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Prefata

Aceastd carte face parte dintr-un set — manualul elevului si ghidul profesorului: ”Prelucrarea
metalelor - Pregatirea pentru formarea profesional si initierea in meserie”. Aceste carti au fost
traduse, adaptate si tiparite in cadrul "Proiectului-parteneriat de instruire a mestesugarilor
Kreishandwerkerschaft Hersfeld-Rotenburg”, finantat de catre Ministerul German pentru
Cooperare Economica si Dezvoltare, prin intermediul sequa.

Proiectul-parteneriat de instruire a mestesugarilor Kreishandwerkerschaft Hersfeld-Rotenburg
are ca scop Tmbunatatirea calitatii formarii vocationale tehnice in domeniul prelucrarii lemnului
si a metalelor din Republica Moldova. Tn acest sens s-a contribuit la elaborarea acestui set,
care va servi ca suport si material didactic pentru orele de specialitate.

Alegerea a cazut anume pe aceasta carte, din considerentul ca este foarte aproape de viata
noastrd cotidiand, prin exemplele sale familiare, prin structura simpld si foarte clard, prin
imaginile sugestive si bine reprezentate.

Tinerii vor avea posibilitatea sa elaboreze planuri de lucru, sa facd calcule, sa intocmeasca
desene tehnice, s se familiarizeze cu regulile protectiei si securitatii muncii etc., sa execute
proiecte, avand drept exemple piese si situatii deja bine cunoscute, cum ar fi de exemplu —
montarea si demontarea bicicletei. Totodata vor lua cunostinta de sfaturi practice in vederea

cautdrii unui loc de munca de pe paginile web.
Aducem multumiri celor ce si-au adus aportul la elaborarea acestui set de cartiin limba romana

si speram, ca el sa le fie dascalilor un bun ajutor n transmiterea cunostintelor din ace
domeniu, iar tinerilor — 0 bund calduza la invatarea si insusirea abilitatilor mestesugului ales.

Dorim succes tuturor care vor sorbi din cunostintele acestei carti.

Echipa Proiectului-parteneriat de instruire a mestesugarilor
Kreishandwerkerschaft Hersfeld-Rotenburg ——
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Prefata

Aceastd carte trebuie sa vini Tn ajutor tinerilor in procesul de cautare a viitorului lor
profesional si sa-i aduca mai aproape de domeniul profesional referitor la prelucra-
rea metalelor. Manualul dat este o componenta din ciclul ,Pregatirea pentru forma-
rea profesionald si initierea in meserie® si a fost elaborat in special pentru toate
formele de pregitire profesionald n domeniul prelucrérii articolelor din metal. Ba-
zele pentru continuturi sunt elementele de calificare testate in meseriile de pre-
lucrare a metalelor, recunoscute si apreciate in sfera industriala si cea mestesuga-
reasca.

Tn capitolul introductiv nPregdtirea pentru formarea profesionala si initierea in me-
serie” sunt prezentate clar informatii legate de cunoasterea domeniului profesio-
nal. Suplimentar sunt specificate §i alte surse informative vaste si este explicat mo-
dul de utilizare a lor.

in capitolele ulterioare nFabricarea elementelor constructive® si ,Asamblarea ele-
mentelor constructive* sunt descrise fntr-un limbaj simplu situatii reale. Textele
suntinsotite de un numar relevant de fotografii si grafice care intregesc textul pro-
pus.

Toate capitolele debuteaza cu o privire de ansamblu. Sunt oferite trimiteri asupra
continutului ce urmeaza si trebuie sa trezeasca interesul. Tn capitole se intalnesc
variate referinte tematice din situatii traite de tineri, in baza carora sunt tratate as-
pectele de profil. Prin includerea sarcinilor concrete va fi posibila desfasurarea unei
ore orientate spre actiune. Fiecare capitol finalizeaza cu sarcini de proiect vaste, ca-
re sustin o recapitulare scontatd si o concretizare a celor invatate. Acestui scop 1i
sunt destinate i sintezele din subcapitole si recapitularea de la finele unui capitol
de baza.

In scopul unei lizibilitati mai bune fn manual s-a utilizat preponderent forma mascu-
lina. Bineinteles, in toate cazurile, sunt abordate ambele genuri.

Autorii si editura sunt oricand deschisi si Vi multumesc pentru sugestiile si propu-
nerile de imbundtatire a materialului din prezentul manual.

Autorii si editura
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1 Asamblarea automobitelor in sfera industriala

Activitati si domenii
de utilizare

Activitati

Aproape fiecare al zecelea angajat din Germania
-a decis pentru o formare profesionald in do-

meniul prelucrdrii articolelor din metale.

Aici pot fi regasite domenii interesante de uti-
lizare cu procese de producere diverse, echi-
pate cu cea mai moderna tehnica. Un motiv
important constituie, nu n ultimul rand, remu-
nerarea atractiva pentru munca prestata.

Prelucrarea metalelor, deservirea, intretinerea
si repararea utilajelor si a aparatelor sunt
activitati foarte importante. Aici se utilizeaza
instrumente actionate manual si utilaje Tnalt
automatizate.

Utilizarea corectd, din punct de vedere profesi-
onal, a instrumentelor manuale i a utilajelor
inalt automatizate necesitd o abilitate megte-
sugdreascd i cunostinte temeinice pentru ma-

nuirea utilajelor.
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2 Asamblarea ferestrelor in domeniul mes&;ng‘i

Domenii de utilizare

Prelucrarea metalelor poate fi divizata in doud
ramuri/domenii de utilizare. Acestea suntin-
treprinderile din sfera prelucrarii metalelor
(industriale) si cele mestesugaresti.

Domeniul industrial este caracterizat printr-o
automatizare sporita a procesului de fabrica-
tie a pieselor si ansamblurilor.

Piesele cele mai raspandite, numite "organe”
de masini, de reguld, sunt produse in masa.
Adeseori acestea sunt componente prevazute
pentru diverse mecanisme, masini 1 sau uti-
laje.

Tn domeniul mestesugdresc fabricarea, repara-

rea si deservirea sunt domenii de activitate tra-

ditionale. Constructiile metalice, cum ar fi sca-
rile, usile, ferestrele 2 sunt confectionate ade-
seori ca productii la comanda.

Domeniul profesional legat de prelucrarea
articolelor din metale se regiseste in intre-

® prinderile constructoare de masini i in
activitatea mestesugdareasca.

Meserii in domeniul
prelucrarii metalelor

Tn Republica Moldova meseriile sunt inscrise intr-
o listd care poartd denumirea de Nomenclatorul
Profesiilor si care este parte componenta a
standardelor de stat din domeniul pregatirii
cadrelor, care poate fi utilizat de catre institutiile
de Tnvatamant secundar profesional, centrele,
cursurile de instruire profesionala etc., inclusiv
de catre cele din cadrul intreprinderilor si
organizatiilor.

Conform Nomenclatorului Profesiilor, meseriile
sunt structurate dupa domenii, unde meseriile ce
tin de domeniul prelucrarii metalelor le gasim la
capitolul "Industrie”, de ex.: forjar la forjarea ma-
nuald, |acatus la lucrdrile de asamblare mecani-
cad, strungar, sudor etc.

Identificati care intreprinderi

prelucritoare de metale isi au

sediul Tn regiunea dvs. Inte-
resati-vd la trei Tntreprinderi,
care meserii din domeniul
prelucrarii metalelor sunt
practicate in cadrul acestora?
Determinati daca este vorba
despre domeniul industrial
sau mestesugdresc.

Pentru aceasta utilizati Inter-
netul, dar si alte mijloace si
surse de informare.




Unde pot fi gasite informatii
utile?

In Centrul de informare despre piata muncii al
Agentiel Nationale pentru Ocuparea Fortei de
Munc@ din Republica Moldova fiecare poate fi
informat despre meseriile si specialitatile ca-.
re pot fi asimilate Tn republicd, cererea agen-
tilor economici in ceea ce priveste forta de
muncd, locurile de munca libere etc. Despre
centrele de informare despre piata muncii,
aflati pe pagina de Internet: www.anofm.md

Tn afard de aceasta, puteti beneficia de infor-
mare si consiliere profesionald, oferita de
catre ANOFM RM.

Pe pagina de Internet www.anofm.md
pot fi gasite informatii utile pentru cei ce
sunt interesati de obfinerea unei meserii,
dar si pentru cei ce sunt Tn cautarea unui
loc de munca.

Persoanele in cautarea unui loc de mun-
cd, dar si intreprinderile care cauta an-
gajati pot gdsi informatiile necesare,

accesand www.angajat.md

Fabricarea el
¢lementelor constructive

11 &
De laidee la desen
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1.1 De laidee la desen

0 pana la conducta de apa dintr-un bloc lo-
cativ a generat pierderi materiale in valoare
de 25 000 €.

Ce s-aintamplat?

Conducta de apa care trecea prin subsolul
unui sportivamator a dat fisurd. Asa cum
acest fapt nu a fost observat la timp, subso-
lul a stat mai mult timp sub apa. In final,
cand a fost depistata scurgerea si a fost eva-
cuatd apa de catre serviciul pompieri, pagu-
bele au iesit la iveala. Peretii si termoizolatia
s-au udat. Numai o firma de profil a putut
efectua procedura de uscare necesara.

Cum s-a ajuns la aceasta?

Ultima portiune a conductei nu era fixata. fn
afard de aceasta conducta era suprasolicita-
ta pe portiunea aceea Tn urma atarndrii echi-
pamentului sportiva. Ambele motive au dus
la fisurarea conductei 7n locul de legaturd a.

De ce nu a fost fixat capatul conductei de
tavanul subsolului?

Montarea unei conducte 3 Tn acest caz nu a
fost posibild, pentru ca in acea zona se
afld canalul de ventilatie.

Acest canal nu trebuie sa fie penetrat.

Totusi cumn poate fi fixat capatul conduc-
tei?

Distanta mare a conductei pand la podea
nu permite o proptire efectuata din pozitia
de jos. Dar din spate peretele oferd posibi-
litatea de ancorare.

O idee bund ar fi scurtarea distantei dintre
conducta si perete printr-o constructie
speciald.

Cu ajutorul creionului si hartiei ideea devi-
ne vizibila si acum poate fi dezvoltata mai

‘departe, pana ia nastere o constructie po-

trivita pentru intarire.

Schitarea

La pregatirea unei schite trebuie sa fie res-
pectatd o anumita consecutivitate 4.

Mai intai este perceputa problema. Pentru
aceasta printr-o schita vor fi prezentate toate
momentele importante.

Ulterior ideea se va face vizibild. Se schitea-
za fixarea cu ajutorul unui cornier care leagd
britara de fixare a conductei si perete.

SARCINI

Apoi se dezvoltd ideea mai departe.
Cornierul ar putea sd se deformeze in jos
sub greutatea conductei. De aceea este
important de a imbunatati schita.

Placa de rigidizare va opri tendinta de defor-
mare a cornierului. Astfel ia nastere schita
finald pentru proiectarea unui element de
fixare a conductei.

Schitarea este un desen executat
cu mana libera.

m Easerveste pentru o prezentare
rapida si simpla.

Tnainte ca dintr-o schitd sa rezume un desen
de executie, trebuie stabilite cu exactitate
toate dimensiunele necesare. Pentru aceas-
ta trebuie sa se determine distantele i lun-
gimile necesare. 43




Unitate de masurs | Abrevieri acto m
Kilometru km 1km = 1000000mm =
1 Metru m im = 1000 mm
Decimet dm 1dm = 100 mm
Centimet T lem = 10mm
: Milimetru 1mm
:

Unitd)l de mdsura pentru lungime

Tn aproape toate tarile din lume se utilizea-
za sistemul international al unitatilor (SD.
El constd din sapte unititi de baz&-Sl, de
la care deriva toate celelalte unitati.

Unitatea de baza-S| pentru masurarea lun-
gimii este metrul cu abrevierea m.

Pornind de la metru existd si alte unitati de
masurd pentru lungime, care pot fi derivate
delael (Tab. 1). Pentru lungimile mici sunt
unitatile decimetru, centimetru si milimet-
ru. Lungimile mari sunt indicate adeseoriin
kilometri.

Care unitati de masura pentru lungime se
vor utiliza, depinde de domeniul concret
de aplicare.

La prelucrarea metalelor se vor indica toa-
te masurile Tn milimetri mm. De aceea este
necesara transformarea din alte unitati

n mm.

0,19 m - 1000 =190 mm

T—_—— & £ |

Conversia unitétilor de madsura a lungimii

Lungimea de 0,19 m trebuie sa fie convertitd
in mm.

Aceasta trebuie sa se faca cu ajutorul factori-
lor de conversle a unitatilor de masurare a
lungimii (Tab. 1).

Raspuns: 0,19 m i corespund 190 mm.

La fel este posibil sa se calculeze pas cu pas i
unitatea de masura mai mare sau mai mica. T

Pentru aceasta se va inmulti sau se va impar-
ti cu factorul 10.

0,19 m
1,90 dm

(
-
!
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Evaluarea masurilor pentru lungime

Prin estimarea corecta este posibil de a sta-
bili repede si simplu diferite lungimi cu
aproximatie.

Se estimeaza in situatiile, in care nu este
vorba despre exactitate absoluta.

Locul de parcare este suficient pentru nca
0 masina?

Astfel de Tntrebare poate primi raspuns, cu
oarecare siguranta, si fara o masurare prea-
labila.

Dar valoarea estimata este totusi mai exac-
ta, atunci cnd se foloseste estimarea de
ajutor.

Pentru estimarea masurilor de lungime 1.
sunt des utilizate:
e Lungimea pasului (aprox. 0,8 m),
e Degetul mare <> degetul aratator

aprox. 18 cm),
e Latimea degetului mare (aprox. 2 cm).
Aceste masuri sunt doar niste valori aproxi-
mative. De aceea este foarte util, ca fiecare
sd-si cunoasca valorile sale proprii.

n cazul in care ar trebui s se determine in
linii generale lungimea unui gard de metal,
firad careva mijloace de masurare, atunci se
pot utiliza estimdrile de ajutor.

Lungimea gardului se va masura cu pasul si
numarul pasilor se va multiplica la lungimea
cunoscuta a pasului fiecaruia.

Estimarea este determinarea aproximati-

vi a dimensiunilor cu sau fard ajutorul
estimdrii aproximative.

i ]
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Verificarea

La piese trebuie sa fie verificata precizia di-
mensiunilor si a formei.

Tn cadrul verificirii se va face distinctie intre
coordonare si masurare.

Calibrarea este compararea formelor si a di-
mensiunilor cu ajutorul unei scule de verifi-
care. Pentru aceasta, ca mijloc de verificare,
se utilizeaza un sablon.

Unghiul drept al unei piese poate fi verificat
cu un echer unghiular. Fanta de lumina va
constata, daca piesa este bine executataa
sau este rebuta.

' Calibrarea este compararea unui obiect
@ Supusincercarii cu ajutorul unui sablon.

La mésurare se vor compara lungimile si ma-
rimile unghiulare cu o rigld sau scule speci-
ale de masurare. In cadrul acestor masurari
vor fi determinate valorile masurate.

' Mésurarea este compararea unei marimi
@ €U0 rigld sau cu un instrument special
de masurare,

Instrumente de masurare

Instrumente universale de masurat3 in
domeniul prelucrarii metalelor sunt rigla
gradata din otel (), ruleta/rigla gradata tip

bandd  si metrul pliant G.

in functie de necesitate ele au o precizie
de masurare de la 2 sau1mm.

Utilizarea sculelor de masurat depinde de
lungimea ce urmeaza a fi masurata.

Pentru lungimile de maxim 1000 mm este
utilizabild o rigld din otel. Pentru masura-
rea lungimilor mai mari se vor utiliza rigle
pliante sau rulete.

Sculele speciale de masurat sunt necesare
atunci cand dimensiunile nu pot fi cuprinse
cu un instrument universal de masurat sau
este necesard o exactitate fnalta a masura-
rif.

Un instrument important de masurat este
sublerul. El este de nelipsit in orice atelier
de prelucrare a metalelor.

S LT i
PR T
[N s

Subler

Sublerul este destinat pentru masurarile ex-
terioare, interioare si ale adancimii 4. Pentru
aceasta el are diferite suprafete de madsurare
(Tab. 1).

Tab. 1: Suprafetele de madsurat ale sublerului

Dimensiuni
exterioare

Suprafete pentru masu-
rari exterioare @
Suprafete pentru masu- | Dimensiuni
rari interioare & interioare
Dimensiuni ale

Tija de masurat adanci-
adancimii

mea ®

La citirea masurilor sublerul are pe rigla
gradatd @ o scala gradata in milimetri. Cu
ajutorul vernierului ® se obtine o precizie
de citire de pana la 2/100 mm (0,02 mm).

Cu ajutorul sublerului digital masurarea se
poate efectua cu o precizie sporita. Valoarea
masurata este redata digital si de aceea este
mai usor de citit 5.

Erori de masurare

Din diferite motive la masurare se pot comite
erori de masurare. Aceasta poate fi din cau-
za sculei de verificare sau din cauza aplicarii
incorecte a acesteia (Tab. 2).

Tab. 2: Erori la masurare

® impuritdti
® aschii de metal

® bavurd pe obiect

® devieri mari de tem-
peratura

La instrumentul de
masurare

® plasare gresita

e inclinare

® unghi de privire gre-
sit la citire

® sculd de verificare

deterioratd sau
cu impuritati

instrumentului
de masurare

peraturd

® devieri mari de tem-
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Linie continua subtire

Linie continua sublire
ondulata
hubhasbollhle

Linie continud groasa

Linie intrerupta

Desene tehnice

Spre deosebire de schite, desenele tehnice
se elaboreazd 1 in conformitate cu standar-
dele in vigoare.

Ele au fost stabilite, pentru ca toate persoa-
nele implicate in realizarea desenelor sa le
poati citi si intelege corect.

Normele si regulile in parte contin in princi-
piu constatari pentru confectionarea unui
desen tehnic, cum ar fi

® tipurile de linii,

® cotarea,

® |egenda,

e formele de prezentare.

Fiecare tip de linie va fi utilizat pentru pre-
zentarea unor anumite elemente din desen.

Pentru aranjarea clard se face distinctie
intre intensitatea liniilor 5i formelor speci-
fice, cum ar fi linia continua, linia intrerup-
ta si linia-punct ( Tab. 1).

e Linii de cotd, lin
hasur, linii de incovoiere

L A=

ii de cotd ajutatoare, linii de indicatie,

o Delimitarea contururilor prezentate local sau ntrerupt

o Muchii si contururi vizibile
o Muchii si contururi invizibile
o Linii mediane, linii de simetrie, cerc gradat/traiectorii

e Indicarea planului secant, indicarea tratamentului cerut

Cotarea consta din 4 elemente:

e linia de cota ajutatoare @),
e linia de cotd @,

e cifra de cotd G,

e sageata de masurare @.

Legenda unui desen tehnic
contine informatii, cum ar fi

e data intocmirii G,

e numele executorului ®,

e denumirea piesei @),

e date cu privire la material ® si
[ ]

scara @)

Elementele constructive pot fi desenate in
diferite forme de reprezentare, cum ar fi re-
prezentarea spatiald sau reprezentarea in.
vederi.

=
J
[+
< |
v
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= i

120

Linia de cotd ajutitoare (D

Linia de cotd @

e

Cifrade cota @

Dameniul de utilizare

san 1@ Il‘-mmu

Bard 63x 12x 123
Ofel EN 100255235 )R @&

| Data

N Humelet

|

Verifical|

(Norma

Directia

Placa de baza «

westermann

|

1 Desen tehnic cu cotare si legenda

=
L

Sageata de masurare @




Scara 1:1

Scarai:2

Scara

Din motive legate de spatiu, nu intotdeauna,
elementele constructive pot fi reprezentate
in marimea lor originala.

Elementele constructive mari vor fi desenate
in format micsorat, iar elementele construc-

tive mici - in format marit. In asa fel se asigu-
rd, ca toate datele necesare sa poata fi citite.

Raportul marimii din desen fata de marimile
originale ale elementului constructiv se va
denumi scard 1 .

Cotarea intr-un desen se va face indife-
rent de scard. Ea va indica Tntotdeauna
® dimensiunile originale Tn mm.

Scara 2:1

Reprezentarea spatiala

Reprezentarea spatiald este asemanatoare
unei fotografii si reprezintd vederea de an-
samblu a unuicorp 2.

Tn cadrul unei reprezentari spatiale lungi-

" mea, latimea si indlfimea unui corp sunt

efectuate vizibil. Sunt trei dimensiuni (ma-
rimi). De aceea ea este marcata ca repre-
zentare tridimensionala.

La fotografiere, dar si la desenul spatial,
perspectivele (unghiul de vedere) poate fi
diferit.

Unul dintre cele mai des utilizate tipuri de
perspectivd este prezentarea izometriica.
Aici sunt marcate lungimea si latimea unui
corp, respectiv dintr-un unghi de 30° pe
orizontald. Indltimea este marcata din
unghiul de 90° pe orizontala.

[| Reprezentarea spatiala arat un obiect

® intrei dimensiuni.

Domeniu de utilizare.

2 Rerezentarea spaliald

e



Pentru fabricarea elementelor construc-
tive adeseori nu este suficientd o repre-

Reprezentarea desenului in vederi

| Vedergﬂ

i |

nm

Reiesind de aici, vor fi analizate si desenate
toate partile din unghiul de 9o°® 1 .

Pentru a face vizibile toate detaliile pentru
fabricare, de reguld, sunt suficiente trei

zentare spatiald. Pentru identificarea tu- vederi.

turor detaliilor este necesar suplimentar
un desen in mai multe vederi (Tab. 1).

Pentru aceasta, in primul rind, se sta-
bileste vederea cea mai reprezentativa

(principald).

Tab.1: Vederile

SARCINI

Vederea frontald

Vederea laterala
din stanga

Vederea de sus

® Aratd intotdeauna elementele esentiale ale corpului.
® De la ea deriva toate celelalte vederi.

® Reprezinta vederea corpului dintr-o parte.
® Se afld pe dreapta vederii frontale la aceiasi fnéltime.

® Reprezintd vederea corpului de sus.
® Este desenata perpendicular sub vederea frontala.

=]
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SARCINI

Desfagurari Rezultatul unei desfasurari este suprafata
laterala vizibila a corpului.
Dacd trebuie de confectionat o cutie de depo-

itare - : S
iy z atu.nc1, p(? iange cunoscut?le b : terior va fi decupata. Asa se naste linia de
zentari, mai trebuie desenata suplimentar si o : 2 3

croire necesara pentru prelucrarea ulterioa-
desfagurata. 5

Ea se va transfera pe o placd de tabla si ul-

Pentru aceasta sunt necesare vederile la sca-
ra 1:1 1 . Din acestea va reiesi pas cu pas des-
fasurata g .

- Croirea pe baza desfasuratelor vor fi utiliza-
te nu numai in domeniul prelucrarii metale-
lor. Ele se intalnesc in multe alte domenii,

cum ar fi tehnica textild si tehnica de amba-
lare. De la idee la desen

l SupﬁMele laterale ale l:orpurilor gene- b Unita le masu a pentru Coordonarea §i masurarea
ungime

@ reaza desfisurata pentru croirea semifa-
bricatelor. hnic dupa normele valabile (selectare)

Problema ---%

Elemente de desen Scard Forme de reprezi
= o tipurile de linii o marimea in original | | ® reprezentarea
S e cotarea ® micsorarea spatiald
= L lrege'hda‘ © marirea o vederi Tn parte
& o desfasurata

0 desfasurare se realizeaza grafic din
vederile de bazi ale piesei.
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Ambalaje din aluminiu

uzate

Marunfirea si separarea

] Separarea materialelor
g striine prin intermediul
unui magnet
s 8
incalzlrea si [B
mp;rea

1.2 De la functie la
material

in fiecare an, in Germania, se recicleaza
aproximativ 580 kilograme de deseuri pe
cap de locuitor.

Acestea constau din deseuri biologice, am-
balaje, mobilier, articole electrice si alte
componente. Ele si-au indeplinit functia si
sunt evacuate ca deseuri.

Materialele acestor componente din deseuri
sunt foarte variate. Fiecare parte are functia
sa proprie 5i de aceea a fost produsa din
materia prima potrivita.

Fie vorba de sticld, plastic sau metal, este
prea mare pacat de a arunca aceste materi-
ale la depozitul de gunoi. Producerea lor es-
te costisitoare si necesita materie prima,
care exista intr-o cantitate limitatd pe pa-
mant.

Un prim pas important este de a separa de-
seurile Tn functie de materiale.

Ambalaje din aluminiu
noi

= __

Laminarea

Tumarea

Aceasta este premiza pentru o reciclare
optima ( reutilizare).

Reciclarea materialelor necesita tehnologii
utilizabile, pentru a putea produce repetat
materii prime 1 .

Tocmai de aceea la dezvoltarea produselor
noi se tine cont de utilizarea materialelor

“reciclabile.

Pe langa functiile ulterioare ale produsului,
la selectarea materialelor, trebuie sa se
raspunda si la alte intrebari importante.

Care sunt costurile pentru materia prima?
Daca materialul dat este usor de prelucrat?
Dacd este compatibila cu mediul ambiant §i
este posibild reciclarea acesteia?

Fiecare produs are cerintele sale fatd de ma-
teria prima si fiecare materie prima are pro-
prietatile sale specifice.

Este foarte important sa se cunoasca aceste
proprietati si sa se utilizeze cu un scop bine
determinat.

aailiorrt ik i i

Formele de stare ale substantelor

Fiecare substantd pe pamant la temperatura
de 20 °C are o anumita stare.

Se disting trei stari de agregare 2 :

® solida
e lichida
® gazoasa

Apa la temperatura intre 0°C i 100 °C este
7n stare lichida. Mai jos de 0 °C apa ingheata
si devine solida. La incalzirea de peste 100 °C
apa se evapord si devine gazoasa.

Care este cauza acestor diferite stari de agre-
gare?

Fiecare substantd constd din mici particule

legate intre ele. Forta de legaturd intre parti-
cule difera de la un material [a altul. Schim-
barile de temperaturd pot influenta intensi-

tatea acestor legaturi.

lichid

100°C

La substantele solide legaturile intre parti-
cule sunt mari, gratie faptului ca acestea
sunt pozitionate foarte aproape unele de al-
tele. Ele practic nu se misca.

Tn cazul substantelor lichide legaturile sunt
slabe. Particulele sunt apropiate una fala de
alta, dar nu au pozitii stabile Tn spatiu. Ele se
deplaseazd mai mult decat in cazul substan-
telor solide.

Atractia fntre particulele substantelor
zoase sunt foarte mici. Acestea sunt d
una fatd de alta si sunt foarte mobile.
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Deosebirea materialelor

Exista incredibil de multe materiale. Totusi,
fiecare material poate fi deosebit in baza
anumitor proprietati.

n viata de zi cu zi se disting materiale prin
intermediul organelor simtului dupa

e culoare, miros, gust,
e structura suprafetei si
® sunete,

Aurul si argintul lucesc. Ele au totusi diferi-
te culori 1 . Asa le puteti deosebi la prima
vedere.

Sucul de mere si otetul dupa culoare sunt
foarte asemandtoare, Totusi prin interme-
diul mirosului pot fi identificate foarte re-
pede.

Zaharul alb si sarea sunt neidentificabile

dupa culoarea lor. Tn afara de aceasta ele
nu au miros. Aici este de ajutor verificarea
prin intermediul gustului.

Prin pipdire este posibil sa se stabileasca
structura suprafetei unui material. Zgomotele
tipice, cum ar fi zornditul sau fosnitul, ne fur-
nizeaza adeseori informatii importante.

Verificarea prin intermediul mirosului si
gustului poate fi efectuatd numai la sub-

® stantele care nu prezintd pericol pentru
sanatate.

Numai cu ajutorul organelor de simt nu este
posibild intotdeauna o determinare clara.

0 moneda de cinci centi este de culoarea cu-
prului. Oare ea este totalmente din cupru sau
are un nucleu din fier?

Un magnet livreaza o informatie. Fierul este
atras magnetic, cuprul insa nu este atras
magnetic 2 .

SARCINI

Sare NaCl

De la materie prima la material

Carbunele, titeiul, minereul provin din natura
si pot fi direct valorificate sau prelucrate. Ele
sunt catalogate drept materii prime.

Toate substantele 3 constau cel putin din unul
sau mai multe elemente. Ele suntenumerate si
aranjate toate in sistemul periodic al elemente-
lor chimice 4 .

Panain prezent sunt cunoscute peste 100 de
element chimice, cum ar fi oxigenul O, hidro-
genul H, carbonul C si fierul Fe.

SISTEMUL PERIODIC AL ELEMENTELOR
PUIVIND HEOPHIEIKTILE CHINICE g
- i
E——rT13 =

Apa este compusa din elemente de hidrogen
si oxigen, sarea - din natriu si clor.

in rezultatul prelucrarii materiilor prime se
obtin materiale 5 .

Acestea sunt utilizate in sfera mestesuga-
reascd si cea industriala pentru fabricarea
produselor.

Materie prima

Materie prima

Material

Otel

5 De la materie prim la material
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Proprietatile materialelor

Pentru asigurarea functionalitatii corecte a tu-
turor elementelor constructive din cadrul unui
produs selectarea materiei prime este decisi-
va.

Selectarea se face in dependentd de cerintele
fata de produs i de materia primd. Pentru
aceasta este necesar cunoasterea proprietati-
lor materiei prime (Tab. 1).

Caracteristicile, cum ar fi, densitatea, durita-
tea sau conductibilitatea unui material sunt
clasificate ca proprietati fizice ale materiale-
lor.

Rezistenta la coroziune si inflamabilitatea
sunt proprietati chimice ale materialelor.

n ce masura un material se lasa usor a fi
prelucrat, depinde de caracteristicile tehnolo-
gice ale materiei prime, cum ar fi prelucrabili-
tatea.

Reciclarea si compatibilitatea cu mediulin-
conjurdtor sunt caracteristice ecologice ale
materiei prime.

Suprafetele portante la aeronava trebuie sd fie
foarte usoare.

bine la tractiune.

Celula pasagerilor la un automobil trebt.iie 55 se
deformeze in cazul unui accident, fara a se dis-
truge.

rizare.
Suprafetele de masurat pe subler trebuie sa fie

unei exactitati la masurare.

in cazul tensiunii periculoase.

Un castron trebuie sa se incdlzeasca repede si
omogen.

spaldri repetate Tn masina de spalat vase.

Cablul metalic al unui pod trebuie sa reziste foarte

suficient de rezistente la zgariere pentru obfineread.
R

Captusirea cablurilor electrice trebuie sa protejeze

i

—

Tacamurile nu trebuie sa rugineasca chiar si dupd

—

!

Arcul Tntr-un amortizor al trenului de aterizare tre-
buie sa echilibreze denivelarile de pe pista de até-
-

volumul sdu.

Materia prima trebuie s reziste la forte de tractiune mari.

Materia prima trebuie sd se rupd sau sa se fisureze abia
dupd o deformatie masiva.

Materia prima trebuie sa se deformeze la incarcare si sa
revina la forma initiala dupd sarcina data.

Materia prim3 trebuie sd opund o rezistentd mare in cazul
penetrarii unui corp strain.

Materia prima nu trebuie sa conducd curent electric.

Materia prim trebuie sa poata conduce caldura.

Materia prima trebuie sa posede 0 rezistenta sporitd
impotriva materialelor agresive.

SRS

Denstate I
Rezistenta la intindere 2
Viscozitate 3
Elastici;ate 4

Duritate 5

Conductivitate electrica &

I

Conductivitate termica

Rezistenta la coroziune
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Clasificarea materiei prime

Conform compozitiei chimice si proprietatilor

mecanice materialele se divizeaza in grupe 3 .

Cele trei grupe principale sunt

s metalele,
« nemetalele,
e materialelecompozite.

Toate metalele au o suprafata lucioasa si po-
seda o buna conductibilitate termica si elec-
trical .

Toate celelalte materiale fac parte din gru-
pul de nemetale. Ele nu sunt conductori buni
de curent si caldurd 2 .

Daca doud sau mai multe materiale diferite
sunt imbinate ntre ele, atunci rezultd un ma-
terial compozit 4.Acesta poseda proprietati
diferite fatd de fiecare material din compo-
nenta sa luatin parte. Materialele compozite
pot fi compuse din metale si nemetale.

~ Oteluri ~ |peex.: balustrade, burghie,
Metalele Continut de ca - n
sunt compuse in
principiu din fier (Fe)

2
m
=
@
=

De ex.: articulatii artificiale,
aripi pentru aeronave

Nemetalele
nu contin fier (Fe)

De ex.: pahare din plastic,
veseld, ochiuri de geam

Materiale artificiale
Producerea prin procedee chimice

De ex: barci, pardoseli, placi &
pentru surfing 4

3 Grupe de materii prime



Oteluri

Din minereul de fier, var si cocs in furnal se
obtine fonta brutd, care in cuptorul cu arc
electric este ulterior transformata in otel 1.

' Otelurile sunt metale cu un continut de
@ carbon de péna la 2,06 %.

Ele sunt divizate conform utilitatii lor in otel
pentru constructii si otel pentru scule 2.

|
|
- oteluri pentru - oteluri prelucrate
constructh la rece
- oteluri pentru . oteluri prelucrate
automate la cald
. oteluri de arc .+ oteluri aliate

5 2 pentru scule
- oteluri inoxidabile

2 Divizarea dupd utilitate
34

Otelurile de constructie sunt ofelurile nealia-
te si sunt aplicate in bransa de constructii,
spre exemplu, la producerea balustradelor si
podurilor 3 .

Caracteristicile lor importante sunt sudabili-
tatea si stabilitatea inalta.

Tn sistemul de marcare a otelurilor ele sunt
marcate cu S. Stabilitatea este indicata ca
limita minimald de elasticitate n N/mm?.

Oteluri pentru constructii
5235 i
Limita minim3 de elasticitate 235 N/mm"

Prin aliere (amestecare) cu alte metale in to-
pirea metalului pot fi modificate proprietaile
chimice si mecanice. Tn acest proces vana-
diul (V) sau cromul (Cr) cresc rezistenta lan-
tindere si rezistenta la coroziune a otelului.

l Otelurile aliate reprezinta un amestec din-
e lre metale si nemetale.

3 Peduri din ofel pentru constructii

4 Burghiu elicoidal din otel rapid

Otelurile inoxidabile sunt oteluri inalt aliate
cu o cotd de crom de peste 10,5 %. Ele sunt
rezistente la acizi.

Recipientele pentru industria chimicd, apa-
ratele de uz casnic i aparatele pentru in-
dustria alimentard sunt adeseori produse
din otel inoxidabil.

Otelurile rapide sunt oteluri inalt aliate
pentru scule. Ele sunt utilizate pentru scule,
cum ar fi burghie elicoidale, freze si dalti
rotative & .

Otelurile rapide sunt marcate prin abrevie-
rea HS. Cota procentuald a elementelor de
aliere wolfram, molibden, vanadiu sunt indi-
cate intotdeauna in aceeasi ordine ca cifre.

Otel rapid

Materiale turnate din fonta

Fonta se produce la fel in cuptoare cu arc
electric din fonta bruta.

Materialele turnate din fontd reprezinta
un aliaj dintre Fe i C care are un con{inut
8 4e carbon de peste 2,06 %.

Fonta topita se poate tuma foarte bine in
forme. Spre deosebire de ofel ea poseda o
rezistentd inalta la presiune i reduce bine
vibratiile.

De aceea utilitatea fontei se regaseste lafa-
bricarea carcaselor pentu masini-unelte, blo-
curilor pentru motoare si a elemer '
trebuie s fie ieftine §i produse
tate mare 5 . j
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Metale ugoare

Tn constructia de masini exista trei metale
usoare, care sunt utilizate ca materie pri-
ma sau ca element de aliere (Tab. 1).

Metalele usoare nu existd in natura in forma
pura.

Tab. 1: Metale usoare (selectie)

Aluminiu Al Metal pur Conductibilitate electrica Ambalaje, conducte
densitatea bund, rezistent la coroziune | electrice
2,7 kg/dm3 : * 2% [T
Aliaj Sudabil, rezistenta inalta, | Jante 4, constructii
foarte usor de turnat navale, profile, nituri
Magneziu Mg Metal pur | Moale, usor inflamabil Tehnica pentru pompieri
densitatea 2 ol B o
1,8 kg/dm3 Aliaj Usor de turnat, greu de Cutii de viteza, constructia
modelat, ugor de agchiat | de automobile !
'Bi;an? . Metal pur | Stabil, rezistent la coroziune Constructia utilajelor chimice
fcitaten g Mt ; =l & T
4,5 kg/dm? Aliaj Foarte dur, foarte rezistent | Elemente constructive
W5 kg la solicitari mecanice, rezis- | pentru industria de
tent la coroziune automobile si aeronauticag-

De aceea ele trebuie dizolvate din imbi-
narile lor chimice cu o pierdere mare de
energie.

Asadar, pentru producerea unui kg de
aluminiu pur, este nevoie de 5 kg bauxita,
cca. 14 kWh de curent electric.

Metale grele

Metalele grele sunt utilizate ca elemente
de aliaj, metale de protectie/acoperire
sauin forma pura (Tab. 2).

: Metale grele (selectie)

Cupru Cu
densitate 8,9 kg/dm’

Plumb Pb

£ =

Conductibilitate electricd buna,
rezistent la coroziune

Usar tumabil,.usur de lipit, rezis-| Protectie la raze, recipiente
densitate 11,3kg/dm? | tent la coroziune, foarte otravitor

Alama, bronzul si aliajul de cupru sunt aliaje
de metale grele cunoscute (Tab. 3).

Ca metale de protectie sunt adeseori utilizate
cromul 3 , nichelul si zincul.

Conducte, tevi, conductoare
electrice &

rezistente la acizi, acumulatoare 5

I

Bronzul de staniu

Tab. 3: Aliajele metalelor grele (selectie)

Usor de modelat, usor de as-
chiat, stabil la coroziune

Elastic, rezistent, ugor turnabil

CuSn L
Alpaca Usor de modelat, usor de as- Monede, tacamuri, bijuterii
CuNiZn chiat, rezistent la coroziune

1 Elemente constructive n m
cafind 6, armatura

Clopote bisericesti, obiecte de
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Materiale naturale

Materialele naturale pot fi utilizate sau pre-
lucrate direct.

Ele sunt compatibile cu mediul inconjurator si
de aceea sunt aplicate tot mai des (Tab. 1).

Aaterial | Exemple de |

Lemn Lemr‘1 Pentru constructii,
mobila

Piatra piatra naturala in domeniul

constructiilor

Materiale textile din bumbac

Bumbac

Piele Piele pentru scaune, textile
din piele

Cauciuc | Material de lipit, manusi

subtiri

Pentru masurdri cu precizie in constructia de
masini se utilizeaza aparate de masurare.
Mesele lor de masurat sunt din granit 1.

Materiale sintetice

Materialul plastic, sticla §i ceramica sunt ma-
teriale sintetice.

Sticla este produsa preponderent din nisip
de cuart. Acesta se topeste impreund cu alte
materii prime si poate fi turnat, presat sau
suflatin forme.

Tn functie de compozitie si prelucrare rezulta
sticle pentru geamuri, pahare sau sticle
pentru laborator rezistente termic 2 .

Din lut, caolin i oxid de siliciu se obine ce-
ramica. Din ea rezulta faianta, portelanul si
ceramica din sticld. Acestea sunt materiale
artificiale, care sunt necesare pentru
producerea veselei.

Ceramica tehnica are o duritatea foarte mare
si 0 rezistenta inaltd la uzura. Tocmai de
aceea in domeniul metalurgic ea este deo
insemnatate tot mai mare. Aceasta se utili-
zeaza la producerea placutelor de aschiere 3
si sculelor pentru rectificat.

O 0 O SN ) N N N N N I SN e e

Materialele sintetice au fost initial dezvolta-
te pentru inlocuirea materialelor naturale,
cum ar fi lemnul, pielea, bumbacul si cauciu-
cul.

Ele sunt fabricate prin procedee complicate
preponderent din produse din {itei.

Sunt diferite materii sintetice cu diferite ca-
racteristici si posibilitati de utilizare
(Tab. 2).

Tab. 2: Materiale sintetice

Toate materialele sintetice sunt usoare, di-
electrice si rezistente la coroziune. Ele au o
conductibilitate termica redusa. Aceste ca-
racteristici sunt benefice pentru diverse uti-
lizari.

Partea negativa pentru utilitatea lor este tem-
peratura joasa de topire si inflamabilitatea
partiald. Spre regret, nu toate materialele
sintetice pot fi reciclate.

Palwtnllclord
(clorura de vinil)
PAE

Polietilena
PE

Rasina epoxidica
EP

Cauciuc sintetic

PVC dur; rezistent si dur
PVC moale: rezistent i elastic

Rezistenta la actiuni chimice,
sudabilitate

Duritate, elasticitate, rezistent
la loviturd, se toarnd bine

; Rezis:ént la frecare, rezistent la
imbatranire, elasticitate mare
rezistent la spalare

Tevi4 , rame pentru
folii, izolare pentru

Folii, tevi, material
pentru ambalaj§

Clei, lac & , rasind.
turnat

Hidroizolatii, anv
tampoane de cauc
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Materialul nou poseda caracteristicile poziti-
ve ale fiecarui material individual.

Materiale compozite

2 m'a} knporanid de?voltare 1 do.meniul Fibra de sticla durd, dar fragila poate fi com-
materialelor sunt materialele compozite. binata cu rasina epoxidicd tenace.

Acestea se obtin la combinarea mai multor

materiale separate, astfel capatandu-se un n urma acestei combinatii se formeaza un
material nou. material placat cu rezistenta otelului.

Tn comparatie cu aliajele, aici se pastreaza Dar acesta este, totusi, cu cca. 75% mai

fiecare material in parte. . usor.
Cunoasterea functiei unui material

Tab. 1: Materiale compozite (selectie)

Aranjarea caracteristicilor materialului dup functia produsului

Compozite cu fibre | Fibre de sticld sau de carbon sunt com- Piese sau elemente

: : binate cu o masa de rdsind epoxidica. pentru vehicoled,
Material plastic “aeronave, utilaj sportly Selectarea materialelor

Praf din piatrd, granule din granit sau Carcasei2, parghii, ma-

metal sunt combinate cu un liant nere, sasiuri de auto- :

special. mabile oi| Metale || Metale H Materiale
H i — ' usoare | naturale

Compozite cu fibre
Pulbere sinterizate

Material compozit Benzi de lemn, hartie sau stofa muiate Pardoseli, pldci pentru
stratificat in solutie de rasina sunt presate in circuite, utilaj sportiv,
forma de placa. roti dintate 3.

Materiale dure impreuna cu un liant me- | piscute de chif;-re :
talic sunt ncalzite si presate pina la Fclia e oy ®
obtinerea unei sinterizari.

Carbid metalic
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1.3 De la desen la executie

in sfarsit putem s-o facem. Vechiul sopron din
curte poate fi folosit ca spatiu pentru petre-
cerea timpului liber. Este necesar doar de-l
renovat si de reparat zavorul de la usa.
Fiindca pentru siguranta e nevoie de un lacat.

Cici altfel, in caz de furt, compania de asigu- -

riri nu va compensa nici un banuf.
Boltul zavoruluia este ruginit si nu mai asi-
gurd mobilitatea zavorului.

Cum trebuie solutionatd problema data?

Se va demonta zavorul vechi al usii, care giva
servi drept mostrd pentru fabricarea celui
nou.

Tn magazinul specializat nu se gaseste un za-
vor adecvat pentru usa noastrd. Fie nu coin-
cid dimensiunile de montare sau nu este
suficient de rezistent.

Unica solutie reald este fabricarea unei con-
structii noi de zavor,

fost verificate inca o data dimensiunile pre-
luate. S-a facut alegerea materialului.

. 3 Desen tehnic
Acum poate Tncepe executia.

20 0
il v
Protturd sl - _l_
—— N : 1\ /E_ 2248%
‘i‘-b g = - ! o
N ' = —
50 2 ’
= @7 @)
e @ ?._ = i “
1 D
5 - 2
e = ) ) |
S Placadebass  Placa de sustinere |4 ol
i e H
Beliug, d
)
. LT\ &
(R
| azzz ok
|Ii sudat __Lﬁ s
Aceastd lucrare poate fi usor executatd ntr-un \ & / &
atelier de lacatusarie dotat cu scule, utilajele si o : '
mijloace auxiliare universale. © —{
! <l | T P B3R
Mai Tntai de toate se vor lua toate masurilesi % *(::3' l
formele zavorului de la usd. Pentru a efectua - @ :
aceastd operatie este nevoie de a realiza o ) -
schi{a de mana 2 pe care vor fi indicate toate
dimensiunile pre!uatle. 4] 1 |unit. | Belciug Rd EN 10278 - 6x65 S235/R G2 C+C
Aceastaya fio bazd importantd pentru confec: 3| 1 |Unit, | Placa debaza Fl EN 10278 - 50X5x63 S235)R G2 C+C
e i e o oot o5
i o i e Unit, | Zavor Fl EN 10278 - 50X5%155 S235)R G2 C+C
a plﬁ;; de sustinere si a placii de baza cu i P_,: -:m u:'k'm s oot bl oMYA  BEnuTiea prescuath Mol
scoaba. I 5
Do:iunnﬂ:iulllﬂl: Scam  1:1 T Greutata
3 Materisle, sem|fabiical
Selectarea matgrialului potrivit se va face in Tan | ame
functie de solicitarea acestui element con- e e 72vorul usii
structiv. Trebuie s se tind cont §i de influenta ::l:
devierilor de temperaturd si de umiditate.
g —1 || westermann g
Prin aceste actiuni s-au facut primii pasi, decl — — -
desenul tehnic a fost elaborat manual. AU L s




Comportamentul in atelier

Pentru evitarea accidentarilor la serviciu
sunt stabilite reguli si norme pentru securi-
tatea muncii.

in Republica Moldova aceste reglementari
sunt elaborate de catre Ministerul Muncii,
Protectiei Sociale si Familiei, in cooperare cu
Inspectia Muncii, care ulterior sunt aprobate
prin Hotarare de Guvern.

n baza acestor regulamente trebuie sa fie
elaborate pentru fiecare atelier instructiuni
pentru ateliere. Ele reglementeaza compor-
tamentul corect in ateliere si raportul adec-
vat cu mijloacele de lucru.

Fiecare angajat trebuie sd fie instruit cu regu-
laritate cu privire la protectia muncii i secu-
ritatea vitald.

Respectarea acestor regulamente este obli-
gatorie!

n procesul de lucru zilnic trebuie sa se atra -
g4 atentia asupra surselor de primejdie exis-
tente in atelier.

De aceea existd in atelierul de prelucrare a meta-
lelor indicatoare de securitate 1 ,care sunt struc-
turate in cinci tipuri de indicatoare (Tab. 1).

Indicator de inter-
zicere

Indicator PSI (Pre-
venirea si Stinge-
rea Incendiilor

Fumatul interzis @

Indicator de prim | Trusa de prim ajutor @

ajutor

Protectia obligatorie a
ochilor @

Indicator de obli-
gativitate
Indicator de aver-

tizare

Atentie! Materiale
nocive sau iritante &

Stingator de incendiu@

-

Masa de lucru ca loc de munca

Tnaintea confectiondrii zavorului usii tre-
buie sa fie amenajat locul de munca. Aici
se numara pregatirea tuturor sculelor, cum
ar fi mijloacele de verificare si trasare, mij-
loacele auxiliare si semifabricatele etc.

Toate mijloacele de lucru sunt aranjate co-
respunzator pe masa de lucru:2.

Menghina cu falci paralele © este fixata pe
masa de lucru. Ea serveste pentru orienta-
rea si fixarea pieseiin procesul de confec-
tionare.

Sculele de verificare si de trasare @ stauin
spatele menghinei cu falci pe un suport
moale, pentru a fi protejate de murdarie si
accidentari.

Sculele ® sunt plasate la indemana langa
menghina cu falci.

Mijloacele auxiliare i semifabricatele @ 1a fel
sunt asezate pe masa de lucru.

Menghina cu filci paralele

inaltimea de lucru a menghinei cu falci para-
lele trebuie sa fie ajustatd in corespundere cu
fnéltimea corpului uman. Acest factor imbu-
natateste pozitia muncitorului n timpul
lucrului si protejeaza spatele.

Pentru o orientare mai buna a pieselor pre-
lucrate menghina este dotata cu falci de
prindere 3.

Falcile netede ale menghinei nu deterioreaza
suprafata superioard a piesei fixate. Falcile
prismatice ale menghinei se utilizeaza 1a fixa-
rea i orientarea pieselor cilindrice, cum ar fi
tevile.

3 Falcile menghnei
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Trasarea §i punctarea

Tn multe cazuri este necesar sa se transfere
forma piesei pe semifabricat. Acest proce-
deu se numeste trasare.

Marcarea cu creionul sau carioca pot deve-
ni de nerecunoscut in timpul lucrului cu
semifabricatul. De aceea are loc marcarea
prin trasare si punctare.

Tab. 1: Scule de trasat si de punctat

Compasul cu arc 2 ® trasarea razelor de curbura si cercurilor
® trasarea de intervale mari identice

_ ® trasarea liniilor
Acul detrasat 3 ® trasarea formelor pe semifabricat
e trasarea centrelor pentru burghiere

Punctatorul 3 ® punctarea centrelor pentru burghiere
e reliefarea liniilor trasate

Cu sculele pentru trasare si punctare ( Tab.
1) va fi transferat durabil pe suprafata supe-
rioara forma conform dimensiunilor, precum
si punctele centrale pentru gaurire.

Daca liniile trasate trebuie sa fie bine distin-
se, atunci ele pot fi punctate suplimentar.

La trasare si punctare se vor transfera
formele piesei in corespundere cu di-
® mensiunile din desenul de executie.

e L

Consecutivitatea la trasare

Trasarea formei mansonului pe semifabricat
4 se desfasoara in trei pasi.



Fabricarea pieselor

Exista atat de multe posibilitati de fabricare
a pieselor. De exemplu, clopotele si jantele
din aluminiu sunt turnate 4, coltarii din tabla
sunt mai intai decupati 2 si dupa aceea su-
pusi deformarii plastice la rece 3.

Grupuri principale de productie

Turnarea, decuparea si deformarea sunt
procedee de fabricatie g.

Acestea sunt divizate in sase grupuri princi-
pale de productie. Primele trei grupuri au de-
numirea de formare primara, transformare si

separare.

+

ali|  Transformarea |

13

de ex.: Turnarea de ex.: Curbarea Divizarea fara Divizarea cu
agchiere crearea aschiilor
de ex.: Taierea de ex. Tdierea

cu ferastraul

48 4 Clasificarea procedeelor de fabricatie (selectie)

Lama de taiat

Deja in epoca de piatra oamenii utilizau scu-
le pentru taiere 5. Acestea erau confectiona-
te din piatra sau os. O caracteristica esentia-
14 a acestor scule a rdmas forma muchiei de

taiat.

Téisul 7 consta din doud suprafefe. Ele sunt
pozitionate una fata de alta intr-un anumit
unghi de ascutire. Linia, unde se intalnesc
suprafetele laterale se numeste muchie taie-
toare.

7 Lama de taiat

buie s fie ntot-
\aterialul, care tre-

Tn functie de scopul utilizarii, cum ar fi taie-
rea pdinii sau aschierea lemnului 6, este ne-
voie de diferite unghiuri de ascutire.

0 lama de taiat cu un unghi de ascutire mic,
ca n cazul cutitului de bucatarie, intrd mai
usor $i cu forta mai mica in material. El are o
actiune mare de separare.

0 lama de tdiat cu un unghi mare de ascutire,
cain cazul toporului, intrd mai greu in mate-
rial. El are insa, o rigiditate si stabilitate mai
mare decat muchia taietoare a cutitului de
bucéatarie.

l Unghiul de ascutire al lamei de taiere

intotdeauna trebuie s fie
=4 mic posibil §i, Tn acelasi ti

re cit este necesar.

SARCINI
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Divizarea

Taiore cu cutitul

Téiere prin mugcare

Taiere prin forfecare

Divizarea

in fiecare zi sunt divizate diferite materiale.

Chiar din zori sunt tdiate mii de felii de pai-
ne cu cutitul. La igiena mainilor si picioare-
lor intrd n joc foarfeca. Cu ajutorul foarfe-
celor sunt divizate hartia, cartonul si alte
materiale.

Separarea unui material cu ajutorul unei
scule Tn doud parti se numeste divizare. in
urma acesteia nu raman aschii.

Toate sculele de taiat pentru divizare au una
sau doud lame de tdiere.

[} Divizarea este separarea materialelor cu
® lame de taiat fard crearea agchiilor.

Dupé modul de lucru si numdrul taieturilor
se disting trei feluri de divizare 1,

Dacd Tn material intrd numai o lama in forma
de pand si Tl despica pe acesta, atunci el este
marcat ca talere cu cutitul. Prin taiere se cre-
azad o muchie oblicd unilateralda @.

La taierea prin mugcare 7n material intra do-
ua lame Tn forma de pana din ambele parti si
le separd una de alta. Prin taiere se creeaza
o muchie oblica bilaterala @.

Daci materialul este divizat de doud lame de
taiat, care se suprapun, este vorba despre
tiierea cu foarfeca. Se obtine o muchie taia-
td drept @.

SARCINI

Directia de aschiere

Suprafata
de degajare

Aschierea

Tn procesul aschierii sunt separate de
material bucati mici Tn mai multe straturi.
Toate sculele pentru agchiere lucreaza cu

una sau doud muchii de aschiere.

Aschierea este divizarea treptatd a
@ materialelor cu formare de aschii.

Suprafeele partii aschietoare a cutitelor de
aschiere 2 au o definitie speciald (Tab. 1).

Tab. 1: Definirea suprafete

Suprafata pirii agchietoare a
cufitulul care este orientata
spre piesa de prelucrat

Suprafata de asezare

Suprafata de gwﬂht! m -
degajare mﬁm alnw"'

Orientarea cutitului pe partea aschiatd a
piesei se va face in conformitate
cu unghiurile 3.

Este unghiul de asezare a, unghiul de ascutire p
si unghiul de degajare y. Suma acestor trei
unghiuri este de 90°.

Ele determin crearea aschiilor, precizia
suprafetei prelucrate si durabilitatea varfului
sculei® .

Suma a, ff iy este de 9o°.
® atfi+y=90°

SARCINI
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Taierea cu ferastraul

Elementele componente ale zavorului usii tre-
buie sa fie tdiate cu ferastraul din placa meta-
lica conform dimensiunilor de gabarit preluate
din desenul de executie.

Acest procedeu poate fi efectuat cu ajutorul
unui ferastrau pentru metal. Ferastraul manual
pentru metale 4 este un instrument de debita-
re. El consta dintr-un ferdstrau cu coarda cu :
maner si pdnza de aschiere.

Panza ferastraului 3 consta dintr-un numar
mare de dinti, care indeparteaza succesiv as-
chii din materialul prelucrat. Ei mai sunt
numiti si dinti de ferdstrau.

b. 1: Alegerea distantei intre danturi

materiale moi -
sectiune mai alungita

mijlocie

materiale dure -
sectiune mica

Pentru ca panzain timpul taierii cu ferds-
traul sa nu se blocheze, rostrul pentru taiere
trebuie sa fie mai lat decat panza. Acest luc-
ru se obtine prin forma speciald a taisului
panzei ferastraului (aranjarea specificd a
dintilor) 2.

In functie de materialul prelucrat si lungimea
tdieturii trebuie sa fie utilizate diferite dis-
tante intre danturi (Tab. 1). Ele sunt indicate
in dinti/inch (1 inch = 25,4 mm).

Pentru materiale dure si taieturi scurte se
utilizeaza distanta fina a danturii.

Pentru materiale moi i taieturi lungi se uti-
lizeaza distante mari ale danturi.

SARCINI

Dantura de
raspel

* Lemn
* Piele

Materiale naturale

Dantura i Materiale moj

transversala

Dantura Materiale tarj

incrucisata T * Otel
A * Fonta
Superioard De baza

Pilirea

Dupa debitarea cu ferastraul semifabricatele
necesare pentru elementele zavorului ugii
trebuie sa fie pilite conform dimensiunilor fi-
nale.

in cadrul procesului de pilire pot fi obtinute
suprafete plane, circulare si colturi prin uti-
lizarea diferitelor forme de pila 5.

* Aluminiu
* Cupru

Pila este o scula cu mai multe taisuri,
folositd pentru aschiere. Ea consta din
granule pentru pilit si coadd (maner).

Dintii sunt pozitionati unul dupa altul sau
unul lingd altul. Ei sunt definiti ca dantura.

in functie de mateialul care se prelucreaza se
va opta pentru tipul potrivit de danturd. Ea
indica forma dintilor (Tab. 2).

Numarul dintilor per cm lungime de pild in-
dica numarul danturii 4. '

Pentru degrosare ( prelucrarea bruta) vor fi
aplicate futilizate pile cu un numar mic de
dinti. Pentru finisare ( prelucrarea find) vor fi.
utilizate pile cu un numar mare de dinfi.




_ Reguli de securitate
= i . i / Exemplu B
e 1° A se purta ochelari de protect o A ; P el
e : =7 —— rezultd.: v, =20 m/min; d=25 mm
i R - *A se purta haine mulate 74 i <
3 i .‘; T / = : tot.:n
1 . F A ]
1" A se fixa sigur piesa B f= Calcut: = Yo' 1000
] . { /'/‘ 7 = //LJ med
1* A se asigura piesa contra ruperii W = :
T . & A : "'__===_25*‘;65 il
s o e L * A nu se indepdrta aschiile cu
: ' = mana ~ Rezultat:  Numarul de turafii ajunge la
\ aproximativ 250 1/ min
]
Giurirea La gdurire piesa este de obicei imobild, iar r Viteza de aschiere si numarul de turatii Viteza de aschiere V. depinde de diametrul
o burghiul executa o migcare de rotatie (prin- | burghiului d- n si numarul de turatii ale arbo-

Pentru pl:elucxarea suprafetelor interioare ale cipald) combinata cu o miscare de avans (se- | Tn functie de materialul piesei si burghiu se relui principal n.
zavorului usii trebuie sa fie executate gauri. cundari) 4. 'l va opta pentru diferite viteze de aschiere. Relatia de calcul este urmitoarea:

Pentru acest procedeu sunt utilizate burghi- .I e : : . ned-n

ele elicoidale. | Valorile orientative pentru vitezele de aschi- V= 10007 =

e 8 3kt f ere au fost determinate in cadrul experimen-
Burgiul elicoidal 1 este o sculd cu doud mu- bgaren NI ' telor, iar rezulatele sunt indicate in tabele Numarul de turatji care se va ajusta la masi-
chii aschietoare destinat pentru executia [ (Tab. 1). na de gaurit n in 1/min depinde de diametrul
alezajelor in material plin. masinii d Tn mm si de viteza de aschiere V. in
m/min.

El are doud tdisuri principale (D, care sunt

unite cu un tadis transversal @. Miscarea de avans. Ea poate fi determinatd din diagrame sau cu
Ele formeaza impreuna varful in forma de 4 Miscari de lucru 1 ajutorul relatiei de calcul 5:

con al burghiului. 40

Miscarea de avans prin impingere se face de Durabilitate scazuta , Ve 1000
y i obicei manual. Dacd forfa de avans este prea : N T S
Varful asigurd penetrarea n materialul pie- Fidre. atnl exIsEE pericolid gﬁgbilime e 20
sei si centreaza burghiul elicoidal. ca burghiul s se rupa. szl T |l SRS
A ; Fonta 20
Aschiile din zona de aschiere formate in ur- Miscarea principald, de regula, se produce cU e, e
ma prelucrarii sunt evacuate prin cele doud masind de gaurit manuald, electrica sau cu Toate aliajele 45

caneluri elicoidale @. ajutorul unei masini de gaurit de masa 2.

lele mai dure necesitd
schiere mai mici.

54 intermediul fatetel

Conducerea burghiului Tn alezaj mfgum



Lamarea

Tn rezultatul burghierii executate in zavorul

usii inevitabil vor aparea bavuri (muchii as-
cutite ale piesei). Pentru Tnlaturarea acesto-
ra este necesar de a executa incd o operatie
tehnologica.

Debavurarea este definitd ca lamarea si se
face cu burghie speciale. Viteza de aschiere
la lamare este intotdeauna mai mica decat
la burghiere.

Se distinge lamarea profilatd 1 si lamarea
plana 2.

La lamarea profilata se utilizeaza lamatorul
conic. Acesta realizeaza in gauri adancituri
in forma de con, care pot servi pentru pla-

sarea suruburilor cu capuri infundat @, dar
si pentru realizarea fatetelor @.

Confectionarea filetului

Filetele se pot executa prin taieri de filete
si gaurirea fletelor.

La prelucrarea filetului exterior diametrul
surubului trebuie sa fie mai mic decat dia-
metrul nominal al filetului de |a 0,1 pana la
0,3 mm.

La prelucrarea filetului interior diametrul ga-
uririi trebuie sa fie mai mic decat diametrul
nominal al filetului. Acesta poate fi preluat
din tabele standardizate.

L

N LN LI

Instructiuni de lucru

®Filiera si tarodul trebuie s3 fie
intotdeauna pozitionate drept

“eLa taierea filetului zona de
‘aschiere se va unge cu ulei in-
dustrial cu viscozitate sporita.

‘eRasucirea uniforma neantre-
ruptd a sculei va produce as-
chii lungi.

Taierea filetului Filetarea interioard

La filetarea interioard cu setul de tarozi 4 se va
obtine filetul interior.

La taierea filetului cu ajutorul filierei seva
obtine filetul exterior 3.

Setul de tarozi sunt scule de aschiere succe-
siva, care prevad mai intai prelucrarea gaurii
cu tarodul de degrosare, apoi cu cel de semi-
finisare siin cele din urma se calibreaza cu
tarodul de finisare..

Ele sunt actionate cu ajutorul port-tarodului
si insurubate n alezajul pregatit prealabil 7.

Filierele sunt scule aschietoare formate
dintr-un inel Tntreg sau spintecat prevazut

cu filet interior si elemente taietoare. Acestea
sunt insurubate pe un pivot pregatit &

cu ajutorul unei portfiliere.

Filierd



Slefuirea

Muchiile de aschiere a taisului sculelor
industriale, cum ar fi burghiele si cutitele de
strung, se utilizeaza in timpul prelucrarii ma-
terialelor si devin impracticabile.

Acestea pot fi ascutite repetat prin operatia
tehnologica de slefuire.

Slefuirea este un procedeu de separare a
materialelor prin aschiere cu ajutorul multi-
plelor muchii aschietoare mici (granule pen-
tru slefuit).

Aceste granule pentru slefuit pot fi lipite pe
hartie sau pe panza. Aceste scule de slefuit
sunt numite hartie pentru slefuit sau panza
abraziva 1.

La masina de slefuit, cum ar fi masina de sle-

fuit unghiulard g si polizorul de banc g, sunt
utilizate discuri pentru slefuit.

3 Masind de glefuit un;

Regull © itate

e Asepurtaocie o de protectie

le Asepurtahain ilate

o Aseverifica dic.rile de slefuit ca
si nu fie deterorate

o Afiatentlaizbucnireaincendiuluiin
urma zborului de scantei

e Nutrebuie de intaturat dispozitivele
de siguranta de pe utilaje

4 Polizor de banc

La utilizarea masinilor pentru slefuit trebuie sa
se fina cont de regulile de securitate 2.

Sunt scule pentru slefuire cu diferite granule
(marimea si numarul granulelor pentru slefui-
re). Granularea este specificata printr-un nu-
mar.

Granularea grosierd, pentru degrosare prelu-
(crarea de degrosare), sunt identificate cu un
numar mic i posedd mai putine granule pen-
tru slefuire.

Granularea fina, pentru finisare/netezire (pre-

incovoierea

Pentru belciugul de la zavorul usii, bucata
rotunda de otel decupata trebuie indoiata.

Tncovoierea tine de grupul de baza in proce-
sul de fabricare - transformare /remodelare.

Cu ajutorul acestui procedeu pot fi modifi-
cate fara scoaterea aschiilor forma tablei
din otel, barelor si sortimentului

de profiluri 5.

Tncovoierea in stare rece este definitd ca
deformarea la rece. Pentru deformarea la
cald piesa trebuie sa fie incalzitd in preala-
bil.

Tn urma procedeului de incovoiere 6 piesa
este intinsa in zona exterioard @ si com-
primata in zona interioard @-. Lungimea la
mijloc nu se modifica. Aceastd zond este
definita ca fibrd neutrd ©.

& importantd pentru lun-
' brute.

Daca zona exterioara este prea tare intinsa,
atunci se rupe. Pentru a evita acest lucru, este
indicata o raza minima de incovoiere @.

Aceasta raza este cea mai mica admisibild pe
suportul pentru undoire si poate fi preluata
din tabele standard.

Datorita elasticitatii materialelor, dupa pro-
cedeul de Tncovoiere, toate piesele se arcu-
jesc un pic in interior. De aceea ele trebuie sa
fie supraincovoiate (unghiul a,), cain rezultat
53 se obtind unghiul de incovoiere dorit - a 7.

7 Supraincovoiere



Prelucrarea mecanica

Lucrul manual necesita mult timp si este
costisitor. De aceea multe elemente con-
structive sunt confectionate cu ajutorul uti-
lajelor. Aceasta se face repede, cu precizie
si convenabil din punct de vedere
economic.

In cazul prelucrarii mecanice miscarea este
produsa de catre un motor electric.

La masinile-unelte universale sunt progra-
mate manual asa functii, cum ar fi avansul
si numarul de turatii. Masinile-CNC moder-
ne (engl. Computer Numerical Control) sunt
asistate de un calculator.

La masinile-unelte universale sunt confec-
tionate atat piese unicat, cat si in serie. Aici
se atinge precizia de pana la 1/1000 mm
(0,001 mm).

Strunjirea

Strunjirea este un procedeu de prelucrare
mecanica prin aschiere.

La strung 1 pot fi prelucrate piese de forma
corpurilor de revolutie, cum ar fi osiile si ar-
borii 3, de diferite configuratii si dimensiuni.

3 Piese prelucrate prin strunjire

Pentru aceasta semifabricatele sunt fixate
n universalul strungului2.
i

La strunjire scula executd o migcare de avans
in directie longitudinala, iar piesa o miscare
de rotatie.

| Ambele miscari influenteaza procesul de for-
mare a aschiilor.

| Tn functie de tipul suprafetei prelucrate prin

' strunjire urmeaza miscarea de avans longitu-
| dinala paralela cu axa de rotaie si miscarea
de avans transversala orientata spre axa de
rotatie.

Suprafetele cilindrice se obtin prin strunjirea
pe lungime 6. Cutitul de strunjire se depla-
seazd de-a lungul axei de rotatie.

Miscarea de rotatie

Axa de rotatie

Reguli de securitate

* Ase purta ochelari de protectie

* Ase purta haine mulate

* Anu seintroduce mana in utilajele
care functioneaza

* Anu seindeparta aschiile cu mana

* Sculele si piesa se vor fixa sigur

Suprafetele plane sunt prelucrate prin strun-
jirea plana transversald 7.Cutitul de strung se
deplaseaza transversal spre axa de rotatie.

Miscarea de rotatie

inaintare

#~~ Migcarea de avans
transversald

7 Strunjirea transversald

Strungarul trebuie s tind cont de instructi-
unile de securitate 5.

SARCINI



Frezarea

Frezarea este un procedeu de prelucrare me-
canica prin aschiere.

La o masind-unealtd de frezat 1 pot fi pre-
lucrate diferite tipuri de suprafete si forme 2:
« suprafete plane (@,

« muchii si colturi @,

. caneluri @,

- gauri longitudinale @.

Pentru prelucrarea acestor suprafete exista
diferite tipuri de scule pentru frezat 3.

Pentru prelucrarea suprafetelor plane si a
muchiilor, vor fi utilizate freze cilindrice.
Aceste freze sunt fixate pe dorn# si au

o stabilitate Tnalta.

Pentru frezarea canalelor si gaurilor longitu-
dinale sunt utilizate frezele-deget. Acestea
sunt constructiv asemanatoare cu burghiele
elicoidale si pot fi fixate in dorn cu bucsa
elastica.

4 Tpuri de freze

Este important ca semifabricatele prelucrate

prin frezare sa fie intotdeauna fixa
un grad sporit de sigurantd. Pentru
ele se fixeaza in menghina

La frezare scula executd miscarea princi-
pala de rotatie. In functie de modelul masi-
nii-unelte de frezat miscarea de avans se va
executa fie de la piesa spre sculd, fie invers.

Muncitorul de la masina-unealtd de frezat va
tine cont de instructiunile de securitate 6.

Reguli de securitate

* Ase purta ochelari de protectie

A se purta haine mulate

A nuintroduce mana in masina
care functioneaza

A nuindeparta aschiile cu méana

A nu inlatura dispozitivele de
siguranta a utilajelor

A se fixa sigur piesa si scula

:I;. Num:p camdouadlsmziﬁve
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e Aranjarea locului de munca
. Pregétuea muloaceior de lucru

* Schitarea gi punctarea
« Protectia vitala 51 pmtectla muncii

® Turnarea

’-f'b &:-“(S 3 mn #‘ w&
v Ea;ecu;le.
' Formarea primard Transformarea
' « Indoirea




4

stanta intre gauri 14cm

+

LE Indliimea: 20 cm
Lapimea: 20 cm
Diametrul gdurifor: 1 cm

# Grosimea: 1,2¢m

| 4gauri 3cm de la marginea
| exterioard

\ 1 gaura pe mijlocul placii

1.4 Sarcini de proiect

Proiectul unui suport pentru furtun
Un suport pentru furtun trebuie sa fie reali-
zatin conformitate cu schita prezenta.

1. Tn schita placii de bazd 2 au fost indicate

toate dimensiunile in cm. Trebuie de reti- -

nut ¢a in domeniul constructiei de masini,
de regula, toate marimile se indica in mi-
limetri.

a) Transferati dimensiunile Tn milimetri.

b) Stabiliti valorile dimensiunilor pentru rea-
lizarea unei schite la scara de 1:2.

¢) Introduceti rezultatele intr-o tabela:

Masurdin | Masurdin Masurd in
cm1l:1 .n_:_r_ql_:l_ mmi:2
7

3. Suportul pentru furtun trebuie sa fie fabri-
cat din metal. El va fi montat afara si de
aceea va fi expus factorilor meteorologici.
Alegeti un metal potrivit pentru confectio-
nare:

e Otel pentru constructii,
® Aluminiu,
® Plumb.

Justificati alegerea.

4. Furtunul este din panza textila, fiind aco-
perit cu un strat de PE 3.
Cum se numeste materialul, care constd
din doud materiale diferite?

5. Placa de baza trebuie si fie taiata dintr-0
bucatd mare de tabla 4 cu o grosime de
12 mm.

6. Semifabricatul pentru placa de baza are
dimensiunile 202 x 202 x 12 mm.

a) Ce procedeu manual de fabricatie vom
alege pentru a executa placa de baza cu
dimensiunile finale 200 x 200 x 12 mm?

b) Ce sculd de masurat se potriveste pentru
verificarea dimensiunilor placii?

¢) Cum poate fi verificata forma dreptunghiu-

lard a placii?

7. Determinati pasul danturii unei panze de
ferastrau pentru prelucrarea aluminiului.

8. Dimensiunile din desenul de executie tre-
buie s fie transferate pe placa de baza.

a) De ce scule de trasat si mijloace auxiliare
vom avea nevoie?

cutivitatea pasilor de lucru

tia de gaurire.

3 ca varful

pozitia cen-

9. Cele cinci gauri ale placii de baza trebuie
sa fie realizate cu ajutorul unei masini de
gaurit de masa.

a) Numiti trei m3suri de securitate, de care
trebuie sa se tind cont la gaurire.

b) Care miscari de lucru se executa in timpul
burghierii?

) Cu ajutorul carei scule se pot debavura ga-
urile la masina de gdurit de masa?

10. Diametrul gaurilor realizate trebuie sa fie
verificat. Numiti o sculd potrivita de ma-
surare.

11, Explicati diferenta intre masurare si
coordonare.

12. De ce placa de baza trebuie debavuratd
Tnainte de a face masurarile?
Indicati doua motive.

13. Numitj reglementarile legale, care
tribuie la evitarea accidentelol
¢an atelierul de lacatusarie.




Proiectul - suport pentru pixuri

Tn baza ideilor proprii trebuie sa se realizeze
un dispozitiv de birou pentru pixuri. La dis-
pozitie sunt puse semifabricate din alumi-
niu de diferite forme cum ar fi cilindrica sau
prismatica 1.

1. Alegeti un semifabricat pentru realizarea
unui dispozitiv pentru sase creioane.

a) Descrieti ideea Dyvs. cu ajutorul unei
prezentari grafice in spatiu.

b) Discutati ideea in grup si dezvoltati pre-

zentarea Dvs. pand la realizarea unei
schite a vederii spatiale.

¢) Realizati schita finald in trei vederi a de-
senului de executie cu cotarea corespun-

zatoare.

2. Materialele potrivite sun
rialul plastic, cuprul

3. Tnainte de inceperea lucrarilor de prelucrare tre-
buie determinate dimensiunile semifabricatelor.

a) Numiti trei scule de masurat pentru determinarea
marimilor de lungime.

b) Care scula de masurat se potrivegte mai cu sea-
ma pentru determinarea dimensiunilor cu o pre-
cizie nalta?

o) Cu care suprafete a acestei scule de masurat poa-
te fi determinat diametrul exterior al cilindrului?

d) Numiti cate trei greseli intalnite in procesul de
masurare sau verificare a piesei si la utilizarea
dispozitivului de masurare.

4. Piesa trebuie sa fie prelucrata prin procesul de
aschiere.

a) Explicati procesul de aschiere.

5. Suma unghiurilor taisului unui cutit de

strung este de 9o° 2.
Realizati o tabeld dupa exemplul dat (Tab.1)
si determinati unghiul care lipseste.

Tab. 1: Unghiurile taisului cutitului

6. Cum poate fi prevenitd blocarea panzei de
feristriu in semifabricat la taierea cu fe-

8. Pentru fixarea creioanelor in dispozitiv

trebuie executate gauri.

in functie de materialul piesei si a burghi-
ului sunt necesare diferite viteze de aschi-
ere (Tab. 2).

Tab. 2: Viteze de aschiere pentru
burghiul HSS

La prelucrarea unui aliaj-AL pentru dia-
metrul burghiului:

e 10 Mm,

e 14 mm,

e 18 mm.

a) Calculati turatiile.
b) Determinati numarul

ma turatiilor 3.

¢) Comparati rezultatele.




Proiectul - cutie de depozitare

Pentru depozitarea pieselor mici dintr-un
atelier trebuie sa executam o cutie de depo-
zitare din tabla cu o grosime de 1,5 mm 1.

1. Determinati din desen 2 toate dimensiu-
nile necesare pentru confectionarea cuti-
el de depozitare.

2. Determinati vederea frontala a cutiei de
depozitare.

a) Desenati piesa in trei vederi la scara 1:1,
Nu neglijati in acest caz prezentarea duri-

tatii tablei.

b) Introduceti corect in desen toate dimensi-
unile necesare pentru executie.

3. Indicati in vederea fro
litere 5i elaborati d
lor laterale la s

68

5. Pentru transpunerea desfasurarii pe
tabla trebuie sa fie trasate toate punc-
tele caracteristice.

Ce scule pentru trasare si mijloace
auxiliare vor fi utilizate in cadrul
acestei proceduri?

6. Tntr-un final se va decupa desfaguratd

din tabla.

a) Numiti trei proceduri de divizare. 1

b) Care procedeu de separare vVa realiza
muchie dreapta prin taiere?

7. Explicati diferenta intre procedeul d8
separare/ divizare si aschiere.

8. Dupa decuparea desfasurarii din tabﬁ
trebuie sa se indoaie piesa. Dincare i
grup de prelucrare de baza face P

Domeniul de utifizare
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e Asamblarea elementelor
constructive 2

REZUMAT

Baze l
Unitati de masura Aprecierea lungimilor Coordonarea si masurarea ' f
2.1 s ncercarea se face
- R o prin studiere, dar cu
Desenul tehnic | eprezentarea it
i - ansamblurilor repede la rezultat,
Elemente de desen Scara Forme de reprezentare
De la functie la material
Lak Daca nu rezistd atunci
Cunoasterea functiilor produsului I Tmbinarea elementelor nu exista. Solutia este
: ! . o imbinare corecta.
g | constructive
Aranjarea caracteristicilor functiilor produsului J
¥

Selectarea materialului

2.3

ifi asi
| gl

mentinerea capacitatii

Desen | de functionare
¥
Pregitire I

® Pregatirea locului de munca ® Marcarea si punctarea
® Pregatirea mijloacelor munca ® Protectia muncii si securitatea vitala




72

2.1 Reprezentarea
ansamblurilor

Multe persoane dupa ce au comandat, spre
exemplu, o bicicleta dint-un catalog, dupa
livrarea comenzii au trdit o adevarata deza-
magire.

Problema este ca majoritatea produselor de
gabarit, precum este si bicicleta, se livreazi
asamblate partial. Astfel produsul procurat
nu este gata pentru utilizare, necesitand o

asamblare finala a componentelor de baza,

Dupd primirea coletului si dupd analiza bi-
cicletei despachetate s apare intrebarea:

nstr;iui
~ pentru asamblare

Pentru asamblarea corecta si sigura produ-
catorul transmite si o instructiune pentru
asamblare 3. Aceasta contine informatiile
tehnice necesare pentru asamblare.

Componenta tehnica a unui produs achi-
zitionat, in instructiunea de asamblare, de
reguld, este descrisa printr-o reprezentare
graficd. Acestea pot fi fotografii, schite grafi-
ce sau desene tehnice. Pe aceste reprezen-
tari sunt indicate pozitionarea corectd a
elementelor din componenta produsului.

Citirea si intelegerea corectd a fiselor tehni-
ce este o premiza importanta pentru asam-
blarea corecta.

—— =

Piese ex.:

4 Spite

Ansambluri ex.:

5 Anvelopa

Unitate de

ansambluri ex..:

7 Roata din fafa

Piese, ansambluri, unitati de ansambluri

Surubul, piulita, saiba-grover, boltul, pivotul
s.a. sunt realizate ca elemente separate nu-
mite piese si au o aplicare foarte variata in
constructia de masini. Acestea sunt piese/or-
gane de magini ale unei biciclete.

Piesele sunt elemente
® nedemontabile.

Din piesele, cum ar fi spitele 4, anvelopa s si
janta ; este asamblata roata din fatd g, care
se numeste ansamblu.

l Ansamblurile constau din doud sau
® mai mute piese legate intre ele.

Prin asamblarea mai multor piese, cum ar fi
roata din fat, ghidonul, furca cu arcuri §i $a-
alizeaza unitatea de ansambluri bi-

nsambluri este un produs
pmru utilizare, format din mai
bluri.

SARCINI

Piesele sunt elemente de baza pentru fie-
care ansamblu si unitati de ansamblu 9.

Piesa Piesa Piesa Piesa

1 2 3

|
Ansamblul X 1

L3

9 De la piesd la unitate




Reprezentarea fotograficd

Ansamblul - butucul rotii 1 este compus din
mai mute piese. Acestea sunt din diferite
materiale. Realizarea acestora a fost efec-
tuata in baza desenelor de executie Tn parte.

Daca butucul rotii este fotografiat, atunci el
poate fi usor recunoscutintr-un plan de asam-
blare fard careva cunostinte tehnice. In schimb
fotografia nu ne poate prezenta toate piesele
din componenta butucului si nici pozitia sau
functia pe care o Tndeplinesc.

Desenul tehnic

Daca ansamblul este in stadiul de proiecta-
re, iar pozitia si functia pieselor componen-
te trebuie sa fie prezentate cu precizie spo-
rita, atunci este necesara realizarea dese-
nelor tehnice detaliate.

Pentru producerea pieselor componente fn
desenele de executie sunt stabilite forma,
dimensiunile si materialul.

Aranjarea si functiile tuturor elementelor
componente sunt cuprinse in desenul de
ansamblu 3. Citirea acestor desene vaste
necesitd cunostinte tehnice temeinice.
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Specificatia 1 este intotdeauna parte com-
ponenta a documentatiei tehnice.

Specificatia este un directoriu al
® pleselor necesare in formd tabelard.

Prin numdrul pozitiei () poate fi identificat
elementul constructiv din desenul de an-
samblu.

Pozitia @ indica numarul si unitatea ele-
mentului constructiv necesar,

Denumirea elementului constructiv va fi re-
prezentat in rubrica "denumire” @),

Planul de aranjare

Pentru informatii despre client, listele pie-
selor de schimb, instructiuni cu privire la
montare, utilizare i reparare se foloseste o
forma speciala de prezentare.

Imaginea exploziva/rapidd in forma de fo-
tografie 2 sau grafica face posibila identi-
ficarea mai ugoara a elementelor construc-
tive decat pe desenul de ansamblu.

Planul de aranjare 3, numit, de asemenea,
si desen exploziv, reprezintd simplu
piesele ' '

Piesele Tn parte sunt identificate fie cu nume
sau cu numere. Denumirea §i enumerarea se
pot referi la specificatie sau la numerele
partilor componente ale producétorului.

Planul de aranjare este important pentru
® o privire de ansamblu rapidd si simplistd.

SARCINI
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2.2 imbinarea
elementelor constructive

Montarea si demontarea

Peste o perioada de functionare sabotii de
fréind a bicicletei se uzeaza. Acestia pot fi
schimbati. Pentru aceasta frina1 este de-
montatd de pe bicicletd, iar sabotii de frana
sunt dezasamblati si inlocuiti cu un set nou.

Acest procedeu este specificat ca operatie de
demontare 3,

| Demontarea este dezasamblarea
® conform planului unui produs.

Dupa schimb
tul trebuie s
avem o op

Cec= T

Procesui de lucry @

Se apasi maneta de frin

Se slEbeste surubul de la sabotul defring

s e e el syt
Sedecupleazd cablul de frina de pe maneta de frang

| Zonade lery O Mijloc de lucru @) Note &5

i!mpw:u! pentra montare |

: —_—
| Surubelnits pentru
| locas hexagonai

Se demonteazd sabotul de frang

Se monteaza un sabot de frina nou

Se va fine cont

Se ajusteazd surubul de siguranta pentru ca
sabotul de frand sa nu cada

__| dedirectia de rotire
1

| | | Nu se va stringe prea tare

jantei

Se ajusteaza pozitia sabotului de Frand la nivelul

| Sabotul de frand nu

| trebule 53 atingd
! __anvelopa

Se fixeaza sabotul de frana

I Surubelnitd pentru
| locag hexagonal

Se agata cablul de frand pe maneta de frind

Se regleaza frana si se verificd
functionalitatea

Planul de lucru

Atét pentru montare cat $i pentru demonta-
re este nevoie de actionat in conformitate
cu un plan de lucru.

Se face distinctie intre planul pentru
montare si planul pentru demontare.

Un plan de lucru are structura unei tabele.
El suplimenteazd reprezentdrile grafice pre-
zente si explica pasii de lucru necesari i
procesul de reglare. Prin acesta se asigurd

] : id, sigur si fara erori in
 montarii/demontarii.

rie consecu-
silor de lucru
ynsecutiva.

chimbarea sabotului
i de lucru ne-

Mai intai se va slabi cablul de frand. Apoi ur-
meaza toti pasii de lucru in ordinea rezona-
bila. Acestia sunt explicali in procedura de
lucru @,

Pentru demontarea si montarea tuturor par-
tilor componente ale franei se recomanda un
loc potrivit de munca @.

Toate sculele si mijloacele auxiliare necesa-
re se vor expune ca mijloace de lucru @.

Notele date @ contin toate particularitatile

si informatiile suplimentare, care sunt nece-
sare pentru schimbarea corectd a sabotului

de frana.

SARCINI



Clasificarea imbinarilor

Toate imbinarile bicicletei 1 sunt realizate cuun
anumit scop. Saua trebuie s fie reglabili con-
form inaltimii, iar sabotii de frana trebuie s3 fie
interschimbabili. De aceea se utilizeaza o im-
binare demontabild (Tab.1).

Tab. 1: Imbinari demontabile

Bolt si imbinare
cu prizon @

Ansamblul ramei consta din mai multe tevi.
Acestea sunt Tmbinate rigid una cu alta. Rama
nu poate fi demontata. Pentru aceasta este
utilizatd imbinarea nedemontabild (Tab.2).

Tab. 2: Imbinari nedemontabile

Tmbinare prin
nituri @

Imbinare prin
incleiere @

Imbinarea cu bolt si imbinarea cu stift

Piesele se pot imbina simplu si rapid cu aju-
torul bolturilor. Acestea pot fi utilizate la usi
si ferestre ca articulatii sau cuplaje ale remor-
cii ca bolturi de articulatie 2.

Exista bolt cu cap si fara.

In caz ca trebuie 53 preintampin e caderea,
acestea au gauri sau filete ca elemente de
siguranta 4.

Axa surubului de blocare

Piesele care sunt montate intotdeauna in
aceiasi pozitie, pot fi imbinate prin stifturi 5

Stiftul se introduce in gaura, fixand elemen-
tele imbinate si, in caz de necesitate, pot fi
extrase cu usurinta.

5 Tmbinarea cu stift

mbinarea cu bolt si cu stift sunt imbindri de-
montabile. Aceste tipuri de imbinari necesita
orientarea corectd a gaurilor de cuplare care
trebuie sa se potriveasca dupa forma si di-
mensiune.

Tmbindrile cu bolt si cu stift pot p:elua numai
sarcini orientate transversal

sarcinilor axiale pe

imbindrii 3




Imbinarea cu filet

Un surub este un bolt cu filet. Spre deosebire
de imbinarile cu bol care pot suporta numai

incarcaturi transversale fata de ax3, imbin3-
rile cu suruburi pot fi solicitate in toate direc-
tiile.

Imbinarea pieselor prin nsurubare se reali-
zeaza prin forta de ra: i cea de stran-
gere a pieselor asam

P

{
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Piesele care sunt accesibile din ambele parti
pot fi asamblate prin intermediul imbindrii
surub-piulita 2.

Tn acest caz se introduc Tn gaurile existente
suruburi cu filet exterior pe care sunt nguru-
bate piulite cu filet interior.

O imbinare surub-piulitd consta din
® surub, piulita i giuri de mont ey

Elementele cu o rezisten{d mai micd pot fi
Tmbinate cu o imbinare cu prezon 4.

Tn cadrul acestui procedeu prezonul este in-
surubat Tn gaura filetata a unei piese. Un al
doilea element constructiv cu gaura de mon-
tare strapunsa este introdus i fixat cu ajuto-
rul unei piulite. Acest tip de imbinare se‘l‘r_1_tél4
neste adeseori la carcasa cutiei de viteze 5.




Surub cu cap cilindric

Surub cu cap | Surub cu cap

hexagonal Cu gaura interioard cilindric cu fanta
hexagonala

Surub cu cap Surub cu cap Surub cu cap

necat cu fanta inecat cu fanta semiinecat

in cruce cu fanta

insurubarea

Exista diferite tipuri de suruburi, iar marca-
rea acestora se face dupa forma capului
(Tab. 1), tipul filetului, precum si dupa lun-
gimea nominala s,

Tipul filetului si
diametrul

- —Lungimea

Pentru a alege surubul cu cap corect 1 tre- AenipalA
buie sd se tina cont de particularitatile imbi-
narii si locul disponibil pentru fixare. S Caacioriotl e

ica surubului

Tab. 1: Forme ale suruburilor

se utilizeaza, de regul3, suruburi
Piulite Uit s v B

3. Numifi piuifele, care pot i
Pentru imbindrile cu surub si cu stift este ne- ‘montate fard scule.

voie de piulite. Ele se disting dupd forma
(Tab. 2).

2. De ce in constructiile metalice

. Tmbinarea filetatd cu surub si prezon

Piulita t: i
(ex. in constructiile metalice 6)

hexagonala

rr:?t:giahte;agonal n domeniul constructiei de au}omabiie}
: n‘ protejeaza filetul de deteriordri

.' i impuritati g

J previne leziunea corpului uman

smbinari care trebuie sa fie frecvent
<|3bite manual, spre ex., la ferastraul

cu coarda 7

mbindri care trebuie sa fie frecvent si
rapid slabite manual, spre ex., la
compasul cu arc

Tmbinarea filetata cu surub si prezon (ex.

+ cheie fixa
+ cheie combinata
« cheie tubulara

+ cheie fixa
+ cheie combinata
« cheie tubulara

Nici una

Nici una




Saibe

Pentru protejarea suprafetelor exterioare ale
pieselor la insurubare, Tntre piulitd si piesa
se pune o saiba 1. Aceasta mai este denumi-
ta si saiba de fixare sau de suport.

Saibe de siguranta

Devierile de temperatura si vibratiile sunt
factori externi care au un impact negativ
~asupra imbinarilor fileta !

za sl; sau.

Roata din fata la o bicicletd este montata in
locasul furcii 3 prin insurubare. Piulitele Tn-

surubate nu trebuie sd se slabeasca si sa se
desurubeze. Altfel, o cdderea ar fi de nee-
vitat.

Tocmai de aceea este nevoie de un element
de siguranta impotriva slabirii imbinarii si
autodesurubarii piulitei 2.

Elementele de sigurantd care previn slabirea
imbinarii si desurubarii:

* saiba Grower @,

* salbd elasici

Rotile unui skate-board sunt fixate pe osie

cu ajutorul piulitelor 5. In caz cd o piulita se

pierde Tn timpul utilizarii skate-boardului,

atunci aceasta pierdere poate cauza un acci-

dent. De aceea se vor aplica mijloace de

sigurantd impotriva desurubarii 4.

Cele mai cunoscute mijloace de sigurantd

impotriva desurubarii sunt

@ Piulita cu autofranare cu insertie neme-
talica @,

e Piulita crenelatd cu splint transversal Gy

® Saiba de sigurantd©.

Mijloacele de protectie impotriva desurubarii
nu protejeaza impotriva slabirii imbinarii fi-
letate, ci impiedica demontarea imbinarii.

SARCINI




1 infasurare = desfasurarea
cercului exterior

Tipuri de filete

Filetele servesc pentru fixarea sau deplasa-
1ea pieselor in mecanisme si masini.

Toate filetele transform3 o miscare de rota-
tie intr-o miscare de translatie 3.

Existd filet pe stanga si filet pe dreapta:

filet pe dreapta

- -

AN

e sevainsurubain
directia acelor de
ceasornic

Ghidonul bicicletei este fixat cu un surub si
Cu o piulita. Ele au un filet de fixare. Cu acest
tip de filet poate fi produsa o forta mare de
strangere.

Pentru fixarea elementelor de constructie se
utilizeaza de obicei filete metrice IS0 4.
Profilul este triunghiular (Msi are un unghi
de flanc® de 60 °.

In cazul M2o pasul filetului atinge norma de
2,5 mm.

: un unghi de
pasal filetului mic.

Distanta intre falcile menghinei poate fi ajus-
tatd prin rasucirea axului principal. Axul
principal are un filet de miscare. Cu acest tip
de filet se poate asigura o distantd mare de
deplasare n directia longitudinald |a o tura-
fie completa.

Pentru transmiterea miscarilor, de obice_l. se
aplica filete trapezoidale metrice ISO 5.

Profilul (1) este in forma trapezoidala si are
un unghi de flanc de 30° 2.

Tr
Fllet-t}rapemlda.l—T

Diametrul nominal 20
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Imbinari nituite

0 perioada indelungata, pand a fi descoperi-
te suruburile pentru imbinarea tablelor, au
fost utilizate niturile. Ele erau atunci utilizate
pentru producerea castilor si a armurilor 1
din placi de metal.

Astazi acestea sunt folosite pentru imbinari-
le metalelor usoare in cazul aeronavelor. Ele-
mentele separate ale corpului unei aeronave
2 suntimbinate intre ele cu aproximativ 3,5
milioane de nituri.

Nit cu cap bombat | « :._
; al

Sunt nituri cu diferite forme de cap pentru
diverse utilizari ( Tab. 1).

Nitul este introdus in gaura potrivitd a
piesei. Dupd procesul de nituire se obtin
capurile de nit ale elementelor 3.

Pentru slabirea imbindrii nitul trebuie sa
fie distrus.

l Asamblarile nituite sunt imbinari
® nhedemontabile cu contact fortat.

Pentru crearea unei imbinari cu nituri este

necesar respectarea unei consecutivitati teh-

nologice 4.

Utilizarea sculelor este descrisa in planul de

lucru pentru operatiunea de nituire 5.

5 Lipirea tablelor cu o loviturd de cio-
can pe scula pentru tragerea
niturilor

Nr. Etapa de lucru ocul de muncd Mijlocul de lucru | Notd

1 Fixarea contracapuitorului in pozi- Masa cil Contracapuitor @ | € ﬁxe_azé in
tie verticala Tn menghina menghina menghind

2 Introducerea capului de nitin gaura
pieselor imbinate prin partea de jos

3 Piesele cu capul de nit se vor plasa
pe contracapuitor -

4 A Ilﬁrea sfflé' ﬁé{ltlru_trasérea rs::rlitz:;;rru é)!age

iU i

rutior pe fa Scula pentru trage-

rea niturilor. Ciocan

de lacatugdrie

6 | Inlaturarea sculei pentru tragerea

[Co niturilor de pe tija nitului

3 Modelarea capului nitului

garie

2 Ciocan de lacatu- | A se respecta linia
- 7 Refularea tijei nitului sarie dreaptd la aplicare
B Ciocan de lacatu- | Aplicarea capurilor

de nit identice

srmarea capului de ’JT"‘? !_::ev;e gﬁa;:rﬁp&.w
g ocan perpen Iculare i : o |
’d [cgpulul de nit can de la - —

ul de lucru




Particule de material

Particule de clei -

Forte suplimentare

imbinri prin incleiere

Viata noastra zi de zi fara adezivi ar fi o ca-
tastrofaz!

Ce ar fi daca toate imbindrile cu clei s-ar
desprinde?

# talpile papucilor s-ar descleia.

* automobilele nu ar mai putea frana, din
cauza ca placutele de frana ar cadea pur
si simplu.

*® s-ar destrama si paginile acestui manual.

Incleierea este o parte integranta a vietii
noastre de zi cu zi. Aceasta este 0 metoda -

-

Substanta adeziva trebuie 53 se tina de su-
prafata exterioard a piesei, iar forta de inte-
ractiune a doua materiale diferite se numes-
te forta suplimentara 1.

] Imbindrile prin incleiere sunt imbinari
s nedemontabile.

Tn functie de domeniul de aplicare si de ma-
terialele imbinate trebuie utilizat adezivul
potrivit (Tab. 1).

Toate materialele solide pot fi incleiate.

Durabilitatea unei imbinari prin incleiere es-
te apreciata n functie de solicitare 2.
Tratarea suprafetelor pentru incleiere si pre-
gdtirea cleiului sunt descrise in planul de
lucru 4,

Aproape toate substantele adezive confin
substante daunatoare pentru sandtate. La
pregtirea cleiului trebuie sa se {ind cont de
modul si instructiunile de utilizare $i de

instructiunile de securitate 3.
[ Locul de munci

g i R
Masa de lucru

Nr. Procedeul de lucru

1 | Securdtd suprafetele
pentru incleiere

e ]

=2 ‘Se pregateste cleiul

5& ‘Se aplica cleiul

-3
| sevorpresaelementele lipite

SARCINI

W’W&a uniform
Pensetd, §

a ~ Plan de lucru

Reguli de securitate

*® Ase purta ochelari de
protectie

* A se evita contactul
CU pielea

* Anu se inhala vaporii
de clei

* Anu mancala masa
de lucru

* Recipientele se vorinchide
ermetic permanent

Mijlocul de lucru Notd

Hartie abrazivd, trebuie s fie curate, degresate
dizalvant i uscate = ¥
A se respecta

Suprafefele exterioare

instructiunile de utilizare

siintr-un strat subfire. Se
vor respecta instructiunile

| depregitie




Lipirea

Atat elementele electronice mici pe o placi 1,
cat gi conductele pentru incalzire 2 se vorimbi-
na prin intermediul procedeului de lipire. Aceste
imbindri sunt stabile, etanse si conductibile
pentru curentul electric.

In cadrul operatiei de lipire obtinem o imbinare
nedemontabild si poate fi realizata atat pentru
materiale metalice identice, cat sipentru
diferite metale.

Pentru aceasta este utilizata o substanta su-
plimentara metalica topita. Aceasta este iden-
tificata ca aliaj de lipit. El trebuie sd aibd o
temperatura de topire mai joasa decat materi-
alul pieselor imbinate.

imbindrile prin lipire sunt imbinari
= nedemontabile

Pentru prevenirea aparitiei unui strat de oxid §
in timpul procesului de lipire, trebuie s3 fie
utilizat un flux de sudare potrivit.

Joculintre piesele asamblate nu trebuie sa fie
prea mare, totusi curgerea aliajului de lipit
trebuie sa fie posibila,

Diferite aliaje de lipit au diferite temperaturi

de topire. Cositorul de lipit, staniul de lipit se

topeste la aproximativ 185 °C, iar aliajul de '
argint, Tncepand cu 610 °C. Deci, pentru lu-

crarile de lipire sunt necesare diferite tem-

peraturi.

in functie de temperatura de lucru distingem
diferite procedee de lipire 3.

Temperatura necesara se produce fie elec-
tric, fie cu ajutorul unei flacari.

Transferarea caldurii in cazul lipirii cu cioca-
nul de lipit 4 are loc prin intermediul ciocanu-
lui de lipit pentru cupru.

Tn cazul lipirii cu flacdra § se utilizeaza o flacd-
ra deschisa din arzatorul de lipit.

sARCINI

'Reguli de securitate

'* Ase purta ochelari de
protectie

* A se evita contactul pielii cu

fondantii si elementele fiebinti

* Aseinlatura materialele usor
inflamabile de la locul de munca

* Ase asigura o ventilare bund
4 locului de munca

* Recipientele se vor inchide
ermetic permanent

lasi sa se topeasca pe elemen-
tele constructive fierbinti

Nr. Procesul de lucru Locul de lucru | Mijlocul de lucru Note

1 Se curdfd suprafetele externe ale | Locul de lipire :Llfi'-eh::;; iar:;ili\fﬁ-

elementelor constructive
.

2 Se aplicd fondantul pe Pensula, fondant ge vor m regulile

elementele constructive e securitate
i i i Se vor respecta regulile

: structive se Ciocan de lipit,

2 ?El}l:?l::s‘?:nciur:m la arzator de lipit de securitate &
temperatura de lucru

4 | Seadaugd aliajul de lipire §i se Aliaj de lipit




Imbinarea elementelor constructive

S e 08 e s e s e s e RSB ReES
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1 Realizarea unei imbinari prin sudare

Imbinari sudate

Fie cd este vorba de o bicicletd, automobil
sau de un cos pentru cumparaturi, multe
obiecte utilizate de noi sunt Tmbinate in
rezultatul sudarii.

La realizarea imbindrii sudate 1 sunt necesa-
re materiale identice (D orientate in pozitia
necesara pentru imbinare. In zona de Tmbina-
re se realizeaza un aport de energie termica
ce contribuie la topirea locala a materialelor,
care in stare lichida curg impreuna si se imbi-
na. De obicei, pentru umplerea cordonului de
sudura se utilizeaza o substanta suplimenta-
ra din acelasi material @. Dupa racire imbina-
rea devine una integra cu materialul, cu o
duritate sporitd si fara fisuri G.

Imbindrile sudate sunt imbindri
@ nedemontabile.

Caldura necesara pentru topire este produsa
prin intermediul flacarii de gaz sau prin arcul
electric.

Pentru ambele procedee de sudare trebuie sa

se respecte instructiunile de securitate exis-
tente g,

La sudura prin topire cu flacdra de gaze 2
este utilizat un amestec gazos din oxigen@si
acetilena®. Ambele gaze sunt depozitate in
butelii speciale, care rezista la presiuni foar-
te mari. Pentru a nu confunda buteliile, de
reguld, ele sunt marcate cu diferite culori.

Gazele sunt amestecate in arzatorul apara-
tului de sudura @, Flacara @ poate atinge
temperatura de pana la 3000°C.

2 Sudarea prin topire cu flacard de gaze

......l.......‘

3 Sudarea cu arc electric

La sudarea cu arcul electric 37n calitate de
sursa de caldura se utilizeaza tensiunea/
curentul electric, Aceasta tensiune este
aplicatd unui electrod @, iar piesa @ ce
urmeaza sd fie sudata este conectati la

masa sursei de curent electric @

Arcul electric produce temperaturi in zona
de sudare de pdnd la 4200 °C.

L 2 'fﬂblaatca elemen o A
i ' - .

REGULI DE SEC URITATE

* A proteja ochii de razele-Uv si
de aschiile de metal

O_A asigura buteliile cy gaz contra
caderii

* A asigura locul de munca cu
ventilare bun3

* A asigura starea ireprosabild a
conductelor de conexiune

1. Numiti doud surse de calduri
pentru realizarea procesului de sudare

2. Cum se disting buteliile de gaz
cu oxigen si acetilena?

cu contact forfat numai prin forma

Tmbinare cu bolf

imbinare cu stift

REZUMAT
demontabile ] nedemontabile |
care se asambleaza care se asambleazd monolit

numai prin forma

v Incleiere

e
oy lipire

% sudare

Imbinare nituita

97




Indicatori de securitate ]

2.3 Verificarea si
mentinerea capacititii o |
de functionare In instructiunile de exploatare, atat in atelie- .
re cat si in traficul rutier, sunt utilizate sim-

boluri pentru marcarea indicatoarelor de secu-
curitate (Tab. 1).

Dintr-un raport politienesc extras dintr-un ziar:
In dupi amiaza zilei de duminica un biciclist
s-a ranit grav la prima iesire cu bicicleta sa
noua"“.

Tab.1: Simboluri

Ce s-a intamplat?

Indicatorul de se-
curitate face tri-
mitere asupra in-
structiunilor impor-
tante de exploatare
si de intretinere.

Biciclistul a vrut s vireze la dreapta. A
intors ghidonul, dar bicicleta a continuat sa
meargd inainte.

Care a fost cauza accidentului?

Ghidonul nu a fost montat corect, Acesta nu a
fost insurubat bine, conform instructiunii de
asamblare.

Indicatorul de se-
curitate fa ;

Pentru asamblarea si utilizarea corectd a unui
produs, prodi | livreazd '

Testarea produselor

Tn plus fata de controlul in timpul fabricatiei,
trebuie si fie, de asemenea, efectuata tes-
tarea produsului Tnainte de utilizare. Acest
procedeu se desfasoara in trei etape.

Examinarea vizuald a produselor

Primul control al produsului este examinarea
vizuald. Aceasta cuprinde verificarea carac-
terului complet al produsului, montarea
corectd, si starea elementelor din compo-
nenta produsului.

Pentru ca in cadrul verificarii sa nu se scape
ceva cu vederea, de mare ajutor, este o lista
pentru verificare (Tab. 2).

Tab.z : Examinarea vizuald — bicicleta

Caracterul completal| * frana
elementelor com- * iluminarea
ponente * soneria

Al

. .
Montarea corecta % gzzjaanulil
a pieselor si sub- + manetele de frand
ansamblurilor « sabotii de frana

S

« rotile bicicletei 3
Starea elementelor | e sabotii de frana
constructive  cablurile de tracji-
une

LT Ea—— 1




Exemplu pentru determinarea valorii |
momentului de torsiune la in;urubare:

Indicat.: [=0,2m; F = 240N
Total.: M

Calcul:

M=F,- |

M=240N-0,2m
M= 48Nm

Rezultat: Momentul de torsiune ajunge la 48 Nm.

Verificarea imbinarilor

Toate imbindrile unui produs trebuie si co-
respunda criteriilor de durabilitate inainte
ca produsul sa fie utilizat.

Imbinarile nedemontabile vor fi verificate
de producator, fiindca utilizatorul nu dis-

pune de sculele necesare pentru verificarea
acestora.

Verificarea imbinarilor demontabile

(Tab. 1) trebuie sa se desfasoare inainte de
prima incercare in intervale de timp stabili-
te. Acest tip de verificare este efectuat de
catre consumatorul final.

Tab. 1: Veificarea Tmbin

Se verificd manual

pozitia si stabilitatea

elementelor de imbi-
i de sigura

Bolt/stift

Momentul de torsiune

Durabilitatea unei insurubri depinde de for-
ta de strangere. Dacd ea este prea mica,
atunciimbinarea cu filet se poate desuruba.
Dacd aceasta este prea mare, atunci surubul
se poate rupe.

~ Unitatea de masura pentru fortd se numeste

Newton N.
10NA 1kg

Forta de strangere prin rasucire £ si lungi-
mea sculei de fixare/ parghiei | sunt legate

intre ele prin momentul de torsiune M 1, care
se determind din relatia:

M=F, -1

Unitatea d

dsurd pentru momentu
it axiis

e Newton-m

La prima montare si la verificarea momentu-
lui de torsiune indicat, este nevoie de o cheie
dinamometrica 2.

Momentul de torsiune poate fi ajustat prin
manerul cheii dinamometrice si poate fi citit
pe scala gradata.

Utilizarea cheii
dinamometrice

verificare

e momentul
june

-

TR AT TR

Testarea functionald

Fiecare cumpdrator asteapta de la produsul
nou achizitionat, c¢d acesta va functiona fara
refuzuri pe toatd durata de exploatare. Chiar
daca la inspectia vizuala si la verificarea Tm-
binarilor totul este Tn ordine, totusi, in timpul
utilizarii pot aparea diferite deficiente.

Tn cazul montarii incorecte a unui cuplaj cu 7
viteze, functioneaza numai 5 viteze, iaro
frana prost ajustatd nu are suficienta fortd
de franare.

Astfel de erori sunt observate abia |a testa-
rea functionald 3. Aceasta poate fi efectu?ta
pentru tot produsul integral in cadrul unei
curse (spre exemplu un test drive} sau sepa-
rat pentru subansamblurile principale.

Tn orice caz trebuie s&respecmﬁ >
de securitate notificate de

Pentru sigurantd te ea
tuturor ansamblurilor’
® i inaintea oricarei



intretinerea si ingrijirea

Proprietarii de automaobile, indeosebi cei de
automobile retro bine intretinute 4, pot spu-
ne mult la acest subiect,

Daca automobilul nu a trecut revizia tehnica
curentd si nu este intretinut cu regularitate la
nivelul corespunzator, atunci acesta devine
in scurt timp nefunctional 2. '
Din cauza factorilor climaterici caroseria
poate rugini, iar in caz ca nu are suficienta
unsoare motorul poate sd gripeze.

intretinerea si Tngrijirea pot fi efectuate de
fiecare utilizator in parte. Aceste activitati pot
fi separate Tn cinci tipuri de operatii tehnice
(Tab.1).

Tab. 1: intretinerea si ingrijirea

Pentru realizarea corecta a intretinerii si in-
grijirii exista planuri de intretinere 3 cu pre-
zentdri 4. Se oferd raspuns la urméatoarele
intrebari:
s Unde trebuie sa fie indeplinita o anumita

operatie? (0

Ce trebuie de facut? @

Cum trebuie de facut? @

Cét de des trebuie de facut? @

Care mijloace auxiliare sunt necesare? ©

Numai Tntretinerea si ingrijirea periodi-
¢, conform planului de intrefinere, ga-
ranteazi o perioadd indelungata de fun-
ctionare fara refuzuri ale produsului.

Producdtor:

Nr Lucrdri

! Frane

Distanfa intre .
Ajustaien nel (3 Sabotul pentry
fréna sl janta G)

1) b = la fiecare ora: d = zilnic; w = sAptamanal; m = lunar; a=anual

Toate masurile pentru ingrijirea sau restabili-
rea unui produs sunt identificate ca Tntrefi-
nere.

Aici se numara revizia si intretinerea, inspec-
tia si reparatia.

Tn cadrul acestor activitafi de intretinere sunt
necesare scule speciale si cunostinte de
specialitate.

De aceea aceste procedee trebuie executate
in ateliere specializate.

Ee spectarea posibilitatii de

intrebuintare




2.4 Sarcini de proiect

Proiectul Zavorul usii

Ansamblurile 1 si 2 pentru zavorul usii s
constau din:

« Placd de bazd 25 x 25 x 2 mm din 5235 JR

« Belciug @ 5 x 50 mm din gSMn20

= Surub cu cap Tnecat M3x8

« Placi de sustinere 25 x 50 x 2 mm din
S235 R

+ Zavor2sx50x2mm 5235 R

« Bolt @ 5x27 mm din 95 Mn20

1. Aranjati piesele enumerate din grupul
constructiv 1 i grupul constructiv 2.

4, Zavorul si placa de sustinere sunt prinse
cu un bolt.
a) De ce se utilizeaza o imbinare cu bolt?
b) Cum poate fi obtinuta posibilitatea utili-
zarii unei imbinari cu bolt?
¢) Cum poate fi evitata caderea boltului?

w

. Piesele din ansamblul 1 sunt imbinate ntre
ele prin suruburi cu cap inecat. Belciugul
are doud filete interioare, iar in placa de ba-
zd sunt realizate gauri strapunse.
a) Ce fel de Tmbindri cu suruburi vor fi utili-
zate?

b) Numiti si alte tipuri posibile de imbinari.

6. Surubul cu cap inecat utilizat are marca-
rea M3x8.
Numiti tipul, diametrul si |

Poz. |Buchi

Sl o8

Domeniul de utitizare

-

Norms

[

Dot

westermann

Zavorul usii




Proiectul — automobilul

Un automobil 2 este compus din foarte multe
piese si ansambluri. Numai interactiunea co-
rectd a tuturor elementelor asigura functiona-
rea automobilului.

Pentru producerea, asamblarea si intretinerea
produselor este nevoie de documentatie
tehnica.

1. Numiti posibilitatile prezentarii ansam-
blurilor in documentatia tehnica.

2. Elaborati un plan de lucru pentru schim-
barea bratului stergatorului de parbriz 2.

3. Pentru schimbarea rotilor este nevoie de
un cric pentru masina 3.

a) Axul principal al cricului pentru masina are

filet de fixare sau pentru actionare?
b) Justificati alegerea Dvs.

4, Axul principal al cricului pentru masind
are un filet pe dreapta. in ce directie tre-
buie sa fie rotitd manivela, pentru a ridica
masina?

5. Formula pentru determinarea distantei de
deplasare longitudinald l este: [ =P-n
Calculati cu ajutorul formuleivalorile care
lipsesc n Tab 1. Tineti cont de transforma-
rea formulei conform marimilor cautate.

Tab.1: Calculul filetului

6. La asamblarea unui automobil se utilizea-
za diferite tipuri de imbinari.
a) Tn ce grupuri de baza sunt clasificate
imbinarile?
b) Numiti trei exemple.
©) Aranjati exemplele Dvs. 7 conformitate cu
asigurarea unei Tmbindri prin strangere,
prin adeziune si prin material de legdtura.
7. Ambele elemente ale balamalei usii 4la
automobil sunt asamblate mobil una fata
de alta.
a) Ce element de imbinare va fi utilizat la
balama? ;
b) Numiti elementele de sigurantd
Tmpotriva caderii.

8. Care imbindri filetate la automobil trebuie
53 fie asigurate impotriva relaxdrii §i desu-
rubarii. "
Numiti motivele relaxdril si degurubarii im-
bindrilor filetate.

dicati doud elemente de sigurantd per; -
prevenirea pierderii piulitelor 5i surubu
or.

10. Pot fi utilizate de mai multe ori elemen-
tele de siguranta? Justificati raspunsul
Dvs.

11. Tn cazul schimbarii unei anvelope § su-
ruburile rotii trebuiesc montate cu un
anumit moment de torsiune.

a) Ce sculd se va utiliza?
b) Descrieti utilizarea corectd a sculei.

12. Formula de calcul a momentului de
torsiune M este: M= F,+ |
Calculati cu ajutorul formulei valorile
lipsa din Tabela 2. Tineti cont de modifi-
carea necesard a formulei conform mari-
milor cautate.

Calcule pentru momentul de torsiune

-
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13. Placutele unei frane cu tambura intr-o 18
masgina sunt fixate cu nituri.
Numiti trei mijloace de lucru pentru ni-
tuire.

14. Din care grup de asamblare fac parte
imbindrile nituite?

15. Nituirea are diferite forme de cap. 19.

Numiti forma de cap potrivitd pentru
crearea unei imbinari nituite cu o su-
prafatd plana.

a)
16. Parbrizul frontal 2 la automobil trebuie b)
sa fie fixat sigur.
a) Cum va fi asamblat parbrizul pe caro-
serie? 20.

b) Ce caracteristici trebuie sa aibd imbi-
narea?

. Elementele de comanda cu circuite in-

tegrate din cadrul automobilului sunt li-
pite pe placile electronice.
a) Care procedeu de lipire va fi utilizat

pentru acesta? Justificati raspunsul Dvs.

b) De ce nu pot fi imbinate elementele
electronice prin incleiere?

Caroseria unui automobil consta din di-
ferite piese din tabld premodelate, care
vor fiimbinate intre ele prin sudare 3.

Numiti doua procedee de sudare cunos-
cute de Dvs.

Indicati tipurile de surse de caldura uti-
lizate la sudare.

Producitorii de automobile indic in in
structiunile de explo moc
il =

- ® Desen de executie

® Desen de ansambly

Reprezentaféa

® Planul de asamblare/montare

. ® Specificatia

o

s

DEMONTABILA NEDEMONTABILA

. ®Cucontact fortat ® Care se asambleaza

) numai prin forma
N . Care se asambleaza * Monolit Porrvsea 6 3

numai prin forma

e Examinarea vizuald

® Verificarea imbindrilor

Verificarea

o Testarea functionala

e (Curatirea
e Ungerea

e Schimbarea

e Ajustarea

e Completarea
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A

Activitate 8
Adancire 56
Aliere 34
Ansambluri 73
Asamblare numai
prin forma 81
Aschiere 51
Aschiere 53, 58

B

Calibrare 16
Caracteristicile
materialului 30

Centru informativ
profesional 10

Cheie dinamometrica 101
Clei 92

Consilier profesional 10
Cositor/staniu de lipit 94
Cotare 18

D
Dantura de pila 53
Degrosare 53, 58
Demontare 78

Desen al elementelor
in parte 74

Desen complet 74
Desen exploziv 76
Desen tehnic 18
Desfasurare 24
Divizare 50

Domenii ¢

Dorn de

Eroare de masurare 17
Estimare 15

Estimare de ajutor 15
Executare automata 60

F

Filet 88

Filer de actiune 89
Filet exterior 57

Filet interior 57

Filet pentru fixare 89
Filetare 56

Filete metrice ISO 89
Filete metrice
trapezoidale I1SO 89
Filierd 56

Fondant 94

Forma initiala 48
Forme de reprezentare 18
Forta de coeziune 92
Fortd de prindere 92

G
Grupuri de baza pentru
executare 48

1

Indicatoare de securitate 44
Industrie 7,8,9

Instructiune de utilizare 98
Instructiuni pentru
prevenirea accidentelor 44

Imbinari demontabile 80
Tmbinari prin incleiere 92
Imbindri prin insurubare 82
fmbinari prin lipire 94
Tndoire 59

Ingrijire 102

Insurubare 84

Tnsurubare cu stift 83
insurubare prin
introducere 82
Insurubare prin tragere 82
Intretinere 103

L

Legendd 18

Lipire 94

Lipire cu ciocanul de lipit 95
Lipire cu flacara 95

M

Masa de lucru 45
Masina de frezat 62
Material pentru
imbinare 32, 40
Materiale 29
Materiale artificiale 38
Materiale naturale 38
Materiale turnate

din fonta 35

Materie prima 29
Masurare 16

L
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