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Asamblarea structurilor
14. Structura procesului tehnologic de asamblare

1441. Definitia si structura procesului de asamblare

or, a maginilor si a instalatiilor se compun dintr-o serie de piese si subanSamblu ;
T,

Majoritatea aparatel & St T
] cestea trebuie sd se incadreze in anumite limite de abateri dlmensiona]e care
) in

in foarte multe cazuri, a ! i
atit de constructie, ¢t §i de modul in care ele lucreazi impreund.

Asamblarea este imbinarea a doud sau mai multe piese definitiv prelucrate intr-o anumita Suceesiyy
astfel incét ele sii formeze un produs finit care, din punct de vedere tehnic, sa corespundi scopuluj Pentr‘:

care a fost proiectat. ’ "
Procesul de asamblare reprezintd etapa finald a procesului tehnologic §i este executat, in general,
e}

aceeasi intreprindere in care au fost executate piesele. In situatii speciale, asamblarea (sau asamblareq py,

tiald) se face la locul de utilizare a produsului.
Procesul tehnologic de asamblare cuprinde totalitatea operatiilor de imbinare a pieselor, Verificarey

pozitiei lor si receptia efectuatd dupd asamblarea definitivd, avind drept scop final obtinerea uny; produs

care s corespunda in totalitate activitatii pentru care a fost proiectat.
Operatia de asamblare este acea parte a procesului tehnologic de montare care se executi la acelasi

loc de munci de catre un singur muncitor sau de cdtre o echipi de muncitori, pentru obtinerea unuyj suban

samblu sau pentru reunirea mai multor subansambluri.
Operatia de asamblare este unitatea de bazi folosita la planificarea productiei, iar stabilirea corects adu-

ratei §i a succesiunii operatiilor are influen(a directd asupra productivitatii §i a prefului de cost pe produs,
Faza de asamblare reprezintd partea de operatie care se executd la o imbinare folosind aceleasi scule
dispozitive gi instrumente de masurat, aplicind aceeagi metoda de lucru. :
Minuirea reprezintd miscarea executatd de muncitor in timpul pregatirii operatiei de montare say in
timpul montarii.
Pentru faze §i operaii se realizeazi fise tehnologice in care sunt previzute S.D.V.-urile, utilajele folosi-

te, dar si prescriptiile de control.

1.1.2. Componente ale produsului final

Masinile §i instalatiile sunt produse complexe compuse dintr-o serie de elemente de asamblare, dupi
cum urmeazi:
¢ Piesa (sau reperul) este elementul cel mai simplu al asamblirii §i se executd dintr-o singurd bucati.
Asupra ei nu se aplicd nicio operatie de asamblare.
° .PIES.II de bazi (sau completul) este unitatea cea mai simpla, formata din dou sau mai multe piese
imbinate intr-o singurd piesi.
] S_ubansamblul este 0 unitate de asamblare mai complexi, compusi din doud sau mai multe piese,
dintre care una sau ‘mai multe piese de bazi sunt asamblate intr-un tot unitar.
. :ulsamb!nl este unitatea de asamblare formati din dou sau mai multe subansambluri si piese unite
intr-un tot unitar i avdnd un rol functional bine determinat.
¢ Mecanismul este unitatea de asamblare cu rol bine determinat din punct de vedere functional, care
participd integral in componenta utilajului sau a masinii.
= mml:l general este reprezentat de masina sau instalatia propriu-zisa i este format din toate
niele descrise anterior. Fiecare element participd la indeplinirea rolului pentru care ansamblul
i a fost proiectat,
n‘gene::j, pie‘sele T se monteazi dire.ct in ansamblul general, ci intdi sunt montate subansamblurile si
mecanismele, apoi acestea, impreund cu piesele de legitura, formeazi ansamblul general.

Tema 1: Notiuni generale despre tehnologia asamblarii

1.2. Documente tehnologice necesare realizarii operatiei de asamblare

Proiectarea unui proces tehnologic de asamblare se realizeazi in scopul rezolvirii unor cerinfe care vi-

zeaza:
» realizarea unei succesiuni a asamblarii pieselor, a subansamblurilor i a ansamblului in totalitate;

» alegerea celor mai economice procedee de realizare a operaiilor de montaj 5i de verificare,

» stabilirea sau proiectarea utilajelor si a dispozitivelor necesare la montaj, control si transport:

» fixarea numirului de personal care va participa la realizarea ansamblului.

Orice proces tehnologic trebuie si fie proiectat astfel incit sa asigure realizarea prescriptiilor tehnice
cerute de proiect, si facd posibila realizarea normelor de precizie si rigiditate, iar costul lui sa fie cit mai
mic cu putin{i.

A) Documentele tehnologice necesare proiectirii procesului de asamblare

Pentru obtinerea calitatii ansamblurilor, dar 5i a unui cost sciizut, sunt necesare urmitoarele documente
tehnologice:

& Schema lanturilor de dimensiuni este necesard pentru stabilirea succesiunii operatiilor de asam-
blare, dar si pentru realizarea functionalitafii ansamblului. De realizarea corectd a lanjului de dimensiuni
depinde si economicitatea in realizarea produsului.

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

Schemele de asamblare se intocmese, de reguld, atunci cand productia este de serie sau de masa si, prin
urmare, asamblarea se realizeaza simultan la mai multe locuri de muncd §i de catre mai multe echipe. In
cazul productiei de unicate, pentru produse complicate se intocmeste, de asemenea, schema de asamblare.

Pentru exemplificare, si considerim operatia de asamblare a unei roti dintate melcate pe butuc (fig. 1.1).

Fig. 1.1. Schema de asamblare butuc-roati melcati:
1. — butuc; 2. — roatd melcatd; 3. — surub; 4. — saibd; 5. — piulifi.

Realizarea ansamblului propus spre studiu se face in modul urmitor: coroana melcati este imbinati cu
butucul prin intermediul flangei, care are rol de centrare. Pentru fixarea ansamblului, prin géurile realizate
la prelucrare se introduc suruburile de fixare (3), se monteazi inelul de siguranta si, la sfarsit, piulita (5).
in schema de asamblare, reperele sunt simbolizate printr-un cerc, iar legitura dintre ele — prin linii. Pen-
tru ansamblul din figura 1.1., schema de asamblare arati ca in figura 1.2.
Dupi ce a fost intocmitd schema de asamblare, se trece la realizarea de O——-0—0
cétre tehnolog a figei tehnologice §i a planului de operatii. Cu ajutorul aces-
tora sunt stabilite ordinea operatiilor de asamblare si impartirea pe faze. @
Tot acum sunt stabilite utilajele de lucru, timpii necesari pentru reali-
zarea operatiilor i a fazelor, precum i totalitatea sculelor, a dispozitivelor
si a verificatoarelor necesare.

o Figa tehnologici — este intocmita atunci cand produsul este realizat
in productie de unicat sau serie mica. Cu ajutorul ei se dau indicatii referitoare la procesul de asamblare a
masinilor, dispozitivelor, precum si a subansamblurilor componente.

Fisa tehnologica cuprinde ordinea operatiilor fard defalcarea lor pe faze de realizare.

o Planul de operatii este intocmit la productia de serie si de masa. El contine, in mod detaliat, toate

etapele care trebuie parcurse pentru realizarea ansamblului.

Fig.1.2. Schema de asamblare
butue-roatd meleata.




area structurilor metalice
e Ciclograma asamblirii este o reprezentare graficd a ope
acestora, raportate la timpul necesar executarii lor. Ele au o mare

si in cazul asamblérii pe banda. -
Din punctul de vedere al momentului realizarii, existi:
- asamblari succesive (fig. 1.3., 3), cind operatiile se succ‘ed; 2
. asambléri paralel-succesive (fig.1.3., b), cdnd o parte dintre operatiile de asamblare se realizeayy ;
n

sile de reducere a timpului de asamblare si, prin urmare, a costului acestei ope,

Asambl
ratiilor de asamblare in ordine 4
{ & Succesiyy.

important la productia de serie Mare, g
» Uar

acelagi timp.
Ciclogramele indicd si ¢
ratii. Aceste cdi pot viza:
» reducerea timpului necesar fiecdrei operalii;
» suprapunerea unui numr cét mai mare de operatii.
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Fig. 1.3. Ciclograme.

B) Tehnologia realizirii subansamblurilor
Succesiunea realizarii unui proces de asamblare este urmitoarea: alegerea pieselor, controlul pieselor

in vederea stabilirii corespondentei dimensionale si de calitate, transportul pieselor la locul de asamblare,
pregdtirea pentru asamblare, asamblarea initiald si verificarea acestei asambliri, asamblarea finala, Teglarea’

ansamblului i efectuarea probei de functionare.
Operatiile de alegere si verificare a pieselor se aplica, in general, in cazul seriei mici sau al productiei

de unicate, deoarece la aceste ansambluri nu se aplicd principiul interschimbabilitétii.
Pregitirea pieselor pentru asamblare necesitd realizarea unei serii de operatii, cum ar fi: retusarea, ri-

zuirea, rodarea, lepuirea, lustruirea, giurirea, filetarea, spilarea etc.
Asamblarea propriu-zisd se poate realiza manual sau mecanizat, folosindu-se sau nu o serie de dis-

pozitive sau scule.
Calitatea asamblérii este direct legatd de calitatea realizirii reperelor componente. Reperele care nu

con‘esl?und conditiilor tehnice impuse in desenul de executie influenteazd negativ calitatea asambldrii i
pericliteaza buna functionare, precum i durata de functionare a ansamblului.

1.3. Precizia de prelucrare si asamblare

1.3.1. Notiuni generale

Precizia de prelucrare indicd mésura in care au fost respectate, in procesul de prelucrare, indicafiile

prevazute in desenul de executie a unei piese.
Precizia de prelucrare se referd la urmatoarele: forma geometrica a piesei, dimensiuni, pozitiile recipro-

ce ale suprafetelor, calitatea suprafeelor.
i cal::ntm f;:re]ucmrea la precizie ridicatd a _organelor de masini se cere, in primul rand, ca maginile-unelte
X :;u electueaza prelucrarea si poatd asigura precizia corespunzitoare.
. ermml dcbglr_eclzw la care tre_buie executate organele de masini se stabileste de constructor.
stabilirea preciziei se iau in considerare: nivelul tehnic care se cere masinii, conditiile in care se

construieste, asigurarea functiondrii pe o anumita durati de timp.

o
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in ansamblul unei magini, al unui utilaj sau al unei constructii mecanice, piesele ocupi anumite pozitii,
determinate de rolul pe care il indeplinesc. Pozitiile pot fi fixe sau se pot schimba una fatd de alta, prin

miscari simple sau complexe.
Asamblarea pieselor unei constructii mecanice trebuie sa se faci in asa fel incit, la actiunea reciprocé,

sii se asigure pozitia pieselor in timpul functionarii ei.

Considerand o imbinare prin ajustaj, pentru a fi siguri cé este asigurat caracierul ajustajului, trebuie ca,
inci din faza de proiectare, si se indice gradul de precizie pentru prelucrare.

Prelucrarea mecanici a organului de masing determind gradul de precizie al acestuia.

Daca asamblarea se poate efectua fird a mai fi nevoie sa se execute anumite lucriri de ajustare, atunci

executate cu precizii dimensionale si de formi, incadrate in limitele de tolerante stabilite.

piesele au fost
ba sau intrebuinta la asamblare, pentru oricare dintre ansamblurile

in aceastd situatie, piesele se pot schim
fabricate. inseamna ci in aceste conditii piesele sunt interschimbabile.

Interschimbabilitatea cere, prin urmare, ca suprafetele principale §i auxiliare ale pieselor sa fie prelu-
crate cu precizii in limitele de tolerante prescrise. Practic, pot exista cazuri de precizii de prelucrare cores-

otale, partiale sau limitate.

punzitoare unei interschimbabilitafi t
de precizie de prelucrare este determinati de condifiile eco-

incadrarea intr-una dintre aceste categorii

nomice.

1.3.2. Abateri de prelucrare

Calitatea unei piese prelucrate este determinata de o serie de factori geometrici, fizici, mecanici etc.
Precizia elementelor geometrice este determinatd de precizia de prelucrare a piesei, prin aceasta
intelegandu-se gradul de corespondentd a parametrilor geometrici ai piesei finite, in raport cu parametrii
fixati constructiv si indicati in desen.
Abaterile de prelucrare reprezinta diferentele dintre acesti parametri §i se pot referi la:
» dimensiuni;
» forma geometrica (macrogeometria);
» pozitia reciproci a suprafetelor;
» calitatea suprafefei (microgeometria).

A. Abateri dimensionale
Dimensiunile determini marimea, forma si pozitia reciproci a suprafetelor corpurilor geometrice, prin

urmare si a pieselor care formeazd ansamblul unei constructii mecanice. Acest lucru se intamplé deoarece
organele de masini sunt combinatii ale diferitelor corpuri geometrice, limitate de suprafefele lor plane,

curbe sau oarecare.
Dintre dimensiunile caracteristice ale unei piese, cea mai mare importantd 0 au dimensiunile care

determind pozitia i functiunea piesei in cadrul maginii.
in aceastd categorie intri dimensiunile care fac parte din:
_ elementele lantului cinematic al unei magini (lungimea unui levier, diametrul unei roti de transmisie etc.);

— dimensiunile suprafetelor principale si auxiliare;
_ dimensiunile determinate de sarcinile statice si dinamice (diametru, grosime ete.).
A doua categorie de dimensiuni sunt cele care se referd la dimensiunile auxiliare folosite pentru

pozitionarea piesei pentru prelucrare si la dimensiunile libere.
Din punct de vedere constructiv, au importan{ abaterile ce pot aparea la dimensiunile care determini

pozitia si functiunea piesei in cadrul maginii. Din punct de vedere tehnologic, au importania erorile lg
dimensiunile auxiliare, deoarece ele pot influenta abaterile dimensiunilor de la pozitia si functiunea piesei
in cadrul mainii. Dimensiunile libere nu au niciun fel de importanta din

punct de vedere tehnologic sau
din punct de vedere constructiv.
Prin standarde de stat sunt stabilite valorile abaterilor dimensionale admisibile.

W




Asamblarea structurilor metalice

a forma geometricd
icd pot fi: :
dricd a piesel;

dintre razele de curburd in acelasi plan,
(fig. 1.5.), in locul formei cilindrice dorie

B. Abateri de |
Abaterile de la forma geometr

» abateri referitoare la forma cilin

» abateri care provin din diferenta e .
Aceste diferente determind o formd ovali (fig. 1.4) sau poligonald

Fig. 1.5. Abateri de la forma poligonali.

Fig. 1.4. Abateri de la forma ovala.
De remarcat este faptul ¢, de multe ori, aceste abateri nu sunt sesizate la masurdtori, din cauza simetrie; oy

Daci se folosesc aparate cu doud puncte de contact (sublerul), masurarea fécandu-se numai dupz un
diametru, aceste abateri nu pot fi detectate.
Ovalitatea se poate constata cu micrometrul. Forma poligonali se poate verifica cu ajutorul unui ceas

comparator, fixind piesa intre virfuri sau pe o placa de trasat.
Erori privind rectilinitatea generatoarei cilindrului. Acestea fac ca piesa cilindricd sd apari sub formj

convexi (butoi — fig. 1.6.), concava (mosor — fig. 1.7, cu axa curba (fig. 1.8.). conica (fig. 1.9)).

R

Fig. 1.6. Abateri de la for- Fig. 1.7. Abateri de la forma
ma cilindrului. cilindrului. Concavi-

Convexitate. tate.

La piesele care au suprafetele de asamblare plane apar abateri in ceea ce priveste rectilinitatea si plani-

Fig. 1.9. Conicitate.

Fig. 1.8. Deformatia curba
a axei piesei.

tatea.
Abanj:rﬂe privind rectilinitatea se refera la profilul suprafetei. Profilul suprafetei rezultd din intersectia
suprafefei prelucrate cu un plan ideal perpendicular pe ea. Eroarea de rectilinitate se referd la toaté lungi-

mea liniei de intersectie sau la 0 anumitd lungime a ei.
Abaterea de la planeitate se defineste ca o abatere de la rectilinitate in toate directiile suprafetei prelucrate.

C. ﬁfbateri de la pozitia reciproca a suprafetelor
Precizia pozitiei reciproce a suprafefelor ce limiteaza o piesi este determinatd de mérimea abaterilor

apdrute.
Abaterile de la pozitia reciproca a suprafetelor se refera la: coaxialitate, bétaia radiala, bataia frontald,

neparalelism, abaterea de la pozifia axelor, perpendicularitate.
Abaterea de coaxialitate se refera la abaterea care exista intre axele a doui géuri sau a doud suprafete

cilindrice (fig. 1.10,).
Biitaia radiali se referd la diferentele distanelor de la suprafata prelucraté la axd. Se considerd de ace-

lasi fel si_coaxiali!aiea abaterilor de forma (fig. 1.11.).
Bitaia frontala se referd la diferentele dintre distantele suprafetei frontale a piesei pdni la un plan per-

pendicular pe axd, masurate paralel cu axa (fig. 1.12.).

la alta, de lao

plane sau de doud axe (fig. 1.14.).

Tema 1: Notiuni generale despre tehnologia asamblér!l

Abaterile privind paralelismul sunt caracterizate prin diferenta de dimensiuni a distantelor de la o axa

axi la o suprafafi sau distanta dintre dou3 suprafete (fig. 1.13.).
Erorile privind perpendicularitatea se referé la abaterile de la unghiul drept, format de dou suprafete

ﬁiﬂ. AT

7) b

Fig. 1.12. Bitaia frontali.

Fig. 1.10. Abateri de la coaxialitate. Fig. 1.11. Bitaia radiala.

Fig. 1.14. Abateri de la perpendicularitate.

Fig. 1.13. Abateri de la paralelism.

1.3.3. Notarea starii suprafetelor

® Generalititi
in procesul de obtinere a suprafetelor unei piese, prin diferite procedee tehnologice (strunjire, frezare,
turnare, forjare etc.), suprafetele pot prezenta mici asperitati (microneregularititi), uneori neobservabile cu
ochiul liber. Ansamblul acestor microneregularitati ale suprafetei rezultate in urma unui proces tehnologic

se numeste rugozitate.
Termenii referitori la rugozitate sunt definiti in SR ISO 4287: 2000, EN ISO 1302:2002.

m Notarea stirii suprafetelor
Starea suprafetelor indicata pe desen reprezinti starea finitd a suprafefelor (inclusiv tratamente termice

si termochimice, acoperiri metalice etc.), inainte de vopsire si lacuire.
Aceste simboluri sunt:

— simbolul de baza (fig. 1.15.a);
— simbolul din figura 1.15.b se foloseste cind indepartarea de material este obligatorie;

; oy o

Fig. 1.15, Simboluri.




Asamblarea structurilor rrlsia_llca : .
5 W i i ice 1 e material; acest g;
4nd se interzice indepartarea : ity
Lok in fizura 1.15.c se foloseste atunct [ b
fi IOSImz'oi?ipiIchfncie de operatii penfru a arita ci o suprafatd trebuie 5a ran asi fazz oq N
se foloses s
operaia precedentd;
dacil trebuie sa {ie in
bolului de baza se comp]c!ca"za
Valoarea numericd inscrisl

dicate caracteristicile speciale ale suprafetei, atunci la bratul cel mai lung 4] g,

cu o linie, ca in figura 1.15.d.

deasupra simbolului este maxima admisibild prescrisd pentru acea Supry.

fafa. ! o
: Indicatiile referitoare la starea suprafetei trebuie dispuse

i notatiile au urmitoarele semnificafii: : ; : :
in “:ni valolr:' le rugoxitdtii Ra, in um, precedate de simbolul parametrului Ra sau alte simboluri urmate de

in raport cu simbolul grafic ca in figury 116
£l

valorile lor; : . o oen
b - procedeul de fabricaie, tratament, acoperire sau alte conditii rcfcrxmfilrf_: la iall}zl:;a:,::;a i
¢ - inaltimea neregularitdtilor, in pm, precedatd de simbolul parametrului, S g e bazi, iy

mm (pentru Ra, Rz, Ry — aceastd valoare a lungimii de baza se omite cind aceasta este cea previizutg o

standard); 2 )
d - forma neregularitatilor suprafetei;
e — adaosul de prelucrare; : !
f— valorile rugozititii diferite de Ra, in pm, precedatd de §1mholul pafametrulm i
Daca pentru o suprafafi trebuie indicatd atét limita superioard (a,), cat §1 limita inferioard (a,), atuncj

aceste valori se vor scrie ca simbol ca in figura L17.

b al ,
oy a2/
a/cif
/ L
(e} N/ o
e //// Al
Fig. 1.16. Fig. 1.17.

B Indicarea rugozititii pe desen y A N
in conformitate cu regula generali prezentatd in SR ISO 129:1994, simbolul grafic §i indicatiile care ii

sunt asociate trebuie dispuse astfel incét si poata fi citite de jos sau din dreapta de§equ]ui (ﬁg._ 1.18.). -
Daci este necesar, simbolul grafic al rugozitatii poate fi amplasat pe desen prin intermediul unor linii

de indicatie terminate cu o sigeatd. : . =
Ca regula generald, simbolul grafic sau linia ajutitoare terminatd cu sigeatd trebuie orientatd spre exte-

riorul materialului piesei, fie cétre linia care reprezintd suprafata, fie cétre o linie care 0 pnlqngeg;te.
Conditiile referitoare la rugozitatea suprafetei pot fi indicate impreuna cu dimensiunile prescrise (fig. 1.19).
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Fig. 1.18. Fig. 1.19.

Simbolul grafic trebuie utilizat o singura dati pe o suprafata si, de preferat, pe proiectia unde figureazd
cota care defineste suprafata sau pozitia acestei suprafete.
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1.4. Pregatirea pieselor pentru asamblare

Pregatirea pieselor pentru asamblare presupune parcurgerea mai multor operatii.

Conditia cea mai importantd la montajul pieselor este ca acestea sa fie curate. De aceea, inaintea asam-
blarii se inldturi de pe piese praful, aschiile metalice mérunte, pulberile abrazive, precum si resturile rima-
se dupd stergerea pieselor. Aceste maisuri sunt cu atdt mai importante la montajul mecanismelor de precizie.
patrunderea impuritatilor in canale, in lichidele de ungere, pe lingi piesele in migcare poate duce la ingre-
unarea sau chiar griparea migcirii.

inainte de asamblare se executa curdtarea pieselor §i ajustarea pieselor.

Curiitarea pieselor se poate face prin urmétoarele operatii:

a) Curdfarea propriu-zisa a pieselor — consti in indepartarea impuritdtilor si a urmelor de vopsea de pe
suprafete. Operatia se executd cu ajutorul unor pensule, cu mijloace abrazive sau cu cirpe moi.

b) Spdlarea pieselor — se executd in scopul indepartarii impuritatilor rimase in urma curatarii.

Pentru productia individuala, spilarea se face manual, in bai de petrol lampant, benzind, alcool sau cu
api fierbinte si soda.

La productia de serie mare, spilarea se executd mecanizat, utilajele respective fiind previzute si cu
dispozitive de uscare.

¢) Suflarea pieselor — se realizeazi cu aer comprimat avind presiunea de 3-6 bar. Aerul folosit trebuie
s fie perfect uscat si incélzit, pentru a grabi procesul de uscare dupa spalare. De asemenea, el trebuie sa
aiba §i o presiune cit mai mare, pentru a putea indepirta corpurile striiine din locurile greu accesibile.

Tot prin aceastd operatie sunt verificate canalele de ungere greu accesibile prin alte metode sau greu
accesibile in timpul operatiilor de montaj, pentru usurarea operafiei.

Ajustarea pieselor presupune:

P Retusarea

Este o operatie de ajustare realizata cu o sculd metalici, in vederea adaptérii piesei in lantul de dimen-
siuni sau a retusdrii suprafetei. Operatia mai este folosita si pentru indepértarea rupturilor, a bavurilor sau
a neregularitatilor.

Operatia se executd manual sau mecanizat, cu ajutorul unor truse de pile. Adaosul de prelucrare la
aceastd operatie poate fi de 0,3 mm sau de 0,5 mm, iar pentru finisare este 0,1 mm.

Retusarea mecanizati se face cu aparate de pilit actionate electric sau pneumatic (fig. 1.20.).

Fig. 1.20. Dispozitiv de pilit mecanic cu diferite
forme de pile:
a— dispozitiv actionat electric; b— pile diferite.

Rugozitatea suprafetelor obtinute prin aceasta prelucrare este de 12,5 mm-6.3 mm.

P Rizuirea

Este operatia de ajustare folositd 1a piesele confectionate din fonta cenusie, din aliaje neferoase care au
duritatea relativ redusd si produc agchii care se rup.

Operatia se poate executa manual sau mecanizat, cu scule numite rizuitoare, care pentru suprafefele
plane sunt razuitoare plane (fig. 1.21., a), iar pentru suprafetele curbe, rdzuitoare curbe (fig. 1.21., b).

Pentru fabricafia de serie se folosesc razuitoare mecanice (fig. 1.22.).
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Fig. 1.22. Rizuitor mecanic.

b .
Fig. 1.21. Riizuitoare mecanice:

a, b — variante constructive.

general, pentru suprafetele pian-aclive (ghidaje) sau pentru SUprafe.

Operatiile de razuire se aplica, in

tele cilindrice {cuzineti). : v

Calitatea operaiei de rizuire se controleazi cu a_]uto!'u ple : : : :
suprafati de control cu rugozitate superioara sau cel pufin egald cu cea care t.r:]l;ulc 013"¥!ﬂ.1::3 ll;‘m r‘azum:,_

Pentru control, suprafata-etalon se acoperd cu un strat de vopsca speciald, apot ac = b_upl:afa‘a este

ste apoi apdsatd putin i rotita in diferjge

inc ; 1 ificatd. Piesa-etalon e
pusd in contact cu suprafata ce trebuie verl 5 : e
irectii i : 2 ele care au venit in ¢
directii pe piesa de verificat. Dupa indepartare, se observi ci proemineny Ui ontact gy
le unde mai este necesard operatia de razuire.

vopseaua sunt colorate, indicénd astfel locuri PooSars i 4
Vopseaua folositd poate fi miniu de plumb, albastru de Prusia, mdl_go sau negru de um, 1l.uale in ulej
Calitatea operatiei este apreciati cu ajutorul unui etalon confecplona:t din tabl_ﬁ sub;tre.' in care s-ay

practicat ferestre cu secfiunea 25x25 mm. Numirul de pete gasite in cuprinsul unei ferestre indica grady

selor-etalon numite pldci de tusat. Acestea aug

de netezime a suprafctei.
Pentru o suprafatd care asigurd etangarea, supra

10-18 pete.
P Rodarea : ;
Este operatia prin care doud suprafete metalice sunt netezite simultan. SL!prafete]e sunt conjugate, iar ope-
rafia are scopul imbunZitdtirii contactului dintre ele. Operatia se executa folosu_ad‘ pulberi sau paste ab'razwn: Se
aplici pentru supapa §i scaunul supapei, ventile, robinete, ghidaje pentru masini-unelte sau angrenaje.
Operatia se poate executa manual sau mecanizat. g ;
Din punctul de vedere al pozitiei suprafefelor pereche care se rodeazi, mtilml.a.n: ;
a) rodarea reciprocd (fig. 1.23.) — cind cele doui suprafete supuse prelucrﬁ‘m sunt in contact una cu
cealaltd in timpul prelucrérii, iar intre cele doud suprafete se géseste pastd abraziva.
fig. 1.24.) — la acest procedeu, fiecare suprafatd se rodeaza separat, cu ajutorul

b) rodarea individuala ( : _
dispozitivului de rodare. intre suprafata dispozitivului si suprafata de rodat se intinde o pastd abraziva.

fata trebuie sd aibd 15-20 de pete, iar la lagire, intre
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Fig. 1.23. Rodarea reciproci. Fig. 1.24, Rodarea individuala.

Prin operatia de rodare se obtin suprafete a caror rugozitate este de 1,6 mm, 0,8 mm i 0,4 mm.

» Lepuirea si lustruirea
Lepuirea si lustruirea suprafefelor sunt operatii de finisare care se realizeazi, in general, prin slefuire.

Se realizeazd in scopul finisdrii suprafefelor, pentru indepartarea abaterilor dimensionale sau d la

forma geometrica.

Tema 1: Notiuni generale despre tehnologia asamblarii

S i
La aceste operatii de finisare a suprafetelor pieselor se folosesc pulberi sau paste abrazive, care permit

imbunitatirea calititii 5i a aspectului suprafetelor.

Suprafata piesei se freacd pani cand se obfine un aspect lucios gi sunt indepirtate abaterile. Operatia se
realizeaza in faze succesive, folosindu-se abrazivi cu granulatii din ce in ce mai mici.

Slefuirea se poate realiza §i cu ajutorul unor magini care seamana cu polizoarele, insa, in locul pietrei
de polizor, se monteazd un disc de glefuit acoperit cu pasta sau picle.

p Giiurirea

Se executd in timpul asambldrii, atunci cand:
— din cauza pozitiei gaurii, aceasta nu poate fi realizatd in timpul prelucrarilor mecanice;

_ sunt necesare giuri prin doud sau mai multe piese care au aceeasi axi;

— sunt realizate giuri de corectie pentru pozitionare sau aspect;

— gaurile au dimensiuni foarte mici §i necesitd apoi operatii de ajustare sau filetare.

Operaia se poate executa cu magini de giurit electrice, portabile sau pneumatice (fig. 1.25.), pentru

gauri avind diametre de 1-20 mm, sau pe magini de gaurit de masa sau cu coloani (fig. 1.26.).

Fig. 1.25, Masini de giiurit manuale,

a

Fig. 1.26. Masini de gaurit mecanizate:
a— cu coloand; b — cu masa.

P Alezarea
Se executa manual, folosind un alezor fix sau unul reglabil. Adaosul de prelucrare indepartat la aceastd
operatie este de 0,2-0,5 mm si se realizeazi la una sau doud treceri.

P Filetarea
Este una dintre operatiile frecvent intalnite la asamblare si este realizata pentru scopuri secundare.

Executarea filetelor se realizeazi manual, folosind tarozi si filiere, sau mecanizat, cu ajutorul masinilor

de filetat portabile actionate electric, pe magini de gaurit etc.
Filetarea interioard manuala se executd cu tarozi, in garnituri de céte trei tarozi (fig. 1.27), filetarea

exterioard executindu-se cu filiere (fig. 1.28).

T —_—
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Fig. 1.28. Filiera.

mediu i de finisare.
Gaura piesei care se fileteaza se alege in functie d L Sre i
prea mica va duce la intepenirea sau ruperea tarodului, iar o gaura pre

e diametrul nominal al filetului. O gaura exec

utay
avea ca efect un fije .

exe.
cutat incomplet.
Diametrele burghielor pentru realizarea giurilo
incat pentru un anumit tip de filet metric se recoman
La realizarea gaurilor filetate infundate, gaura va avea 0 Ju ! .
filetate, pentru ca partea de taiere a tarodului s depdgeascd lungimea filetata. Y
La filetarea gaurilor striipunse, tarodul trebuic si aibd coada de lungime egald cu lungimea glurj,
astfel incét partea de calibrare a acestuia s treacd prin toati gaura. i
Inainte de inceperea operatiei de filetare, tarodul se unge cu un Iubn_ﬁant corespunzator materialujy;
piesei, de obicei emulsii diluate cu apd, petrol lampant, ulei de in fiert, ulei de rapit fiert Sau terebenting,
Tarodul se introduce in gaurd, astfel incat axa lui si coincidd cu axa gauril, pentru a evita infepenires
sau ruperea acestuia, Tija care urmeaza a fi filetatd se strunjeste sau se pileste pe intreaga lungime de fileta.
re. Capul tijei va fi tesit. Diametrul tijei pentru filetat va fi cu 0,3-0,5 mm mai mic decét diametrul exterior
al filetului care va trebui obtinut. Daci diametrul tijei este prea mic, se va obtine un filet incomplet, iar dacs
diametrul este prea mare, filiera se va bloca.
Etapele de realizare a unui filet exterior sunt urmitoarele:
» tija se fixeazi in menghini cu capul de filetare in sus;
» se unge din abundenta cu lubrifiant;
» se monteaz4 filiera in portfilierd;
» se asaza filiera pe capatul tijei;
» se roteste filiera in sensul acelor de ceasornic, pentru filetul pe dreapta, si invers, pentru filetul pe stinga;
» la incheierea operatiei, se roteste filiera in sens invers, pentru scoaterea de pe piesa.
P Spiilarea
Operatia se executd in scopul indepartarii piliturii, a aschiilor, a materialelor abrazive si a uleiurilor
depuse in timpul operatiilor de ajustare. )
Spilarea se poate realiza manual sau mecanizat. Dintre lichidele de spalare, mentionim: benzina, petrolul
rafinat, apa.
Maginile de spalat pot fi: — cu tambur (fig. 1.29); — cu transportor cu racheta (fig. 1.30.); — cu bandi
transportoare (fig. 1.31.).

r care urmeaz a fi filetate sunt standardizate astiy]
da burghiul necesar pentru gaurire.
ngime mai mare decét lungimea Portiunji

e lee e e ek e e
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Fig. 1.29. Masini de spilat  Fig. 1.30. Masini de spiilat cu transpor- Fig. 1.31. Masini de spilat cu bhandi
cu tambur. tor cu racheti. transportoare.
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in atelierele care nu dispun de masini de spalat se folosesc pistoale de stropit. Acestea folosese drept li-
chid pentru spilare benzind amestecati cu 8 % tetraclorurd de carbon, 7,5 % triclor etilend, pentru a reduce
inflamabilitatea benzinei.

Pentru piese cu configurajie complicata se folosesc instalatii cu ultrasunete. Principiul de functionare
constd in producerea in béile de spalare a oscilatiilor mecanice cu frecventa ridicata (18-21 kHz), care per-
mit la indepartarea impuritatilor.

Dupd spilare, piesele sunt uscate cu aer comprimat.

TEME S| TESTE RECAPITULATIVE

Notiuni generale despre tehnologia asamblarii |

°Apreciaz.’i cu adevirat (A) sau fals (F) urméatoarele enunturi:

Faza este o parte a operatiei de asamblare pentru care se folosesc aceleasi scule.
Asupra piesei nu se aplicd nicio operatie de asamblare.

Schema lanfurilor de dimensiuni este succesiunea naturala §i logica a operatiilor de
asamblare.

6. |Planul de operatii contine, in mod detaliat, toate etapele care trebuie parcurse pentru
realizarea ansamblului.

7. |Ciclograma asamblarii este intocmita atunci cind produsul este realizat in productie
de unicat.

8. |Precizia de prelucrare indicd mésura in care au fost respectate indicatiile prevazute in
desenul de executie a unei piese.

Nr. crt. Enun{ |EAZ B
1. Asamblarea este imbinarea a doud sau mai multe piese, astfel incét ele sa formeze u.n\ \
produs finit.
2. |Procesul tehnologic de asamblare cuprinde totalitatea operatiilor executate la acelagi
loc de munca.
]

o

e Recunoaste tipurile de abateri prezentate din figurile de mai jos:

c

eRwunoaste sculele si masinile din figurile de mai jos §i precizeaza operatiile pentru care sunt
folosite.
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intocmeste, in laboratorul de informatica al scolii, o Figd recapi! ulativa dupa modelul prezentay 1,
portofoliul ,,Asamblarea struc.

continuare, Raspunde la cerintele cuprinse in ea §i apol _adaug_-a in po LA _
turilor metalice”. Foloseste aceastd figd ori de céte orl a1 nevoie sd-{1 Improspatezi cunostingele,
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FISA RECAPITULATIVA

Tema 1: Notiuni generale despre tehnologia asamblarii

1. Structura procesului tehnologic de asamblare:
a) Definitia §i structura procesului de asamblare

b) Componente ale produsului final

2. Precizia de prelucrare si asamblare:
a) Abateri de prelucrare

b) Abateri dimensionale
¢) Abateri de la forma geometrica
d) Abateri de Ia pozitia reciproci a suprafetelor

3. Pregatirea pieselor pentru asamblare:
a) Retusarea;

b) Rézuirea;

¢) Rodarea;

d) Lepuirea si lustruirea;
¢) Gaurirea;

f) Filetarea;

2) Spalarea.

STRUCTURI METALICE

2.1. Notiuni generale referitoare la structurile metalice
2.1.1. Caracteristicile structurilor metalice
2.1.2. Conditii de utilizare a structurilor metalice
2.1.3. Clasificarea structurilor metalice
2.1.4. Materiale si semifabricate utilizate la executarea
structurilor metalice in constructiile metalice
2.1.5. Confectii metalice
2.2, Elemente componente ale structurilor metalice
2.21. Clasificarea incarcarilor care actioneaza asupra
structurilor metalice
2.2.2. Solicitarile la care sunt supuse elementele
structurilor metalice: prinderi si Innadiri

TemA
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|a structurile metalice

2.1. Notiuni generale referitoare

2.1.1. Caracteristicile structurilor metalice
i importante de constructii al ciror Scheleg

Prin constructii metalice se inteleg acele constructl salq pilﬂ AR
de rezistentd este alcatuit, in cea mai mare parte sau in totalitate, :

Dezavantaje )

Tab. 2.1. Exemple de constructii metalice
Constructii metalice

Schelete de rezistenti ale constructiilor

industriale

Acoperisuri metalice

Avantaje

- Greutatea proprie a constructiei
este redusd.

« Elementele constructiilor meta-
lice se executd in ateliere specia-
lizate, cu personal calificat.

« Durata de utilizare este foarte

« Costul materialului este
mare din cauza moduly;
de obtinere.

+ Intretinerea  se  face
permanent si este costi.

Poduri metalice de cale ferata

Poduri metalice de sosea
Stalpii liniil iene de transport al| ™% : -
dlpii liniilor aeriene de sp « Constructiile metalice necesitd

curentului electric un volum de muncé redus. sitoare.
Antene de telecomunicatii - Montajul constructiilor metalice | + Are rezistentd scizuti la
foc.

este rapid, se executd usor si nu
necesitd constructii auxiliare.
i : . iile metalice pot fi uti-
Instalatii de foraj, rezervoare, con- lc'oriset?ncg:ltiat S mogfare
structii hidrotehnice etc. 1zale 1 P 2

Poduri rulante, macarale

2.1.2. Conditii de utilizare a structurilor metalice

Otelul are un domeniu larg de utilizare, iar intrebuintarea lui nu este limitata decét din motive economice,
Exploatarea constructiilor metalice reprezintd factorul determinant pentru alegerea acestui tip de constructie.
Constructiile metalice se utilizeaza rational pentru:
- constructii industriale cu variatii mari de temperaturd si sarcini mari, cum sunt: furnalele, halele de
turnare, halele cu poduri rulante, laminoarele;
- constructii metalice supuse la socuri si vibratii, cum sunt scarile, silozurile, rezervoarele;
- constructii miniere, sisteme de sustinere pentru benzi transportoare in industria extractiv;
- masinile de ridicat (macaralele) si de transport;
- constructii foarte inalte, cladiri-turn, zgdrie-nori, turnuri de televiziune sau radio, antene de retransmisie;
- stalpi pentru transportul energiei electrice;
- poduri cu deschidere mare pe sosele, poduri de cale feratd, poduri mobile;
- constructii hidrotehnice, vane, ecluze, porti;
- constructii agezate pe terenuri slabe, constructii provizorii, scene, expoziii, tirguri;
- hale cu deschideri mari si care trebuie executate rapid, sali de sport, hangare, expozitii;
- constructii pentru hale industriale la care intervin schimbiri dese in procesul tehnologic;
- constructii din sectorul industriei chimice.
- _In multe situatii, atu_nci cﬁnd este necesar, constructiile metalice pot fi folosite cu elemente de construc-
tii din beton sau caramida, mai ales in conditii de umiditate sporita a mediului sau acolo unde variatiile
mari de temperaturd de la un anotimp la altul fac necesar acest lucru.

Tema 2: Structuri metalice

2.1.3. Clasificarea structurilor metalice

Constructiile metalice sunt alcatuite, total sau partial, din profiluri laminate, table si alte elemente auxi-
liare si se clasificd dupd mai multe criterii, dupa cum urmeazi: destinatia constructiei; modul de asamblare
a elementelor componente; natura elementelor de constructie; modul de alcituire a elementelor de construc-
tie; durata constructiei; sistemul static ales.

1. Dupd destinatia constructiei, structurile metalice se clasificd in:

a) Construcfii de locuinge si socioculturale. Elementele componente importante, cum sunt scheletele

metalice, peretii, scarile, pot fi utilizate si in constructii industriale.
b) Constructii industriale. Au o buna aplicabilitate in constructia de hale industriale, furnale, hangare,

garaje mari, buncire.
Halele metalice, care reprezintd principala formd constructivd, pot avea una (fig. 2.1.) sau mai multe

deschideri (fig. 2.2.).

Fig. 2.1. Hale cu o singurd deschidere. Fig. 2.2. Hale cu mai multe deschideri.

¢) Poduri. Sunt constructii ce asigurd continuitatea soselelor si a cailor ferate peste obstacole, fluvii,

constructii (fig. 2.3.).

Fig. 2.3. Structura podurilor metalice.

d) Constructii hidrotehnice. Partea de constructii metalice este reprezentatd de dispozitivele de inchi-

dere si deschidere, vane, stavile, ecluze. Ele se executa din otel.
€) Constructii speciale. Sunt o serie de constructii metalice cu destinatii speciale, turle pentru foraje, stalpi si
piloni pentru linii electrice, piloni pentru antene de televiziune si radio, funiculare, rezervoare (fig. 2.4., 2.5.).

Fig. 2.4. Piloni metalici pentru antene de radio si televiziune. Fig. 2.5. Rezervoare metalice.
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’ . ; .onstruite atit in varianta stabj =
£) Masini de ridicat. Se executd in exclusivitate din otel SItSltl:li;??gsura 56 bila, ¢y
montate pe masini de transportat, Cateva varianie sunt prezenta
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Fig. 2.6. Magini de ridicat:

a. pod rulant; b. grinda rulanti; c. macara-portal; d. macara-semiportal;
¢. macara ancoratd; f. macara-turn; g. excavator; h. macara de perete; i. macara funicular.
2. Dupi modul de asamblare a elementelor com, itui i
‘ : iponente: sudate; nituite: i b-pi-
ulita (asamblare prin buloane); mixte. e

3. Dupd natura elementelorde construcfie: grinzi; stalpi; piloni; arce; cadre; placi plane sau curbe.

Tema 2: Structuri metalice

4. Dupid modul de alcdtuire a elementelor constructiei: constructii cu mima plind; constructii cu
zabrele.
5. Dupd durata constructiei: constructii definitive; constructii semidefinitive; constructin provizorii.

2.1.4. Materiale si semifabricate utilizate la executarea structurilor
metalice Tn constructiile metalice

Utilizarea materialelor in constructiile metalice este limitatd de caracteristicile de rezistenta, de com-
pozitia chimicd a acestora, precum si de comportarea la factorii de coroziune.

1. Fonta. Fontele sunt aliaje ale fierului cu carbonul. Continutul de carbon din font# variaza intre li-
mitele 1.7 si 4%, iar pe ldngi acesta se mai géisesc §i alte elemente, cum ar fi siliciu, mangan, sulf si fosfor.

Fonta utilizatd in constructii metalice contine, in general, 1,7-2,5% carbon sub formd de grafit.

Fa este utilizatd in constructiile metalice datoritd proprietdtii de a suporta bine solicitari de compre-
siune, ceea ce o face bund pentru piesele din reazeme.

2. Otel-carbon. Este obtinut din fonti, prin procedee siderurgice, prin rafinare, §i confine cantitati va-
riate de elemente insotitoare, cum sunt: siliciu, mangan, fosfor, cupru, nichel, crom, introduse in momentul
elabordrii otelului.

O alté caracteristica a utilizarii otelurilor in constructiile metalice este folosirea cu preponderentd a
otelurilor de cuptor calmate, care rezistd la solicitiri mari si pot fi sudate fird a se produce crapaturi in zona
sudurilor.

Otelurile-carbon folosite in constructiile metalice nu depasesc 0,2-0,25% carbon. Acestea au o alungire
relativ convenabild §i o buna sudabilitate.

De reguli, otelurile pentru constructii metalice se impart in doud grupe:

» grupa A — oteluri livrate pe baza caracteristicilor mecanice;

» grupa B — oteluri livrate pe baza compozitiei chimice.

3. Oteluri aliate. Sunt oteluri ale caror calitati au fost imbuntitite prin dozarea elementelor de aliere.
Influenta se simte mai ales la caracteristicile mecanice.

Din cauza costurilor ridicate, utilizarea acestora se face numai atunci cind este bine justificati din
punct de vedere tehnic.

Alierea acestor oteluri se face cu cel mult 2% pe element, iar denumirea ofelului o va cuprinde si pe cea
a elementului de aliere: otel-mangan, otel mangan-siliciu, otel crom-mangan-siliciu.

4, Aliaje neferoase. In general, sunt folosite pentru realizarea unor constructii mai ugoare, pentru
rezistenta la coroziune sau din considerente estetice. Prelucrabilitatea unor astfel de materiale si costul lor
sunt uneori factori decisivi in alegerea acestor solutii.

Aliajele utilizate cel mai des sunt cele pe bazi de aluminiu. Prin addugarea de elemente precum mag-
neziu, mangan, siliciu, cupru, crom, se obtin materiale a ciror greutate specifica este de péni la trei ori mai
mici. Ele au o rezistenti foarte buni la coroziune i rezistente mecanice multumitoare.

Un dezavantaj al constructiilor metalice din aluminiu il constituie deformatia mare sub actiunea sarci-
nilor, precum si o prelucrabilitate dificild i o slaba sudabilitate.

5. Produse laminate. Sunt semifabricate standardizate folosite in constructiile metalice. Ele se in-
talnesc sub formi de: profile laminate; corniere, in forma de U, | etc.; platbande; table; tevi.

Calitatea produselor laminate este aleasi de proiectant, in functie de solicitarile la care este supusa con-
structia, dimensiunile constructiei, conditiile de exploatare, modul de lucru si conditiile economice.

6. Elemente de asamblare

a) Nituri. Se confectioneazi din bare rotunde de OL 34 pentru constructii, din OL 38, OL 42 pentru
constructii metalice din oteluri aliate. Se folosesc nituri de rezistentd pentru transmiterea eforturilor §i so-
lidarizare, dar si nituri de rezistentd-etangare pentru transmiterea de eforturi §i etansare.

b) Suruburi. Se confectioneaza din OL 38, OL 50, OLC 35. in unele situatii, se folosesc suruburi (buloa-
ne) de rezistentd, confectionate din oteluri-carbon de calitate sau oteluri aliate care au urmitoarele caracte-
ristici: rezistentd bund de rupere la tractiune, limita de curgere ridicatd, rezilientd buni.
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¢) Materiale de sudare. Pentru sudarea manuala se folosesc e]ectro%: cu 1nv§1]1515L1lI)g1rc Sdau gTOS. Tijy d
metal a electrodului are un diametru ce depinde de tipul si locul sudurii. Materialul electroduluj se alege P
in functie de caracteristicile chimice si mecanice ale materialului de bazd.

2.1.5. Confectii metalice

Domeniul de utilizare a constructiilor metalice este limitat numai de factori economici ca: disponibily) de
laminate de ofel, costul ridicat al otelului si gradul de dezvoltare a capacitatii intreprinderilor de construgyj;
metalice.

In timpul exploatarii, confectiile metalice necesitd supraveghere continud §i lucréri periodice de intre.
Linere.

Pentru confectiile metalice care nu prezinti pericol de accidentare in timpul exploatiirii lor, supraveghere,
permanenti este necesard pentru a le prelungi ¢t mai mult durata de viata. Confectiile metalice montate in gy
terior, care sunt supuse agenfilor atmosferici si intemperiilor, trebuie protejate, periodic sau cand este necesar,

prin aplicarea unor straturi de vopsea aleasd in functie de conditiile de mediu in care sunt folosite,

In functie de dimensiuni si de posibilititile de executie, constructiile metalice — chiar daci in constructia
lor se utilizeaz aceleasi materiale si chiar daci se regasesc in aceleasi edificii industriale — se clasifica in:

» confectii metalice — constructiile metalice de tip usor si foarte usor;

¥ constructii metalice propriu-zise.

In tabelul de mai jos este prezentati clasificarea confectiilor metalice in functie de rolul pe care trebuie

sd-l indeplineasci in exploatare.

Tab. 2.2. Confectii metalice

Nr. ert. | Denumire Rol Utilizare Reprezentare
usi
Pentru inchiderea spatiilor ex-| ferestre, hublouri
Confectii teno-are sau mfermaf‘_e a clédl_n-
15 ; lor, in scopul izolarii impotriva
metalice 3 i
agentilor atmosferici, sau pentru :
asigurarea dotarilor interioare. luminatoare
tambuchiuri
balustrade pentru
scdri
Confectii 3 i :
2 ks Pentru siguranta si protectie
i e

Tema 2: Structuri metalice

Tab. 2.2. — continuare
| Nr. crt. | Denumire Rol Utilizare

Reprezentare |
. EE __._—-‘

grile i grilaje la ugi, | | T? F’;:iE!

ferestre l !;!- “ H

i

balcoane, logii

Confectii | Executate din fier forjat, acestea
3. metalice | sunt utilizate pentru protectie sau

decorative |  pentru decorarea unui spatiu el

lampi, semineuri

2.2. Elemente componente ale structurilor metalice

2.21. Clasificarea incarcarilor care actioneaza asupra structurilor metalice

Solicitérile §i deformatiile care apar in elementele de constructie sau in structura lor de ansamblu sunt
produse de sarcinile proprii sau de sarcinile exterioare care actioneazi asupra constructiilor.

Sarcinile care actioneaza asupra constructiilor sunt: greutatea proprie; incarcarile utile; actiunea
utilajelor; actiunile climatice.

Incircarea unei constructii este reprezentatd de totalitatea fortelor exterioare care actioneazi asupra

structurii de rezisten(a a unei constructii.
Pentru cele mai importante tipuri de constructii, incarcrile sunt clasificate, evaluate §i grupate de

standardele §i normativele in vigoare.
Elementele constructiilor sunt supuse la diferite solicitdri, sub actiunea acestor incdrcari.

Constructiile metalice sunt supuse la urmatoarele solicitéri: intinderea; compresiunea; incovoierea; for-
fecarea; rasucirea.
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5L - prezentatd in tabelul de maj ;
Clasificarea incircarilor care acfioneazd asupra constructiilor este Pre al jos,

: . 3 i ice
Tab. 2.3. Clasificarea incircdirilor constructiilor metalic Definitic

T rearii :
Nr. ert. | Criteriul de clasificare| _ Tipul incil < aplich in mod continuy, cu imeﬁshat
¢

incércdi permaneite |practic constant i raport ou timpul. |
| de lunga sau de scurta durata, care Variay
incircéri temporare sensibil in r'aport cu timpu] sau chiar pot lips;|
L. Durata de incarcare WP.\

= s s s diatil de exploatare a constructiej, j,-

tervin foarte rar (seisme, inundatii etc) say
niciodatd.
— valoarea lor creste incet, de la zero Ia valog.
rea finald, in timpul aplicarii lor (ex.: incirey.
rile permanente i unele incércdri utile),
3 i x — cind valoarea incdrearii se aplicd brusc Cx:
incdredri dinamice | o1o5ii convoaie mobile pe poduri ete),
— se aplica pe suprafata unui element say pe
lungimea lui.
— intreaga intensitate a sarcinii se aplica pe o
suprafatd foarte micd ce poate fi considerat
un punct (ex.: incdrcarea pe roatd la podurile
rulante sau sarcinile transmise de rotile vehj-
culelor pe poduri);
— incércdrile concentrate se misoara in unitati
de fortd, iar cele distribuite, in unitati de forti/
suprafata.

incarciri exceptionale

; incircdri statice
Modul de aplicare a

incarcarii

incércari distribuite

Suprafata pe care se

aplicé incircarea g ;
P incarcari concentrate

Incircarile nu actioneazi in mod izolat asupra constructiilor, ci in grup, sub forma unor combinatii
diferite. Ca urmare, calculul structurilor trebuie efectuat ludnd in considerare combinatiile cele mai defa-
vor_abi]e posibile, corespunzitoare tipului de constructie, in conditiile de lucru, sau tipului elementului de
rezistenta si rolului acestuia in constructie (stilp, grinda etc.).

2.2.2. Solicitarile la care sunt supuse elementele structurilor metalice:
prinderi si innadiri

P Prinderile
: _Eler_nemele d“’ constructii asamblate prin nituri, cu suruburi (buloane) sau prin sudura transmit, prin
imbindri, eforturile de la un element la altul.

; ‘Ijndxferenz de mo@a]itatea de realizare a prinderii (prin nituire sau sudare), barele se centreaza inainte de
prindere, pentru a evita aparitia unor solicitari suplimentare din cauza jului i igiditatii
drees montajului excentric sau a rigiditatu

: A.(.:est lucru inseamnd cé barele se asazi cu axele centrelor lor de
grinzii cu zibrele, adica axa centrelor trebuie si se intalneasca

Aceasta agezare se poate realiza in doud moduri:
: ;cz::uu m?:: s:c?;;lfesgzgtcé_;:?ﬂeﬁeafgmi pe guseu se face simetric, adica bara se centreaz;
ecti ri ele formate din doui corniere), centrarea inia
centrelor de greutate, diferita de linia niturilor (fig, 2.7), sau dupi linia nitun');or (;g 2 8)5 e

greutate peste sistemul geometric al
pe axa centrului de greutate al grinzil.

e ——

Tema 2: Structuri metalice
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Fig. 2.7. Centrarea barelor cu sectiune asimetrici
dupi linia centrelor de greutate,

Se

Fig. 2.8. Centrarea barelor cu sectiune asimetrici
dupd linia niturilor.

Daca centrarea barelor se face dupi linia niturilor, apare o forta axiald si un moment incovoietor, care
este luat in considerare, deoarece niturile sunt solicitate suplimentar. In aceasta situatie, se recomanda
adoptarea urmétoarelor solutii tehnologice:

» centrarea télpilor se face dupa linia centrelor de greutate;
b centrarea zibrelelor pentru grinzile mari se face dupa axa centrelor de greutate, iar pentru grinzile
mici, mai putin solicitate, dupa linia niturilor.

Solutiile de prindere a barelor in noduri sunt prezentate in tabelul urmator:

Tab. 2.4. Prinderea barelor in noduri

::_: Tipul de prindere | Denumirea prinderii Caracteristici \ Reprezentare l
— se face atunci cind inima
talpii este destul de latd; in ini-
ma talpii apar solicitari supli-

L Prindare diroott Prindere leccté pe |mentare, motw pemrq care, m
talpi calcul, rezistenta admisibila se
socoteste redusa cu 10%;
— are avantajul unui consum
redus de metal.
— se executd in continuarea
Prindere cu guseu in |\ fhpllon clnd & S
hae latimea acestora, solutia fiind
P & preferata in cazul imbinarii su-
date.
— guseul este intercalat in locul
: S : nimii i . &
2 Prlnde're indirectd | poodare oy susen mii talpii s?lul,le preferabi
(prin guseu) : 14 la constructii sudate;
intercalat : ; :
— solutia poate fi aplicata si la
constructii nituite.
4 — in mod obisnuit, se folosest
Prindere cu guseu |, ob}smpl s o
SRR in cazul grinzilor cu zabrele
PRS00 nituite.
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» [nnddirile )
fnnidirile se realizeazi cu eclise sau corniere
— innidirea platbandelor. Platbandele nu sun
de aceea, inndirea lor nu este o operafie indepenfk“‘
platbande. Din acest motiv, configurafia intregului ans
fnnddirea prin nituire a doud platbande cu eclisi pe 0 pa
este liberdl. . ~ mensiunea platbandei. Da?ﬁ una dintre D,
Grosimea si lafimea eclisei se iau, In gen unci aceasta s¢ ia mai groag
platbandei este ocupatd de alte piese si eclisa R decy
platbanda. ; i
Pentru innddirea unui pachet de platbande cu eclisd pe 0 parte,
te egale una de cealaltd. Asezarea se face:
- in scard (fig. 2.9. a);
- in cleste (fig. 2.9. b);
- in scari dubla (fig. 2.9. ¢).
Prin cordoane de sudurd in adancime, platbande
ra (fig. 2.10,) poate fi: transversal, perpendicular pe axa

de imbinare

t folosite ca i€
3, Ea seaplica !
amblu determin
rte se exec

lemente izo]ate_in constructiile Metaljgq .
4 numai 12 piesele care au in cOmpu%
4 solutia innadirii.

utd numai cand una dintre fefe "

ral, egale cu di
rimdne mai ingustd, at]

rosturile platbandelor se asaz3 |3 distap,

le se innddesc cap la cap, fara eclise. Cordonul de sudy.
piesei; inclinat cu un unghi de 30°-45° fata de axz

a b

Fig. 2.10. fnnddirea prin cordoane de suduri firi eclise;
a. perpendicular pe axa piesei; b. inclinat cu un unghi
de 30°-45° faja de axa.

Fig. 2.9. inniidirea pachetului de platbande: a. in
scard; b. in cleste; c. in scard dubli.

innédirea oblica se foloseste pentru ci imbinarea cap la cap normala nu poate transmite intregul efort
capabil de a fi preluat de platbanda.
Innadirea sudata cu eclisi se poate executa cu o singurd eclisa sau cu dous eclise.
Innddirea cu doui eclise se foloseste numai atunci cind ambele fete ale platbandei sunt libere. Solutia
adoptata este cea cu eclise racordate ca in figura 2.11., pentru ca transmiterea eforturilor sa fie mai lentd.
— Innidirea cornierelor. La nituire, operafia se executd cu corniere agezate in interior sau cu platbande
agezate in exterior, pe aripi. Operatia se poate executa combinat, folosind corniere la interior gi platbande
asezate in exterior, pe aripi, deoarece aceastd solutie mentine axialitatea eforturilor in zona de imbinare.
Daci bara este alcituitd din doud corniere, acestea se innddesc in sectiuni diferite, deoarece astfel s¢
distribuie uniform eforturile.
Prin sudura, innﬁfiirea_comiemlor se execut'a cap la cap, folosind sudura in adancime, cu corniere-eclisé
sau plafhande sudate in relief. Daca aripile cornierului sunt tiiate inclinat, are loc o transmitere mai lentd 2
eforturilor (fig. 2.11.).

Tema 2: Structuri metalice

TEME SI TESTE RECAPITULATIVE

Notiuni generale referitoare la structurile metalice |

o,*\preciazﬁ cu adevirat (A) sau fals (F) urmatoarele enunturi:

1.1. Constructiile sau partile importante de constructii al caror schelet de rezistenta este alcatuit, in cea
mai mare parte sau in totalitate, din metal se numesc constructii metalice.

1.2. Otelul este folosit in constructii metalice, datorita elasticitatii bune si caracteristicilor mecanice
superioare celorlalte materiale folosite in constructii.

1.3. Elementele constructiilor metalice se executd in santicrul de montaj.

1.4. Intretinerea constructiilor se face atunci cand este necesar si nu necesitd costuri mari.

1.5. Greutatea proprie a constructiei executate din otel este mare in comparatie cu cea executatd din
caramida.

e Recunoaste constructiile metalice din figurile de mai jos.

%

a C
Materiale si semifabricate
o Completeazi tabelul urmator:
Nr. ert. Material Caracterizare
1. Fonta
2. |Otel-carbon
3 Otel aliat
4. | Aliaje neferoase
5. |Produse laminate
6. |Elemente de asamblare
Confectii metalice |

Q Apreciaza cu adevirat (A) sau fals (F) urmatoarele enunturi;

L.1. Confectiile metalice nu necesita supraveghere continud si lucrari periodice de intretinere in timpul
exploatdrii.

1.2. Confectiile metalice pentru inchiderea spatiilor exterioare sau interioare a cladirilor sunt usile,
ferestrele, hublourile si luminatoarele.

1.3. Confectiile metalice montate in exterior sunt supuse agentilor atmosferici §i intemperiilor.
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¢ de tip usor si foarte ugor. e she B S
TEMA
OPERATII TEHNOLOGICE

APLICATE SEMIFABRICATELOR
iN VEDEREA EXECUTARII
STRUCTURILOR METALICE

1.4. Confectiile metalice sunt constructiile metalic

e Recunoaste confectiile metalice din figurile de mal 9P

} | B

Solicitarile la care sunt supuse elementele structurilor metalice:

|| prinderi si innadiri m

0 Recunoaste prinderile si innadirile din figurile de mai jos.

3.1. Curatarea semifabricatelor

3.2. indreptarea semifabricatelor
3.21. indreptarea manuala
3.2.2. Indreptarea mecanica pe masini

pentru indreptat tabla

3.3. Trasarea pieselor

3.4. Debitarea semifabricatelor

3.5. Stantarea

3.6. Gaurirea semifabricatelor

3.7. indoirea semifabricatelor

3.8. Prelucrarea marginilor pieselor

Q Intocmeste, in laboratorul de informatica al scolii, o Fisd recapitulativd dupi modelul prezentat in
continuare. Raspunde la cerinjele cuprinse in ea §i apoi adaug-o in portofoliul »Asamblarea struc-
turilor metalice”. Foloseste aceasti fisi ori de céte ori ai nevoie si-{i improspatezi cunostintele.

Asamblarea structurilor metalicg
FISA RECAPITULATIVA

Tema 2: Structuri metalice
1. Caracteristicile structurilor metalice
2. Clasificarea structurilor metalice
3. Materiale si semifabricate
4. Incarciri care actioneaza asupra structurilor metalice
5. Prinderi i innadiri

;e




Asaniblarea structurilor metalice

3.1. Curatarea semifabricatelor
ru obtinerea semifabricatelor, la suprafata acestora apar Oxiy;
L

\ Uy S loc procesele de prelucrare
Acest fenomen se petrece din cauza conditiilor tehnologice in care gF atelrt’)r sunt supuse fenom
In timpul transportului si al depozitérii, suprafetele semifabric menuly; (1

coroziune si de depunere a oxizilor pe suprafata materialelor. he
Curdtarea, chituirea §i vopsirea sunt operatii efectuate in scopul prote]

rici sau chimici ce produc coroziunea elementelor de constructie. o crelucokii sl
; g 3 g : et 11 .
Masurile de protectie anticorozivi si de pregatirea semifabricatelorin ve p! §la mﬂntajumi

a a: g & L & C e i
constau intr-o serie de operatii efectuate in urmétoarea ordine: curditarea elemen_telor d “"5“] UCHE; Chitujrg,
si vopsirea construetiilor cu miniu de plumb si ulei de in dublu fiert; acoperirea cu vopsele anncomzive;

protejarea elementelor de constructie cu captuseli speciale anticqmzive. : :
Indiferent daci protectia se realizeazd prin vopsire sau metalizare, operatia de protectie a constructij,

metalice va reusi dacd se realizeaza o foarte buna curdtare a suprafetelor. o
Curiifarea presupune indepirtarea oriciror urme de murdarie, ]Jl‘:%lf, g{ésum, vopsea degradaty gy,
rugini. Se urmreste, de asemenea, ca suprafefele ce urmeaz4 a fi protejate sa fie perfect uscate.
Alegerea procedeului optim de curitare a suprafefelor depinde de gradul de murdarie si rugina, de .

tura murdariei, dar si de mijloacele avute la indemana. ;
Procedeele de curiitare se clasificd in: procedee mecanice; procedee chimice; procedee termice; pro.

in timpul prelucrarii materialelor pent

arii impotriva agentilor atpgg
B

cedee combinate.
Ca procedee de curatare, cea mai mare frecventd in constructiile metalice o au procedeele mecanice.

Adeseori, insa, ele sunt combinate cu alte procedee, cum ar fi spalarea cu diverse substante chimice sqy
curdtarea prin ardere, ceea ce ne face si spunem ci, de multe ori, se folosesc procedee combinate.

Curdtarea mecanicd se poate executa prin: aschiere; in tobe rotative; prin sablare.

Acest tip de curiitare se face, de obicei, manual sau cu unelte electrice de mind, folosind perii metalice,
raschete sau ciocane, si este urmati, acolo unde este cazul, de curatarea chimici.

Atunci ednd se apeleazi la curdtarea chimica, se foloseste frecvent solutie de soda caustica (hidroxid
de sodiu), urmand apoi o spalare cu jet de api.

Soda causticd indeparteaza si funinginea depusi pe piesd, rezultatd in urma diferitelor tratamente ter-
mice. dar si a operatiei de sudurd, Spilarea cu sod causticd este o operatie ce necesitd mésuri speciale de
protectie si, de aceea, la efectuarea acestei operafii se vor purta manusi de protectie, iar spalarea si frecarea
se vor face cu un ghemotoe din bumbac fixat de capatul unei vergele de otel.

Urmele de vopsea veche, degradatd se vor indepirta prin raschetare sau cu ajutorul periilor de sirmi,
pind la metal sau pand la straturile inferioare de vopsea care aderd bine la suprafatd si sub care nu se

banuieste existenta urmelor de rugind.
Portiunile de vopsea care nu se pot indepirta vor avea marginile lustruite, pentru a se realiza o trecere

treptatd la suprafetele metalice curdtate complet.

in cazul curdtdrii de vopsea, trebuie acordatd o deosebiti atentie locurilor greu accesibile, dar si acelora
care, din cauza expunerii la factori de coroziune, sunt mai puternic atacate.

O metodi mecanicd de curdtare a suprafetelor metalice este sablarea.

Sablarea este procedeul de curitare mecanica a suprafetelor vopsite sau ruginite, prin procedeul d¢
eroziune produs de granulele de nisip sau alte materiale dure, de dimensiuni mici, ce lovesc cu presiuné
piesa ce trebuie curdfatii.

Prin sablare, oxizii sunt indepartati cu ajutorul unui jet de nisip de cuart. Jetul este produs intr-un ajuta)
special (duza), racordat la refeaua de aer comprimat (5-6 daN/cm?).

Operatia de sablare se executd pe cale umeda, folosindu-se nisip umezit, impermeabil, sau pe cale us-
catd, in interiorul aparatelor de sablat.

Aparatele de sablat functioneazi folosind urmétoarele principii:

- principiul aspiratiei;

- principiul refuldrii sau al gravitatiei.

Tema 3: Operatii tehnologice aplicate semifabricatelor in vederea executaril structurilor metalice

Aparatele de salblat !ﬁg. 3,]: a) construite pe principiul aspiratiei (fig. 3.1. b) functioneazi in felul ur-
mitor: aerul comprimat intrd prin tubul /, antrenind particulele de nisip, aspirate prin tubul 2, in interiorul

camerei de amestec 3.

Fig. 3.1. Aparat de sablare prin aspirafie:
1. tub pentru aer comprimat; 2. tub de aspirafie; 3. camera de amestec; 4. rezervor.

Jetul necesar pentru efectuarea operatiei de sablare este creat de particulele de nisip de cuart aflate sub influ-
enta aerului comprimat creat la iesirea din camera de amestec 3, prin intermediul unui ajutaj special (duza).

Semifabricatul sau piesa ce urmeaza a fi curatatd prin sablare se agaza sub ajutaj, la o distantd de circa
100 mm.
Acest aparat de sablat este folosit pentru sablarea pieselor de dimensiuni mici. Nisipul trebuie sa fie
cernut fin, uscat, pentru a da astfel posibilitatea refolosirii lui in cadrul circuitului inchis care se crecazi in
interiorul rezervorului 4.

NTSM la curitare

in timpul curdtarii, pentru evitarea accidentelor:

— este obligatorie purtarea echipamentului in timpul luerdrilor (minusi, misti de gaze etc.);

— se interzice folosirea flacarii deschise si este necesard indepartarea de locurile de sudare;

— in timpul lucrrilor efectuate manual, nu trebuie purtate accesorii proeminente;

— temperatura din interiorul atelierului trebuie si fie optima pentru desfasurarea activititii (temperatura

ridicatd micgoreaza atentia si perceptia, iar cea scizuta micsoreaza mobilitatea lucritorilor);
— trebuie luate masuri de mecanizare i automatizare, in special in cazul operatiilor grele i cu risc

crescut de accidentari;
— prin ventilatie, se va curita aerul de gaze, praf §i aburi.

3.2. Indreptarea semifabricatelor

3.21. indreptarea manuala

indreptarea (fig. 3.2.) este operatia de remediere aplicatd semifabricatelor, tablelor, barelor sau sirme-
lor care prezintd indoituri, bombari sau ondulatii.
F

P

[

Fig. 3.2. Schema operatiei de indreptare.
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Sunt situatii in care aceastii operatie se aPllCﬂ sl Pleb"-'l
din cauza unor accidente sau a suprasolicitirii. o um sunt otelul, alumin;
o T ,.p aterialelor care au 0 buni plasticitate, € { ul, cupry
peratia de indreptare se aplicd materia carc 5

se poate exccuta la rece sau la cald. ek
Pentru indreptarea manuali a tablelor subfiri §1 @ piese Y

sesc ciocane (fig. 3.3)) executate din metale moi, cum sunt cup
mese metalice. Acestea trebuie si aiba fata netedd §i dimensiun

771 W

Fig. 3.4. Nicovali.

executate din metale si aliaje neferoase se fy
rul, plumbul sau alama, nicovale (fig. 34) S“‘
ea adecvatd grosimii tablei de indreptay.

Fig. 3.3. Ciocane pentru indreptat.
Pentru table foarte subfiri, operatia se executd folosind bare din lemn sau metal, cu ajutory] Clror
acestea se netezesc.

Piesele din fontd nu pot fi supuse operatiei de indreptare, deoarece se Sparg. ] ] !
Indreptarea tablelor care au deformiri in partea centrala se face prin agezarea lor pe placa de indrepty;

cu umflatura in sus, si prin aplicarea de lovituri cu ciocanul de la rna.rgmea .tab]e.l spre centru.
Loviturile sunt aplicate mai puternic §i mai rar pe margine §i mai usor si mai des s'pre c.eml'-u,
Pentru tablele cu deformiri spre centru, indreptarea se face in a.ce[a§1 _fel, doar ci loviturile se aplicy
dinspre centru spre margini, mai puternic in centru §i mai usor spre margini. =y ;
Pentru indreptarea benzilor din tabld, loviturile se aplicd puternic, una langa alta si uniform, cu ciocan,
incepand de la muchia mai micd spre muchia mai lungi. Loviturile scad in intensitate spre muchia alungita,
fnd.rcplarea sarmelor se realizeaza prin aplicarea unor forte de intindere la capete. Pentru aceasta, se
trece sarma printre doud scanduri prinse in menghini i se trage de capete.

3.2.2. indreptarea mecanica pe masini pentru indreptat tabla

Indreptarea mecanica se executa pe maginile de indreptat:

— cu cilindri; . :

— cu prese (cu surub, cu excentric, actionate pneumatic sau hidraulic);
—cu role.

Presa pentru indreptarea profilurilor (fig. 3.5.)
Operatia de indreptare cu aceasti magin se realizeazd asezandu-se semifabricatul pe suportii J, pre-

sind apoi berbecul 2, astfel incat printr-o curbare in sensul opus deformatiei initiale sa se realizeze operaia
de indreptare. Berbecul 2 se lasi i se ridicd consecutiv pe profilul 3, pani ce se obtine forma doritd.

Fig, 35 Presa pentru indreptat profiluri:
a. schema de lucru; b. magina de indreptat; 1. supor(i; 2. berbec; 3. profil de indreptat.

Indreptarea barelor, a arborilor si a fevilor (fig. 3.6.)

Operatia se realizeazi cu masini speciale, al ciror element principal (care asigura operatia de indreptare)
este tamburul /, in care se monteazi trei perechi de role de forma hiperbolici 2. Operatia de indreptare se
realizeazi trecandu-se semifabricatul 3 printre aceste perechi de role, agezate inclinat una fat de cealalta.

Fig. 3.6. Magini pentru indreptat bare §i arbori:
1. tambur; 2. rola hiperbolica; 3, semifabricat.

NTSM la indreptare
Pentru evitarea accidentelor, in timpul indreptirii trebuie luate urmatoarele masuri:

— uneltele de ména si fie in buni stare, fara cripaturi gi deformatii;

— piesele mari trebuie si fie bine fixate in dispozitive;

~ ciocanele vor fi previzute cu manere bine fixate, pentru a se evita rinirea mdinilor;

— se va avea grijd ca nasturii echipamentului de protectie si nu se agate de piese, in timpul lucrului.

3.3. Trasarea pieselor

Trasarea este operatia de reproducere pe materialul brut a liniilor de contur limité, pini la care trebuie
inlaturat materialul prin prelucrare, pentru obtinerea piesei la dimensiunile dorite.
Sculele i dispozitivele folosite la trasarea manuala sunt:
1) Dispozitive pentru sprijinirea §i fixarea materialelor:
® masa de trasare — este o placa de fonta, cu suprafata superioara si cele laterale prelucrate ingrijit.
Ea reprezintd baza misurdrilor pentru operatiile de trasare;
® prismele — sunt folosite pentru sprijinirea pe masa de trasat a pieselor cu fete plane si a arborilor cu un
singur diametru. Prismele reglabile sunt folosite pentru sprijinirea arborilor cotiti si in trepte (fig. 37. b);
® coltarele — fixeaza materialele pentru trasare in plan vertical;
® calele — fixeaza materialele la un unghi de inclinare.

b

Fig. 3.7. Prisme:
a. prismi obisnuitd; b, prisma reglabila.
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2) Instrumente de trasare:
® acul de trasare (fig. 3.8. a);
® punctatorul (fig. 3.8. b);
® (rasatorul paralel (fig. 3.8. ¢\
® compasul (fig. 3.8. d).
3) Instrumente ajutdtoare pentri |
frasare: echere; rigli. !
Pentru executarea trasdrii, supra-
fetele se curitd de zgurd, de praf, a
Cu 0 miturd sau o perie de sirmd.
Apoi suprafata se coloreazi, pentru
ca urma acului de trasat sau urmele
punctatorului si fie vizibile. 3 1
Colorarea suprafetelor se realizeaza prin urmatoare
» se freacd cu cretd suprafata de trasat; N ¢ Cretd, ipsos sa 3
vt o ol s st s e 8 o vt
» se acoperd suprafata cu o solutie de piatrd vénata in apa, jar dup > ; 9 culogy,
ardmie.

P s ia de trasare proprit
Dupi colorarea suprafetei, se incepe operatia de ! ; = :
chia inferioard a riglei. Vérful lui trebuie s fie in contact direct cu aceastd muchie, pentru a ny Obting |,

——

Fig. 3.8, Instrumente de trasare:

de trasare; b. punctator; €. trasator paralel; d, compas,
a.ac s

Je procedee:

-zisd. Acul se fine inclinat fatd de mi.

trasare linii curbe. ity : :
Trasarea se poate realiza direct prin desenare pe suprafafa piesel, dar si cu ajutorul unor sabloane, Fo-

losirea sabloanelor este justificatd la productia de serie sau la piesele de dimensiuni mari.

NTSM la trasare

In timpul trasarii, pentru evitarea accidentelor: Y

— uneltele de mana trebuie si fie in buni stare, fara crapaturi si deformatii;

— uneltele mari trebuie si fie bine fixate in dispozitive;

— instrumentele de lucru vor fi folosite §i depozitate in asa fel incét sa nu apara pericolul de accidentar
prin tédiere sau intepare.

3.4. Debitarea semifabricatelor

Operatia tehnologica prin care se indeparteaza, total sau partial, materialul dintr-o piesd sau dintr-un
semifabricat se numeste debitare sau tiiere.
Principalele operatii de tiiere sunt:
» retezarea — tiierea tablelor sau a semifabricatelor dupd un contur deschis;
» decuparea — taierea dupa un contur inchis, pentru realizarea pieselor sau a semifabricatelor prin s¢-
pararea lor de material;
> perforarea — tiierea dupd un contur inchis, pentru realizarea in material a gaurilor cu un anumit profik
» crestarea — realizarea de semifabricate cu un contur variat:
» debavurarea = indepartarea marginjlor nedorite dupa operatia de matritare, turnare sau stantare.
Sculele cele mai folosite pentru debitare sunt:
- fierdstriul de ména;
- foarfecele de méani;
- dalta.

34

|
¢

Fig. 3.9. Variante constructive pentru fieristraie de mina,

Taierea manuala cu fierdstriiul se foloseste pentru debitarea semifabricatelor (bare, tevi, platbande,
profiluri) si pentru crestarea suprafetelor piesclor, Se foloseste in ateliere de lacatusarie si pentru lucrari de
reparatii i de intretinere.

Partea activi a fierastrului — numit panzd — este o lama de otel aliat 5i are dinfi aschietori marunti pe
o parte sau pe ambele pérti. Suprafata partii active este ondulati, pentru a evita blocarea instrumentului in
timpul lucrului.

La taierea cu fierdstraul manual, piesa va fi prinsd in menghini (cu zona de tiere ct mai aproape de
filcile menghinei), dupa ce, in prealabil, a fost trasat conturul de tiiere,

Pentru efectuarea acestei operatii trebuie respectate urmitoarele recomandari:

— barele din metal de sectiune dreptunghiulara se taie intotdeauna pe secfiunea ingusti, pentru ci apa-
sarea fierdstrului se repartizeaza pe o suprafat mai mica §1 forta de tdiere este mai mici;

— daca platbanda care se taie este prea subtire, atunci operatia se va aplica pe fata lata;

— la téierea fevilor, fierdstraul va fi tinut intdi in pozifie orizontala si, pe misura ce panza pitrunde in
material, aceasta se inclini;

— la tiierea evilor cu pereti subiri, pentru ca acestea si nu se turteascd, se vor folosi plici de strangere
fasonate din lemn sau se introduc in interiorul tevilor dopuri din lemn;

— la alegerea panzelor de fierdstréu, se tine seama de caracteristicile materialului: pentru un material
dur, panza de fieristriu va avea pasul dintilor mai mic:

— pentru ca panza si nu alunece pe suprafata piesei, se recomanda mai intai crestarea la locul de tiiere;

— 0 pnzi noud se va folosi mai intai pentru tiierea metalelor moi si apoi pentru taierea metalelor mai dure,

Foarfecele de mand (fig. 3.10.) se foloseste, in general, la tiierea tablelor subtiri, cu grosimea mai mici
de 1 mm.

Totusi, aceasta foarfeca poate fi folositi §i pentru taierea tablelor din ofel cu grosime de pani la 2 mm
§i a tablelor din alama sau cupru cu grosimea de pana la 3 mm.

a b c

Fig, 3.10. Variante constructive de foarfece pentru tabli:
a, b. manuale; c. cu acfionare electrica,

o
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e e . » plastica §i prin aschiere
ricd prin deformare P Hes Pr"fe.

de lcatusdrie.
i ciocanele.
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eu de tiiere meca!
i in atelierele
{3 sunt daifile §
ul tial

Tiierea cu dalta este un proced
deul este folosit in productia individuald
Sculele (vlosite pentru tiierea manua :
Diiltile (fig. 3.11.) se aleg in functie de material
dalyi late;
dilti in eruce.
Diltile in cruce nu sunt standardizate §i s€
Operatia de diltuire poate fi executatd manual $8
cu ciocanul a dilfii asezate cu partea activd perpendicu
un ciocan,
Diltuirea mecanizata tinde sa inlocuiasca dal
cresterii productivitifii muncii. Pentru aceasta, s¢

mind sau utilaje pentru daltuit.

a b c d =
Fig. 3.12. Ciocan pneumatic pentru diltuit:
a. ciocan pneumatic; b. dalti pentru ciocanul pneumatic.

i si de dimensmnilc lui:

- nalelor.
jtru tiered €40 e :
folosesc pel /. Daltuirea manuald se face prin g,

jza
| sau mecantz Rl T L z
Jar pe piesd si prin lovired puternicd a acesteiy oy

manuald, in scopul reducerii efortului s

e umatice pentru déltuit (fig, 312) dai

folosesc ciocane pne

b

Fig. 3.11. Variante constructive de dilfi:
a., b, c. dalti late; d. daltd in cruce.

Masini pentru debitarea mecanici. in functie de forma semifabricatului, pentru debitarea mecanicj

se folosesc urmitoarele tipuri de magini:

- fierdstraie circulare;

- foarfece-ghilotina;

- foarfece circulare;

- foarfece in combinatie cu o presa.

Fierastraiele circulare (fig. 3.13) sunt utilizate in atelierele de debitare, la taierea barelor de ofel lami-
nat de sectiuni rotunde, patrate, la téierea profilurilor i a fevilor.

Varianta constructiva de fierfistriu circular vertical se foloseste pentru debitarea barelor de ofel cu pro-
fil circular si a tevilor cu diametrul maxim de 200 mm, precum si a celor cu profil patrat, cu dimensiunea
de pdnd la 180 mm.

: Fig. 3.13. Fieriistriu circular:
- | @ reprezentare schematicd; b) utilaj industria]
1. coloane de ghidare; 2. sanie pentru deplasarea sculei; 3, panzi disc; 4. dispozitiv de fixare a materialului.

Tema 3: Operatii tehnologi " i
S e e U ReTRLE thiac gice aplicate semifabricatelor in vederea executiril structurilor metalice

Debitarea metalelor prin topire locals s vl
Se referd la tdierea metalelor folosind cele dous
metode de sudare:

— taierea cu flacérd oxiacetilenici;

— taierea cu arc electric.

Taierea metalelor cu flacird oxiacetile-
nicd. Pentru debitarea cu flaciird oxiacetile-
nici se foloseste un suflai special (fig. 3.14),
Acesta are un capit compus din doui tuburi
concentrice; prin tubul exterior circuld ames- /
tecul de oxigen i acetilend, care da flacira
preincilzitoare, iar prin tubul interior circula
oxigenul pentru tiiere.

Dupi ce flacdra oxiacetilenici a incilzit
metalul pini la topire, se injecteazi oxigen
prin orificiul din centrul suflaiului. In acest moment, metalul incepe sa ardi si, din cauza presiunii oxice
nuluj, este indepirtat sub forma de scantei. s i

Ina]_mc de inct;pcrea operatiei, se traseazi conturul care trebuie urmdrit la tiiere. Distanta dintre suflai
si materialul de téiat trebuie s fie constanti. Din aceasta cauza, suflaiul se agaz in rotile (ﬁg, 3.\5,l.l

Pemrru evitarea adti:n’mi stropi Iqr la suprafata rimasi dup taiere, inainte de efectuarea operatiei, supra-
fata tablei va fi acoperita cu o solutie de var stins in apa. :

Fig. 3.14. Suflai:
a. schema constructivé; b. variante industriale.

—— Oxigen

= - —a—0 acelilena+oxigen

Ly

b
Fig. 3.15. Aparat de tdiat cu flaciri:
a. schema constructivii; b. varianta industriala;
1. arzitor; 2. clirucior pe rotile; 3. surub pentru fixarea cliruciorului.

Debitarea cu arc electric. Pentru debitarea cu arc electric se foloseste un electrod de metal sau de
grafit. Electrodul produce topirea locald care duce la taiere. Pentru realizarea tdierii se procedeaza la fel ca
la sudarea cu arc. Deosebirea fati de sudarea cu arc electric constd in faptul ca pentru aceastd operatic s
mareste intensitatea curentului electric.

Producatorii au dezvoltat electrozi cu inveli special, care intensifica puterea arcului electric pen-
tru cresterea vitezei de tdiere. Tnvelisul se dezintegreazd mai incet decit nucleul metalic al electrodului.

- H
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/mite actiunea jetului de indepartare py,, hy

Debitarea cu arc electric creeazi un canal addnc, fapt care P
prastiere a metalului din baia de sudare (fig. 10 ie luate
Dezavantajul acestei metode este acela ¢d ke fi
imprigtierii metalului. : in aliaje de fier,
pAzesu cl?;mzi sunt folositi pentru wdicrea p 1ese10ti‘_:; I&iﬂtl:iilectrod i
de tiiere este prezentat in figura 3.17. In acest caz, ung {‘
Acest lucru permite indepértarea usoard a metalulut topIt

mdsuri suplimentare de protectie impmriva

cupru, aluminiu, brong, Proceg “
tabld este mic, de aproximpay;, 5e

aslectrod 50

5/\'

%

Fig. 3.17. Procedeul de tiiere cu arc electric.

Fig. 3.16. Tiierea cu arc electric.

Suprafata tiiat prin aceasti metoda necesita prelucréri ulterioare, din cauza neregularitatilor apary,

la conturul taiat. g S e e e~
Procedeul acesta este mai bun decat sudarea oxiacetilenicd, in situatia in care se foloseste un electrod

in forma de teava, prin interiorul ciruia se sufld oxiger} sub. presiune. AA:;easat-é metoda paa:;i denumireg
de procedeu oxielectric. Viteza de taiere este de 2-3 ori mai mare decadt la taierea @ ]gﬂze, T consumu!
de oxigen este redus cu 40%. In plus, prin acest procedeu se pot tiia fonte, bronzuri, alame, cupru, ofelurj

inoxidabile.
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In cazul operatiilor de debitare, se vor respecta urmitoarele norme de protectie a muncii:

- atentie la nasturii echipamentului de protectie, pentru a evita prinderea acestora de foarfece;

- piesa se va fixa bine in dispozitiv sau pe masa maginii; . .

- instrumentele de lucru vor fi folosite si depozitate in asa fel incdt sd nu apara pericolul de accidentare
prin tdiere sau infepare. :

3.5. Stantarea

Stantarea face parte din grupa de operatii de presare la rece a metalelor.
Presarea la rece este operafia de prelucrare a materialelor prin deformare plasticd, la temperatura me-
diului ambiant.
Procedeele de presare la rece a metalelor au o serie de avantaje, si anume:
— obtinerea unor piese cu un inalt grad de precizie, ceea ce asigurd interschimbarea acestora in ansam-
blurile in care sunt montate;
~ pierderi mici de material, ceea ce duce la importante economii de material;
— productivitate mare;
— procesul tehnologic poate fi mecanizat i automatizat:
— caracteristicile mecanice ale materialelor sunt imbundtitite in urma presirii la rece.

Tema 3: Operatii teh"“'%wﬂma executaril structurilor metalice
— RO N

Presarea la rece necesitd o pregitire a fabricatiei mai costi-
sitoare i utilaje complexe; astfel, aceasta este o metoda econo-
micéd numai la productia in serie mare say |a produse cu repeta-
bilitate crescutd.

Dispozitivele utilizate pentru presarea la rece se impart in:

® stante — pentru executarea operatiilor de liiere;

® matrite — pentru executarea operatiilor de deformare
p[aslil’.‘ﬁ,

Elementele componente ale stantelor (fig. 3.18).

Stanta este formata din doud ansambluri:

- un ansamblu fix, montat pe masa presei:

- un ansamblu mobil, montat pe culisorul presei.

Dupi rolul pe care il indeplinesc, elementele stantelor pot fi:

de baza; active; ajutatoare. Fig. 3.18. Elementele componente ale unei
Elementele active pot avea diferite forme, in functie de se- stante de decupare:
mifabricatele sau piesele care rezulta in urma operatiei de stan- l-scap de prindere; 2. plach superioarh;
5 225 - pliaci de presiune; 4. portpoanson;
fare, iar toate celelalte componente sunt tipizate. 5. poanson; 6. plac de tiiere:
Elementele de baza ale stantelor — fixeaza stania pe presa 7. inel de stréngere; 8. suruburi;
pe care se executi operaia de taiere §i ghideaza elementele mo- 9. placa de baza.

bile fafd de cele fixe. Principalele sale elemente sunt:

- placa de bazd — fixeaza pe masa presei ansamblul inferior al stantei §i sustine placa de taiere. Aceasta
preia, in timpul lucrului, eforturile la care este solicitata stanta. Se executi din otel sau fonta turnate sau din
tabla de ofel cu grosimea mai mare de 120 mm;

- placa superioard — conduce poansonul in placa taietoare;

- placa portpoanson — realizeazi legatura dintre culisorul presei §i partea superioard a stantei;

- placa de ghidare — asigura pozitionarea precisi a poansonului fati de placa de taiere;

- capul de prindere;

- coloanele gi bucgele de ghidare — coloanele se fixeaza in placile de baza prin presare.

Elementele active executd operatia de taiere. Ele sunt supuse solicitdrilor principale care intervin in
timpul lucrului. Elementele active ale unei stante sunt: poansonul; placa de tdiere.

Elementele active se executd din oteluri aliate sau oteluri pentru scule, tratate termic pentru mérirea
duritatii.

Elementele ajutitoare sunt:

- placa de presiune — impiedica imprimarea elementelor active in pléci; duritatea placii de presiune este
apropiatd de duritatea partilor active ale stantei;

- desprinzatorul — este folosit la tiierea dupa un contur inchis si are rolul de a desprinde materialul de
pe poanson;

- inelul de strdngere — intri in constructia stantelor de retezat, decupat sau perforat, pentru a indepirta
piesa executatd de pe unul dintre elementele active;

- aruncdtorul — intrd in constructia stantelor de retezat, de decupat sau de perforat si are rolul de a in-
depirta piesa executatd de pe unul dintre elementele active;

- lija aruncatoare — actioneaza aruncitorul prin intermediul tamponului din culisorul presei;

- opritorul - limiteazd avansul materialului corespunzétor cu forma si dimensiunile piesei:

- elementele elastice - au rolul de a actiona aruncétorul, opritorul sau placa de ghidare;

- suruburile §i stifturile - sunt elemente de asamblare a stantelor.

Tehnologia operatiilor de stantare - : : s,
Operatiile de stantare realizate in scopul separirii materialelor si al obtinerii de piese §i semifabricate
sunt prezentate in tabelul 3.1.
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Asamblarea structurilor metalice T folosesc
e Opera]icl de stantare s¢ prese Mecy,.

Sasnn - xecutarcd tativil este presa cu surup (i Ity

: s ; re. Pentru © rezen! it ;
Prese folosite la operatia de stanfa izat. Dintre acestea, I®! dimensiuni Mici 51 table Subtiri. 9),
ransmite 0 migcare de Totatje $

sau hidraulice actionate manual sau mecaniz re elc pentry piese ':l:
o 3 = : s 1 . e
Este folositd la operatii de tiiere, indoire, Impr . oaneta /, €@ a3 :
i) .I by 310, este actionatd prin m ie ntr-0 migeare de deplasare Pe verg:
Presa manuald din figura 3.1%. este & ccarea de rotafy gy
bului 8. Surubul de miscare folosit transforma mize
a berbecului presei.

-1

1
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J
il
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Fig. 3.19. Presi manuali cu surub:

a. reprezentare; b. varianta industriali.

1. manetd de actionare; 2. surub; 3. berbecul presei; 4. montant;
5. placé de bazi.

rme §i dimensiuni. In figura 3.20. sunt prezentate ci.

&4

Piesele obfinute prin stantare pot avea diferite fo.
teva forme constructive de piese obtinute prin operatia de stantare.

<. oo (X))

Fig. 3.20. Piese obtinute prin stanare.

Controlul pieselor stantate
Piesele stanfate au o precizie ridicatd, dacd au fost executate corect §i au fost respectate prescriptiile

tehnologice Ia utilizarea lor. Controlul pieselor stantate se realizeaza cu mijloace universale de control sau
utilizdnd sabloane. De reguld, controlul dimensional al pieselor stantate se realizeaza acordandu-se o mare
atentie la reglarea parametrilor stantei.

De asemenea, trebuie acordati o atentie deosebitd controlului materialului din care se confectioneazd
piesele. Cauzele care pot conduce Ia obfinerea unor piese necorespunzitoare calitativ, rezultate in urma
operatiei de stantare, sunt urmatoarele: materialul necorespunzitor; executarea incorecti a stantei; reglajul
defectuos al maginii.

NTSM la stantare

in cazul operatiei de stantare, accidentul cele mai intalnit este cel de prindere a degetelor muncitorului
intre poanson si inelul stantei sau intre pértile in migcare ale presei.

Cauzele care produc accidentiri sunt:

— actionarea din gregeal a manetei sau a pedalei de pornire ‘ inii;
: , asad ini;
— introducerea sau scoaterea piesei in timpul opera;jgio de pres?re e

oW 3: OPNIRE: ehindiagics ﬂ?ﬂi’“%bﬂ“‘ﬂ{"\_vﬂlema executirii structurilor metalice

Pentru a se evifa eventualele accidente, se vor lua urmitoarele masuri de protectie:

— pedala presei este previzutd cu apiratoare laterala si 5
teptatd; 3

— va fi folositd totdeauna penseta de prindere la introducerea sau la scoaterea piesei prelucrate in pre-
sd;

— culisorul trebuie s fie previzut cu gritare de protectie;

.._prf:sclc trebuie pre\_rézutc cu dubld comanda, pentru ca operatorul s aibd ambele maini ocupate
atunci cind porneste masina; ,

- se utilizeazi manusi de protectie.

3.6. Gaurirea semifabricatelor

Giurirea este operatia tehnologica de prelucrare prin aschiere, efectuata in
vederea obtinerii gaurilor (alezajelor) in materiale compacte.

Operatia de gaurire este frecvent intlnitd in lucrérile de icAtusdrie. Prin aceas-
td operafie se prelucreazi:

— géuri de trecere pentru suruburi;

— gauri de nit;

— géuri pentru filetare;

— gauri pentru centrarea pieselor;

— géuri pentru obtinerea degajarilor in piese inainte de prelucrare.

Sculele folosite pentru gaurire se numesc burghie (fig. 3.21.).

Pentru executarea operatiilor de gaurire, in licatugirie se folosesc masginile de gdurit actionate manual
sau electric.

Maginile de gaurit acfionate manual sunt:

— coarba (fig. 3.22.);

— masina de gdurit cu transmisii mecanice (fig. 3.23));

— magini de gaurit actionate pneumatic (fig. 3.24. a) sau electric (fig. 3.24. b).

superioard, pentru a preveni pornirea neas-

Fig. 3.21. Burghie.

a b

Fig. 3.24, Masini de giurit manuale;
a. actionati pneumatic; b. actionati electric: alimentatd
de la retea sau cu baterii.

Fig. 3.22. Coarba.  Fig. 3.23. Masini de giurit ma-

nuali cu transmisie mecanicd.

Adincirea. Este operatia de prelucrare a suprafetelor frontale ale gaurilor. Prin aceastd operatie se ob-
{in o formé §i o adancime potrivite pentru suruburi sau nituri cu cap inecat. Existd situatii in care operatia
se aplicd numai pentru inlaturarea bavurilor rimase de la operaia de gaurire.
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Asamblarea structurilor metalice el pe care o ia gaura dupd aplicarea prejy,
—_ o cric de forma ;
= v i i an fpce iN funcfie
Clasificarea operafiilor de adincire se fa¢ sle numite adancitoare (fig, 3.25)

criirii: cilindricd; conicl; tegitd.
Operalia se executil pe magini de
Ldrgirea. Este operafia prin care §
Lirgirca se realizeazii inainted al::z.a‘lrh.}""“l
Sculele utilizate in procesul de lirgire s¢
cu coadi cilindricd;
- cu coada conicd.
Alezarea. Esie operatia de
metal. Prin aceastit operajie se objin dimens
alezare se numesc alezoare (fig. 3.27.).

il 27

Fig, 3.26. Lirgitoare.

i, mai l, folosind scule X e
alezat §i, mal '?lr ma;:; unel gauri, ob;mundu—sc 5i 0 suprafata noteg
jam :
: mfu‘\g::micsora adaosul de prcl{t:;r.::rcm >
pumesc [drgioare (fig. 3.26) §1 7

sy rin jndepdrtarea unor aschii subtirj 4
¢ interioare, P 4i netedd a gaurii. Sculele utilizate l:

il

Fig. 3.27. Alezoare,

finisare & suprafe}ela
junile dor

Fig. 3.25. Adiincitoare.
in functie de modul de executare a alezdrii, alezoarele se clasificd in alezoare de mana i alezoare de
magind

NTSM la giurire

Pentru evitarea accidentdrilor, in cazul operaf
recomandiri de tehnicd a securitdtii muncii:

— atentie la nasturii echipamentului de protectie, pent

sau de arborele maginii;
— sculele si piesele vor fi bine fixate in dispozitive, inainte de inceperea lucr

— agchiile se vor indepirta cu carligul, nu cu mina libera;
— la géurirea bronzului §i a fontei se vor folosi ochelari de protectie, iar aschiile vor fi indepartate, in

acest caz, cu aer comprimat sau cu o pensuld.

iilor de giurire §i alezare, se vor respecta urmitoarele
ru a evita prinderea acestora de scula agchietoare

ului cu masina;

3.7. indoirea semifabricatelor

induirga este operatia e deformare plasticé a materialelor metalice, prin care, aplicind o forta exteri-
oard, se obin gurbe ale pieselor sau indoiri sub un unghi dat, cu o anumita racordare. Se caracterizeaza prin
existenta fibrei neutre a semifabricatului care are aceeasi lungime dupa indoire,

Modificarea formei semifabricatului prin deformare la rece se poate face prin: indoire; rasucire; ambu-
tisare; roluire. ' '

Pentru operafia de indoire, semifabricatele se incilzesc la tem i i

- Pol » d % eratum i 2 CHE dﬂ

calitatea ofelului. Indoirea se aplicd numai dupi ce materialul a fost iicélzit R

Indoirea metalelor se executi; .

» la rece - la temperatura mediului ambiant:

» la cald - cand metalul este incalzit la temperatura de forjare a metaluluj

In prelucririle aplicate in atelierele d ie, i
e lacatusdri i P
materialul este inclzit partial in zona de indoire. ® ndoiease execut n rece. Pentru indoirea Ia ol

_—l—l'."'..—

Tema 3:_298ra§|l tehnolog_igoi aplicate semifabricatelor in vederea executaril structurilor metalice

Operatia de indoire se poate exccuta:

y manual — liber sau folosind sabloane si dispozitive;

» mecanizat — folosind magini de indoit.

[ndoirea pe nicovali se face aplicind tablei lovituri repetate cu ciocanul, folosind ca reazeme nic
u se mai poate face prin fixarea tablelor in menghind. Se utilizeaza ciocane din lemn

ovale

de diferite forme sa

din materiale moi.

sau : _ , ) :
Operatia de indoire constd in; trasarea tablei; agezarea tablei pe muchia nicovalei, cu partea trasata in

sus; aplicarea loviturilor de ciocan.

[ndoirea li a platbandelor si a barelor se executd prin fixarea semifabricatului in menghina si
prin aplicarea de lovituri cu ciocanul, Operatia se executd in doud faze: la indoirea tablelor in unghi de 90" se
executd mai intdi o indoire la 40-50°, prin lovituri usoare de ciocan, 5i apoi se da forma definitiva la 90°.

pentru semifabricate cu grosimea mai mare de 5 mm, indoirea se va realiza la cald pentru a cregte plas-
ticitatea si a evita aparitia fisurilor, dar si pentru a usura efortul lucratorului.

[ndoirea dupi sablon se aplica atunci cand se executdl piese a caror configuratie nu se poate obfine prin
alte metode sau atunci cind precizia ceruta in urma operatiei este mare.

Indoirea mecanicd a tablelor (fig. 3.28)) se aplicid in situatia in care acestea trebuie si ia o forma ci-
lindrica sau conicd. Pentru indoirea cilindrica a tablelor se folosese magini cu valturi. Acestea confin trei
cilindri, doi conduciitori si unul condus, Distanta dintre cilindrii conducitori se regleazi la o valoare egald
cu grosimea tablei. Cilindrul condus este montat lateral i reglat la o distanj corespunzitoare razei de cur-

buri la care trebuie indoita tabla.

Fig. 3.28. Indoirea mecanici a tablelor:
a. schema operatiei; b. masind cu valuri.
1. cilindri conducitori; 2. cilindru condus.
Indoirea barelor si a profilurilor (fig. 3.29)). Barele si profilurile cu sectiune mica se indoaie, ca §i

tablele, prin lovire liberd cu ciocanul pe nicovale sau prinse in dispozitive.
Indoirea tevilor. Inainte de indoire, deoarece in timpul operatiei tevile se pot ovaliza, acestea se umplu

cu nisip sau cu colofoniu topit.

a b c

Fig. 3.29. indoirea barelor si a profilurilor:
a, indoirea barelor pe suporturi; b. indoirea barelor pe placa de indoit;
c. indoirea profilurilor dupd sablon.
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. e = ; vile umplute, in timp ce in-

Tevile pot indoi la cald sau la rece. indoirea la cald se executs numai €U {¢

doirga la rece se poate executa cu sau fard umplutura. 3.30,), la care raza de indoire
Indoirea manuali a evilor la rece se face folosind dispozitive speciale (fig. 7%

este egalii cu raza unei role printre care trece feava. din sArma sau pentru obfi.
Indoirea sarmelor. Se realizeazi pentru executarea unor piese de legaturd din

nerea arcurilor elicoidale. re se infagoard sarma
Arcurile se executd cu ajutorul unui dispozitiv ce antreneazd un dorn pe c& el arcului

Dornul poate fi schimbat pentru ca diametrul acestuia s fie mai mic tru i e

ce se executd. Diametrul de infigurare trebuie si fie mai mic, deoarece la scoaterea de Pe :

elasticitagii, diametrul arcului se mireste. Z it. La prelucrarea pe
Arcurile pot fi executate mecanizat, pe strung (fig. 3.31) sau pe o masind e pin. pde mandriIJ

magini-unelte, dornul pe care se infisoard sirma este antrenat de universalul strungului sau 13

decit diame

Tema 3: Operatii teh, . <
“——-———‘___"_"L"Eﬁe aplicate semifabricatelor in vederea executirii structurilor metalice

3.8. Prelucrarea marginijor pieselor

Forma geometrici ini
a arti 1 imbi I
ales pentru executares T?arg'n,l,lnr pérjilor componente care urmeazé a fi imbinate, precum si procedeul
4 prelucrarii marginilor influenteaza calitatea asamblarilor nedemontabile.

Modul de prelu LAT § o e
RN Crare a marginilor tablelor este conditionat de forma geometricd, de sistemul de imbi-
nare folosit, precum 31 de grosim

S 1 €a tablelor ce urmeaza a fi asamblate. Foagp e it
b marg!nlloli tablelor se face pentru a obtine forma geometrica si precizia necesara realizirii
ufiel Imbina vnf:demontablle de calitate si pentru indepiirtarea stratului de material a cirui structura si ale
carul proprietatl au suferit, pe parcursul debitarii, modificari.
: Procedee de prelucrare a marginilor tablelor. Marginile tablelor se pregitesc in vederea sudirii, folo-
sindu-se urmitoarele procedee de prelucrare:
— tdierea cu gaze;

fixatd pe magina de gaurit. — aschierea mecanici:

— tdierea manuali:

—cu jet de plasma.

}"{-el_'ucmrea Pprin tdiere cu gaze. Se foloseste la tesirea contururilor rectilinii sau la contururile de forma
curbilinie. Pentru executarea acestei operatii se folosesc doud sau trei capete arzitoare in bloc, obtinidndu-se
in acest fel debitarea i conturul indicat in desenul de executie. Numdrul capetelor taietoare se stabileste in
functie de numirul segmentelor de dreapta care compun profilul marginii tegite.

Pcm'ru obtinerea suddrii in V (cu tesirea muchiilor), marginile tablei se prelucreazi cu doud capete taie-
toare oxigaz (fig. 3.32.). In cazul pregitirii marginilor tablei pentru sudarea in X, cu tesirea muchiilor (fig.
3.33.), se vor folosi trei capete arzitoare.

Fig. 3.30. Dispozitiv pentru indoit tevi: Fig. 3.31. Executarea mecanizati a arcurilor.
1. placa de baz; 2. brida; 3. boljuri pentru role;

4. fured pentru montarea rolelor; 5, 6. role.

Controlul operatiilor de indoire

Acesta constd in:

~ masurarea razelor si a unghiurilor de indoire;

— pozijia planelor de indoire fata de celelalte plane ale piesei; l

— dimensiunile finale ale piesei:

— verificarea existentei fisurilor, a deformdrilor, a urmelor de lovituri.

Pentru control, se utilizeazd mijloace universale de control, cum ar f1; sabloane, rigle gradate, raportoa-
re, sublere, nivele.

=

Fig. 3.32. Sudarea cu doud capete. Fig. 3.33. Sudarea cu trei capete.

Atunci cind acest lucru nu este posibil, se indepdrteazd mai intdi stratul de otel special, in lungul
thieturii, printr-un procedeu mecanic. Sudarea ofelurilor placate se executd cu strat de separare, din partea
stratului de bazi sau fard strat de separare din partea stratului captuselii.

fn figura 3.34. sunt prezentate metoda prelucrérii marginilor tablelor placate §i succesiunea depunerii stra-
turilor de sudurd, in cazul suddrii cu strat de separare pentru sudare in V §i U din partea stratului de baza.

m

NTSM la indoire
Operatia de indoire necesitd respectarea normelor generale si specifice de protectie a muncii, printre care:

— atentie la nasturii echipamentului de protectie;

— fixarea corectd a piesei in dispozitiv sau pe masa maginii;

~ utilizarea si depozitarea sculelor si a dispozitivelor conform prescriptiilor tehnice:

— utilizarea ciocanelor previzute cu cozi del lemn de esent3 tare, fird noduri say cri,pﬁturi'

— este interzis lucrul cu ciocane sau nicovale de indreptat care au fisuri stirhitoe i .

in formi de floare; P i, stirbituri, sparturi, deformari

— la folosirea trasatoarelor se cere atentie pentru a se evita infepiturile cu varful

trasat ascutit al acelor de
Fig. 3.34. Schema de prelucrare a marginilor tablelor placate din partea stratului de bazi.
etoda ii inilor tablelor placate §i succesiunca depunerii stratu-
n figura 3.35. sunt prezentate metoda prelucrérii marginlor tablelor placa : .
rilor de sgu;urc't in cazul sudirii cu strat de separare pentru sudare in V 5i U din partea stratului ciptuselii.
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Tema 3: Operatii teh, .
i ﬂ?l@jﬂ’_‘?ﬂf-‘ihjgmﬁabrlcambr in vederea executrii structurilor metalice

]

Indreptarea semifabricatelor |

%

o S5 By =0 —_— '
wv
: ; 5
2 i = °A reciazi c
¥ M m P u adevirat (A) sau fals (F) urmitoarele enunturi:
4 - o b
" lacate din partea stratului ciptuselii, Nr. ert. EI]I.'III.{ \ 75 | T

o :
Fig. 3.35. Schema de prelucrare a marginilor tablelor P

Indreptarea tablelor care an deformari

2 in partea centrald se face prin agezarea |
lor pieselor 1. |placa de indreptat cu umflatura jn sus : opp L & pc\

NTSN ii are a margini i specifice de i i prin aplic Aturi cu i ]
; S ‘1 la Dp"nt," {e de Pmmcr . o ek 3encralc si spe protectic 4 Mg, SEtrilAgbles st §i prin aplicarea de lovituri cu ciocanul, de la| i
Prelucrarea marginilor pieselor necesita respec pemﬁhﬁL o
e : 2. e ptarea ber}mlorndm tabla, loviturile se aplicd puternic, una linga altasi| |
— verificarea stérii utilajelor si a dispozitivelor folosite; Table]ec,im]m’_hn_f'u_]‘?m_c'md de la muchia mai mici spre muchia mai lungi. | l
hdentitarsn axchiilor dipe Giasni 3. : 1mensau.m _rlnal'l se indreaptd la magini ai caror cilindri au lungime mare.'l
— atenta depozitare a pieselor; Wi telor ascufite; Eé‘;:p;l:rzz‘tzﬁrc h} — mblc-i‘ - . L -
~ purtarea manugilor de protectie in timpul folosiri! instrumente drmelor se realizeazi prin aplicarea unor forfe de intindere la capete.

1
— Ia locul de munca. trebuie si existe in permanentd 0 gileatd cu apd curatta Pe:;; “cocutf“nflarEa arzg. 4. fd’:mﬂl E:Ccasla, se trece sirma printre doud scanduri prinse in menghind si se trage \ \
; e ntr. -- capete.
torului, in cazul refuléirii flAcrii; mu trebuie s& lipseascd nici echipamentul peiiri P & Incendiijor, e =

~ sudorii si ajutorii de sudori trebuie sd poarte echipamentele de protectie impuse, 1ar persoanelor gy
ine nu trebuie si le fie permisd apropierea de locul de.muncﬁ,'
~ este interzis fumatul in apropierea generatorului pe 0 dis

L eComp]cteaza tabelul urmator:
tantd de 10 m;

Nr.ert. | Metoda de indreptare | Caracterizare
1. Indreptarea manuala |
TEME SI TESTE RECAPITULATIVE s 1 Masind de indreptat cu cilindri l
) Indreptarea mecanica pe : :
* | masini pentru indreptat tabla Presa pentru indreptarea profilurilor l
: Indreptarea barelor, a arborilor si a tevilor \
Curatarea semifabricatelor l
°Completcazz tabelul urmator: Trasarea pieselor
Nr.crt.[  Procedee de curitare 3 Caracterizare
B Procedee mecanice . oApreciaza cu adevdrat (A) sau fals (F) urmitoarele enunturi:
20 Procedee chimice
3 Procedee termice Nr. crt. Enunt [A|F
4. | Procedee combinate 1. |Masa de trasare reprezintd baza msurdrilor pentru operatiile de trasare. ||
2. | Coljarele fixeaza materialele pentru trasare la un unghi de inclinare. |
eAprecia.zé cu adevirat (A) sau fals (F) urmétoarele enunuri: 5, |Pentru executarea trasarii, suprafetele se curatd de zgurd, de praf, cu o méturd sau o\ \
- *  |perie de sdrmd. = : :

Nr. ert. - Enunt A|FE 4 Trasarea se poate realiza direct, prin desenare pe suprafaja piesei, dar §i cu ajutorul\ l
Agresivitatea misoard cantitatea de material metalic sau nemetalic distrus de agentii ___|unor gabloane. — e ; =1
corozivi pe parcursul unui an. Unitatea de miisura este mm/an. S, Prismele sunt dispozitive pentru sprijinirea si fixarea materialelor,

[Alegerea procedeului optim de curdfare a suprafefelor depinde numai de mijloacele
avute la indemana. = Q Recunoaste SDV-urile din figurile de mai jos.

Soda catjlsticz‘i Indepﬁﬂe:{zg si funinginea depusi pe piesa, la diferite tratamente termi-
ce, dar si in urma operatiei de suduri.

Urmele de vopsea veche, degradati se vor indepérta pri ;
7 prin ragchetare sau cu ajutorul
4. |periilor de sarmé, pan la metal sau pani la straturile inferioare de vopsea can;.' adera
bine la suprafafd si sub care nu se binuieste existenta urmelor de rugina

5. | Aparatele de sablat functioneazi folosind nUMai principiul aspiratic
E1.




Asamblarea structurilor metalice /\

Debitarea semifabricatelor ____————— |

atoarele enunfurt:

o Apreciazii cu adevirat (A) sau fals (F) urm

Eﬂunt . . -._&__‘ F
Nr. ert. | : | Tortei de forfecare sau prin a chiere.
1. |Debitarea mecanica se realizeaza folosind efectu de sectiune rotunda sau drept- ===

: s : relor
Fierastraul de mana este utilizat pentru talerea bi’ 4ni la dimensiunea de 30 mm, in
2. |unghiulara §i a tevilor avind diametrul sau laturiie P
atelierele mecanice. isticile materialului
. cteristiclie .
3. [Laalegerea panzelor de fierdstriu nu se {ine seama “i; ;;;aw la taierea barelor de otel
J Fierdstraiele circulare sunt utilizate in atelierele de de s

I iuni i rofilurilor si a tevilor. St
laminat de sectiuni rotunde, patrate, la téierea p mriccﬁ; pri;n lor. ||

Suflaiul are un capat compus din doud tubur i conce

- i i in tubul interi
5. |amestecul de oxigen si acetilena, care d flacdra pelicmos S S

circula oxigenul pentru tiiere. : : :
: z vea unghiul de ascutire mai
Daltile pentru debitarca materialelor dure si fragile vor ave: ; ;
de ascutire mal mare.

mic, iar cele pentru materiale moi vor aved unghiul de ascufl

[/

—

—

eCompIeteaz{: tabelul urmator:

NEorE l Denumire

oy

Tema 3: Operatii t,
ehnologi,
%ﬁ@f‘ﬁ[‘?lﬂ?r in vederea executérii structurilor metalice

Stantarea — :
=————— o = |

oA Sy ;
preciaza cu adeviirat (A) sau fals (F) urmitoarele enunturi:

Nr. crt.
—— Enunt | A|F

Presarea la rece i
est . :
it © Operafia de prelucrare a materialelor prin deformare plastics, la\

temperatura mediylyi ambiant,
5. Plrcxca de bazi fixeaza
| |tdiere preludnd, in tim
Elementele active ale st
pul lucrului.

—'T o ry E ) -
Placa de presiune ajuta Ja Imprimarea elementelor active in plici.

ul tucrului, eforturile la care este solicitatd stanta. \
antelor sunt supuse solicitarilor principale care intervin in tim-| \
!
1

- T I
Pe masa presei ansamblul inferior al stantei si sustine placa dc'l
1

5. |mifabri i
. bricate, cu un poanson de format corespunzitor piesei, ale cirui margini nu sunt
identice §1 nu se completeazi intre ele.

Retezarea si iesei dot i 1
simpla este prelucrarea pentru separarea completd a piesei dorite din se—l \
]

Crestare: i i 1
6 g a este ‘prelucrarea pentru separarea partiald a materialului, dupa un contur
€SCN1S, a carul parte crestati este supusa unei usoare modificiri a formei

™ Debavurarea este prel-._zcrarca peniru separarea completd a plusului de material neuni-
form de la marginea pieselor ambutisate.

8. Controlul pieselor stanfate se realizeaza cu mijloace universale de control sau utilizand|

sabloane. i

e Completeazi tabelul urmdtor:

Nr. crt. Accidente produse la stantare | Cauze

T 1

Gaurirea semifabricatelor l

o Asociaza cifrele din coloana A literelor corespunzitoare din coloana B:

A B

1. Gaurirea este operatia tehnologica de prelucrare|a. insituatia in care precizia cerutd axei gaurii este
prin aschiere folosind scule numite mare sau numdrul gaurilor §i grosimea piesei

sunt mari.
2. Maginile de gaurit de atelier se folosese |b. a suprafetelor frontale ale gaurilor.
3. Adincirea este operatia de prelucrare | ¢. burghie

4. Lirgirea este operatia prin care |d. prin indepirtarea unor aschii subtiri de metal.

5, Alezarea este operatia de finisare a suprafefelor |e. se maregie diametrul unei gauri obtindndu-se i

interioare o suprafati neteda.

e Denumeste SDV-urile din figurile de mai jos:

2 |




Asamblarea structurilor metalice ______d__.--——-"""'_”/_—\

Indoirea 'éemifabm

| enunfuri:
Apreciazi cu adevirat (A) sau fals (F) urmitoarele =
A P
Nr. ert. ’ Enunt. el I e pervturs E
l\l- "~ [Indoirea metalelor se executd numai la cald, cdnd metalul es
Eld

e forjare a metalului. ~cand tablei Tovituri repetate cu ciocanul, folo-

i wdoirea pe nic te face: apl i ini.
2. Indoirea pe nn.ow‘ilﬁ se poa o e forme; prin fixarea tablelor in mengh . [
| [sind ca reazeme nicovale de diferite cutd picse a cAror configuratie nu se —
3

— |

/

: : i cand se exe i
Indoirea dupé sablon se aplicd atuncl cénd s d precizia cerutd in urma operatiei este

J poate obfine prin alte metode sau atunci can
mare. = - 1
T ele.

4 I Barele si profilurile cu sectiune micd se.mdoaxe, ca si tablele,
" |canul pe nicovale sau prinse in dispozitive. T foirea la rece SE poate exe-

5 Indoirea la cald se executa numai cu fevile umplute, iar indoirea 3

" lcuta cu sau fard umpluturd.

6. | Arcurile pot fi executate numai pe strung. L]

prin lovire liberd cu cio- B

efn:ocn1e$tc, in laboratorul de informatica al scolii, 0 Fi f#'dn?' ecapit f“-"‘-l‘f ! "l’a i'-lpﬂ gllode]ul Prezentas
in continuare. Raspunde la cerinele cuprinse in ea §i apoi aé{ug-o in POTT_OfO Il ;3 sz]a.m area structurijo;
metalice™. Foloseste aceasta fisa ori de céte ori ai nevoie sa-{i improspatezi cunostiniele.

Asamblarea structurilor metalice

FISA RECAPITULATIVA

Tema 3: Operatii tehnologice aplicate semifabricatelor in vederea executarii
structurilor metalice

1. Curdtarea semifabricatelor
2. Indreptarea semifabricatelor
3. Trasarea pieselor
4. Debitarea semifabricatelor

5. Stantarea
6. Giurirea semifabricatelor
7. Indoirea semifabricatelor

8. Prelucrarea marginilor pieselor

4.2. Asamblarea structurilor metalice prin

TEMA

ASAMBLAREA ELEMENTELOR
STRUCTURILOR METALICE PRIN
NITUIRE $I PRIN SUDARE

4. Asamblarea structurilor metalice prin ni-

tuire

4.1.1. Prezentare generala: definitie, tipuri

4.1.2. Scule, dispozitive, masini si utilaje folo-
site la asamblare

4.1.3. Scheme de asamblare. Tehnologii de
executie

4.1.4. Controlul operatiei de asamblare prin
nituire

4.1.5. NTSM la operatia de nituire

sudare

4.21. Prezentare generala: definitie, tipuri

4.2.2. Scule, dispozitive, masini si utilaje folo-
site la asamblare

4.2 3. Tehnologii de executie

4.2.4. Controlul operatiei de asamblare prin
sudare

4.2.5. NTSM la operatia de sudura




Asamblarea structurilor metalice B

metalice prin 1

4.1. Asamblarea structurilor

: i tipuri :
4.1.1. Prezentare generala: definitie, tipur ntabili a doud sau mai multe piese

s . - g emo!
Nituirea este procedeul tehnologic de imbinare ned
niturilor, : a sarcini vibratorii, asamblarea metale]o,
Imbinirile nituite sunt folosite la: asamblart SUPUS: asambliri de piese confectionate din maters,
sudabile, asamblari de profiluri pentru construcpil metalice, Criale
diferite.
Criteriile dupa care se clasificd asan

> CU gj lltanll

se |

\blarile nituite sunt prezentate in tabelul de mai jos.

Tab. 4.1. Clasificarea asamblirilor nituite
Nr. crt. | Criterii de clasificare

Tipul nituirii =~ ———

mNituire manuald

g Nituire mecanicd

mNituire la cald

2 ‘ Temperatura la care se executd nituirea @ Nituire la rece
‘ENiirepewntdnd.

ENituire pe doud rinduri in linie

mNituire pe doud randuri in zigzag

1 !Modul de executie a nituirii

3. Numirul de rdnduri

@ Nituire prin suprapunere
4. ] Modul de asezare a tablelor asamblate wNituire cap la cap cu eclise
- i3 = T —
mNituire de rezistenta
5.  |Destinatia nituirii mNituire de ctansare
mNituire de rezistenti-etansare
el

Nituirea de rezisten{d este aplicata acolo unde constructia este folosita pentru transmiterea de forte,
Nituirea de etansare este folosit pentru constructii supuse la presiuni normale, cum ar fi bazinele
sau rezervoarele.
Nituirea de rezistentd-etansare este folosita acolo unde ansamblurile rezultate sunt supuse la presiuni
mari, ceea ce face ca si solicitirile si fie mari (de exemplu, cazanele cu abur).
Pentru a evita aparitia coroziunii electrochimice, se recomandé ca materialele tablelor si ale niturilor

sa fie aceleasi sau apropiate.

4.1.2. Scule, dispozitive, masini si utilaje fo.losite la asamblare

Masinile de nituit. In functie de modul de lucru, pot fi portabile sau fixe. Masinile de nituit portabile

se mai numesc §i ciocane de nituit. In functie de actionarea lor, ele pot fi: pneumatice, hidraulice sau elec-
trice.

Ciocanul de nituit pneumatic este actionat cu aer comprimat, acesta transmitind o miscare rectilinie al-

ternativa pistonului percutor (fig. 4.1).

Ciocanele de nituif electrice pot fi electromecanice (fig. 4.2.) si electromagnetice (fig. 4.3.).

Fig. 4.1 Ciocan de nituit pneumatic

e

re §i au contracipuitorul inco
exercitatd asupra nitului cres

Tema 4: A
_‘—————-—._s.a_"ﬁiirﬂa_"’mmmurilar metalice prin nituire i sudare
3 < stz B e

Fig. 4.2, Ci L
1 motor et M eloctramecantc Fig. 4.3. Ci i
- motor electric; 2. percutor: 3, clpuitor. g 4.3. Ciocan de nituit electromagnetic.

Presele de nituit. Su ini i
. Sunt ma 3 iz i de inchi i i i
sini folosite la realizarea capului de inchidere prin presiune la o singuri trece-

TPorat; capuitorul poate fi actionat electric, pneumatic sau hidraulic. Presiunea
te treptat. Un model de presé de nituit este reprezentat in figura 4.4.

Fig. 4.4. Presi pentru nituit:
a. presa pentru nituit; b. schema presei pentru nituit
1. actionare; 2. parghie de acfionare; 3. chpuitor;
4. contrac@puitor; 5. polcoava maginii

La nituirea pe presa de nituit, refularea este foarte puternici, ceea ce face ca operatia de stemuire sa fie

eliminata,

4.1.3. Scheme de asamblare. Tehnologii de executie

Asamblarea prin nituire presupune (fig. 4.5):
» introducerea nitului in gaurd si asezarea lui cu capul initial pe contracapuitor;
» strangerea pieselor cu trigitorul;
» refularea capitului tijei nitului, prin batere cu ciocanul, prin lovituri axiale si radiale, pentru a obtine

capul de inchidere de forma bombata;

» montarea capuitorului pe capul de inchidere. Se loveste cu ciocanul, pentru obtinerea unei forme fa-

sonate a capului de inchidere. Ciocanele folosite pot fi manuale sau pneumatice.

Din punctul de vedere al modului in care se aplici loviturile de ciocan, nituirile pot fi: nituiri directe, cind
loviturile sunt aplicate cipuitorului, si nituiri indirecte, mai rar folosite, cand loviturile sunt aplicate cipuitoru-
lui agezat pe capul initial. In acest caz, capul de inchidere se formeazi in locasul contracipuitorului.

Fig. 4.5. Schema asamblrii
prin nituire:
1. piese pentru nituit; 2, nit;
3. tragator; 4. contracipuitor;
5. diferite forme de cipuitoare.

Tehnologii de executie ; S . . .
Fazele operatiei de nituire sunt urmatoarele: pregétirea nituiril, trasarea giurilor; glurirea tablelor;

montarea pieselor §i centrarea; nituirea propriu-zis; debavurarea capetelor niturilor; stemuirea marginilor
tablei.

1. Pregitirea nituirii constd in
fi nituite. Este importantd curdfarea supraic
sime i alte corpuri strdine. inainte de nituire,
preparat cu ulei de in dublu fiert.

pregitirea sculelor si a dispozitivelor, precum si a pieselor ce urmeazé a
suprafetelor care vor veni in contact de urmele de zgurd, vopsea, gri-
pe suprafetele tablelor se aplicd un strat de miniu de plumb




s S

S Tema 4; As
— - Asamblarea
—— ! 9‘@_ m entel_or_ structurilor metalice prin nituire gl sudare

Asamblarea structuriior metalice

i7zie mare pentru a se evita dezyy,
i precizie m Arg,
Bi 7. Stemuirea. Prin acen«
9 - Prin aceasts OPeratie, marginea tablej este bituta astfel incat tablele s se intrepatrunda

: a ia necesit
2. Trasarea centrelor gdurilor de nit. Operatia _
urilor de nituri, caz in care acestea s-ar rupe. torul i pentru a realiza o etanseitate mai mare
Pozifia centrelor giturilor se marcheaza cu p ummn{'lrc scule speciaic sau pe masini-unelte, Sup
stantare, :
| lor trebuie §

SIS et DAl
4 fie mai mare decét d’amelruletl;k- 44.4. Controluj Operatiei de asamblare prin nituire

3. Gaurirea tablelor. Se face prin poansonare, ish
gaurilor de nituri trebuie si fie cdt mai curate §1 dm(l]ni] i dgaura >cu 0,2 mm;
nitului, cu urmiitoarele valori: pentru dpit = (1~ ' d = cu 0,5 mm; Pentru a realiza o buna calitate a imbinzr; e :
pentru dpjt = (5-10) mm, dgaurg >cu | mm. ¥ pentru a impiedica dcplasarc; i:bm?“lor nituite, trebuie respectate o serie de conditii, §i anume:
. = T 3 i v 1 agy Y PTC 1] A i
pentru dpj > 10 mM: lizate i§ ?;:se]e care se asambleazy_ g st aibd valoarea impusa de tehnologie; © piese, deci pentru evitarea forfecirii, presiunea exercitata trebuie
. i o ilor reallz ¥ » 8¢ Teg, ant . : "
Pentru a realiza o cit mai bund coinciden{d a giur . erea pieselor - » pentru ca materialul nituluj sg nus; i e ’
; g rin suprapunerea piesclor. S 158 nu-si modifice ; . pateon o, 3
manda ca, atunci cdind este posibil, giurirea si s¢ faca s;mult&:;.sl;pamt Pla S e Al il oo si respecte indicatiile tehnice: ce calitatile, trebuie ca temperatura de inciilzire a acestuia
acl aces ; Ty i ile se execul » e . 1 5 » lungimea tijei ni : = !
Daci acest lucru nu este p05|bil. atunci géul‘;]i pentru pituri cu cap semiinecat sau inecat, aceg eause . lrctf’uicc;: ziczllmt:lm trebuie astfel aleasa incdt sa permitd formarea capului de inchidere;
2 corde o atentie deosebiti operatii O R e Arii table
lor pentru nituire; peratiilor de pregatire a nituirii §i, in special, curaarii table-

alezate prin suprapunerea pieselor. In cazul giuri

tesese cu scule corespunzitoare. { ul nituirl
4.0 ' i ituire si centrarea. In caz Sl AET :
Tontarea pieselor pentru nituire § i sau suruburi. Prin derea provizorie se realizeazg P

nituri, tablele se prind si se centreaza folosind dornuri s: PR Der see
sind chiar gdurile de nituri. Intervalul de stringere initial al tablelor poate fi de S0 = Poue Iealizy

or la care prinderea se face ¢y Sl . ‘
M : nnul;: _gall.arla lrcbu}e alese astfel incit, dupa nituire, gaura sa fie bine umpluta;

inf;]?jl:uﬂ)tu s t.re‘b{;nc astfel confectionat incat sa adere pe toatd suprafata tablelor.

peratiet de control, dupd operatia de nituire se verifici dach nu a apirut unul dintre defectele

frecvente, prezentate in tabelul de mai jos.

§i prin aparatul de nituire. ; itului si de formare a lui pri
Ak : : i de inchidere a nitului §i de form ul prin deform,
plasf' ;\marea. Este operatia de batere a capulu Ie Tab. 4.2. Defecte Ia operatia de nituire
ca,
. 4 ; i i imbi R r.crt. | D i e
Din punctul de vedere al metodelor folosite, dar si al materialelor 5i al pieselor care se imbing, nituir, N G:ﬂff,'ﬁ::;f,ﬂ“ ia_‘_lntfr?lw de nituire . : Cauze _
pot fi: nituiri manuale; nituiri mecanice; nituiri speciale; capsared. : 1. natetinl este suficient umpluta cu Pn:salrc l_nsuﬁcmmfa a (‘,alpulllllde inchidere sau ﬁ?imu-
a) Nituirea manuali presupune ca loviturile de ciocan sa nu fie aplicate tablelor care se monteazy, 5 c : : - rea niturilor cu o tijd mai subfire decit cea prescrisd
: . apul de nit prezintd bavuri Tija de nit este prea lungi
pentru a evita deformarea acestora. " ! e Bilosad 3. |Piesele prezintd taicturi in jurul nitului |Capuitor prea ascutit ini
In figura 4.6. sunt prezentate metoda si dispozitivul de realizare a capului de inchidere folosind ciocanu], Contl & tnets SuL puitor prea ascutit pe margini
i -apul de mchlc_iere al nitului prezinta fi-| Materialul nitului a fost ales incorect fata de procedeul
Suri sau rupturi folosit; arderea acestuia
Agezare incorectd a ciipuitorului; incilzire incorecta;

Ciocan de nituit
Capuitor 2 i : 3
5 Capul de nit nu s-a format complet tija prea scurtd; timpul prea mare intre montarea nitu-

3 Cap tubular £

de apasare lui incalzit i baterea acestuia
Presiune prea micd aplicati tablelor sau nitului; ridica-

rea bruscé; timpul de mentinere sub presiune

Pozitionarea gresitd a sculelor de nituit; deplasarea aces-

tora in timpul operatiei; fixarea insuficientd a pieselor

Operatia de nituire sc poate realiza la cald, prin incalzirea nitului, sau la rece.

n cazul nituirii la cald, trebuie ca diametrul gaurii de nit

si fie cu 1-1.5 mm mai mare decit diametrul nitului. Baterea
capului de nit trebuie fiicutd in timp corespunzitor. Apoi, ca-

pul de nit trebuie sa fie {inut in cipuitor pand la ricire, pentru 3 : Capul de nit nu aderd suficient la supra-

a se realiza o legiturd rezistenta. N Cap de inchidere 6. fata pieselor

b) Nituirea mecanicd. Operatia de nituire se executd fo- Capul de nit este dezaxat fatd

losind masini specializate care realizeazi capul de inchidere de axa tijei

prin ciocdnire, presare sau rulare. In functie de modul de lucru B

Piesa de sprijin

Cap initial %7/4
4.1.5. NTSM la operatia de nituire

si de capacitatea lor, ele pot fi: ciocane de nituit portabile, pre-
se de nituit §i masini de nituit prin rulare. Fig. 4.6, Formarea capului de inchidere.
Actionarea masinilor de nituit poate fi; hidraulic, pneuma- Pentru a evita aparifia accidentérilor in timpul lucrului si pentru realizarea operatiilor in conditii opti-
me de precizie §i sigurantd, trebuie respectate urmdtoarele norme:
» se verificd cu atentie uneltele §i sculele utilizate in procesul de fabricatie;

ticd sau electromecanici.
Incalzirea niturilor se realizeaza in cuptoare cu flacird sau curenti de inalta frecventa. Incilzirea in cuptos-

re este folosita atunci cdnd este necesard incélzirea in totalitate a nitului (curentii de inalta frecventd incalzesc
numai tija nitului). Temperatura optimé pentru o buni nituire, folosind nituri de otel, este de 750-900 °C.

La nituirea prin presare, nitul este introdus in gaurd dupé aproximativ 10 secunde, pentru a-i disparea in-
candescenta tijei, iar presarea se aplici initial tablelor, prin intermediul unui inel.

Unele masini de nituit permit formarea ambelor capete. in aceast situatie,
nitul are forma unei tije cilindrice. Nituirile cu nituri avind diametrul maj mare de
25 mm se realizeaza pe magini actionate hidraulic.

Nituirile mecanice au urmitoarele avantaje: nituirea se face mai repede; refu-
larea materialului se face mai bine; gaura de nit se umple mai bine; creste mzi;tm;a
nituirii; scad costurile si creste productivitatea,

» uneltele de mana trebuie folosite in stare bund de lucru, fard cripaturi si deformatii (fig. 4.8.);

Fig. 4.8.

orespunzatoare sculei; inainte de intrebuinare, se va
dispozitiv de protectie contra iesirii;

» presiunea aerului din ciocane trebuie sa fie c
iar introducerea niturilor in

i i i, 1 i bligatoriu
face verificarea cursei sculei, iar cpuitorul va avea, obli : ‘
» daci nituirea se executd la cald, trebuie folosit echipamentul de protectie,

giuri se face numai cu ajutorul clestilor;

6. Debavurarea capetelor niturilor consta in inlat Irarea jutoru :gea.
speciale. a materialului prins de capetele nitului, material ce ;;:a dml mllgip
refulat pe sub cipuitor (fig, 4.7). =l —— &
= e e
—-

56




TreaiiidldiEa siructuriior metalice

: . i ile si obiectele mari ce 5.
» din zona nituirii la cald, vor fi indepartate materialcle inflamabile § Lice Mpiegi,
desfisurarea procesului gic;
ui tehnologic . qao ;

» muncitorii vor purta sorturi de protectie din piele §i 151 Vor proteja rg;er:ﬂi ui?é?i?:f?;n'e‘ iy J,
acestora, cu vatii; zgomotul produs in sectiile de nituire duce in timp la pie einipuse i o ;iwe (fig. 4.9,

» muncitorii vor purta manusi de protectie si vor respecta toate normeic tmpuse €¢ exploatarea dispg,
zitivelor i a utilajelor.

Fig. 4.9. Echipament de protectie pentru operatia de nituire:
a. antifoane; b. minusi; ¢. viziera cu antifoane; d. sor{; e. salopetil.

Cele mai frecvente accidente cauzate de operatiile de presare constau in ranirea mainilor muncitorylyj

Acestea au loc din urmitoarele cauze:
» pornirea neasteptatd a masinii, prin actionarea din greseald a manetei sau a pedalei de pornire;

» introducerea sau scoaterea piesei in timp ce magina lucreaza.

4.2. Asamblarea structurilor metalice prin sudare

4.2.1. Prezentare generala: definitie, tipuri

Asamblarea prin sudare realizeazi imbiniri nedemontabile pentru piese metalice, folosind incalzirea
locala, presiunea, socul, cu sau fird materiale de adaos. Prin procedeul de sudare se realizeaza o legituri
atomicd intre piesele asamblate sau intre piesele asamblate si materialul de adaos.

Ca procedeu, sudarea cunoaste o extindere din ce in ce mai mare in constructiile mecanice. Extinderea
sudurii ca procedeu de asamblare nedemontabila se datoreaza evolutiei tehnologice in alte domenii.

Dezvoltarea controlului calitdtii cu ajutorul defectoscopiei cu raze Réntgen, cu izotopi radioactivi, ul-
trasunete sau rezonantd magneticd, a dus la cunoasterea calitétii sudurii si a posibilitatilor de remediere a
defectelor acesteia. -

4.2.2. Scule, dispozitive, magini si utilaje folosite la asamblare

Materiale. Pentru executarea imbindrilor prin sudare cu flacira de gaze sunt necesare urmatoarele:
gazul combustibil, oxigenul, materialele de adaos, fluxurile sau fondantii.

1) Gaze i lichide combustibile folosite la sudare. Pentru sudarea cu flacira de gaze, tindnd seama de
temperatura ridicata de topire a metalelor si a aliajelor de sudat, este necesar si se foloseasci gaze cu putere
calorica mare. Gazele si lichidele combustibile folosite la sudarea cu flacird sunt: acetilena, gazul metan,
hidrogenul, diferite gaze petroliere, de cocserie, vapori de benzini etc,

2) Materiale de adaos. Pentru formarea cordonului de suduri (cusitura) este necesara folosirea metale
lor de adaos. Acestea trebuie sa fie corespunzitoare calitativ cu materialul de bazz adica si aiba o comp?”
zitie chimicd prin care s confere cusaturii sudate aceleasi caracteristici mecanice :

Materialul de adaos se executd sub forma de sarma, care se livreaza in colaci s.au in legaturi de vergele.
Sarma de sudura poate avea diametre de la 0,5 la 12,5 mm.

3 Fh‘?w.i sayﬁz m dem Fm‘ih fondatii sunt materiale speciale, sub forma de P ‘r.af,
pastd sau lichide, care a;zd::ept S ‘oxizilor si protejarea metalului topit impotriva oxidar*

La sucarea oeiurl Or obiniite mu este necesard folosirea fluxurilor, in schimb la sudarea ofelurilor ali
*ORlre ﬂm&l@resteahsolut necesara. indepﬂﬂ”‘”

Tema 4: A
e + Asambl
e T ———rea elementelor structurilor metalice prin nituire gi sudare
Utilaje. Pentru sudarea cy fl40qy; S St M b il
sa aibd in dotare: generatoru] e acetilens iu_ Ibcsk.

rile de cauciuc; echi

Tacar ; c; ech ARy e

de sudare; materiale de adaos, fluxuri de sudare: eculleplamcmu] de protectie; masa de lucru si dispozitivele
: 5 8 €.

In figura 4.10. este prezentat up post de sudare

EHTHHHEHH

Fig. 4.10. Organizarea si dotarea unui post de sudare cu flaciri oxigaz:
1. generator; 2. epurator; 3. manometru; 4. conducta de gaz; 5. butelie de oxigen; 6. reductor de oxigen; 7. flacira de control;
8. supapd hidraulica de sigurantd; 9. tuburi de cauciuc; 10. arzitor ; 11, masd; 12. suport; 13. electrozi;
14, ochelari de protectie; 15. tije + arzitoare de schimb.

Arzitorul de sudare oxiacetilenica. Arzatorul (fig. 4.11) este destinat s3 amestece, intr-o anumita pro-
portie, doud gaze (acetilena i oxigenul) ce sunt transportate prin tuburile de cauciuc, astfel incdt, la iesire,
ele si se aprinda si s arda cu flacdrd constantd. Flacira rezultati este folositd la sudare.

Arzatorul este format dintr-un médner pe care sunt prevazute doud racorduri, pentru acetilend si oxigen,
si un locas la care se monteaza o tijd de arzitor cu bec. Fiecare arzitor are o trusi de sudare in care se gisesc
6-8 tije cu becuri de diferite dimensiuni, care se aleg in functie de grosimea materialului de sudat. Trusa
mai contine: arzitoare, aparat de tiiere, cirucior pentru aparatul de taiere §i compas.

Fig. 4.11. Arzitorul pentru sudarea cu flacird oxigaz: =
. 3. racorduri; 4, 5. robinete; 6. teavh de amestec; 7. bec; 8. ajuta).

1. corp; 2
Pentru executarea imbinrilor prin sudare cu arc electric sugt neczsare.:
» utilajul pentru alimentarea cu energie electricd a arcului de sudare,
» accesorii, dispozitive §i scuie;”
» materialul de adaos (electrozii). : ‘
i unt:
Accesoriile principale pentru S\fda‘rea.cu arc :Fect(nc s i
rentului de la sursd la porte!ectmd si piesa; menghina (masa),

: s area cusiturilor de zgurd. G o i
Clocﬁe 5 4{;1;; ci;: I:;uaoiu;ziosit la sudarea cu arc electric provine din topirea electrozilor. Diam
laterialu

2 : 1450 mm.
trozilor este cuprins intre 1§i 7 mm, 1at lungimea, intre 350 si 450

portelectrodul; cablurile de conducere a cu-
1 de protectie al sudorului; clegti;

etrul elec-
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4.2.3. Tehnologii de executie

Tehnologia sudidrii cu gaze. Tehnologia suddri

Ut : : P P Y udare. L
executiei imbindrilor sudate si manipuldrii utnlaj”lui,({es Atire; tablele groase insa se tesesc |y Mare:
Pentru sudare, tablele subtiri nu au nevoie de niclo preg Y Tgin;,

= tc. (fig. 4.12.).
Dupi formé, sudarea poarti denumirea de sudurd in V» U, X, K efc. (08- 2.

i este rcprczentatﬁ de succesiunea operatiilor Necegy,
&

Fig. 4.12. Pregitirea pieselor pentru sudare:
I: 1, 2. sudarea cap la cap fird tesirea muchiilor;
IL. tegirea pe o parte; 3. sudurd in V; 3
4. sudurd in Y; 5. sudura in U: 111 tesirea pe ambele parti;
6. sudurd in X; 7. sudurd in dublu U; I'V. sudurd de colf 5iin T;
8. sudurd in I; 9. sudurd in jumatate V; 10. sudurd in jumdtate U;
11. sudurd in K.

Dupi felul in care sunt asezate piesele pentru sudare, se pot stabili tipurile de imbindri prezentate in

figura 4.13.
Succesiunea operatiilor realizate pentru sudare este urmétoarea:
» piesele se asazd in pozitia pe care urmeazi si o aibd dupd imbinare;
b se fixeazi cu dispozitive, clesti sau menghine;
» se aprinde flacdra, se regleazi si se orienteaza spre regiunile pieselor care trebuie incalzite;
» in metalul pieselor ajuns aproape de temperatura de topire, se introduce in flacira capétul sirmei care for

meazi meialul de adaos. Aceasta formeaza, impreuni

cu metalul topit al piesei, baia de metal topit. ;
Fl s é e

& e @

Operatia de sudura se realizeaza in mod dife-
rit, in functie de grosimea tablelor, si anume:

- pentru tablele cu grosime de pini la 5 mm,
arzatorul se deplaseaza de la dreapta spre stanga.
Sudarea se numegte spre stdnga; materialul de ada-
os este Inaintea arzatorului (fig. 4.14. a);

- pentru table cu grosimea peste 5 mm, arzito-
rul se deplaseaza de la stinga la dreapta, iar mate-
rialul de adaos se giseste in urma arzitorului; sudarea se
numeste spre dreapia (fig. 4.14. b).

Unghiul de inclinare a flacdrii este stabilit in functie
de grosimea materialului de sudat.

Fig. 4.13. Tipuri de imbindri
a. cap la cap; b. suprapusa; c. cu eclisi; d, e. de colf;

f.inT.

Tema 4: A
#—_'—____‘—_—————siwmﬂ_‘e!liﬂruc{urﬂor metalice prin nituire si sudare
Tehnologia sudirii cu gre ; . T
ghtre elechod 5 piésa Ao i ii_;zft:frfc. Arcul rl:_!eclnc_ pentru sudare se formeaza prin descircare electrica
- aloritd caldurii degajate de descarcarea electrics. metalul se incilzeste si

glgc:;o;x ul trece sub form de picatura in baia metalului topit
ata cu amorsarea arcului §i topirea e} i rebss
ectrodului, su n gk e o  Narie ala :
pentru depunerea stratului de sudurs. » Sudorul trebuie s inceapd deplasarea clectrodului
?41;Cﬂfeﬂ$i Sa\’aﬂs a electrodului poate fi rectilinie sau oscilatorie
n figura 4.15. este prezentata schema sudurii S : :
. ; : uri cu arc electric, Cand t e realizati o s i -
s&, se aplici mai multe straturi (fig. 4.16), rebuie realizata o sudurd mai groa
&

7—

-1
D -3 (*)
-~ 6000

;’J’f’%- 2900

Fig. 4.15. Sudarea cu arc electric:
1. piesa;
2. electrod; 3. portelectrod;

Fig. 4.16. Suduri in mai multe straturi.

Sudarea mecanizati
1. Sudarea automatd sub strat de flux (fig. 4.17). La acest tip de sudare, calitatea sudirii este mult su-

perioard sudarii manuale, consumul de energie electrica este mult redus, iar productivitatea este superioara,
In cazul sudurilor scurte sau pe contururi curbe §i greu accesibile, se utilizeazd sudura semiautomati sub
flux cu tub flexibil, caz in care conducerea arcului electric se face manual.

Prin acest procedeu de sudare se realizeazi cusituri drepte, de lungime relativ mare, sau cusaturi cir-

culare, orizontale, putin inclinate. s
2. Sudarea in mediu de gaz protector, automata si semiautomata (fig. 4.18.). In acest caz, arcul electric

poate fi supravegheat, productivitatea este mai mare §i costul mai redus.

Fig. 4.17. Sudare automati sub strat de flux. Fig. 4.18. Sudarea in mediu cu gaz protector.

4.2.4. Controlul operatiei de asamblare prin sudare
ra lucrarilor de sudurd trebuie si se execute atit de citre

imbindrilor sudate. Controlul asup ‘ ’ . .
gt gt le de executie; controlul trebuie sa vizeze materialele §i

ic, cét si de ctre organe
organele de control tehnic, cat §1 dtre org: ;
dispozitivele folosite, timpul de executie §1 calitatea ]ucrér;l.nr efecmatg § iades oL
: Jul preventiv prevede verificarea calitatii materialelor folosite, a utilajului de sudare § parl :
tel C(;) “f”f; : r‘g:e verificarea dimensionald a reperelor ce urmeaza a fi sudate. De asemenea, in controlu
elor de masurat,
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i i caracteristicile mecanice ale imbindrilor, prip Tneey,
preventiv, se verifics sudabilitatea materialului §i cara i
asupra epruvetelor. ? :ficarea regiunilor de sudare, a depunerijq, i
Controlul in timpul execufiei suddrii cup”“d"f 145 anice, a imbindrilor corespunzitogra i b
rilor si a straturilor de sudurd, incerciri asupra rezistenfel mec 1 tPuly;
de imbinare i ive, 1 I
3 ; distructive, in cazul in care cyy,
Controlul dupd executarea sudarii poate fi facut prin prt‘:;epwbc ncdis’tructiv& °a§terea
e L = teoatise sl bl R ]]ucn;;' S;;lifor sudate sunt: controlul vizual a) Aspecty)
incinale is v al imbin ) Ulyj
Principalele metode de control nedistruct care se bazeazii pe emitereq unor ra:l
2

3 y - = dfaf”;
exterior, folosindu-se lupe, sabloane, calibre; controlul cu rad: ¢ i fotografics
penetrante (X sau gamma) care, trecind prin materialul sudat, impresioneaza o placa grafici, Defme!t

¢ bazeazi
absorb razele, iesind astfel in eviden(a pe plack; controlul cu ultrasurere, ?zzcitsnélne:c un ﬂisflam“' i
trecerea dintr-un mediu in altul, ultrasunetele respectd Ieg:l_c refrgcpel, :a; F?e s acol, efa se
reflectd dupd legile reflexiei. Defectele sunt detectate prin intensitatea mal Produse,

4.2.5. NTSM la operatia de sudura

B Sudurd cu flacdrd oxiacetilenicd " s
Atdt manipularea utilajului de sudat, cat si executarea lucrdrilor de sudare si tdiere a metalelor ¢y fla-

cara de gaz impun respectarea unor norme care si evite provocarea de accidente foarte grave, ca urmare -

unor explozii sau incendii. :
Pericolul cel mai mare il formeaza amestecul acetilenei cu aer sau oxigen, deoarece aceste amestecyr

sunt puternic explozive. Un alt pericol mare il constituie faptul cd oxigenul compri.mat, in contact cy syp.
stanie organice (grasimi, uleiuri etc.), d4 nastere la explozii si incendii prin autoaprindere.

Pentru prevenirea accidentelor ce pot fi provocate de utilajele i materialele folosite, se pot lua o serie
de misuri:

— lalocul de munci este necesar si existe in permanenti o gileatd cu apa curatd, pentru cufundarea ar-
zatorului, in cazul refulérii flicirii; nu trebuie si lipseascd nici echipamentul pentru paza contra incendiilor
(stingdtoare, lazi cu nisip etc.);

~ sudorii §i ajutorii de sudori trebuie si poarte echipamentul de protectie respectiv, iar persoanelor stri-
ine nu trebuie si le fie permis si se apropie de locul de munci;

= pe o distanta de 10 m, este interzis fumatul in apropierea generatorului.

B Sudura cu arc electric

Inainte de punerea lor in functiune, sursele de curent pentru sudare si masa de lucru trebuie si fie legate
la priza de pamant. Legdturile vor fi executate de electricieni.

Sudorul trebuie sd lucreze numai pe covoare de cauciuc sau pe gratare de lemn §i s aib echipament
de protectie: manusi, sor{ din piele, bocanci, care si-1 apere atat impotriva stropirilor, cat si Tmpotriva ra-

diatiilor arcului.

Se interzice sudarea pieselor vopsite sau sudarea in apropierea substantelor inflamabile, deoarece aces-
tea pot provoca incendii.

Cab]L!riIc de sudare trebuie s3 fie in stare perfectd; nu este admisa legarea piesclor si apoi izolarea lor
cu banda izolatoare,

. Ecranele 5i méstile trebuie s protejeze complet fafa, gitul i urechile sudorului, atdt impotriva radiati-
ilor, cﬁ{ sia su:opllol'. Pcm_ru curiarea zgurei i a piciturilor de metal, sudorul trebuie si poarte ochelari de
protectie, cu vizoare de sticld incolori,

Tema 4: g 1 ala
——2%a elementelor S!rl.l?ﬂ.l_r“_of metalice prin nituire si sudare

— ]

0 Stabil :
este corespondenta dintre elementele Prezentate in cele doui coloane.

- - A B
I\‘I'llulrea de rezistengz tipuri de nituiri
Ciocan de nituit pneumatic
Poansoane
N‘ttulrea de etansare scule pentru nituit
Ciocan
Nituirea de rezistenti-etansare magini de nituit
Capse

Magini de nituit prin rulare

Asamblari prin sudare

o Asociazi cifrele din coloana A literelor corespunzatoare din coloana B.

A B

1. Asamblarea prin sudare

a. se realizeazi cu gaz combustibil, oxigen, materiale
de adaos.

2. Sudare cu flacira de gaze

b. are drept scop si indeparteze oxizii §i sa protejeze
metalul topit impotriva oxidarii.

3. Fluxurile sau fondantii

¢. este destinat s3 amestece doud gaze (acetilena si oxi-
genul).

4. Arzitorul :
presiunea, socul.

d. se aplica pieselor metalice, folosind incilzirea locala,

e In rubrica aferenta tipului de sudurd, noteaza cu un X masurile de protectie specifice:

Nr. ert.

s Sudura cu | Sudura cu
Misura de protectie fackrl | | arc alectric

La locul de munci este necesar si existe in permanentd o gileati cu
api curati, pentru cufundarea arzitorului.

Se interzice sudarea pieselor vopsite sau sudarea in apropierea sub-
stantelor inflamabile, deoarece acestea pot provoca incendii.

Inainte de punerea lor in functiune, sursele de curent pentru sudare
si masa de lucru trebuie sa fie legate la priza de pdmant.

Sudorii si ajutorii de sudori trebuie sa poarte echipamentul de pro-
tectie adecvat, iar persoanelor striine nu le este permis si se apropie

de locul de munca. ==
La terminarea lucrului si odatd cu intreruperea accesului apei spre

carbid, acetilena se va evacua in atmosferd.

Sudorul trebuie si lucreze numai pe covoare de cauciuc sau pe gra-

tare de lemn. — o
Nu este permisi sudarea pieselor cu grasimi §i vopsele pe linia de

sudare; curdfarea, de fiecare parte a rostului, trebuie facutd pe o

latime de cel putin 100 mm.




Intocmeste pentru fiecare tip de asamblare, |

lativa dupi modelul prezentat in uor.mnuar&
in portofoliul ,,Asamblarea structurilor meta
sd-ti improspdtezi cunogtiniele.

lice”. Foloseste aceastd fisd ori de cite orj 4
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5.1. Prezentare generalj

5.2. Suruburi

5.3. Scule, dispozitive, masini si utilaje
folosite la asamblare

5.4. Tehnologii de executie

5.5. Controlul calitatii asamblirilor cu
suruburi

5.6. NTSM la operatiile de asamblare cu
suruburi
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5.1. Prezentare generala

; 5 : ele mai rdspandite asamblzr
Asamblirile prin filet, datoritd simplitatii si s,gumn;m.lc-:l‘;:g“]:;:a strangerii se face foarte us]{)f-e Mon,
tabile. Acest tip de asambliri prezintd urmitoarele avantaje: este necesard inlocuirea elcmem‘
tarea §i demontarea sunt ugoare; la montare si_la demontare Tlilntel’schimbabi]e, 2
asamblare; elementele componente ale asamblarilor ﬁ;etate sun surile si piulifele. Suruburile ay up
Elementele principale ale asamblarii prin guruburl suq;f;f’l':mm partial sau in intregime. 4P de
forma hexagonala, pétrata, semirotundi sau rotund si o tja 1 burilor, realizeaza stringere, Pie

e Gt i 14 a suru
Piulifele sunt elementele care, prin insurubare pe ja .ﬁieta tive. in functie de pro;
selor. La fel ca si capul surubului, piulita poate avea diferite forme constructive. t proiect,

Ol :
o 2 i axiale §i, uneori, eforturi gyi.i_ .
Solicitirile la care sunt supuse asamblarile filetate sunt eforturi § Aiale

transversale (fig. 5.1.).

0n.
lor de

ZAN

(1 1]
dils

;\\Q\\\\;u% i

Fig. 5.1. Tipuri de asambliri prin filetare si solutiile constructive pentru diferite tipuri de solicitiri:
1. surub; 2. piulifd; 3. saiba.
Daci asamblarea este supusi la solicitari axiale si transversale, atunci se folosesc solutiile in cazyl
cérora, pentru preluarea eforturilor apirute, se folosesc piese ajutdtoare sau constructii ajutéitoare, precum;
praguri, stifturi, pene, suruburi pasuite sau bucse.

5.2. Suruburi

Suruburile sunt alcatuite dintr-o tija cilindric previzutd cu un cap hexagonal. La celilalt, capat tija este
prevazutd cu un san{ elicoidal, denumit filet, pe care se poate insuruba o piulitd hexagonali.

Intre piulité §i piese se poate prevedea o saib, pentru o asezare mai bund a piulitei si pentru ca partea
filetatd a tijei sd nu patrunda prea mult in grosimea pieselor.

Suruburile standardizate se executd din otel rotund, prin formarea capului prin presare la cald sau prin
presare la rece.

Filetul se poate realiza in doud moduri: 1. prin taiere la strung, pentru piese unicat; 2. prin presare
(rulare) pe masini speciale care preseazi la rece sanful elicoidal pe tija.

Prin taiere la strung, diametrul exterior al filetului rezult, in general, egal cu al tijei (fig. 5.2. a). Prin
presare, diametrul exterior al filetului rezultat este mai mare decit diametrul tijei (fig. 5.2. b), impunand
executarea unor giuri cu diametre mai mari cu cétiva milimetri fata de tija.

Pentru a realiza o tiji cu acelasi diametru, este necesara prelucrarea prealabila a tijei, prin strunjire it
zona filetului, astfel ca, in final, diametrul exterior in zona cu filet sa rezulte egal sau ma’i mic decit cel &
tijei (fig. 5.2. a si c).

. e?::;l]i, seMngitflzé cu M, urmat de o cifrd care reprezintd diametrul exterior al filetului, in milimetr!
Vi 1 % s oga . . L
umgfaiﬁl“fgﬁze ?f;l:fn:lrir:apomlm intre diametrul giurii din piese si diametrul surubului, se distiné

» imbindri nepdsuite (brute), diametrul giurii ese cu 1-2 mm mai mare ca al tiiej mbi-

: iR = 5 : tijei; pentru aceste
ndri, de obicei, se utilizeazi suruburi grosolane brute sau semiprecise: P

W meamee e o

*—"_'_'—'wrﬂ_"'a_wa elementelor structurilor metalice cu suruburi
¥ imbindri pasuite (precise), diferena de g =20k
jmbinare se F;:]o;cse suruburj precise (fig. 52 c;am
Suruburile brute introdyse ; Rt :
pieselor, care se pot deplasa p(’ml: éa:;"s:“ 1l_§' MM mai mari (imbindri nepasuite) nu impiedica alunecarea
De aceea, folosirea suruburio, b stabileste contactul intre peretii gaurilor si tija suruburilor.
¥ Brute pentru preluarea alunecarilor nu este indicati decét in imbindri

cu solicitari reduse $i pentru care anymi
umit i :
constructiei (fig. 5.3)). ¢ deformatii (aluneciiri) nu sunt supdritoare pentru ansamblul

Pentru imbindrile in care producerea alunecirilor

€tru este foarte mica (sub 0,3 mmy}; pentru acest tip de

relative a pieselor nu este admisa este indicata folosi-

. ]|1tici de asam! )]d’ TE cu Sur ub dsul n 1 i
rea so P it. | aceasta situatie, se fi 5C § 1 P ‘ i i
ifi i ‘ e, olosesc suruburi TECISE SaU SCMIPrec)s
ale cror di crenie dintre diar letrele g&ul i]UI‘ N ale 1ije]0r sunt mai mici ‘

Imbinirile pésuite, prin diametru] -
2 surubului foarte apropiat d ii, asi ; i
comportare aseménitoare cu cea a niturilor. propiat de cel al gaurii, asigurd un contact bun si o

- -
Lt L?J%% ;Eg._gnja;

N S| -5-1

(ITh
LI

Fig. 5.3. Comportarea suruburilor brute in imbindri
supuse la forte care produc alunecdri.

SN | BN

Fig. 5.2. $§Jruh}ari obisnuite pentru constructii metalice
asi b~ semiprecise gi grosolane {brute); ¢ - precise (pasuite).
® Suruburi pentru constructii din aliaje de aluminiu. Pentru constructii din aliaje de aluminiu se
folosesc, de reguld, suruburi din aliaje de aluminiu cu compozitie chimicd asemanitoare materialului din
imbinare. Daci se folosesc aliaje diferite pentru piesd §i surub, pot aparea curenfi galvanici care produc
fenomene de coroziune.

Se recomanda ca filetul surubului si se acopere cu lubrifianti sau grafit, pentru a evita griparea (in-
tepenirea) piulifei. Pentru a evita contactul direct cu aluminiul §i producerea fenomenelor de coroziune,
suruburile din ofel se acopera cu un strat de zinc sau de cadmiu aplicat la cald.

B Suruburi autofiletante (fig. 5.4.). O mare importan{d in domeniul constructiilor metalice o are
montajul inchiderilor pe structura. Buna functionare a constructiei depinde, in mare parte, si de elementele
de fixare, de aceea trebuie acordati o mare atentie alegerii lor. Materialele obisnuite sunt din ofel cu diverse
acoperiri (zinc, crom si vopsea, otel inoxidabil), care permit cresterea rezistentei la coroziune. Cele mai
utilizate tipuri de materiale de fixare sunt: suruburile autoperforante; suruburile autofiletante; niturile.

Suruburile autofiletante-autoperforante reprezintd principalul mod de imbinare a elementelor de otel
formate la rece, utilizate in domeniul constructiilor.

Suruburile autofiletante sunt foarte utilizate ca elemente de imbinare a barelor de ofel formate la rece.
Acest lucru se datoreazi, in primul rénd, usurintei si rapiditatii cu care acestea se pot monta, simplificand
montajul elementelor.

Diversitatea de forme, solutii §i domenii de aplicare a elementelor de otel formate la rece a atras dupa
sine i o diversificare a conditiilor pe care imbindrile acestora trebuie s le satisfaca si. implicit, a formelor,
a dimensiunilor si a accesoriilor suruburilor autofiletante cu care se realizeaza. Acca§_ta dlversn’ale se poate

observa in toate cataloagele de producitori de suruburi autofiletante, care ofera solufii personalizate pentru

mai toate situatiile de prindere intdlnite.

Fig. 5.4. Suruburi autofiletante,
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4 asamblare

aje folos ite |

5.3. Scule, dispozitive,

: imensiunile capului sur .

5 je de forma 5! (> GH0< 2 ubulul. by
F i dimensiunile cheilor variaziin functs 55 si
orma si dimensiunile ci ontate (g 53

in functie de locul in care guruburile sunt m ,. 1

D=

4

8

Fig. 5.5. Chei: 1. simpla; 2 — dubla; 3, 4. pentru piulife cilindrice; 5, 6. inchise plate; 7, 8. tubulare; 9, 10. reglabije.

asd, pentru marirea productivitatii, la montarea suruburilor siapi.

-] P - - m T s Z
In cazul productiei de serie si de de suruburi,se folosesc dispozitive actionate e

ulitelor, dar si pentru piesele care au un numar mare

hidraulic sau pneumatic. i SN =
Aceste dispozitive sunt masini cu o constructie asemanatoare maginilor de gaurit, dar, in loc de by

ghiu, este montat un cap-cheie de actionare a suruburilor sau a piulitelor. oo
Surubelnifele sunt scule folosite pentru montarca si demontarea suruburilor cu crestaturd sau locagiy
cruce. Ele pot avea forme constructive variate, in functie de tipul, dlmensmneg s lor‘:uI m‘care este montat
surubul. Surubelnitele folosite pentru instalatiile electrice vor avea, in mod obhgatf)r:u, maner confectionat
din material electroizolant. In figura 5.6. sunt prezentate cdteva variante constructive de surubelnite,

A . : 1I)

Surubelnite: I. reprezentare schematica: g, obisnuitd; b. in elice; ¢, cu decuplare automata; I1. scule de atelier.
Demontarea asamblarilor cu suruburi se face in ordinea i ii
: €a Inversa montdrii;
» se scot elementele de sigurantd: sirme, cuie spi e
» se desfac piulitele. " cuie spintecate, contrapiulif;
Daci piulitele sunt inepenite, se evit fortarea i
it acestora. Pentry ii n
T ; usurarea desfacerii se toarnd pufl
kit et o Pk, 5o metoomt b, kbt e T e 1 ulifei
ici astfel nu se poate desface, e e : erca din nou desfacerea piulifel.
se reia operaia de desurubare, ingurubare cu ung sau cu o jumitate de rotatie §! o

68 X
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Fig. 5.6.
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———-—T-E—‘!‘_E:_A_s?‘_“_hﬁr.s_a elementelor structurilor metalice cu suruburi

5.4. Tehnologii de executie

Gaurile pentru montarea surubyr
care asamblarea se realizeaza oy
in aceastd situatie, gaurile in pies

urult];m au cha_melrul mai mare decét diametrul suruburilor. in situatia in
51 UTi pasuite, este necesara o prelucrare precisi a gaurilor. De regula,
cle asamblate se executs simultan.

z4 astfel: intii se centreazd piesele, dupa care se introduce surubul in

Executarea asamblarii se realizes

[ i T ¥ L4
= + +
+ - +
7 5 2
L +\7
2+ s

: Fig. 5.7. Stringerea piulitelor.

.In cazfl] acestui tip de mm}taj, piulifele se string pana ajung cu suprafata de sprijin in contact cu piesa,
apoi se stfang togtc plumele pénd la 2/3 din forta de strdngere, urméind apoi stringerea finala.

O strangere insuficientd sau neuniforma a piulitelor provoaca deteriorarea asamblrii sau aparitia defor-
matiilor la piesele asamblate. Tot din aceasta canzi Ppoate aparea si slabirea etangdrii asamblarii.

Pe]ntru a evita acest lucru, de multe ori se foloseste stringerea cu chei automate sau stringerea
controlata.

Asigurarea impotriva autodesurubirii se face, in general, datorita fortei de frecare dintre filetul

;;uru_bului §1 al piulitei. Cu timpul ins, autofixarea se reduce si, de aceea, este necesar si fie folosite metode
suplimentare de asigurare,

5.5. Controlul calitatii asamblarilor cu suruburi

La controlul asamblarilor cu suruburi se urmireste:

1. respectarea dimensiunilor geometrice principale ale filetului (diametrul mediu, pasul, unghiul flan-
curilor);

2. calitatea suprafetelor prelucrate;

3. executia corectd a filetelor;

4. detectarea defectelor care pot impiedica montajul sau pot provoca ruperea organelor de asamblare:

5. executia corectd a géurilor de trecere;

6. curifarea desdvirsiti a tuturor elementelor care participa la realizarea imbindrii.

5.6. NTSM la operatiile de asamblare cu suruburi

Operatiile de asamblare cu suruburi presupun respectarea urmdtoarelor reguli:

1. sculele manuale trebuie sd fie mentinute in perfectd stare;

2. la lucrdri de montaj se impune folosirea centurii de sigurant; — ; > ;

3. depozitarea materiilor prime, a elementelor debitate, la operatiile interfazice trebuie si se facd prin
stivuire, prin agezarea lor pe postamente, spre a impiedica alunccarea acestora; . .

4. efectul daunator al vibratiilor sculelor se poate diminua prin folosirea tampoanelor si a amortizoare-

lor (in cazul uneltelor pneumatice portabile).
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TEME S| TESTE RECAPITULATIVE —
, ice cu suruburi
Asamblarea elementelor structurilor metalic

i B:
toare din coloana
0 Asoeiazh cifrele din coloans A literelor carospuazd :
L prrm———— <]
A —§ strangerea pieselor.
1. Suruburile 2. rea[dlmm,mu mai mare decit diametrul ““’burilur,
2. Piulitele b. au e forma hexagonald, patrata, semjromuda
3. Surubelnitel °$£ i o tij filetatd par| ial sau in intregime, Say
- i e e i demont -
d. sunt folosite P‘;“ I AC 8 IATEa Suruby

ul in cruce.

4. Gaurile pentru montarea suruburilor

Di todel ntate mai jos, alege-le pe cele care sunt utilizate in scopul asigursp; fime.
intre metodele preze i jos, ales
triva autodesurubarii asamblarilor filetate:

a) strdngerea cu chei automate;

b) folosirea unor saibe de sagumn;i:de =

c) piulifele, pana ajung cu suprafaia de sprijn; _

d) folosirea unei saibe de sigurantd cu umer! Sau cu nas;

e) trecerea unei sirme prin c‘apete]e‘muubufl_-!l,_ 3

f) montarea piulitelor sau a suruburilor se face progresivs

2) montarea dupi strangerea piulitei a unor chei sau placi crestate.

. i i icé al scolii, 0 Figd recqpiy

Intocmest fiecare deasambl&m-,m]aboraloruldelyformmc' scolii, o Fig recapity.
ehﬁﬁd&?mmmm:&mmﬁmthm]ec@msfmﬁsiapowdaus;ﬂ
in portofoliul , Asamblarea structurilor metalice”. Foloseste aceasta fisa ori de cite ori ai neygje

sd-fi improspitezi cunostintele.

TEMA

DESENE DE STRUCTUR] METALICE

 contr

6.1. Reprezentarea si simbolizarea profilelor
laminate
6.2. Reguli de intocmire a desenelor de ansamblu
6.2.1. Reguli de reprezentare
6.2.2. Reguli de pozitionare a componentelor
6.2.3. Reguli de cotare
6.2.4. Completarea tabelului de componenta
6.3. Citirea si interpretarea desenelor de
ansamblu si de montaj
6.4. Extragerea reperelor din desenele de
ansamblu




Asamblarea structurilor metalice

Profilele deschise laminate la rece sunt obft

(sau zincati la ¢

Materialul de bazi este banda de otel lamin

pénd la 510 N/m
Toleranya la
delor EN 10162.
Profilele din

apdrea urme de emulsie, respectiv urme mat m
: % . V.

aplicat un strat de ulei care asigurd o protecfie pro Gt it
Reprezentarea diferitelor tipuri de profile esté

i inat
Tab. 6.1. Reprezentarea si simboilzarea_@w

6.1. Reprezentarea §i

simbolizarea profrielo

omanda) cu ajutorul laminoare

m. :
ide
indoire in cazul profilelor structurale §

ofel nu sunt tratate termic dupd lam!

[ Nr. crt. [ Denumire [ Simbolizare Reprezentare

1. Cornier cu L‘ ! : -
aripi egale

r laminate

nute din bandd de of
lor cilind rice.
ati la rece sau I

ici de oxidare. tele
izorie impotriva COroZiunitL.

belele 6.1-6.3.

el. Fa este laminati la rece sau ]y
€4
a cald, de reguld cu o rezisteni |, Tuper 4
e
utilizare generald se stabileste con form Stang,

narea la rece. Pe suprafaia exterioard si intery,
Pe suprafetele exterioare ale prof]

Standardizare

Prezentare ™

5
1
2. Profil [ INP H, "
---—"._'|_"_-'

STAS 564; EN
10024
STAS 565 h

3 Profil U

UNP L I

STAS 564; SR
EN 10024

P
—
..—:'—-—--_..

Tab. 6.2. Reprezentarea si simbolizarea profilelor metalice laminate la rece

[ Nr.ert | Denumire

S| e Standardizare | Prezentare |
I. | Corniere ‘ STAS 7836-80
2. | ProfilU o 2 STAS 7835-80
3 | Profil T ﬁ STAS 8249-80
i
4, Profil C ! : ’
h
5. | ProfilZ
]
e

L

—

elor este

Iy

_-—'—'_'_._-_-__—__-___‘_‘_‘—-—_._______ =
Tab. 6.3. Reprezentarea si simboliza
it Dinaaig metalice pline
____._—-—"__"_—-———

Slﬂl’ld ardizare

= Tema 6: Desene de structuri metalice

W'

Prezentare

1 Otel lat STAS 395/8%

Otel hexagonal

’ STAS 2305-89
calibrat

3]

3 Otel patrat calibrat STAS 6554

4, Otel rotund

6.2. Reguli de intocmire a desenelor de ansamblu

6.2.1. Reguli de reprezentare

La executarea desenului de ansamblu trebuie sa se respecte urmatoarele reguli:

P Desencle de ansamblu trebuie sd cuprind numarul minim de proiectii necesare pentru definirea cla-
rd a pozifiei relative a tuturor elementelor componente.

rin pr{}iec;i‘a principald, care, de obicei, este o sectiune frontald, se va reprezenta ansamblul in pozitie
de functionare. In cazul ansamblurilor ce reprezintd organe de comanda ale fluidelor (robinete cu ac, cu

sertar i cu ventil), acestea se vor reprezenta in pozitia inchis, cu exceptia robinetelor cu cep (conic sau ci-
lindric), care se deseneaza in pozitia deschis.

» Piulitele si saibele circulare a cdror ax este situatd in planul de sectionare se reprezinta in vedere.

» Anumite portiuni pline ale pieselor (nervuri, aripioare, spite etc.), aflate in planul de sectionare, se vor
reprezenta in vedere (nesectionate).

» Dacd un plan de sectionare nu contine anumite elemente (suruburi, piulite, stifturi, gauri etc.) nece-
sare a fi reprezentate pe proiectia respectivd, acestea se pot considera rabitute in planul respectiv de secti-
onare si se reprezinti cu linie punct subtire (bolfuri, pene, osii, axe, arbori etc.).

» Conturul a doud piese invecinate se reprezinta:

— printr-o singurd linie de contur, comuna celor doud piese, dac intre cele doud piese nu existd joc sau
existd un joc rezultat din abateri la aceeasi dimensiune nominald;

— prin liniile de contur ale celor doua piese, dacd intre ele existd un joc rezultat din dimensiuni nominale
diferite. 3 _

» Daci este necesar, piesele care executd deplasari in timpul func]ion_am ansamblului ]201 fi reprezen-
tate, in aceeasi proiectie, §i in pozitie extremad (fig. 61, mﬁnerul. dela roblne%ul cu cep) sau in pozitii inter-
mediare de miscare; conturul piesei in astfel de poziii sau 0 portiune a acestuia se trz\aseazﬁ_cu linie punctata
subtire, fira a hasura suprafetele respective, chla-r dacd reprezfziltare:? acestora este in sectiune. -

» Daci este necesar, piesele care fac parte din ansambluri mvect.n.at? sl ca::e .cunstltule cler‘;l?nte e le-
giiturd cu ansamblul ce face obiectul desenului pot fi reprezentate utilizind o linie punctatd sublire.
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6.2.2. Reguli de pozitionare a componentelor

Regulile de pozitionare a elementelor componente intr-

» Fiecare element distinct (piesd sau ansamblu de ord
este identificat printr-un numdr de pozitie distinct, coresp
desenului respectiv.

»Piesele din ansambluri invecinate reprezents i
te . - 3
punzator sau prin denumirea piesei, inscrise pe pe desen se Ide’?‘;ﬁc& prin numarul desenului cores*

» Fiecare numir de itie se inscri . e :
subtire §i terminaté cu mpﬁ:[mep?siﬁg;f‘ﬁ d“:el linii de indicatie, trasata cu o linie connmli

sen a elementului pozitionat sau, in cazul un°
174] e P ¢ Pl

un desen de ansamblu sunt urmatoarele:
in inferior) al ansamblului reprezentat in desen
unzator numdrului din tabelul de componentd al

== e " TS Deserisite sthiiciang metalice
posibile confuzii (suprafete mici sau inne . -
> elementului respectiv.
»Se admite trasarea unei singure linij de indicatie;
a) pentru grupe de organe de asamblare |
ansamblului respectiv;
b) pentru alte grupe Fic Piese, cand nu sunt posibile confuzii in privinta interdependentei di
numai daca nu este p‘os1bzllﬁ trasarea liniilor de indicatie pentru fiecare piesi. In acesl::n enei dintre ele 5i
pozitie respective se inscriu la extremitatea liniei de indicatie, in ordine crcséamam ( :atuTi. nun‘-_ercler_ .
eventual, pe 0 smgura&_ coloana) si despirtite intre ele prin virgule, linia de indicatie p’ lf" singur rand sau,
al céirei numdr de pozitie se scrie mai inaj. : TR R a et
» Liniile de indicatie se trasca.?_ﬁ inclinat, astfel incat sa nu se confunde cu liniile de contur, liniile de
axi, clemcni_c de E:nra‘frc sau _ha$U1'l 51, pe cat posibil, s3 nu intersecteze linii de cota sau linii o r:;llc .
Ele nu trebuie sa fie sistematic paralele, Se admite ca liniile de indicatie s fie frinte o -i‘inizuré d:lll; o

i siunile nu e 5 e :
yPimenl e numerelor de poziie sunt de 1,5...2 ori dimensiunca nominala a scrierii utilizate pentru
cotare. Ele nu se subliniazi si nici nu se incercuiesc.

rite etc.), terminate pri 3
g C.), lerminate Printr-o ségeatd, sprijinita pe linia de contur

€X.. gurub — saibii — piul 5 41
(ex.: surub saibd — piulita) ce se monteazi in acelasi loc al

4 B T

» Elementele componente se pozitioneaza Pe prolectia in care apar cel mai clar si pot fi identificate mai
USOT.
_ »Peun de'b‘_en. ﬁe‘carc'nurllar de pozitie se inscrie, de reguld, o singurd datd, numarul elementelor iden-
tice cu cel pozitionat identificindu-se prin tabelul de componenti

» Un numdr de pozitie se repeti pe desen de atitea ori :
a elementelor identice care asambleaza piese diferite.

» Numerele de pozitie se inscriu in afara conturul
coloane paralele cu laturile formatului de desen.

» Nl}mcrele de_pozltte se inscriu pe desen in ordinea de succesiune 2 elementelor pozitionate aldturat si
invers trigonometric numai intr-un singur Sens pe acc!asi desen.

»Se a_dmlte ¢a Inscrierea numerelor de pozitie si se faci in ordinea aproximativd a montarii, dupa im-
portanta pieselor.

cdt este strict necesar pentru identificarea clara

ui proiectiei respective, grupandu-se pe randuri si

6.2.3. Reguli de cotare

In desenele de ansamblu se traseazd, de reguld, urmatoarele categorii de cote:

B cote de gabarit, care dau informatii despre mirimea ansamblului (lungime, latime, inaltime) si, in
general, sunt aproximative;

B cote de legitura, care se referd la elementele cu care ansamblul respectiv se asambleazi cu piesele
sau ansamblurile invecinate;

B cote functionale, care se referd la anumite dimensiuni importante dintr-un ansamblu (ex.: sectiunile
de trecere a fluidelor prin armituri, alezajul si cursa, in cazul cilindrilor hidraulici si pneumatici etc);

B cote de montaj, care sunt necesare in faza de montaj si care se dau impreuni cu rugozitatile supra-
fetelor respective.

Alte cote necesare pentru operatiile de asamblare si montare si care nu rezulta din desenele de executie
ale pieselor componente,

in cazul unor elemente care executa deplasiri in timpul functiondrii ansamblului respectiv, daci se
reprezintd pozitia extrema in migcare, dimensiunea cotatd este dimensiunea din pozitia extrema pe care o
ocupd piesa. Alteori, se folosesc notatii pentru pozitiile extreme. De exemplu, la un robinet cu ventil: ,,Des-

chis .../ Inchis...” (fig. 6.1).
6.2.4. Completarea tabelului de componentd

Tabelul de componenté (conform SR ISO 7573-1994) se aplicd pe toate desenele de ansamblu §i permite

identificarea pieselor componente cu datele tehnice mai importante. o
Completarea tabelului de componentd se face incepnd cu pozitia 1, de jos in sus.
Tabelul de componenta este amplasat pe planse cu desene de ansamblu i sub?nsamblg‘ El se afld dea-
t de acesta §i de chenar. In cazul in care ansamblul cuprinde mai multe elemente

supra indicatorului, lipi




=~ _TaeliDienmii s metalice
—— DTN

Asamblarea structurilor metalice upat de reprezentarea ansambly]y; ¢
inat tabelului de componenia gste:‘c :I:area capului de tabel. z ab""UI m realizarea schitei pentru ansamblu;
. 3 al e I A H .
componente, iar spa.;mI d(‘&‘:‘l:::a dousiith TR ezentarii, ['ﬂrﬂemil’z ant conform SR ISO 7573:1994 @ cxecutarea desenului la scara pentru ansambjy
ate e O inui = - = = = - :
SRR MITEDS JL¥e A pelului de compoRery denumirea; numérul de desen say in etapa de proiectare, la intocmirea desenului de ansamblu se pe eleasi
: de Slanda cu exceplia primei etape. cind S¢ parcurg aceleasi etape ca la desenul de
k. releven, pe, cand desenele pentru componente sc executd direct la scara, fars a mai
. - d

Forma, dimensiunile si amplasarea ta
‘ {3 urmitoarele i schi
intocmi schite.
Desenul la scari este desenul executa dupa schitd, la o anumita scard, cu ajutorul instrumentelor de

Din tabelul de componenii rezul uciti.
dul fiecirei componente; materialul; numirul de bI teL 74 astfel: - :
& comple fiecarui element, in ordine crescyy :
1 Oare at sau cu ajutorul computerului i ;
s e desenat s 1l puterului, folosind un soft specializat in acest scop (ex.: AUTOCAD-ul)

Coloanele din tabelul de componenf2 e SO - y5are
» Pozitie — se inscriu numerele de pozitie & il : i :
Scara P e raportul dintre dimensiunile misurate pe desen si cele reale. corespunzi-

Jos in sus, incepdnd cu I; - - ent ¢
» Denumire — se inscrie denumirea ﬁedllml:,:c:;nstructi“ ;
si, eventual, cu cliteva caracteristici functionale ) tru componente]e care au desen de executie say ""mc’lnu

» Referinti - se trece numérul de desfm peua re sunt fird desen de executie;
standardului pentru componentele s.tandml‘dlzate :sre ficutd piesa, asa cum pre.uede slandard‘ul materialului Executarea desenului
» Material - se noteazi materialul din care ardizate la care materialul este precizat de Standy,

: - d
respectiv; in cazul subansamblurilor sau al pieselor stan

i articulat, c4 .
nent la singular, near , CAt ma de
Uml’g reprezentative: SCury toare aceluiasi element.
Pentru executarea desenului la scara, se parcurg etapele din figura 6.3

dul respectiv, aceastd coloand nu se compictc_azié ent ficcarui element component;
= T % e .
» Cantitate — se trece numirul de bucifi a ; : dimensiunile se : o
» Observatii inscriu unele informafii suplimentare, cum o I piesei mzfabr_lml“}"i, Megerea scariide  Alegerea formalului  Executarea desenului
servatii — se ului de pm[ucrare, furnizorul piese1 Stan(iardlzat: say reprezentare, in de desen in functie |a scara, parcurgand,
functie de marimea si de: scara aleass, in principiu, aceleasi
complexitatea piesel, numarul de proiectii, faze ca la executarea

numirul de desen sau codul matritei sau al dispozZittV
; 1 tipizat etc. ; o
&l ohanssmbuks G area tabelului de componentd in afara celor previy,, conform SREN SO~ dimensiunile de ga. seniie
5455:1997 barit ale piesei etc.

Nu se admite folosirea prescurtarilor la complet i e
- H e Vi -
de standarde. In celulele in care nu se trec informafil s€ V&
i i3 d 1 de ansamblu se executd pe mal multe planse, tabelul de COMPONEN(a se va tre, :
n cazul in care desenul de ! dmite reprezentarea tabelului de components Fig. 6.3.
pe prima plansd. Pentru ansambluri mai complexe, se admite rep sepa. . |
rat, pe formate A4. i desen La executarea desenului la scara cu ajutorul computerului, ordinea de parcurgere a etapelor si a fazelor
Pentru exemplificarea celor prezentate in acest capitol, in figura 6.1 sunt prezentate desenele de ansa,. prezentate anterior nu mai este asa de strictd, deoarece exista posibilitatea corectarii sau a completarii in
blu pentru un robinet cu ventil. orice moment a oricarei ff_ize. Mai mult, unele faze sunt eliminate, nemaifiind necesare. Desenul se transferd
pe hartie de calc sau hartie opaci doar in momentul in care este terminat si verificat.
De asemenea, se poate copia desenul in mai multe exemplare, in functie de necesitafi. De remarcat
precizia deosebitd cu care se executi desenul cu ajutorul computerului.

B.3. Citirea si interpretarea desenelor de ansamblu si de montaj
Desenul de ansamblu este reprezentarea graficé a unui complex de elemente (piese) legate organic
functional intre ele, alcatuind un dispozitiv, o instalatie, masind. 1 TEME SI TESTE RECAPITULATIVE
Din desenul de ansamblu trebuie si rezulte informatiile prezentate in figura 6.2. S

Informafii privind desenul
Desene de structuri metalice

de ansamblu
°Ajege varianta corecti:

Formal §i pozifia Modu(dg Modul de asam- D analunic Mol e lecees 1. Un desen t%e an‘san'{l.nlu se poate executa in:
Smeninicr com funcfionare blare (montare) de montare si cu ansamblurile a) trei proiectii;
panenis (piems, functionare nvecinate etc. b) sase proiectii;
agrimaenei Fi ¢) intr-un numér minim de proiectii.
i 2. Ansamblul de reprezentat se deseneaza:
a) in pozitia de functionare;

b) in pozitia de prelucrare;
¢) nu conteaza poziia. ¢ Vi et ARl _ e < 1
3. Cmmnﬂadouapiesemvwinme,hcmexistammmnmmenmmummahmfenw,sempmma

6.4. Extragerea reperelor din desenele de ansamblu

a) printr-o singurd linie continua groasa,
b) prin liniile de contur ale celor doud piese;

La intocmirea documentatiei pentru un ansamblu existent (desen de releveu), se parcurg urmi-
¢) printr-o linie continud groasa si 0 linie intreruptd subtire.

toarele etape:
W intocmirea documentatiei pentru un ansamblu;
B realizarea schitelor pentru elementele compone,nte'
W intocmirea desenelor la scara pentru elementele On,mponeme;
n __‘_-_-_-—-—-_-_-__

1 ———————




Asamblarea structurilor metalice

. : sovecinate pot fi reprezentate iy d
4. Daci este necesar, piesele care fac parte din ansamblurt 12 Csen;
a) prin linie intreruptd subfire;
b) prin linie doud puncte sfubilm
¢) prin linie continud subfire.
5. In desenul de ansamblu elementele com
inferior) se identificd: { desoini
in denumire si esen L
:I; p:}::tf-un m:ll'.:ﬁf-1 d]:u;ilm'lie distinct, cmsthor niﬁagu[m wtbeli do comPOnen;a;
o :rin numiirul de pozitie §i num_i.ml desgn_ulw de _exc fe.
6. Elementele componente ale ansamblului s¢ pozitioneazd:
#) in toate proiectiile in care sunt reprezentaté: Soor dz identificat;
b) in proiectia in care apar_;! mai clar §i sunt mat Uy
¢) numai in proiectia principald. ¢ ke
7. Sistemele de etansare cu presgarniturd se reprezintd cu presg
a) introdusad complet; ) e |
b) cu garnitura ocupand jumitate din locasul cutiel de etansare;
©) cu presgarnitura introdusd 2-3 mm in cutia de etangare.
8. Indltimea de scriere a numerelor de pozifie este:
a) 1,5-2 ori inéiltimea nominald de scriere;
b) egali cu inilfimea nominald de scriere;
¢) de trei ori indltimea nominald de scriere. ; ] .
9. Numerele de pozitie se scriu, in tabelul de componentd, in prima coloani:
a) incepind de jos in sus;
b) de sus in jos;
¢) grupind piesele de acelasi tip. R I e
10. Daci intr-un ansamblu unele elemente executd deplasiri in timpul functiondrii, ele pot fi repregep.
tate in pozitii intermediare sau extreme cu:
a) linie continua subfire;
b) cu linie doua puncte subire;
©) cu linie intrerupta.

poncite ale unti ansamblu (piese, subansambly; de o

|ui de execufie;

otmocme;te, in laboratorul de informatic al scolii, o Fisd recapitulativa dupa modelul prezentat in
continuare. Raspunde la cerinele cuprinse in ea §i apoi adaug-o in portofoliul ,, Asamblarea struc-
turilor metalice™. Foloseste aceasta fisa ori de céte ori ai nevoie si-{i improspitezi cunostintele,

. 5 " @
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