbur
rotirea unui surub micrometric ntr-o de. gat CAC trang, 03032236082 G :

Parfile componente ale micromemfl:?are linigry. i b fm/:’. etrilor; scara jumatatilor de milimetr; tambur 138 mm
potcoava (1), nicovala (2), brat cilindr: ! sunt scard e i e |
Tl » oraf cilindric (3) tija (4) 8 3¢ indirectd se face cu micrometrul electronic, la |

itiv de fixare a tijei (6), dispozit; : , Gy | .
= T 5 t b - yaloarea misuratd pe ccranul aflat

Pe braful cilindric (3) sunt douj Sc‘;’ride Apdsare () s¢ 'aﬁ:::ﬁn;lui pe
milimetrilor cu diviziuni din milimetry in m“i;ij:u» Sea -P_owoava P

Moty

d.in 5 ?n 5 mm §i scara jumititilor de milime
din milimetru in milimetru, numerotate

In funcfie de destinatia pentru care
micrometrele pot fi: it

APLICAM CELE INVATATE

l‘m, cu di"'ifclun,
LUCRATI iN PERECHI!

st ré:alime

Exercifiul nr. 1

— de exterior (fig. 3.7.); s
— de interior, (Cafc se i;(ecum in do ; Formati echipd cu un coleg si masuraji dimensiunile liniare
(fig. 3.8.a.) folosite pentru mésurarea ;?a:-:;-m?e: tip vergey e mai multor obiecte (de exemplu: carte, caiet, banci etc.) cu
cu ciocuri (fig. 3.8.b.): elor gaurilor ¢ . - orul riglei gradate.
o adafcjme (1)'-"8- 3.8.c.), utili ; - Treceti rezultatele misurdrii in tabelul aldturat.
gaurilor infundate si pregaurilor: Z4(¢ pentru misurares Precizati tipul metodei de mésurare. s g
, Dupi cfectuarca misurdrii acelorasi dimensiuni liniare ale‘
s acelorasi obiecte, confruntati rezultatele cu cele ale colegului

din echipa. Dacd existd neconcordante, repetai masurarca.

Exercifiul nr. 2
Se efectucazi masurarea dimensiunilor liniare cu mlm .
‘Se lucreaza in perechi ca si la exercifiul . ‘--*Mﬁ*
mensiuni liniare ale diferitelor obiecte din sala de L tf:;
[ % nologic (de exemplu: dimensiunile salil, dIIflﬁ‘m“‘"’1:1?:‘:;_’1“51
e _ ferestre, ale tablei ctc.). Se trec rezultatele il‘.?“m“lw_m
ig. 3.8. Micrometre de interior si de adancime se confrunti cu cele ale colegului din m Dacﬁ e:m i
—speciale (fig. 3.9.), care sunt de mai multe tipuri: pentrt A R e éle e
rev;!mm rofi dinfate, pentru table, pentru ﬁ-l'ete‘? s ke
o o s e o
e mai utilizate sunt micrometrele cu precizd LUCRATI iN ECHIPE!

In functic de pozifia marginii i conice # Exercitiul nr. 3 ;unilor liniar®
fambunﬂui gradat, in ratpon cl:glnu Po?;:g?n:ﬁ;‘:ﬁ;dr §i Se efectucaza exercifii de_ﬂﬁm_’iﬁf s
Sl g e b e ot s e sublerului de interior 31425

tru se fac citirile aseménitor exemPE ! Ficcare echipd primeste cml }t:?i;@@

din fig. 3.10,
| asemanatoare celor din figurd



_TEms —___
piesi firk cavitafi (fig. 3.11.a.), piesd cu gaurd patrunsi (fig. 3.11b.) §i piesy Cu gaypy ey,
]

(fig. 3.11.c.).

b
a

=

Fiecare dintre membrii echipei masoard dimensiunile uneia dintre piesele date.
Pentru misurarea dimensiunilor exterioare se foloseste sublerul de exte
cu patru ciocuri. Se procedeazi astfel:

- se depdrteazi ciocurile lungi astfel incat s se cuprindi dimensiunea care se misoary;

c

7
Q

NN

AN
Y

% .7
Bwi

rior si interjgr cu doyg Say

£ N e deplaseazi cursorul impreund cu ciocul mobil astfel incdt piesa s nu se maj miste intre ciocuri:
B —scroteste stirubul pentru fixarea cursorului: i
i{ ¥ y

— se citeste valoarea dimensiunii misurate.

In cazul masurarii dimensiunilor interioare se ut
E - de subler, se adaugd grosimea ciocurilor. Pentru mis
E B ~ folosi yublerul de interior $i exterior previzut cu tija pentru adéncime sau sublerul de adancime.
|

La masurarea cu sublerul de adancime (fig. 3.12.) dimensiunea care se masoara este egald cu distanga
-., dintre suprafata de masurare a riglei gradate (1) si aceea a cursorului (2).
e Valorile dimensiunilor liniare misurate se trec

ilizeazi acelasi tip de subler dar, la valoares darg
urarea adancimii gaurilor nepatrunse se poale

itk

“hipei s vor schimba piesele astfel incat fiecare membry Va efectus misurares
e drul €€ va completa tabelul dat pentru toate cele tre piese.
ilor §!

ensiv | activitdtil se vor confrunta rezultatele obtinute de intreaga
st

; cchipd, se vor purta discui
proc, astfel incat masurdrile s fie corect realizate.

; i
il 8¢ yor ajuta Te¢
gole

E“"dﬂ“:al;; :chmi de masurare a dimensiunilor liniare folosind sublere cu precizia de 0,1 mm;

A ?.trmzzc]asi mod de organizare al colectivului de elevi ca la exercitiul nr. 3, Fieeare echipa
: : és i : - -k . %
> poatBP i i trei sublere cu preciziile indicate. - ‘ |
imeste tret P1°::-j‘rca]iz$ea2.§ misurarea dimensiunilor unei picse cu ficcare dintre cele trei sublere,
FiccT mlir:rea misurata a dimensiunilor cu relatia 1, =N+n-Vy
ulind va ; .
g N este numdrul intreg de mm (pe rigla gradatd); 4 a
e mirul reperului pe vernier care se prelungeste cu un reper
n — nul

pe rigld;
Vq- valoa

rea unei diviziuni a vernierului. g ;
identi i unile,
Pentru o piesé ca cca din fig, 3.13 se 1cle:nuﬂcja {11::1:15,; e
1czea uni i se trec
imensiunilor §l s¢

izeazd masurarea dime g b o |
l.e:al'itm' indicandu-se tipul sublerulut si mc:tcm.%aeeaSi dumtimcnsmm
“m; ‘ompara valorile obfinute pentru ac

e G

masurata cu sublere de precizii diferite.

Fig 3.13.

in tabelul urmitor indicindu-se tipul de subler si

metoda de misurare utilizate. - T
L Dimensiune liniari Mijloc de | Metod de
mdsurare | mésurare
Piesal Tip (lungime lafime, Valoare t [
: L s p subler)
] / | Simbal indlfime, diametru) masurati | (
| : - [mm]
-M~ % et a
F 1| % ot
ﬂ G
." f jT d
LVE: 2 [ b
TR
hy
dy
D
3 hz
Fig. 3.12. Sublerul de adincime H2
7

i mentafi.
in ce caz misurarea a fost W -
Dimensiune [iniard . Metodd
ijloc de masurare : e T ad
=7 Tip (lungime, iittm;- “W[°m‘“m] ad | misuare
ol Tip subler Simbol %
precizie ametry 57
a -___________.__..----'
-_...--"_'-—.-—-—
- b = o
0,1 de exterior [ A




Exercifiul nr. 5
Se efectucazi misurarca dimensiunilor liniare cu micrometrul de exterior si micrometry

cu precizia de 0,01 mm. L de im%r

Pentru mésurarca dimensiunilor unei piese cilindrice (fi i
procedeaza astfel: 1g. 314 Se

— se roteste tamburul gradat al micrometrului astfs| inca
masurat si se poatd introduce intre suprafefele de magy
surubului micrometric si nicovala;

— se roteste in continuarc tamburul pand cind Suprat
; misurare sunt in contact cu piesa supusa masuririi: 5
: - se blocheaza tija surubului cu ajutorul dispozitivuluj de bl

— se citeste dimensiunca masuratd, asemanitor exemp| °°Itre,
fig. 3.10. Plelor giy
o : Diametrul gaurilor se poate masura cu ajutorul micrometryly
interior cu ciocuri la care citirea se face aseméndtor cu cea de la micrometrul de exterior. v
4 Se vor miasura dimensiuni ale pieselor cu configuratii diferite: cilindru (bard metalics s¢ :
- atelierul de instruire practica), paralelipiped (bucati de tabli ce se va folosi in atelier | T
£ operatiilor de lacatuseric), feavi metalica. & Excclitiey
aige- Va!orifc cllf'mensiunilor misurate se trec in tabelul urmitor, precizindu-se denumirea dimensiunii

~ metoda si mijlocul de masurare folosit. R,

U Diesy
rare ale ‘ijti

fele g,

Fig. 3.14.

unghiurifor
.;H;s!ﬂa
e de masurd pentru unghiuri din SI este radianu) {nd],l
jtatc
” 4 descori s€ foloseste gradul sexagesimal (*):

ctic
I{!im..’f—rad‘.  rad = 180"/%
= 180 .
asurarea unghiurilor se poate face prin doud metode:
| torul echerelor sau raportoarelor;

direct, cu &Y ; . =
= o prin metoda trigonometricd, mésura unghiurilor rezulténd prin calcul
ey Joace de masurare care au, de reguld, un unghi 90" iar celclalte sunt de 30", respectiv

Echerele sunt mij : 5 ;

o saw ambele Je 45° se construiesc §i echere cu un unghi de 120°; ele se folosese pentru verificarca si
a unghiurilor. : ; ‘ : /

Echerele utilizate pentru masurdri in domeniul mecanic sunt metalice (confectionate din ofel); dupd
o, ele pot i: simple (fig. 3.15.2.), ou talp (fig. 3.15b), profilte fig.3.15.c), culamé (fig 313.4).
e e T

=
) fvomrin )

AL,

L. L

Dimensiune liniard
e : : Mijloc d
: Tip (lurigime, 14 1] e Metodi de
Simbol p (lungime, lijfime, | Valoare masurati
inifime, dianietru) fmu] S TR
d
cilindru
h
d
paralelipiped b
ol
{1}
dj -
L

Fig, 3.15. Tipur de cehcte

misurarca @Eh’““lm

n atelicrele mecanice, pentru

- raportorul simplu;

~ raportorul cu vernier. o mAsurare
Cu raportorul mecanic S¢ aplici‘ Mnd;dtﬁdeamﬂ
analogicd, valoarca masuratd a un A
indicator sau indicaia vernierului. ) este realizal din
Raportorul mecanic simplt ﬁg‘-a"lé')j e
Semicercul metalic 1, divizat de la0la 1 ¥ ﬂ;{dxﬂ
§i rigla mobila 2, care ¢ roteste e

Materializeaza centrul semicerculul
cileste in dreptul indicelui 3-




Raportorul mecanic cu vernier (fig. 3.9y 2
din semicercul 1, pe care este prinsi solidar rj
mobild 3 se poate roti impreund cu vernjery 4 e
surubul micrometric 5. Pe rigla mobils ¢ o ‘;_&2111
ajutorul unui cursor, echerul 6 folosit pentry Xa, o
unghiurilor de la 0 la 90°. MiSurare,

Vernierul este prevazut cu 30 diviziuni, ceeq oo

4 i 1° 60
citirea sé sc facéi cu o precizie de 1ol o 3
Citirea unghiului misurat se face cu ajutory] Vernienyy;
I

astfel: numérul intreg de grade este dat de repery] g
¢
semicercul gradat depisit de reperul 0 a] Yernierylyj Pe
y lar
minutele corespund reperului de pe vernier care ege g,

Om,
gl& ﬁxﬁ o i ne

pe'l'mjtem

prelungirea unui reper de pe semicercul gradat,

Existd 5i raportoare mecanice cu lupa (fig. 3.18.) care gy o
precizie mai mare de masurare. '

Pe lingd mésurarea lungimilor si unghiurilor, importanjy
practicd in domeniul mecanic au i alte mirimi geometrice:
aria §i volumul.

In SI unitatea de masurd pentru arie este metru patrat (m)
iar pentru volum este metru cub (m®).

Aria (suprafata) se misoard direct cu ajutorl
planimetrelor (fig. 3.19.).

Volumul se poate misura direct sau indirect; mijloacele
de mdsurare sunt: cilindrii gradati, baloane, pipete,
biurcte, cisterne auto, cisterne-vagon, rezervoare eic.
(fig. 3.20.).

—

J
__./

E INVATATE

ﬁaﬁﬂ“l “r.:]ggmarea unghiurilor cu raportorul mecanic
ortorul mecanic cu vernier. Formati echipe de
s'ﬂfl?hm cuﬁp Se dau trei picse realizate la activitatea de
e 0B baza desenclor lor de executie.

chie :
. nracticd pe i s
sruire Pré s va face cu trei mijloace de misurare: raportor

ic simplu, Taportor mecanic cu vernier cu preciziile de
2R : i inute (57).

< minute (2), respectiv 5 minu o

o : | echipei masoard toaie unghiurile piesel

c] L e = a
; ol cedand astfel

gate cu mijlocul de masurare primit pro
(fig 3:21.):
_ se asazli piesa,

o suprafajd pland; ' : i
—p;é-sprijm& talpa 1 a raportorului pe una dintre laturile
ighiului, astfel incat centrul semicercului sa corespundi cu

virful unghiului;

asupra cireia se efectucazd misurared, pe

- rigla mobila 2 sc roteste pand ciqd va a.wea aceeas
fiecfe cu cealalts laturd a unghiului de masuat,
_ se citeste valoarea unghiului masurat in dreptul repert Etor‘
Rezultatele masurdtorilor se trec i tabelul urmator,

e} Milop de Precizia
elev masurare
H o
e ]
raportor E
: mecanic g
simplu ey
1 raportor
2 mecanic cu
‘vernier
raportor
¥ meeanic cu
vernier




SR

(probei), valoarea unghiului misurat, mijlom
Surare
1 mmﬁda

de

precizindu-se numdrul piesei

masurare.

Se schimbi piescle §i mijloacele de masurare astfel incat fiecare membry g]
masurarea unghiurilor aceleiagi piese cu cele trei mijloace. La final sec compari fa -
rezultatele masurdrilor efectuate. Se poarti discutii, se evalueaza reciproc :;u:ti\fiintcal;l

dtea dj

Exercifiul nr. 2

S se realizeze misurdrile de citre acelagi membru al echipei, cu acelasi mijloc d
© Mésurare
,as

celor trei piese.

Masurarea maselor

~. La final ficcare clev compara propriile rezultate obfinute cu cele trei mijl

_ putﬁnd. calcula si erorile de misurare. Dupd efectuarea masurdrilor schimba : Oaf;'e de preci
"P"] dmt'rc colegi; masurafi dimensiunile pieselor si comparati rezultatele cu :1 Hioed g

dintre piesele date. Trecefi rezultatele intr-un tabel conceput de voi si repre 2 Cole_g“]ni pentru fiee,

care sunt cauzele aparitiei diferenjelor dintre valorile dimensiunilor mésurla)te e Pl‘eciz;:

pe‘I sa ef
Tul fiecyre;

" oAl eoh
Upra

Zii diferiy,
masl]].'gre o

, hl 1} ml.ll I a 1 |
S ste ntern Floﬂa[ masa are unltatca de masura fuﬂ(ia
) meﬂtala numita k]
ogram (kg)

Multiplii si submultiplii i
pentru unitatea de masd se formeaza de |
a cuvantul gram, care d
Ccnumeste g

mia parte dintr-un ki -1 ; :
parte dintr-un kilogram; in practicd se mai folosesc si alfi multipli, specifici unitéii de masa
masd:

tona (t): 1 t = 1000 kg;

quintal (q): 1 ¢ =100 kg.

Masa se mésoard prin cantdrire, ca
s , care poate fi i
sau indirecta de determinare a accsteiap PR S

Cele mai utilizat ij :

i zate mijloace de mdsurare a masei sunt

Dupi rnod'ul de functionare, balantele pot fi:

—cu funf:ponarc neautomata, la care este necesard intervenjia
geperatorulul pentru a aseza si ridica corpul de cantarit §i greutiile

e pe aparat; cele mai utilizate sunt balantele simple (fig. 322a)
si balanfele compuse (fig. 3.22.b.);

— cu functionare semiautomat, s
care operatorul realizeaza anumit
operatii; cele mai folosite sunt balaniel
cu cadran si greutifi (fig. 323%

_ cu funcfionare automatd, 12 &
toate operatiile din proc_'ss?l ¢

cAntiirire se execut firk particiPEy
cantri!

Fig. 3.22. Balanje: simpld i compusi

operatorului; rezultatul ©

Fig 3.23. Balanji semiautomaui este afisat electronic (fig 324)
cu cadran £

Cap
cchip‘

Wﬁnwmilc de precizie mai
_ “ folosesc palanfele tehnice care au o utilizare cu
ﬁduin :;mai micé fiind incomode din cauza pozifiei talerelor
gpﬂrﬁbie' :
P laniele compusc (fig. 3.22.b) talerele sunt situate
La o arghiilor. Datorita acestui fapt, manipularea
dcés.‘lp,ior de cantarit §i @ greutajilor de lueru s realizeaz
¢ ar aceste balante sunt cel mai des utilizate in procesul

o cAntdnire- . cabh
Atit la palantele simple, cat $i la cele compuse s¢
Fwiﬁazﬁ o cantarire simpla, care esic 0 metoda directd; ca
wﬁstifn agezarea pe unul din talere a corpului de cantarit, iar
p,'-,e_eialalt taler a greutdtilor de Jucru, pand cind balania este
adusd in pozitia de echilibru.
Balanele cu cadran si greutdi agezate manual (fig. 3.23.)
qunt ccle mai raspandite. Ele sunt prevazute cu doud talere: pe
unul se asazd corpul de cantarit, iar pe celdlalt greutdtile de
Jucru corespunzatoarc pentru cazul in care masa corpului de
cantarit depageste valoarca ultimului reper de pe cadran. in
industrie, pentru cantdrirea unor mase mari sc folosesc
basculele semiautomate, carc au un dispozitiv de cantirire
automatd c¢ determind rotirea acului indicator in fafa unui
cadran divizat in unitati de masi.
La balantele semiautomate digitale
28 numeric masa cantarita, preful unitar
(lei/kg) si suma care reprezintd valoarea pro
(lei); sunt balante de uz comercial.
O larga raspindire au aparatele
electrice care convertesc masa in semn
rezultatul masurdrii sub forma digitald
in acest caz se realizeazi deci prin metoda
in constructic (fig. 3.26.) o dozi de masurat
sub platforma unui pod sau la carligul unei macarale.

(fig. 3.25.) s¢ afisea-
al produsului cantarit
dusului cAntarit

de cantarit cu traductoare
ale elcctrice i afiseazd
(numerict). Masurarc
indirectd. Ele a4
 care se mon




APLICAM CELE fr
LLUCRATI IN GRUP!

il 5 Formali grupe de cite patru colegi.

Nr. | Masa [Mijloc de [Metoda de Excrcli vt l
|piesd |piesei [g] [misurare | misurar¢ Se dau patru piese éxccutatc, conform 4
4 f in atelierul de instruire practicd. Fiecare
membri ai echipei realizeaza cintirirea celg

F

selor tch"{’logice
dintre ¢gj paln;

T patru pie
balantd. Noteaza rezultatele mdsuririi in tabelul 5 Rk

La final sc compard rezultatele obfinute prin
aceleiasi piese cu mijloace diferite; se verifi
. fisa tehnologica a fiecirei piese.

MéSurareq

2.
3
4.
—— Ca cu valoarey din

E p:-:a Tip balanfa Mas?g‘ijesei E_:_tercipiul nr. 2 s
g anq Qate aceleasi piese i aceleasi mijloace de misurare ¢g
B la exercitiul nr. 1, fiecare elev va efectua cantarirea une; singure
53 ' compusd piesc cu toate cele 4 balanfe si sc vor compara intre cle
b : ] cu cadran rezultatele obfinute, precum si cu valoarea din figa tehnologica.
lectronicd Rezultatele se trec in tabelul 6.

Exercifiul nr. 3

Pentru piesele $i mijloacele de misurare date la exercifiul
nr. |, fiecare membru din echipi va efectua cintirirea fiecirei
piese la toate cele patru balanfe. Se trec rezultatele in tabelul 7,

Fiecare membru precizeazi concluziile privind procesul de
masurare realizat; se autoevalueazi,

g Tabelul 7
Metoda de Nr. | Mijlocde | Masa piesei | Metodade
masurare piesd | masurarc [g] mpstirare
3 Sl
———-."—.—.
——-—-_—-
2

le. .
d.,,nomeﬂ';l hare are T constructia sa un pendul cu o
e

ommg:ci'latoﬁe (de o parte side alta fafd de o pozific fixa)
j0ar O iar cel carc are ca clement
enduld (fig. 3.27.), 1ar

s mjmest.e p

L . meste ceasornic.
il palansicrul se nu :
11'ﬂpomnctnmetrul are o constructic asemdndtoare ceasor-
clren e un instrument de precizie folosit, de reguld,
mci:lr’mésurarea intervalelor de timp in intrecerile sportive
m L

i lism, inot, box cte.).
(etism, ciclism, oL, ) g b0
t Din punct de vedere al funcjiondrii existd:
_ cronometru electric (fig. 3.28.), carc serveste la

i i, dirij -se de la pupitrul de
inregi a timpului, dirijarea facandu-se g
L p i la mdsurarca timpului cazul

. El se foloseste §
;T;ur'ﬁ procese tehnologice unde ti'nfpul' e?tc u.n para.metn.;
important si trebuic masurat cu precizie ridicatd; pornirea §
bprirea cronometrului se face de reguld, manual.

_ cronometrul manual, carc csic un ce?.s pn:vﬁ@( cu
clemente ce inregistreazi timpul in ore, mlm:it.e, .secund‘c:
mum sau sutimi de secundd permifdnd opriri §1 porniri
succesive. Constructiv, cronometrul manual (fig. 3.29.) cs;;
format din dous scari gradate (1 §i2). Pe scara 1se marc:ITE; :
timpul, cu ajutorul acului indicator 3 si af:uifu df"_ cnnul'_o :
pe scara gradatd pentru rotafii 2 da md:ca.?u acu pt‘el:lltlr:’
rotafii 5. Butonul 6 serveste la pomirea-qp_l_'lrea apard =
butonul 7 se foloseste pentru oprirea aculul de control,

uton trul la zero. e |
bm'gl:;':l:n;‘:;: ;:1:: ::reca valoarea diviziunii de 0,2 83 0.1 8;
0,05 s. . ,
 Exista si tehnici moderne de cronometrare @ ump:h::ﬁ;az
foloseste aparatura electronicd cu aﬁ;arq_;lumnoaﬂ_ ire
(metoda digitald).

In activitatea productiva, pentru int
cate se desflisoara anumite acfiuni, $i
munci, se folosese cronometrele manuale: :

mai ales n normarea



APLICAM CELE INVATATE
LUCRATI IN GRUP DE TRE] ELFV
7 1

(]

- Exercifiul nr. 1
: urata de i
Elev e [ Apreciere Folosind cronometrul, un elev masoari timpul d
a aceleiasi piese de catre ceilalfi doi 25 i
alfi doi colegi i
8i; activitarey .
1

poate desfisura simultan sau succesiv. R

Se apreciazi motivele
: pentru care du :
si se completeazd tabelul 8, ratele au fost diferjte

Exercifiul nr. 2
Sii se execute pe o bucati de tabld 5 giuri identi
ice.

Un membru al echipei misoard timpul de ex
ecufie 5

opcraFiei pentru fiecare dintre cele 5 giuri de citre ceilalt;
colegi ; se trec rezultatele in tabelul 9. Care dintre celli?“l doi
exccutatd mai repede? Explicafi de ce? sl

Exercitiul nr. 3

Bev |2 Timpul
gaurd | de execufic (s
i
2
4 :
4
5
1
2
2 3
4
5
5 % ]
u

S
4 ﬂ]se f:ronomeut?zc duratele de executie si ale altor operatii
e :o ogice sau activitdi de laborator tehnologic g
: _ S
: ]se compare valorile misurate; incercati si explicafi
atht.:c reale ale diferentelor de timp t o s
actlivitate. PITLAEE

M4&surarea intensitatii curentului electric

Intre marimile i i
= I=E undeell:cimfc ex:§ta relatia datd de legea lui
R' ste intensitatea curentului electric;

U - tensiunea electricd; R — rezistenfa electrica.

I . -

m;ns.':y@“l Internafional, unitatea de masura al
- sitafii curentului electric este amperul (A); este

unitate fundamentali. ’

M e

f :s BIESS] TGS curentului electric intr-un circuit s¢

m;c irect, cu‘ .ajllf-()ru-[ ampermetrului (fig. 3.30.). Amperme-
- este un mijloc de miisurare care se monteazd in circuit in

serie (fig. 3.31.). '

Pentru a i = _

ncce::rn‘u a m_ﬂuem;a ct mai pujin valoarea misurath, eS¢

4 ca fezistenia ampermetrulul (R, o 5 foarte mick i
mparafic cu rezistenta totali a circuitului.

rmetrul S€ poate face analogic, prin

amp® ; &
c adatd a aparatului sau digital,

" ensithi P scars EF

valorii masurate.

cc;mnicﬂ a

:ﬁ?ﬁsﬂ“‘ el

LUTI iN GRUP!

fuarca masurdrii se orga
5 cite 3-4 elevi care

nizeazi colectivul
au de indeplinit

clase? in echip® E

roarcle sarcini: B o D

realizarea circului din fig. 3.32; Intensitatea curentului

_ glimentarea ¢u {ensiunc: electric [A]
masurate 2 intensitafii pentru fiecare

_ citirea valorii
‘mloaré a rezisteniel clementului reglabil R;
_ consemnarca rezultatelor masurdrii in tabelul aldturat;
tarea rezultatelor objinute sub forma vizuald (gra-
practicd sau evaluarca reciprocd a

fic), anditivd (discutie),
activitifii colegilor din echipd.

Masurarea tensiunii electrice
{a SI unitatea de masura a tensiu
yoltul (V); este 0 unitate derivata.

nii electrice este

face direct, ¢ ajutorul

Misurarea tensiunii electrice s€
monteazi in circuit in

voltmetrului (fig. 3.33.) acesta s¢
paralel (fig. 3.34.), intre punctele ke care s¢ masoard
tensiunca. Pentru voltmetrele cu scardi, masurared este
analogich; masurarea S¢ poate face s digital, folosind
voltmetrele electronice.

Pentru a influenta cAt mai
circuit datorita consumului propriv
acestuia trebuie s4 fie foarte marc.

pujin valoarea tensiunii din
al yoltmetrului, rezistenia

APLICAM CELE iNVATATE

LUCRATI iN GRUP!
Dontn misurares ibnstumii so formeazt cchipe de cite doi
colegi; fiecare echipd are de indeplinit urmitoarele sarcini:




Pozifia

Rp

Valoarea tensiunii
electrice [V]

Rp,

Rh:>Rh|

ththh:

— realizarea circuitului din fig, 3,35
— alimentarea circuitului cu ten o
rupitorului; S e
it e
dificarea valorii rezistenfei ele
mentu]y;
i

hidereg inty
{3

Tcglabi) Ry;
¢ valoar ,

— consemnarea re alo
zultatelor masurdirii in tabe| Area zerg),
clul alagyry.

—a recier i CNsn
!p Cfl b]']']()du.lul dc var iaﬁc at i n
ﬁ]_nc e de var 1a[1a reziste H‘ci.' .
—du ivi :
tOcValual'Ca acti Vltélii dﬂﬁsm aty
= C.

— citirea valorii tensiuni
nsiunii
clem 1 ia s
entului Ry, (evitdnd si se ajunga BRﬁecar
cu
hlawv

electrice i

Fig. 3.35. Circuit electric pentru misurarea tensiuni clectnce
v

Ma j
surarea rezistentei electrice

in SI uni
unitatea de masuri
sura pentru rezi
numeste : u rezisten T
ste ohm () si este o unitate deriv at;'a s
atd.

Misurarea rezi
: rezistenei electri
ajutorul ohmetrului rice se poate face di
am e.tm‘l“_l (fig. 3.36.) sau indirect, fi o s g
me' metrului si voltmetrului , folosind metoda
ispozitivele a ciro 4
3 I fl.lncpo
materialelor d nare se bazeazi pe proprietat
electric se nu:] a opunc rezistenfd la txccereapcfrenmlc:i
electrice pentru esc rezistoare; cle se folosesc in circuitele
Legarea Miszoreglla valoarea intensitafii curentului
arelor in circui :
paralel or in circuit se poate face in serie sau in
Rezistoarel
e | i :
un curent de ace:ags?t.e in seric (fig. 3.37.a.) sunt strabitute &
caz se calculeazi intensitate; rezistenfa echivalenti in aces!
cu relajia R, = R; + R, (fig. 3.37b)-

La rezistoan
s cle legate in paralel (fig. 3.38.2); rezisten|d
ivalentd se calculeazi ¢ : 1 _-1_ _l_.
RaRitRy u relafia R-"R, Ry g
RR, (ig.338b).

TEHNOLOGlC

LABORATOR

5 echipe de cate 4 membri. Se distribuic intre

rmétoarclc garcini:
chrul rezistor dat;

ie §i masurarca re:zistcn;ei echi
i masurale

fel cchivalente;

valentel
pentrd cazul ¢irc

gitului seric;

o red yczistoarelor in para]c‘. sl misurarcea rcztstf:n
7 in tabel 2 rezultatelor calculate $! masurate

_ o mnarcad
ru cazul circuitului paralcl;
compararea valorilor masurate ¢! cele rezult
ccarc caz i partes .
pute in fata clasel.

celorlalti trei
yaludril

\tatul final al €
de citre cel trel

ate din caleul,

membri al

cchipei prin note sau calificative; €24
erilor facute

fiegdrui membru va fi media apreci
colegi, validatd de profesor.

a puterii electrice
nitatea de masurd pent

wattmetrul sau indirect cu ajutorul

face direct, folosind
wattmetrul electronic.

s¢ poate

Masurarea puterii electrice
ampermetrului si voltmetrului; pentr milsurare sc poate folosi §i
APLICAM CELE INV ATATE
LUCRATI IN GRUP!
Exercifiul nr. 1 |
de cite 4 elevi, care indeplinesc urmatoarelc;
1

Pentru misurarca puterii electrice s¢ formeaza cchipe
conectind pe rand legatura mobild ‘ini

sareini (ale echipe):
- 8¢ realizeazi m(mla'ul fi e
ROGEIE 12,73, 4 jul conform schemei din fig. 3.39.,
El _—_._—'—.__—_._.—-_'——.— .
R, R R 3 R, |

b e
20V
c.a.
——

Tig. 3.39. Circuit pentru masurarea puteril




— se alimenteazd circui
S itul cu tensi
5 : iu .
:r}chld‘tt:.rc; intrerupitorului k, pentru ﬁcea::e Slectricd Prin
, € o i
& itindu-se de fiecare datd indicatiil poate (1,2,3
oltmetrului si ampermetrului; He. wattmetruly
— s¢ consemneazi rezultatel’ )
? ¢ masurdrilor i
cale - e
_ulzndu se de fiecare datd §i puterea cu re]l;:?bdul Urmitor,
g Scc;r:l:ca.ra puterea masuratd cu cea rezull;tl; Z'U .
s P! bmzi rpodul de variatic al puterii o
sterea rezistenfei; TR funcio e
— se prezintd rezultatel i
auditiv); e-obtinute sub.forma. dorit (vizua

| ;‘ ;
h-:’ ot |
: e el 4 — se evalueazi propria activitate.
_ e = Intensitate
: 1 S o Tensiune (V] Putere [(\n;isuratﬁ) Putere (caleulata)
I P=Ul [W]
o ‘I R +R,+R5
|
| [RiRoRyHR,
e TR Y e e L |
Exercifiul nr. 2
F 3
ormati doudl grupe de elevi, egale ca numar.

Prim
ul grup asazi scaunele sub forma cercului interior din

PTERSE l
; 5 '{;C)S 1 2 Eiy
A ig. 3.40., i i
O 200 b , far al doilea grup sub forma cercului exterior
/Os JQ rmﬁndFicmastfel perechi, care stau fatd in faja. E:
- Q > ¢ membru din grupul aflat in cercul interior rime
b isd pe care sunt mai multe sarcini e
®, : .

— Prima sarcind constd T i
] ‘ in precizarea unitifii

ch marimea fizicd data (ca in tabelul urm.E-] tgf‘) AT
o slzlrg ii:'cﬁtev?. minute elevii lucreazi in perechi [;fmml
- [" f:lcvu din cercul exterior se mutd dupd fiecare sar
- detndepm?m. un foc mai la dreapta, realizind o noud perech®;
riiméne mereu colegului pereche din cercul interior:
4 5 6 7
el tcnsntatea tensiunca rezistenia
curentului | electrica | electricd

~ Sarci . nreci i
woe ina a doua: precizarea multiplilor §i submultiphilor
ot ¢ miisurd indicate anterior; se procedcaz asema®

a prima sarcind, apoi se schimb perechea,”

ared

4rimii fizice date.
cle si mijloacele de mis

or de misurare a T
\irare corespunzitoare. &

fizice date cu metod

1a: indicarca metodel

_garcind e 2o
. g patra: corelarca marimil
- garoind 4 cinced constd in realizarca urmitoarelor (ransformari:
125'18 pm B e
gl = e rad
0,683 kg = cg |
1h15s= e T ]
JEMA = e A : - ‘ - |
cularea ororii absolute §i & CTO7F elative cunoscénd c diametrul rezultat prin
| are valoarca de 17 mm.

| marimil fizice date. i

_ garcina @ gasea: cal
fisurar unei piese este
_ Sarcina & saptea — prec
_ Sarcina a opta — indicare
Dupé indeplinirea celor & sarcini, s¢ ¢
Jueru.

Test de evaluare i
15p. L Scrie pe foaie litera corespunzatoare raspunsului corect: '

| Valoarea 36,25 mm s-a mésurat ot
¢. sublerul de precizie 0,05 mm.
ntului electric s¢
i: b. indireet, cu ajutorul

a. sublerul de precizie 0,1 mms b. rigla;
2. Pentru a masura durata parcurgerii distanjei de 100m |a un concurs de atletism se foloseste: ',;
a. micrometrul; b. cronometrul; C. pendulul.
3. Miisurarea intensitdjii cure
a. direet, cu ajutorul ampermetrului si voltmetrulul;

pe desen diametru

izarca elementelor procesului dem
a marimilor fundamentale din SL
face colectivul 5l se analizeazd raspunsurile date

17,02 mm, iar
gsurare in cazu

pe fisele de -

amperrmtmlui;

poate face:
c. direct,
cu ajutorul ampermetrului.
4 Canttrirca unui capac discotel dei5 kg aepos 0
a. direct, cu palanta compusa; b- direct, cu bascula
somiauforats c. indirect, cu batanta ¢t cadran si grevtd
5. Valoarea 52° poate i indicatd de:
4, echer simplu; b. raportor Me¢

guua-aﬂtumtﬁ este de:

anic; ¢. echer cu talpd.

6. Indicatia micrometrului din fi
a, 6,32 mm; b. 32 mm; C. 6,82 mm.




3 p.  IL Identifici metoda, mijlocul de masurare §i marimea fizici masurata in cazurile din
figurile A, B, C:

[ S
2 L
i \ 13 \-._:_i
[ | I 1
LG sy
S &
i L=325mm
- L -
Fig. A Fig. B. Fig. C.
Pig Metoda de Mijloc de Mirime fizici
= misurare masurare misuratd
A
B
C
25p I1. Corelati marimile fizice precizate

corespunzitoare din coloana B.

in coloana A cu mijloacele de misurare

Coloana A Coloana B

1. lungimea

2 ntensites 4. micromeiru
tea curentulu | b. balanta
clectric ¢. echer
3. timp d. cronometru
4. masi ¢. ampermetru
5. unghi

2 p. V. Presupunand ci afi facut masuratori cu mijloacele de masurare din fig. A si B precizafi
valorile si unititile de misura ale marimilor indicate de mijloacele respective.

£ Mijloc de Mirime masurati
ig. :
masurare Valoare numerici Unitate de mésurd
A
B

Se acordd | punct din oficiu.

ABATERI

IALA SI
I“FNSIO‘;\ALA -~
ECIZIA D
3.5 PR
pE FORMA
dlmcnsaumlc
In 677 jtate dsmensmmlar in

prelucrare nu
in desenul de

pieselor dupd
sCrise

gxacn

W}i@.
Rgﬂne!
Dimensiuned
dimensiune no

obfinutd dupd
efectivi (E).

din desen s€ numesic

minald (N), iar dimensiunca
prelucrare este dimensiunca

blul din care
14 functiona in ansam
tru ca o piesd si poa ¢
1 Pe:ane ficcare dimensiunc efectiva trebuie sd s¢ lrn:adm::mi
1::: anumite valori limitd, numite dimensiune min

(D) FESPECHY dimensiune maximd (Dmax):
l']|Zl)mlft’.1'er|te-.lt: intre dimensiunile limita si dimensiunca
nominald reprezintd abaterile.

Retine!

Abaterea superioara (Ag
Ay =Dpax —N :
Abaterea inferioard (A;) este datd de relatia:
A;=Dmin - N

Toleranta este diferenia dintre abateri sau dintre
dimensiunile  limita, conform relafiilor:
T=Due —Diiin 588 T=A A4

) este data de relatia:

Toate dimensiunile si abaterile se exprima in milimetri.
‘Abaterile pot avea valoare pozitivii, negativd sau zero,
Toleranta arc Intotdeauna valoare pozitiva.

In fig. 3.41. sunt prezentate mai multe valori posibile ale
‘abaterilor;

~ abateri diferite (fig. 3.41.a.);
—una dintre abateri nuld (fig. 3.41.b.);

—abateri simetrice faja de dimensiunea no
(fig.341c), >

l'él‘kwu WP ‘Iu

207558

D18 s

251000

e




Retine!

i i abatcrea superioard Ag = 0,041 mm si abaterea inferioard
A; = 0,020 mm. S4 se calculeze dimensiunile limitd si s se inserie cota si abaterile pe desenul arborelul

Rezolvare:
=N+ Ag=40+0,041 =40,041 mm

Do N A;=40+ 0,020 = 40,020 mm
inscrierea cotei si abaterile pe desenul arborelui s-a ficut in figura 3.44.a.

Dmax

& Ansamblul format din doud piese cilindrice una cuprings.
toure (alezaj) §i una cuprinsd (arbore) sc numeste ajustaj
06:% i Piesele care formeazi ajustajul au acelasi diametru nominall
@60 4ess Toleranfele pentru piesele ajustajului se pot scrie astfel:
— deasupra linici de cotd se inscric valoarea nominala g
b abaterile limita prescrise pentru diametrul alezajului, iar sub linia
de cotd se inscrie valoarca nominald si abaterile limitd a
2258 diametrului arborelui (fig. 3.42.2.); i
— deasupra linici de cotd sc scriec 0 singurd datd valoarea
; nominali a diametrului, urmatd de simbolul campului de toleranga
i S pentru alezaj, la numdrdtorul unei fracgii, iar al arborelui la
numitorul acesteia (fig. 3.42.b.);
30m(:5%) — simbolurile cimpurilor de toleranti urmate de valorile
numerice ale abaterilor scrise intre paranteze (fig. 3.42.c.).
- Fati de forma din desenul de execuie, dupd prelucrare, pi
Fig. 3.42. I:;Z:;E:: i‘“*““i"lﬂf pomf: avea unele modificiri ale acesteia, numite abateri de fof:l?
Retine!
[:z?:::;::a Simbol A_balerilc de forma pot fi: de la rectilinitate, de la
. planitate, de la circularitate, de la cilindricitate (fig. 3.43.).
. | Toleranii de D Simbolurile si valoarea toleraniei se inscriu in dreptunghiul de
I planitate toleranta; simbolurile pentru abaterile de forma sunt in tabelul
aldturat.
Tolerangd de
rectilinitate |
AD + X A/ q n AT ATE
i adn APLICAM CELE INVATATE
‘3 SraBriate LUCRAM IMPREUNA!
Toleranja la :
I ks d Exerihil s
a) Se di diametrul nominal al unui arbore N = 40 mm, c¢ are

LABORA Tmn'uﬂowél ‘
—

240 FB(:35%
540h6(-50)

ile ajustajului di 44.a.
S se identifice simbolurile ajustajulul din figura 3

b)
Rezolvare:
Diametrul nomind

campul de toleran :
~ 0,041 mm §i abaterea 11V

1 al componcntclor ajustajului f:sle N.= 40 mm.
al alezajului F6 cste caracterizat prin abaterea
ferioard Aj = 0,020 mm.

Supél;;::lgf: tolerantd al arborelui ho. cste caracterizat prin abaterea
superioard Ag = 0 si abaterea inferioal:ﬁ A== 0,015 :mz:n o
¢) S se identifice abaterile dimensionale $1 de form-ﬁ in fig. 3.44.
Dimensiunca minimald a piesei ste N = 120 mm;
Abaterea superioard Ag= 0,0350rmn;
ferioard A; = — 0,070 mm
Abarerea inferioard Aj 0 L =1

Abatcrea de la circularitate a gaurii de @ 2

diametrul acesteia. |

LUCRATI iN ECHIPA!

Exercifiul nr. 2

Verificati precizia de prel
excculic sau figel tehnologice), parcurgand urmitoarele etape:

_ masuraji fiecare dimensiune a piesei cu ajutorul sublerului;

— notafi dimensiunile misurate in tabelul urmitor, identificind care este dimensiunea nominald;

_ calculati abaterile limita (As, Ai) pentru fiecare dimensiune mésuratd;

_ verificaji daca acestea se inscriu in cimpul de tolerani al dimensiunilor corespunzitoare ale piesei: |

— verificafi dac3 piesa are abateri de formd, {indnd scama de cele invafate la _,Controlul operatiei® in

cazul operatiilor de licatuserie (pilire, polizare, giurire etc.).

ucrare a trei piese executate la instruire practicd (conform desenului de

N piesi . Di_mcnsiunc Abatere [mm]
Simbol Denumire Valoare masuratd [mm] Superioari Inferioard
1
2
3 ll
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