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4.1. Structura procesului tehnologic de asamblare

1.1.4. Definitia si structura procesului de asamblare

aratelor, masinilor si instalatiilor se compun dintr-o serie de piese gi Subang,

Majoritatea a = e Aoy
4 P e in anumite limite de abateri dimensiong]e mblzu-i_]]1
s Care ﬁu%

foarte multe cazuri, acestea trebuie sa s incadrezA
de constructie cat si de modul in care cle lucreafzﬁ lmpre'unﬁ. -
Asamblarea este imbinarea a doud sau mal multe piese deﬁ'_ll'fl" prelucrate intr-g anumity _
astfel incit ele sa formeze un produs finit care si corespundi din punct de vedere tehpje SCopuly; o,
care a fost proiectat. _ >N i pengy,
Procesul de asamblare reprezintd etapa finala a procesului tehnologic si este executat 15 general -
casi intreprindere in care au fost executate piesele. In situatii speciale, asamblarea (sau aSmblam:il in .
se face la locul de utilizare a produsului. parma}
Procesul tehnologic de asamblare cuprinde totalitatea operatiilor de imbinare a pieselor verif
pozitiei lor si receptia dupd asamblarea definitiva, avépd drept scop final obtinerea uny; Pﬂ;du 2 m‘“’l
corespunda in totalitate activitatii pentru care a fost proiectat. Cre g5
Operatia de asamblare reprezinta partea procesului tehnologic de montare care se CXECULE |a geglye
loc de muncd de citre un singur muncitor sau de o echipa de muncitori, pentru obtinerea unuj syba celagi
sau pentru reunirea mai multor subansambluri. anisamby
Operatia de asamblare este unitatea de baza folosité la planificarea productiei, iar stabilires Corecty
duratei si succesiunii operatiilor are influenta directi asupra productivitatii si pretului de cost pe mﬂ
Faza de asamblare reprezintd partea de operatie care se executd la o imbinare folosind aCeleaglm |
dispozitive si instrumente de misurat, aplicind aceeasi metoda de lucru.
Minuirea reprezintd miscarea exccutatd de muncitor in timpul pregatirii operatiei de montare say 3} |
timpul montrii. niare sau j 1
Pentru faze i operatii se realizeaza fise tehnologice in care sunt previzute S.DV.-urile, utilaele fologi.
te, dar si prescriptiile de control.

1.1.2. Componente ale produsului final

M_a.sinile si instalatiile sunt produse complexe compuse dintr-o serie de elemente de asamblare.
Prmf (sau reperul) este elementul cel mai simplu al asamblirii si se executd dintr-o singurd bucaid
Asupra ei nu se aplicé nici o operatie de asamblare. - I
Pu-.u..e de baza (sau completul) este unitatea cea mai simpla formata din doud sau mai multe piese ¢ :
sunt imbinate intr-o singurd piesa. ’
Subansambiul este 0 un_itate de asamblare mai complexa, compusa din doud sau mai multe Pim'-ﬂﬁ-'ﬁ i
tre care.una sau mai mu.lt.e piese de baza sunt asamblate intr-un tot unitar. &
_ Ansambl ul este unitatea de asamblare formata din dous sau mai multe subansambluri si piese e
m:r—:lf tot unitar §i avind un rol functional bine determinat |
Mecanismul i : A : i jaare
e : este unitatea de a)sapabl@ cu rol bine determinat din punct de vedere functional st
pé integral in componenta utilajului sau maginii, |
Ansamblul general este reprezentat de m

mer_mele descrise anterior. Fiecare element
proiectat.

a§ma sau instalatia propriu-zisa si este format din (0t
participd la indeplinirea rolului pentru care ansamblul 8 18

n general, pi ke
mﬁml@l;g?ﬂi;ﬁaﬁgomw dlr_ect inansamblul general, ci intai sunt montate subal'lsamblmm-'i-“'
Preund cu piesele de legatura formeaza ansamblul general.

Tiema 1 No_;ign_i Ep_cjale_d_e_s?re tehnologia asambiarii

1.2. Documentele tehnologice necesare realizarii operatiei de

asamblare

Proiectarea unui proces tehnologic de asamblare se realizeaza in scopul rezolvirii urméatoarelor cerinte:

- realizarea unei succesiuni a asamblirii pieselor, subansamblurilor si a ansamblului in totalitate;

- alegerea celor mai economice procedee de realizare a operatiilor de montaj si verificare;

- stabilirea sau proiectarea utilajelor si dispozitivelor necesare la montaj, control si transport;

- stabilirea numérului de personal care va participa la realizarea ansamblului,

Orice proces tehnologic trebuie sa fie astfel proiectat incét el sa asigure realizarea prescriptiilor tehnice
cerute de proiect, sa facd posibila realizarea normelor de precizie si rigiditate, iar costul lui sa fie cat mai
mic cu putinta.

A) Documentele tehnologice necesare proiectarii procesului de asamblare

Pentru obtinerea calitatii ansamblurilor, dar $i a unui cost scazut, sunt necesare urmatoarele documente
tehnologice:

Schema lanfurilor de dimensiuni — este necesara pentru stabilirea succesiunii operatiilor de asamblare,
dar si pentru realizarea functionalitatii ansamblului. De realizarea corectd a lantului de dimensiuni depinde
51 economicitatea in realizarea produsului.

Schema de asamblare — este succesiunea naturali si logica a operatiilor de asamblare, intocmitad dupa
o analizi completi a operatiilor de asamblare a grupelor si subansamblurilor.

Schemele de asamblare se intocmesc de reguli atunci cind productia este de serie sau de masd si deci
asamblarea se realizeaza simultan la mai multe locuri de munca si de citre mai multe echipe. In cazul pro-
ductiei de unicate, pentru produse complicate se intocmeste, de asemeni, schema de asamblare.

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

Fig. 1.1 Schema de asamblare butuc-roati melcati
| = butuc; 2 - roata melcatd; 3 — surub; 4 — saiba; 5 — piulita

Realizarea ansamblului propus spre studiu se face in modul urmaitor: coroana melcati este imbinati cu
butucul prin intermediul flangei, care are rol de centrare. Pentru fixarea ansamblului, prin giurile realizate
la prelucrare se introduc suruburile de fixare (3), se monteazi inelul de siguranta si la sfarsit piulita.

In schema de asamblare, reperele sunt simbolizate printr-un cerc, iar
legatura dintre ele prin linii. Pentru ansamblul din figura 1.1, schema de
asamblare arata ca in figura 1.2.

Dupi ce a fost intocmitd schema de asamblare se trece la realizarea de
citre tehnolog a fisei tehnologice §i a planului de operatii. Cu ajutorul aces- ©
tora sunt stabilite ordinea operatiilor de asamblare si impdrtirea pe faze. Fig 1.2 Schema de asamblare

Tot acum sunt stabilite utilajele de lucru, timpii necesari pentru reali- butuc-roatd melcati
zarea operatiilor si a fazelor, precum si totalitatea sculelor, dispozitivelor
si verificatoarelor necesare.

Figa tehnologica este intoemita atunci cind 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 §i a
subansamblurilor componente.

Fisa tehnologici cuprinde ordinea operatiilor fira defalcarea lor pe faze de realizare.
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Moot

Dl e operaris este intocmit la productia de seric §i de masd. El confine in mog g \
ce trebuie parcurse pentru realizarea ansamblului. 2 iat toate g
Ciclorrama . este o reprezentare graficd a operatiilor de asamblare in ordj
ortate la timpul necesar executdrii lor. Ele au o mare importanti la productia d:lsir'suc%iua;-
g mgy

acestora, rap
si in cazul asamblirii pe banda. i
Din punctul de vedere al momentului realiziirii asamblarilor, acestea pot fi: ;
_ asambliri succesive (fig. 1.3, a), ciind operatiile se succed;
- asambliiri paralel-succesive (fig.1.3, b), cind o parte din operatiile de asamblare ge real
lagi timp. 12¢az3 i ace.
Ciclogramele indicd si cdile de reducere a timpului de asamblare §i deci ale costuly; 4
Aceste cdli pot fi: Ceste Opery;
- reducerea timpului necesar fiecarei operatii; ;
- suprapunerea unui numdar cit mai mare posibil de operatii.
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Fig. 1.3 Ciclograme

B) Tehnologia realizirii subansamblurilor
Succesiunea de realizare a unui
proces de asamblare este urmatoarea: ale i
: reali ces : : alegerea pieselor, i
;T:c:; u; rzeca!irea stabilirii core;ponden]el dimensionale si de calitate, transportul pie:elor la I::;?]t::uj =
» pregatirea pentru asamblare, asamblarea initiala si veri 1 e
it % §i verificarea acestei a 1
reglzgca ansamblului §i efectuarea probei de functionare. T s e e
peratiile de alegere si verificare a pieselor se aplic i i
_ : plica in general in cazul seriei mici sau al iei
umc;:z. ;I::i(;:;tcfz Ialacestc ansambluri nu se aplici principiul interschimbabilitaii. Pk
s fod piesclor pentru a:samblare necesita realizarea unei serii de operatii, cum ar fi; retu; ré-
As:ambml , lepuirea, lustruirea, gaurirea, filetarea, spalarea etc . o
arca propriu-zisd se poate realiza i 1

g3, poa manual sau mecanizat, folosindu-se sau nu o serie de dis-

Calita i i i
cmspundtt:) :ézﬁt:rart:hcs_te Qu'ect legata de calitatea realizarii reperelor componente. Reperele care nu

¢ nice impuse in desenul de executie i i it

. _ : tie influenteaza negativ calitate ii §i
pericliteazi buna functionare, precum si durata de functionare a ansamblului & gl

1.3. Precizia de prelucrare si asamblare

1.3.1. Notiuni generale

Precizia de prelucrare es f
2 ; te misura in ~ .
vazute in desenul de executie al unei pieset.:m au fost respectate, in procesul de prelucrare, indicatiile pre-

Precizia de prelucrare se refera la: forma geometrica a piesei

proce ale suprafetelor, la calitatea suprafetelor. la precizia dimensionala, la pozitii reci-

... =

it Notuni generale despre iehnologia asamblarii

In ausaml}ll.lli uncr.ma§1ni, ul_il.aj sau construcfie mecanicd, piesele ocupd anumite pozitii determinate de
rolul pe care il indeplinesc. Pozitiile pot si fie fixe sau si se schimbe una faja de alta prin miscari simple
sau complexe,

Asamblarea pieselor unei constructii mecanice trebuie sa se faca in aga fel inct sa se asigure la actiunea
reciproca pozitia pieselor in timpul funcfionarii ei.

Considerind o imbinare prin ajustaj, pentru a fi siguri ca este asigurat caracterul ajustajului, trebuie ca
incd din faza de proiectare sa se indice gradul de precizie pentru prelucrare.

Prelucrarea mecanic a organului de masina determind gradul de precizie al acestuia.

Daci asamblarea se poate efectua fird a mai fi nevoie si se execute anumite lucréri de ajustare, alunci
piesele au fost executate cu precizii dimensionale i de forma, incadrate in limitele de tolerante stabilite.

In aceastd situatie piesele se pot schimba sau intrebuinta la asamblare, pentru oricare dintre ansamblu-
rile fabricate, Inseamna ca in aceste conditii piesele sunt interschimbabile.

Interschimbabilitatea cere deci ca suprafetele principale si auxiliare ale pieselor sa fie prelucrate cu pre-
cizii in limitele de tolerante prescrise. Practic, pot exista cazuri de precizii de prelucrare corespunzitoare

unei interschimbabilitati totale, partiale sau limitate.
incadrarea intr-una din aceste categorii de precizie de prelucrare este determinata de conditiile economice.

1.4.2. Abateri de prelucrare

Calitatea unei piese prelucrate este determinaté de o serie de factori geometrici, fizici, mecanici etc.

Precizia elementelor geometrice este determinatd de precizia de prelucrare a piesei, prin aceasta intele-
gandu-se gradul de corespondentd al parametrilor geometrici ai piesei finite, in raport cu parametrii fixati
constructiv i indicati in desen.

Diferentele dintre acesti parametri sunt abaterile de prelucrare. Abaterile s pot referi la:

- dimensiuni;

- forma geometrici (macrogeometria);

- pozitia reciproca a suprafetelor;

- calitatea suprafetel (microgeometria).

1.4.3. Abateri dimensionale

Dimensiunile determin marimea, forma si pozitia reciproc a suprafetelor corpurilor geometrice, deci
si a pieselor care formeaza ansamblul unei constructii mecanice. Acest lucru se intampla deoarece organcle
de masind sunt combinatii ale diferitelor corpuri geometrice, limitate de suprafetele lor plane, curbe sau
oarecare,

Dintre dimensiunile caracteristice ale unei piese, cea mai mare importanta o au dimensiunile care de-
termind pozitia si functiunea piesei in cadrul maginii.

in aceastd categorie intrd dimensiunile care fac parte din:

- elementele lantului cinematic al unei masini (lungimea unui levier, diametrul unei rofi de transmisie etc.);

- dimensiunile suprafefelor principale si auxiliare;

- dimensiunile determinate de sarcinile statice i dinamice (diametru, grosime etc.).

A doua categorie de dimensiuni sunt cele care se referd la dimensiunile auxiliare folosite pentru pozii-
onarea piesei pentru prelucrare si la dimensiunile libere.

Din punct de vedere constructiv au importantd abaterile ce pot apdrea la dimensiunile care determind
pozitia si functiunea piesei in cadrul maginii. Din punct de vedere tehnologic au importantd erorile la di-
mensiunile auxiliare, deoarece prin ele se pot influenta abaterile dimensiunilor de la pozitia §i functiunea
piesei in cadrul maginii. Dimensiunile libere nu au nici un fel de importanta din punct de vedere tehnologic
sau din punct de vedere constructiv.

Prin standarde de stat sunt stabilite valorile abaterilor dimensionale admisibile.

L




1.4.4. Abateri de la forma geomeirits

Abaterile de la forma geometricd pot fi: i
_ abateri referitoare la forma cilindricd a piesel; g .
_ abateri care provin din diferenta dintre razele de curburd in acelasi plan.

Aceste diferente determind o formd ovali (fig. 1.4) sau poligonala (fig. 1.5), n locul forme; cili
1 mdn-%

Fig. 1.4 Abateri de la forma ovali Fig. 1.5 Abateri de la forma poligonal;

De remarcat este faptul ca aceste abateri nu sunt sesizate de multe ori la masuratori, din cay
. Daca se folosesc aparate cu doud puncte de contact (sublerul), masurarea facandu-se -

diametru, aceste abateri nu pot fi detectate. b

Ovalitatea se poate constata cu micrometrul. Forma poligonala se poate verifica cu ajut
comparator, fixénd piesa intre vérfuri sau pe o placé de trasat. gl

Erari privind rectilinitatea generatoarei cilindrului. Aces i ili

; r : tea fac ca piesa cilindrici sa
‘ a

convexa (butoi - fig. 1.6), concavi (mosor - fig. 1.7), cu axa curbd (fig. 1.8), conica (fig. 1 g)paré e

imetriej b
maj dupﬁui

i Cels

o

Fig. 1.6 Abateri de la
forma cilindrului. Con-
vexitate

Fig. 1.7 Abateri de la
forma cilindrului.
Concavitate

Fig. 1.8 Deformatia curbi
a axei piesei

Fig. 1.9 Conicitate

Pentru piesele care au su
. prafetele de asam . s : i
planitatea. t blare p[ang apar abateri in ceea ce priveste rectilinitatea §i

Abaterile privi ilini
privind rectilinitatea se referd la profilul suprafefei. Profilul suprafetei rezulta din intersecfia

Suprafetel prelucrate cuun plan ldea! Ipcnd ¢ ea (<] lefelﬁ la toats iu] Ig
i pe lculal'
p . EI‘Oal'ea de rectllln]ta‘e ] i

Abaterea de la planei
plancitate se defineste ca o abatere de la rectilinitate in toate directiile suprafetei prelucratc.

1.4.5. Abateri de la pozitia reciproci a suprafetelor

Precizia pozitiei reciproce .
care apar. A a suprafetelor ce limite

Abaterile de la pozitia reci
; proci a suprafetel n :
neparalelism, abaterea de la pozitia m'“ﬁri);;is:url:f;::tia: coaxialitate, bataia radiald, bataia frontald,

Abaterea de coaxialitate se refer:
S d la ab :
cilindrice (fig. 1.10). aterea care existd intre axele a doui gauri sau a doud suprafet

Bataia radiald se refers la diferente
R enfele di
lagi fel §i coaxialitatea abaterilor de form 3;;:? ltellT)r de la suprafata prelucrata la axa. Se considerd de ace

5 I

4zl 0 piesd este determinata de mérimea abaterir

R . O

i

B —— T ———

p
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RBataia frontald se referd la difereniele dintre distanele suprafefei frontale a piesei pand la un plan
endicular pe axd, masurate paralel cu axa (fig. 1.12). it
Abaterile privind paralelismul sunt caracterizate prin diferenta de dimensiuni a distanfelor de la 0 axa
la alta, de la 0 axa la o suprafatd sau distanta dintre doua suprafete (fig.1.13).
Erorile privind perpendicularitatea se refera la abaterile de la unghiul drept, format de doua suprafete
plane sau de doud axe (fig. 1.14). :

a) b)

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

.

b)

Fiz. 1.13 Abateri de la paralelism Ve, 1.14 Abateri de la perpendicularitate

Pentru realizarea preciziei prescrise de proicct pentru pozitiile reciproce ale pieselor si subansambluri-
lor se poate folosi una din urmdtoarele metode de asamblare:

- metoda interschimbabilitatii totale;

- metoda interschimbabilitatii partiale;

- metoda selectiondrii pieselor;

- metoda reglarii;

- metoda ajustaril.

Pentru alegerea metodei de asamblare se tine seama de caracterul productiei. dar §

acesteia.
1) Metoda interschimbabilitatii totale — asigurd imbinarea componentelor, {ard sé fie necesard o pre-

lucrare sau o ajustare suplimentard. La aceasta metoda de asamblare piesele nu sunt selectionate, deoarece

jocul sau stréngerea rezultd direct dupi asamblare in tolerantcle prescrise.
Metoda se aplica la productia de serie mare §i de masa, deoarece precizia creste prin posibilitatea

aplicarii unor metode de prelucrare precise §i prin dotarea cu scule, dispozitive si verificatoare corespun-
zdtoare.

Metoda interschimbabilitatii totale se recomanda in urmatoarele cazuri:

- ciind se cere o precizie mare la un numar mic de elemente;

i de organizarea




1. Tehnologia asnmbidril_ strufum_u. O s
. e dar cu o precizie scizuta,

Monuiel <)
de elemente.

umar mare g \
ne un it unt urmatoarclu.

» gsamblare § o
de asan nu sunt necesare operatil de sortare g Ajustare

4, deoarece 5 4 : Z
mplificate, existind posibilitatea introducerii ungy nopm. esely
The teh B

- ¢ciand ansamblul conti

. acestei metode |

- (I::a!c o metodi simpld 5l ccmozmc"

- lucririle de normare sunt mult st

=cise pe amblare; s i e

pm-h[:rir: ::;Ilnlc:i.a acestei metode, creste mult productiy itatea muncii, deci scade costu] pmduselnn
dezanvantd metodei sunt:

_ metoda nu poate i folositd In' asamblarea p

E 1s€; _

pucla;i?,,:f;?;:;?;{ﬁg:_‘;:;‘:viﬁ fo;mé complicaté este diﬁ(.:ll.ﬁ. s |

2) h\lmni.t interschimbabilit:f i |}'-]I'I_i:l|\ — asigura pm?;.]:s‘tj:r;ncre]al‘:;ﬁ}f;ugléll s . :

entelor lanului de dimensiuni, fard s existe 0 sortare sau i : p : ‘-rc vy P ]

et arte largi, ceea ce face ca metoda si fie foarge econuml.’m‘

; i in tolerante fo
tru acest tip de asamblare s¢ face in toleran| el AN :
Metoda se aplicd la productia de serie, 1ar elementele de inchidere ce riman in afara precizie; Prescr
ensatoare.

sunt ajustate sau se regleaza Cu COMPENS: ) ; i
3) Metoda selectiondrii pieselor —prin aceastd nl?’{ﬁéﬁ Pmsel_c 8% CKECI‘.Ilé in tolerante largi, jar Precizig
cesard este obinutd prin sortarca pieselor dupa dimensiunile efective in mai multe grupe cu tolerante regqrar
[ pa vor avea abateri mai mici decat cele care au fost prescrise.

Din aceastd cauzd, piesele cuprinse intr-0 gru ecat :
: i iluale — la aceastd metoda, dupd alegerea piesei cuprinzitoare se alege pie

8) metoda sortdrif indh S e ol
cuprinsd, deci dimensiunile piesei alesc se vor incadra in dimensiuni llm.rta §tab111te‘ Putem spune o3 |
i apoi, luindu-se ca baza marimea ajustajului pentru o imbinare dat, s

aceastd metodi se alege o piesa §i 1z4 | = :
alege cea de-a doua piesd. Prezintd dezavantajul stabilirii dimensiunilor pieselor la montaj,
b) st sortarii pe erupe — se aplica atunci cind piesele asamblate sunt prelucrate in tolerante larg;,
dar imbinarea se face cu jocuri sau strangeri limitate. !
Metoda se poate aplica la productia individuald sau de serie micd. Sortarea pieselor se face cy ajutory]

calibrelor sau dispozitivelor limitative. Cand metoda se aplicd la serie mare sau de masa, sortarea pieselor

ieselor de dimensiuni mici, atunci cind este nec
€sary

se face cu ajutorul automatelor de sortare,
) i tonds sorterii combinate — la aceasti metoda, dupd sortarea pe grupe, piesele sunt alese prin me-

toda sortdrii individuale.
4) Metoda de asamblare dupd principiul reglirii - Precizia prescrisa este obtinutd prin introducereain

constructia mecanismelor a unor compensatoare ce permit variatia dimensiunilor unui element al asamblarii.

Acest lueru se poate realiza in doud moduri, §i anume:
- prin introducerea unor piese in lantul de dimensiuni (inele, rondele, adaosuri etc.);

- prin schimbarea pozitiei unei piese (deplasare, rotire etc.).

Metoda prezinta avantajul faptului ¢4 se poate obtine orice precizie la elementul de inchidere §i se eli-

mind lucrarile de ajustare la asamblare.
5) Metoda de asamblare dupa principiul ajustirii. Metoda const in ajustarea pieselor in momentul

montarii pentru modificarea dimensiunilor si aducerea lor la o valoare dinainte stabilitd. Se aplicd la pro-
ductia individuala. .

J\:‘letoc[a permite prelucrarea pieselor in conditii avantajoase economic, dar necesita muncitori cu califi-
care inaltd la montaj i un volum mare de munci datoriti prelucririlor manuale.

1.5. Pregatirea pieselor pentru asamblare

blm?:?::;;f; I::’ importanti la montajul pieselor este ca acestea si fie curate. De aceea, inaintea?
At imlp: ﬁese praful, a§chule metalice mérunte, pulberile abrazive, cét si resturile 12
bl v POl e m-’iﬂ‘m sunt cu atdt mai importante la montajul mecanismelor de pree
lerea n_npun_ﬁplor in canale, in lichidele de ungere, pe langi piesel i te duce 1a 1™
unarea sau chiar griparea miscirii, g PSSl et i
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Inainte de asamblare se executa:

- curdtarea pieselor;

- ajustarea pieselor.

Curdtarea pieselor se poate face prin urmitoarele operaii:

a) Curdare. Epropriuzise ap or constd in indepirtarea impuritatilor si a urmelor de vopsea de pe
suprafete. Operatia se executd cu ajutorul unor pensule, cu mijloace abrazive sau cu ¢érpe moi.
/01 se executd in scopul indepirtarii impuritatilor rimase in urma curatarii.

b) Spdlarea piesel
Pentru productia individual, spilarea se face manual in bai de petrol lampant, benzin, alcool sau cu

apd fierbinte §i soda.
La productia de serie mare spalarea se executd mecanizat, utilajele respective fiind previzute si cu

dispozitive de uscare.
) Suf /or se realizeaza cu aer comprimat avind presiunea de 3-6 bar. Aerul folosit trebuie si

fie perfect uscat §i incélzit, pentru a gribi procesul de uscare dupa spalare. De asemenea, el trebuie s3 aiba
si o presiune cit mai mare pentru a putea indepirta corpurile striine 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 operatiei.

Retusarea

Este o operatie de ajustare cu o sculd metalicd pentru adaptarea piesei in lantul de dimensiuni sau
pentru retugarea suprafetei. Operatia mai este folositd §i pentru indepdrtarea rupturilor, 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, 0,5 mm, iar pentru finisare 0,1 mm,

Retusarea mecanizata se face cu aparate de pilit actionate electric sau pneumatic (fig. 1.15).

¥ig.1.15 Dispozitiv de pilit mecanic cu diferite
forme de pile
a— dispozitiv acfionat electric; b — pile diferite.

Rugozitatea suprafetelor obtinute prin aceastd prelucrare este de 12,5 mm — 6,3 mm.

Rizuirea

|

| ritatea relativ redusa si produc aschii care se rup.,

i

- plane sunt razuitoare plane (fig. 1.16, a), iar pentru suprafetele curbe, rizuitoare curbe (fig. 116, b).
Pentru fabricatia de serie se folosesc rizuitoare mecanice (fig. 1.17).

Fig. 117 Razuitor mecanic

Fig. 110 Rizuitoare mecanice
a, b — variante constructive

Este operatia de ajustare folositi la piesele confectionate din fonta cenusie, aliaje neferoase care au du-

Operatia se poate executa manual sau mecanizat, cu scule numite razuitoare, care pentru suprafetele

L .




A

S R P e

B

suprafetele plan-active (ghidaje), sau supmfe;eh\
Ciliy,

M 1- Tehnologia asdIis =
aplicd in general pentru
riizuire se controleazi cu ajutorul pieselor etalon numite p}ﬁci de tugat, Ag
ozitate superioard sau cel pufin egald cu cea care trebuie obtinug . ‘?a.;
acopera cu un strat de vopsea speciald, apoi aceasts R i
rificatd. Piesa ctalon este apoi apisatd putin si rotitg 1, d;; e
'n contag o

Operatiile de rizuire s¢
drice (cuzineti).
Calitatea operaiei de .
o suprafaga de control cu r‘ugumnl :
Pentru control, suprataja etalon se
e b Sillf: ;1::1;1: LB:;;?:II:I:};-ﬁrlare, se observd cd proemineniele care au venit
. iud‘ic‘ﬁnd astfel locurile unde mai este necesara operatia de razuire,
fi miniu de plumb, albastru de Prusia, md1go sau negru de fum, diluate 11
apreciatd cu ajutorul unui etalon canfec;mngl din tabla subtire 1y, S :}h
1 de pete gésite in cuprinsul unei ferestre ip dicx il

directii pe piesa de
vopseaua sunt colorate,
Vopseaua folositi poate
Calitatea operatiei este
practicat ferestre cu secfiunea 25x25 mm. Numdru

de netezime al suprafetei. : ‘ - :
Pentru o suprafati care asigura ctansarea, suprafata trebuie si aibi 15-20 pete, iar la lagare intre 10-18 2%

Rodarea
Este operatia prin care doud suprafete metalice sunt netezite simultan. Suprafetele sunt conjugate si

operatia are scopul imbundtatirii contactului dintre ele. Operatia se execpté folosind pulberi say pa
abrazive. Se aplicd pentru supapa §i scaunul supapei, ventile, robinete, ghidaje pentru masini-unei!:c say

angrenaje.
Operatia se poate executa manual sau mecanizat. Din punctul de vedere al pozitiei suprafetelor Pereche

care se rodeaza, putem avea:
a) rocdare reciproca (fig. 1.18), cand cele doud suprafete supuse prelucrdrii sunt in contact una cu ceq.
laltd in timpul prelucririi, iar intre cele doud suprafete se gaseste pastd abraziva.

b) rodar (Wichuala (fig. 1.19) - la acest procedeu, fiecare suprafatd se rodeaza separat cu ajutory]

dispozitivului de rodare. Intre suprafata dispozitivului §i suprafata de rodat se intinde o pasta abraziva,
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Fig. 118 Rodarea reciproci Fig. 1.19 Rodarea individuali

Prin operatia de rodare se obtin suprafete a ciror rugozitate este de 1,6 mm, 0,8 mm si 0,4 mm.
Lepuirea si lustruirea

Lustrui‘rca si lepuirea suprafetelor sunt operatii de finisare; se realizeazi in general prin slefuire.

Se realizeaza in scopul finisarii suprafetelor, pentru indepartarea abaterilor dimensionale sau de 13

forma geometrica.
La aceste operafii de finisare a suprafetelor pieselor se folosesc pulberi abrazive, paste abrazive prin

care se obtine imbunatatirea calitatii §i aspectului suprafetelor.
_Suprafa;a piesei se freacd pana cand se ob

reahzeazﬁ_ in faze succesiwfc, folosindu-se abrazivi cu granulatii din ce in ce mai mici. :
Slefuirea se poate realiza i cu ajutorul unor masini care seamdna cu polizoarele doar ci, in locul pietre!

de polizor se monteaza un disc de slefuit acoperit cu pasta sau piele
Gaurirea .
Se executd in timpul asambldrii atunci cnd:

B

fine un aspect lucios si sunt indepdrtate abaterile. Operatia s¢

Nofuni generale despre tehnologia asamblarii

- datorita pozifici gaurii, aceasta nu poate fi realizati in timpul prelucrérilor mecanice:;
- sunt necesare gauri prin doud sau mai multe piese care au aceeasi axa;
- sunt realizate gauri de corectie pentru pozifionare sau aspect;

- gaurile au dimensiuni foarte mici si necesita apoi operatii de ajustare sau filetare.
Operalia se poate executa cu magini de gaurit electrice, portabile sau pneumatice (fig. 1.20), pentru

giuri avand diametre de 1-20 mm sau pe masini de giurit de masé sau cu coloans ( fig. 1.21).

Fig. 1.20 Magsini de giurit manuale

1 %

Fig, 1.21 Masini de giurit mecanizate
a - cu coloanii; b - cu masa

\lezarea. Se executd manual folosingd alezor fix sau reglabil. Adaosul de prelucrare indepartat la aceas-

ta operatie este de 0,2-0,5 mm §i se realizeaza la una sau doua treceri.

Filetarea
Este una din operatiile frecvent intdlnite la asamblare si este realizatd pentru scopuri secundare.
Executarea filetelor se realizeazi manual folosind tarozi si filiere 51 mecanizat cu masini de filetat por-

tabile actionate electric, pe masini de gaurit etc.
Filetarea interioard manualad se executd cu tarozi, in garnituri de cate trei tarozi (fig. 1.22)), filetarea

Fig. 1.23 Filiera

exterioard executindu-se cu filiere (fig.1.23).

Fig. 1.22 Set de trei tarozi-de degrosare,
mediu §i de finisare

Gaura piesei care se fileteazi se alege in functie de diametrul nominal al filetului. O gaurd executatd

| prea mica va duce la infepenirea sau ruperea tarodului, iar o gaurd prea mare va avea ca efect un filet exe-

®

cutat incomplet.




aurilor care urmeazi a fi filetate sung Standay, &
omandi burghiul necesar pentru gaurire, ’
a avea 0 lungime mai mare decit lungime

4 lungimea filetata. a Pﬂrﬁ%,

gﬁllrii'%
a operatiei de filetare cu un lubrifiant corespunziggy i

| lampant, ulei de in fiert, ulei fiert de rapitj gq, ot Sy,
a lui si coincidd cu axa gaurii, pentry evit

Y

hielor pentri realizarea £

ametrele burgl e
Diame et metric se rec

i anumit tip de fil
4t pentru un anumit f i E G
L or filetate infundate gau(;.u v

jere i i sa depageasc
i ey ca partea de taiere a tarodului § ; letat.
filetate, pentru ca partea de nse tarodul trebuie sd aibd coada de lungime egali cu lungimeg

La filetarea giurilor stripuns _ s,
incdt partea de calibrare a acestuia sd treacd prin toatd ga

Tarodul se unge inainte de incepere
piesci, de obicei emulsii diluate cu apd, pcftr({
Tarodul se introduce in gaurd, astfel incat ax

ne, :
La realizarea giuril

1
. a i'n‘epen;ta
S PR ie se pileste pe intreaga lungime de fi]
Tiia care urmeaza a i filetatd se strunjeste sau se pileste p ga lungime de filetare. Capy; iy
1 tesit. . .

: }Jiamc:rul tijei pentru filetat va fi cu 0,3-0,5 mm mai mic decat diametrul exterior a] filetulyj an
trebui obtinut. y : ] s
Daca diametrul tijei este prea mic, se va obtine un filet incomplet, iar daca diametrul este prea
filiera se va bloca. Mare

Etapele de realizare ale unui filet exterior sunt urmatoarele:

- se fixeazi tija in menghind cu capul de filetare in sus;

- se unge din abundenta cu lubrifiant;

- se monteaza filiera in portfilierd;

- se agazi filiera pe capatul tijei;

- se roteste filiera in sensul acelor de ceasonic pentru filetul pe dreapta si invers pentru filetul pe stangs;

- la incheierea operatiei se roteste filiera in sens invers pentru scoaterea de pe piesa.
Spilarea

Operatia se executd in scopul indepartarii piliturii, agchiilor, materialelor abrazive si uleiurilor depuse
in timpul operatiilor de ajustare.
Spalarea se poate realiza manual sau mecanizat. Lichidele de spalare pot fi benzina, petrol rafinat sau apd,
Magsinile de spélat pot fi:
- cu tambur (fig. 1.24);
- cu transportor cu racheta (fig. 1.25);
- cu banda transportoare (fig. 1.26).

Fie. 129 Magina de spilat

Fig. 1.25,
cu tambur Masini de spilat

Fig. 1.26 Magini de spalat
Cu transportor cu rachets

cu banda transportoare
: In atelierele care nu dispun de masin

!:I*ud pentru spélare benzind amestecata ¢

inflamabilitatea benzinei.

conslt’;:;;ru ggse cu c?nﬁg_ura;ie complicati se folosesc instalatii cu ultrasunete. Principiul de functionar®
r producerea in biile de spalare a oscilafiilor mecanice ¢y frecventa ridicata (18-21 kH2), ¢3r¢%

la indepértarea impurititilor. B

Dupi spalare piesele sunt uscate cu aer comprimat

i de spalat se folosesc pistoale de stropit. Acestea foloses¢ drept l:
u 8 % tetraclorura de carbon, 7,5 % triclor etilend, pentru 8 160"
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oAprccia;i cu adevirat (A) sau fals (F) urmitoarele enunfuri:

Nr. crt Enunt

>

1 Asamblarea este imbinarea a doud sau mai multe piese, astfel incat cle sa formeze un
produs finit,

2 Procesul tehnologic de asamblare cuprinde totalitatea operatiilor care se executd la |
acelasi loc de munca. |
3 Faza este o parte a operatiei de asamblare pentru care se folosesc aceleasi scule. |
4 Asupra piesei nu se aplica nici o operatie de asamblare. |
5 Schema lanturilor de dimensiuni este succesiunea naturala si logica a operatiilor de ( \
asamblare.
6

realizarea ansamblului.

7 | Ciclograma asamblirii este intocmita atunci cénd produsul este realizat in productie

Planul de operatii contine in mod detaliat toate etapele ce trebuie parcurse pentru l
de unicat. ‘

8 Precizia de prelucrare este masura in care au fost respectate indicatiile previizute in
desenul de executie al unei piese.

@ Recunoasteti tipurile de abateri prezentate in figura de mai jos:

c
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a) Definitia i structura procesului de asamblare
b) Componente ale produsului final

2. Precizia de prelucrare §i asamblare
a) Abateri de prelucrare

b) Abateri dimensionale

¢) Abateri de la forma geometricd

d) Abateri de la pozitia reciproca a suprafetelor
3. Metode de asamblare

4. Pregitirea pieselor pentru asamblare
a) Retugarea

b) Razuirea
¢) Rodarea
d) Lepuirea si lustruirea
¢) Gaurirea
f) Filetarea

g) Spalarea
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2+ Structuri metalice

Moo Tehnologia asamblarii structurilor metalice E

2.1. Notiuni generale referitoare la

m 2.1.3. Clasificarea structurilor metalice

le laminate, table si alte elemente auxilia-
a elementelor

Constructiile metalice sunt alcétuite total sau partial din profi
re si s clasificd dupa mai multe criterii, §i anume: destinatia construcliei; modul de asamblare
componente; natura elementelor de constructie; modul de alcatuire a elementelor de constructie; durata

2.1.1. Caracteristicile structurilor metalice

Prin constructii metalice se inteleg acele constructii sau parti importante de constructii al cirr sch s )
€ constructiei; sistemul static ales.
1. Dupi destinatia constructiei
a) Constructii de locuinte gi social culturale. Elementele componente importante, cum sunt scheletele

metalice, peretii, scérile pot fi utilizate si in constructii industriale.

let de rezistenti este alcituit in cea mai mare parte sau in totalitate din metal.
b) Constructii industriale. Au o buna aplicabilitate in constructia de hale industriale. furnale, hangare,

Exemple de constructii metalice

Tabelul 24
Exemple Avantaje Dezavantaje garaje mari, buncare.
Scheletele de rezistentd ale constructii- | , . iatea proprie a constructiei Halele metalice, care reprezinta principala forma constructivd, pot avea una sau mai multe deschideri
lor industriale esteToduss (fig. 2.1 si fig. 2.2).
Acoperisurile metalice » Elementele constructiilor meta- ﬂ
Podurile metalice de cale ferata ]1ce.se g kel L B Costul materialului
lizate, cu personal calificat NN e estle m
Podurile metalice de sosea * Durata de utilizare este foarte s obtin:z ului
Stilpii liniilor aeriene de transport al e ; . intre;increa este E
carentlnl slestelc + Constructiile metalice necesita ; =
50 Volim de tainett A permanenta si costisitoare P
T » Are rezistenta scizuti iz, 2.1 Hale cu o singurd deschidere Fig. 2.2 Hale cu mai multe deschideri
Antenele de telecomunicatii * Montajul constructiilor metalice lafo
P : C o ol A % ‘ 5
g este rapid, se executd ugor si nu ¢) Poduri. Sunt constructii ce asigurd continuitatea soselelor si a cailor ferate peste obstacole, fluvii,
Podurile rulante, macaralele necesita constructii auxiliare constructii (fig. 2.3).
Instalatiile de foraj, rezervoarele, con- | ° Constructiile metalice pot fi :
structiile hidrotehnice etc. utilizate imediat dupi montare =

2.1.2. Conditiile de utilizare a structurilor metalice
iz, 2.5 Structura podurilor metalice

Otelul are un domeniu larg de utilizare, iar intrebuintarea lui nu este limitatd decit din motive economice.
d) Constructii hidrotehnice. Partea de constructii metalice este reprezentata de dispozitivele de inchi-

Exploatarea constructiilor metalice reprezinta factorul determinant pentru alegerea acestui tip de constructie.
Constructiile metalice se utilizeaza rational pentru: dere si deschidere, vane, stavile, ecluze. Ele se executa din otel.
- constructii industriale cu variafii mari de temperatura si sarcini mari, cum sunt: furnalele, halele de ¢) 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 §i radio, funiculare, rezervoare (fig, 2.4, 2.5).

turnare, halele cu poduri rulante, laminoarele;
- constructii metalice supuse la socuri §i vibratii, cum sunt scirile, silozurile, rezervoarele;

- constructii miniere, sisteme de sustinere pentru benzi transportoare in industria extractiva:

- maginile de ridicat (macaralele) §i de transport;
- constructii foarte inalte, cladiri turn, zgérie-nori, turnuri de televiziune sau radio, antene de retransmisie;

- stélpi 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, expozitii, tirguri;

- hale cu deschideri mari si care trebuie executate rapid, sili de sport, hangare, expozitii;

- constructiile pentru hale industriale la care intervin schimbiri dese in procesul tehnologic;

.5 Rezervoare metalice

=)

- constructii din sectorul industriei chimice.
In multe situatii, atunci cind este necesar, constructiile metalice pot fi folosite cu elemente de construc-
tii din beton sau cirimidd, mai ales in conditii de umiditate sporiti a mediului sau acolo unde variatiile %
Fig. 2.4 Piloni metalici pentru
antene radio §i televiziune

Fig.

mari de temperaturd de la un anotimp la altul fac necesar acest lucru.

e —
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¢) Materiale de sudare. Pentru sudarea manuald se folosesc clcctml:lzl cu mv'd:s]sﬂ:z:c Zaul 8105, Tija g,
metal a electrodului are un diametru ce depinde de tipul i locul sudu;n. Materialul electrodului se alegeﬂ'
in functic de caracteristicile chimice §i mecanice ale materialului de ba

2.1.5. Confectii metalice

Domeniul de utilizare a constructiilor metalice este limitat numai de factori economici ca: disponibilul
de laminate de otel, costul ridicat al otelului si gradul de dezvoltare al capacitatii intreprinderilor de con.
structii metalice. :

Confectiile metalice necesitd, in timpul exploatirii, supraveghere continua i lucréri periodice de 1.
tretinere.

Pentru confectiile metalice care nu prezintd pericol de accidentare in timpul exploatirii lor, supraveghereq
permanentd esle necesard pentru a le prelungi cat mai mult durata de viaga. Confectiile metalice montate in ex.
terior, care sunt supuse agentilor atmosferici si intemperiilor, trebuie protejate, periodic sau cind este necesar,
prin aplicarea unor straturi de vopsea aleas in functie de conditiile de mediu in care sunt folosite.

Clasificarea constructiilor metalice, chiar daci in constructia lor se utilizeazd aceleasi materiale si ele se
regasesc in aceleagi edificii industriale, se face in functie de dimensiuni si de posibilititile de executie in:

~ confecii metalice - constructiile metalice de tip usor si foarte usor;

- constructiile metalice propriu-zise.

Confectiile metalice se pot grupa in functie de rolul pe care trebuie sa-l indeplineasci in exploatare ca
in urmatorul tabel:

Confectii metalice
Tabelul 2.2

Nr.crt. | Denumire Caracteristici Utilizare Reprezentare

usi

i 0 - Fraia 2: Structun metalice

Tabel 2.2 - continuare
Caracteristici | Utilizare Reprezentare
| e |
grile si grilaje la usi, '
ferestre

Nr.crt. | Denumire

balcoane, logii

Confectii
3 metalice
decorative

Executate din fier forjat 3
scin

ldmpi, semineuri

ferestre, hublouri

Pentru inchiderea spatiilor exteri-
Confectii oare sau interioare a cladirilor, in

1 i scopul iZ{‘)!'arii impotriva z.agenlilor
atmosferici sau pentru asigurarea 5
dotarilor interioare luminatoare
tambuchiuri
balustrade pentru
o s i
Confectii o 3 ; 28
Ibeklice Pentru siguran si protectie

imprejmuiri

2.2. Documentele tehnologice necesare realizarii operatiei de

asamblare o

2.2.1. Clasificarea incarcarilor care actioneaza asupra structurilor metalice

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

Sarcinile care actioneaza asupra constructiilor sunt: greutate proprie; incarcarile utile; actiunea utilaje-
lor; actiuni climatice.

Incércarea unei constructii este reprezentatd de totalitatea fortelor exterioare care acfioneaza asupra
structurii de rezistentd a unei constructii.

Pentru cele mai importante tipuri de constructii incarcarile sunt clasificate, evaluate si grupate de stan-
dardele $i normativele in vigoare.

Elementele constructiilor sunt supuse la diferite solicitiri sub actiunea acestor incdrciri.

Solicitarile la care sunt supuse constructiile metalice sunt: intindere; compresiune; incovoiere; forfeca-
re; rasucire.




o metalice

t fi clasificate dupd mai multe Cri‘“riip\
fezg

Mg

Tahe
e huj
Tipul incdrcirii Definitie 4
L_—— | Se aplicd in mod continuy -
i : Cuo -
incircdri permanente ractic constantd, in rapor¢ c“":ite'l&%
[ | Mmpy|

De lungé sau de scurta duratz car
R . ] ;" v
incirciri temporare sensibil in raport cu timpul say chiar Arigyy
Durata de incircare in anumite intervale de s ;
___————-_________. -+ - - . '
Intervin foarte rar (seisme, inundagj; &

incarciri exceptionale |niciodatd, pe durata de exploatare 5 Wﬂsﬁ:
tiei.

Valoarea lor creste inm\

la valoarea finald, in timpul aplicarii
2 e _ ;
inciircari statice incarcarile permanente si unele i lor (e;m

. Modul de aplicare a J\
i deapl = utile).
ol o and valoarea incarcirii se aplica b
incarcdri dinamice explozii, convoaie mobile pe poduri t’-té.ml

Se aplicd pe suprafata unui element sau pe

lungimea lui,

Intreaga intensitate a sarcinii se aplicg peo

suprafafa foarte mica ce poate fi considergg
un punct; ex.: incércarea pe roati la podurike
rulante sau sarcinile transmise de rotile velj.
culelor pe poduri); incarcarile concentrate s
masoard in unitati de forta, iar cele distribu-

R SR
: Tehnologtd :l_»;:mhlirl_l ;_I_EL!u_L_lrl
s e i
| st ¥ .‘tru;[nlor po
j a arile care ﬁC{iUI‘IL‘&ZH as pm cons
nedrcd

- rmator: = )
tabelul u reirilor constructiilor metalice

Clasificarea inci

ul de clasifi-

[ Criteri
t. care

Nr.cr

incdrcari distribuite

Suprafata pe care se

aplica incarcarea = :
P i incarcari concentrate
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2.5 Centrarea barelor cu seetiune asimetrica

Fig,
dupi linia niturilor

I'ip, 2.7 Centrarea barelor cu sectiune asimetrici
dupi linia centrelor de greutate

Daca centrarea barelor se face dupa linia niturilor, apare o forta axiala si un moment incovoietor, care
este luat in considerare, deoarece niturile sunt solicitate suplimentar. In aceasta situatie se recomanda adop-

tarea urmdtoarelor solutii tehnologice:
- centrarea talpilor se face dupi linia centrelor de greutate;
- centrarea zibrelelor pentru grinzile mari se face dupa axa centrelor de greutate, iar pentru grinzile

mici, mai pufin solicitate, dupa linia niturilor.
Solutiile de prindere a barelor in noduri sunt prezentate in tabelul urmator:

Prinderea barelor in noduri
Tabelul 2.4

A Tipul de prindere De“m:'l:;? PR Caracteristici Reprezentare 1

crt.

Se face atunci cand inima
talpii este destul de lata. In
inima talpii apar solicitari su-
plimentare, motiv pentru care,
in calcul, rezistenta admisibila
se socoteste redusd cu 10%.

1 Prindere directa PR dl}‘et‘m e
talpi

te, in unititi de forta/suprafata,

Are avantajul unui consum

_ I_ncarcarile nu actioneaz in mod izolat asupra constructiilor ci in grup, sub forma unor
diferite. Ca urmare, calculul structurilor trebuie efectuat ludnd :
vorabile posibile corespunzitoare tipului de construc
rezistentd si rolul in constructie (stalp, grindi etc.),

2.2.2. Solicitarile la care sunt Supuse elementele structurilor metalice: prindefi

si innadiri

Prinderi. Elementele de constructii :
M L {11 asamblate prin nituri ; ¥ e
mit prin imbinari eforturile de la un element la al ;I) niturl, cu suruburi (buloane) sau prin sudurd (it 2 .
Indiferent de modalitatea d : fll ; (prin gusev) intercalat ; E 3
¢ realizare a prinderij (prin nituire say sudare), barele se centreaza inainlé solutia poate fi aplicati si la
: riditafi constructii nituite.

de prindere i e s
p pentru a evita aparitia unor solicitar suplimentare din cauza montajului excentric sau rigiditht

nodurilor.

Aceasta agezare se poate realiza in doud moduyri:

- pentru bara cu secfiune simetyj i bara se cenie
Cd, prinderea barej am
P€ guseu se face simetric, adi e il
ic, adicd {ipit

- pentru bara cu sectiune asimetri
metricd (barele formate i, doud corniere) centrarea se face d

! in considerare combinatiile celemmdzﬁ-
tie, in conditiile de hucru sau tipului elementului &

redus de metal,

Executata in continuarea
; .| inimii tdlpilor cénd se obtine
Prindere cu guseuin| _ . i
e latimea acestora, solutia fiind
p preferata in cazul imbindrii

sudate.

Guseul este intercalat in locul
inimii tilpii, solutie prefe-

Prindere indirectdi
rabila la constructii sudate;

Prindere cu gugeu

Metoda este folositd in mod
obignuit in cazul grinzilor cu
zibrele nituite.

Prindere cu gugeu
suprapus talpilor
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Innddiri. Innadirile se realizeazd cu eclise sau corn ?“rc . lmhl.m[lici.m

Innadirea platbandelor. Platbandele nu sunt folosite ca c‘cn-]ul - 1 i
de aceea innadirea lor nu este o operatie independentd. Ea s¢ i nunda‘t mit
compunere platbande. Din acest motiv configuratia intregului i al

Innadirea prin nituire a doud platbande cu eclisd pe 0 parte s execut num

liberd.

Grosimea si latimea eclisei se iau, in general, egale cu dimens!
platbandei este ocupatd de alte piese si eclisa riméne mai ingustd,
platbanda.

Pentru innidirea unui pachet de platbande cu eclisipe 0 p
te egale una de cealaltd. Asezarea se face:

- in scard (fig. 2.9, a);

- in cleste (fig. 2.9, b),

- in scard dubla (fig. 2.9, ©).

Prin cordoane de sudurd in adincime platbandele s
ri (fig. 2.10) poate fi: transversal, perpendicular pe axa pies

late in constructiile metalicg o
la piesele compuse, care ay
14 solutia innddirii,

cénd una din fete ny este

unea platbandei. Dacd una din pirgjj,
atunci aceasta se ia mat groasd degy

arte, rosturile platbandclor se agazd la distay,

¢ innadesc cap la cap, fard eclise. Cordonul de sudy.
ei; inclinat cu un unghi de 30°-45° fata de axj,

)

a b

fie. 2.10 innadirea prin cordoane de sudurd fara eclise
a - perpendicular pe axa piesei; b - inclinat ¢u un unghi de
30°-45° fatd de axd

I 2.9 innadirea pachetului de platbande
a - in scard: b - in cleste; ¢ - in scard dubla

pentru ¢a imbinarea cap la cap normald nu poate transmite intregul efm;

innadirea oblica se foloseste
|

capabil de a fi preluat de platbanda.
innadirea sudati cu eclisa se poate executa: cu 0 singura eclisd; cu doud eclise.
innadirea cu doud eclise se foloseste numai atunci cind ambele fefe ale platbandei sunt libere. Solutia:
adoptatd este cea cu eclise racordate ca in figura 2.11, pentru ca transmiterea eforturilor sa fie mai lentd. =
innidirea cornierelor. La nituire, operatia se executd cu corniere asezate in interior sau cu platbands
asezate in exterior pe aripi. Operaia se poate executa combinat, folosind corniere la interior i platbamk}‘tl
asezate in exterior pe aripi, deoarcce aceasti solutie mentine axialitatea eforturilor in zona de imbinare.
Daci bara este alcatuitd din doud corniere, acestea se innadesc in sectiuni diferite, deoarece astieh
se distribuie uniform eforturile.
Prin sudurd, innadirea cornierelor se executd cap la cap, folosind sudura in addncime, cu corni
eclisa sau platbande sudate in relief. Daca aripile cornierului sunt tdiate inclinat, are loc 0 transmitere

lentd a eforturilor (fig. 2.11).

I
I
|
1
]

1

Fig. 211 Innadirea cornicrelor folosind corniere-eclisi

Sectiunea cpmieruipi folosit ca eclisa trebuie sa fic egald cu sectiunea cornierului din bard.
innadirea combinatd, prin sudura in addncime cap la cap, §i sudura in relief cu eclisd, aria sec;iunii e
poate fi redusa. )

o
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TEME S| TESTE RECAPITULATIVE

lal &I;rimﬂliflu adevirat (A) sau fals (F) urmatoarele enunturi:

. structiile sau parti importante de constructii '

Nems : ; : ructii al céiror schelet de rezi iti

mai mare parte sau in totalitate din metal se numesc constructii metalice istentd este alcituit in cea

].2 ()lc]ul este 10103 s 1 atoritd elasticitatii bune si caracteristicilor mecanice su-
it in constr ucti metalice d i
)f‘l()‘lr“ ‘-clorla]tc matcrial: folo‘ilte ‘ln C(}n:‘ln.lciil
‘ §

:i %E]cmgnte]e constructiilor metalice se executd in santierul de montaj.
-4 Intrefinerea constructiilor se face atunci cand este necesar §i nu necesiti costuri mari

lu.; G'Icutcltca propric a co ructiel t i
constructien ex i 1
T i ecutatd din D;Cl gste mare in comparanc Cu ¢ea executatd dll‘l

Q Recunoasteti constructiile metalice din figura urmitoare:

a b c

Materiale si semifabricate

gCOmpletaﬁ tabelul urmator:

Material Caracterizare
Fonta
Otel carbon
Otel aliat
Aliaje neferoase
Produse laminate
Elemente de asamblare

Nr. ert

O | | | -

Confectii metalice |

Apreciati cu adevarat (A) sau fals (F) urmitoarele enunfuri:
1.1 Confectiile metalice nu necesitd supraveghere continud si lucrari periodice de intretinere in timpul

exploatérii.
1.2 Confectiile metalice pentru inchiderea spatiilor exterioare sau interioare a cladirilor sunt ug

tre, hublouri gi luminatoare.

i, feres-

SR LIRS S S




—

o metalice o

supuse agentilor atmosferici si o =
e de tip usor si foarte usor. I)("rlllqr. s,

i sig Asame: structy rild
Tel sloga & amblart! pruct
ehin i .
ol LU (85 3 or SU n
fule n ‘I'\i] -] “]l”“ﬂtl.‘ mn extert i 1I :
. nt ('Ull.\‘.“lll.lll [+ netd 1

netalice §

1.3 Confee
1.4 Confectille T

TEMA

jos:

ORGANIZAREA SECTIILOR St
ATELIERELOR DE STRUCTURI
METALICE

e eSS ola ol
Solicitarile la care sunt §upuse elementele St"uCturu,,
metalice: prinderi giinnadiri

o et R S _‘_-_'_'_‘"—--—___\

0 Intoemiti in I_aboratorul de Informatic al scolii o /75 recapinidativia dupa modelul p
continuare. Raspundeti la cerinfele cuprinse in ca §i apoi addugati-o in portofoliul ,,Tehnologia

structurilor metalice". Folositi aceast figa de cate ori aveti nevoie sa va improspatati cunostiniele. .

Tehnologia asamblirii structurilor metalice
FISA RECAPITULATIVA

Tema: Structuri metalice
Principalele ateliere ale intreprinderii

1. Caracteristicile structuri] i
Or meta . = . -
lics sau sectiei de structuri metalice

« Organizarea unei secfii
« Organizarea locului de munca

2. Clasificarea structurilor metalice
3. Materiale i semifabricate
4. =3 3 . -
Incarciri care actioneazd asupra structurilor metalice :
5. Prinderi si innadirj | e

e




T,

1} - —
| tructurilor metalice =" P
Tehnelogia asamblint stru Lt \\- e - VEMA -Urganu_mrea sectiilor g1 ntcllenf-_l_ur tk_::\l_n_m_uri metalice ‘E
b
i inat realizirii unui mare numir de Operatij
; . lice este destina % g ; i !
Atelierul de licitusarie-structurt I;:::::turi care vor fi montate in subansambluri, ansampjyy; ?m X,
gice necesare pentru executarea unor " : ; 4 ¥
g time pentru realizare, ,, :
sau pe santier. e spund unor condifii op S ) SALGLEE Fies U Huminatul mixe Fig 32 Numinatul indi
s [,‘:u:llt‘f“l trebuie astfel organizat 1ncat15f ‘;‘)a'zu[:“ ¢: conditii de spafiu; conditii de ilumina; %ndﬁ%ﬁ - x uminatul indirect
zitoare in conditii de sigurand a pmdl:;;: ‘L z?:ive; dotarea cu verificatoare si utilaje necesare, b Combaterea zgomotului se realizeaza prin: eliminarea cauzelor acestuia (cand este posibil); folosirea
ventilatie; dotarea cu scule; dotarea cu diSp covoarelor de cauciuc, pésld sau alte materiale fonoizolante; folosirea mijloacelor de protectie individuala
contra zgomotului — antifoane sau casti (fig. 3.3).
i sectii s
3.2. Organizarea unel 3.3.2. Utilaje de lacatusarie
) . 5 I sectiilor si atelierelor. Dupa modul in cgre i g ; _
Desfisurarea procesului de productie are loc in c:idru b !za de pregatire a semifabricatelor- * pari Utilajele folosite la lucrrile de lacatusarie se pot clasifica astfel:
cipi la realizarea produsului finit, sectiile se clasificd in: de bazd; de p > aUXiliare,
de deservire. ! : rarea materiilor prime si a som: ks Clasificarea utilajelor in atelierul de licdtuserie
In sectiile de baza se realizeazd procesul de productie (preluc £ 1 8 Semifabricaie Tabelul 3.1
tru obtinerea produsului finit, ; : X : Nr. crt. Criteriul de clasificare Tipul utilajului Denumire
lor) [s)f-cn;:-ilc dé baz c':: prind atelierele de prelucrdri mecanice, de a]ustafe. de a‘.‘samblal“C-momare_ p I e
Seetiile de pregdtire a semifabricatelor cuprind atelierele care au in sa}'cmé tfeallzarea Operatiilor de. y dalti
pregiitire dinaintea prelucrarilor propriu-zise. Aceste ateliere sunt: turntoria de fontd, turnitoria de ofel, actionare manuald pile
atelierul de forja etc. ‘ e : : >4 1 Modul de actionare foarfece
Sectiile auxiliare au sarcina de a ajuta atelierele de baza, ele ne]Ja_l'liCm&“_d dlrehct la ?b‘lnereg Pm(h-‘ magini de gaurit
sului finit, Aceste sectii furnizeza energie electricd, abur, aer sub presiune, asigurd intrefinerea maamii_gg!_ﬁ actionare mecanica polizoare
utilajelor §i a mijoacelor de méasurare §i verificare. .- ‘ : ! = prese
Sectiile de deservire asigurd aprovizionarea cu materii prime §i materiale, transporturile in cadrul j | . : M—
treprinderii, vénzarea produselor realizate s.a. : utilaje mobile cioc_ane de nituit
il s masini de polizat
L # 2 Mobilitate . ;
; a masini de gaurit
% : = i utilaje stabile foarfece cu role G
3.3. _(_)_rganlz_area locului de_ munca - g J e
ciocane de lipit
Microclimatul reprezinta totalitatea cerintelor impuse unui atelier de productie in vederea reali utilaje direct productive menghine a
unor conditii corespunzatoare de munci, 3 Destinatie aparate de sudare P
Spatiul destinat atelierului se alege astfel incit in urma amplasarii bancurilor de lucru, a ma; i SR STacH 5
utilajelor specifice sa se creeze treceri si cai de circulatie care sunt marcate vizibil prin dungi de utilaje pentru ridicat §i transportat carucioare El
contrastantd, iar lumina sa viné din partea stingd a lucritorului, poduri rulante EL
Huminatul ateli i i ik i incandes 3 ; '
contiiladie ;;, im[:fn;:rt:;]?r::apim d.ﬁ. l;m n':!m] (fcres‘tre,. lumlnatoare)‘ Ry art:f.'icwl (15’_“1?“ I ’ Lucrdrile de lacatusirie se executd la bancul de ldcdtugdrie, care poate fi prevazut cu unul sau mai
S o ek toat:ndsz o eh'muncﬁt asigurarea conditiilor optime de vizibilitate; men multe locuri de muncd (fig. 3.4). Pentru fiecare loc de munca de la banc este montatd o menghind si sunt &
;lal.fncif pe rata schimbului de lucru; evitarea accidentelor; imbuntairea ¢ prevéizute sertare pentru péstrarea sculelor si a instrumentelor. =
Sistemul fje tluminat artificial cel maj potrivit este cel mixt (fig. 3.1). & E
“:! ;‘:5: S:Jﬁams‘:sﬁ“;‘ﬁ_ﬂum lllm;lr;os este trimis in spatiul de lucru in doud moduri: ‘ “:S-”‘C:‘ :
Pt Inare naturald sau artificjals: .: :
;/md_Llrec_t {reﬂdc:etal de tavan) (fig. 3., ’ , 2 "¥
entilatia are t scop s i b A N ; = 4
R nI:u = iI.JPrinmvmemi?;;sii intlr‘t:tdmé In spatiile de lucru atmosfera corespunzatoare il
5 ae - . - »: 1 -9
- naturald - prin deschiderea geamurilor arelief:;:]ft se inlocuieste cu aer curat. Ventilatia poate it i |
- artificiala - prin intermediu] siste i . g Fig. 3.4 Bancul de lictusdirie cu un singur loc de munci. -
melor de ventilafie compuse din ventilatoare §i tubulaturd. u usdirie cu un singur
-

=



EFr.
»

urilor metalice — s
g i asamblarii structurilor @ : . ; : == = Fases:d : ke
s se foloseste la fixarea pieselor in scopul Prelucryyj; : —_— o, ea sectiilor 5i
o svoreal care 8

2 dicpozitiv universa 4
Menghina este un dispozi te menghine par
e . pumite : 3
ghinele actionate cu surub sunt del pa prin Fotire orice

paralele-rotative (fig. 3.5, bj, care p

2

1)

est

v

wlele (fig. 3.5, @). Se mai folosesc gi Menghingy| 3-2-3- Masuri de tehnica
pozifie in plan orizontal. e

securitatii muncii, de revenire si stingere a incendiilo
(MTSM - PSI) R » .

ot ocu

Respectarea normelor de tehnica securititii muncii contribuie la asigurarea condiiilor de munci nor-
male §i la inlaturarea cauzelor care pot provoca accidente de munca sau imbolnaviri profesionale. in aceasta
directie responsabilitatea revine atdt celor care organizeaza, controleazi §1 conduc procesul de munca, cat
si celor care lucreazi direct in productie.

Conducitorul atelicrului trebuie sa ia masuri pentru realizarea urmitoarelor obiective:

- asigurarea iluminatului, incalzirii si ventilatiei in atelier;

- asigurarea expunerii vizuale, prin afise sugestive, a normelor privitoare la MTSM $i PSI;

n— "‘-"-’ﬂm_u'—.i.

b - echiparea maginilor si a instalatiilor de atelier cu instructiuni de folosire;
3 - verificarea legarii la pamant si la nul a tuturor masinilor actionate electric;
{12, 2.5 Tipuri de menghine - existenta in atelier, in locuri vizibile, a unor mijloace pentru combaterea incendiilor;
= 5 ; : - efectuarea instructajelor periodice privitoare la MTSM si PSI;
G tele necesare executarii diferitelor operaii de lacatugeric-montaj se Pistreaz j, - echiparea atelierului cu instalatii de ridicat pentru manipularea pieselor cu masa mai mare de 20 kg,
Sm;l;él:: . lll?iS:i::u::z?Ucpintru a fi la indemina muncitorului. Ele constituie trusa de scule a lacétugumi Muncitorilor din atelier le revin urmitoarele responsabilitii:
sertarul bancu

- s foloseascd un echipament adecvat:
- inainte de inceperea lucrului s@ verifice daci atmosfera nu este incarcati cu vapori de benzini sau cu
gaze inflamabile;

c h - 84 respecte in timpul lucrului misurile de MTSM si PSI specifice fiecarei operatii;
. ' - actionarea comenzilor electrice ale masinii se face numai de muncitorul insércinat cu aceastd operatie;

== - 84 deconecteze, la terminarea lucrului, legaturile electrice de la prize, si opreascA maginile, si aseze
é : sculele pe bancurile de lucru sau in dulapuri, iar materialele sau piesele in locuri indicate special.

c —
| TEME SI TESTE RECAPITULATIVE
P — o D... i

Flg 3.6 Principalele scule din trusa licitusului

(fig. 3.6).

Ateliere de constructii metalice =Y

=

P gRecunoastcﬁ sculele folosite in atelierele de lacatuserie prezentate in figura de mai jos:

Activitatea operatorului se desfigoara la locul de munci, unde se concentreaza scule, instmmgl_tq;-_:_

materie primd, semifabricate si produse finite. Activitatea necesiti o buni organizare a locului de muncd,

pentru a conduce la sporirea randamentului si la micsorarea efortului depus, |

Organizarea ergonomic constd in:

- stabilirea indl{imii optime a planului de lucru; q

- stabilirea zonelor optime si maxime de lucru pentru a asigura miscarea nestinjenitd a bratelor operd-

torului in timpul manevririi pieselor, sculelor §i aceesoriilor. Zona maximi de lucru are ca razi o hmglﬂ*»—}

cuprinsd intre 72,32 cm pentru baieti §i 6573 cm pentru fete, iar zona optima de lucru este de 46,48 ¢n

pentru béieti 5i 43,63 em pentru fete. Campul vizual normal trebuie si fie cuprins intre + 15° §i - 45° fatd &
directia orizontala a privirii in plan vertical st intre 0° si 60° in plan orizontal,

La organizarea locului de munci se tine seama de urmitoarele reguli: |

-l Inceputul ucrului sculelesi piesel trebuie asezate astfe incat cele folosite mai des s fic mai P08
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SABLOANELOR

1. Atelicrele i sectiile intreprinderii de structuri metalice

2. Organizarea locului de muncd
3. Utilaje de lacatugdrie
4. Principii ergonomice de organizare

5 Masuri de tehnica securitatii muncii §i de prevenire si stingere a incendiilor (MTSM - PSI)

Trasarea sabloanelor

* Sabloanele de contur

* Sabloanele pentru gusee

« Sabloanele pentru corniere

* Sabloanele pentru operatia de sudare

Tehnologia de executie a sabloanelor

intretinerea si depozitarea sabloanelor |
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. .! ExiA 45 (‘nnfc_c_upnarea sabloanelor

verificarea conturului la unele pj
I trasare sau pentru ‘ tur oL
Sablonul se foloseste la opcrall‘; d:; rofile indoite sub anumite unghiuri sau raze etc.). M f 4 = - _
(tevi indoite cu anumite riz‘{ de ;l::mt n‘afurala ce urmeazA a fi trasate. nm;“ihhﬁ % ¢ ]
ROXGS; » cu dimensiunile in It : trasal _ ' |
c.om;gﬁtnrdu‘;:cd;:;tin: contururi trasate precise sabloanele trebulg si indeplineascd urmatoarele . ! : : : i
s le de trasaj din desenul de executie; . | 8
b C

i rialului din care este confecti
i clionat sabjo,, :

- respectd cotele si tolerante
multe trasari.

de trasare cauzate de deformat

Fig. 4.2 Sablon pentru profil L

- nu produc erori 2 :
- au rezisten}d mare §i pot fi utilizate pentru mat
a - gablon inainte de indoire; b - sablon dupd indoire; ¢ — profilul pentru care a fost executat sablonul

Constructia sabloanelor se realizeazi in ateliere speciale in care se asigurd posibilitati de trasare i

prelucrare.
Trasarea si executia sabloanelor se face dup:
sesc instrumente in bund stare, cu precizie ridicatd.
urmatoarele: numarul comenzii; numarul desenului; pozifs

Sablonele vor fi marcate precizindu-se ‘ 1
] gaurilor si numarul bucatilor sau perechilor.
I'ig. 4.1 Sablon pentru trasarea gugyeului

piesei i dimensiunile sectiunii; diametru
Materialele din care s execta sabloanele sunt: lemn si metal; lemn, carton si metal.
Subloanele de contur se executd din lemn si metal, lemn sau carton. Pentru sabloanele confectionat ;
din lemn si metal (fig. 4.1 se foloseste placaj si tabla de oel avand grosimea de 1-1,5 mm. i wablon
Pentru a creste rezistenta sablonului la folosiri repetate pe marginile pe care se traseazd, placajul este
ta la frecirile repetate ale acului de trasat. La Sablﬂﬁﬁ&

acoperit cu tabld de ofel, pentru a-i cregte rezisten
din lemn si metal zona confectionatd din lemn este supusi degradarilor prin influenta umezelii §ia cﬁldndl, ’\/]
a

cét si a factorilor mecanici.
l

4 desenele de executie. Pentru trasarea sabloanelor se folo-

o AT ig. 4.1 Sablon pentru contur b
le "+ — + 0 | — partea metalicd; 2 - i in I il
< partea ; 2 - partea confectionatd din lemn ‘ Fig. 4.4 Sablon pentru verificarea unghiului de indoire a unui cornier
fl s M a - sablon; b— metoda de verificare
Daci sablonul este folosit pentru trasat un numér mic de piese, acesta s¢ confectioneaza din I b
Acestea au dezavantajul ca prezintd variatii mari dimensionale, din cauza uscérii sau modificarii umiditifi ;
lemnului. -
Un alt material utilizat pentru sabloanele de contur este cartonul. 4
Sablonul pentru trasat gaurile dt:: nit la un profil L (fig. 4.2.) este realizat din tabla subtire care 1;@:&&1
complet profilul si se asaza cu exactitate peste muchiile acestuia. Etapele de realizare ale acestuia sunt: i
sarea tablei la Eh_men:munfle corespunzitoare suprafetei care il imbraca in exterior; decuparea la dimensiu by
trasarea muchiei de mdm_re; trasarea axelor gaurilor; gaurirea; indoirea dupd muchia trasata. ;
Trasarca aer.cur gaurilor de nituire se face prin coordonate sau prin unghiuri, conform indicatiilor d& a b
senului de executie. : 1 Fig. 4.5 Sabl ifi turilor de sudurd
B TR M PR ) “ig. 4.5 Sablon pentru verificarea rostur e sudur
Sabloancle pentru gusee. Pentru sabloanele de gusee (fig. 4.3) se traseaza si axele g&urllOl' penﬂ“m a— sablon; b — metoda de masurare;
b, b, - cote a ciror toleran(d admisa este de £ 2m

turi i centrul axelor de nituire. Acest lucru se realizeaza prin trasarea axelor de referinfd :
:stbfrmnf-!(' pt:n.’ru corniere. Sunt necesare atunci cand trebuie si se indoaie piesele lde cornier S“b'm
a“g’_““ “t:lghl- Ver 1f_'1carea unghiului realizat la operatia de indoire se va face fglosiad sabloane con ection® Tehnologia de execufie a sabloanelor. Confectionarca sabloanelor are loc in ateliere specializate $i
te din tabld cu grosimea de 1 - 1,5 mm. Sablonul (fig. 4.4 este plan, iar pe una din laturi s¢ decup AW tilate in acest scop. Succesiunca operatiilor de obtinere a sabloanelor este urmdtoarca:
unghi egal cu cel ce trebuie verificat. MR RE MRS . N - Pregatirea materialului care consta in alegerca dimensiunilor semifabricatului de carton, lem sa
de conf® metal. Daci este cazul, pentru semifabricatul de metal se va aplica si © operatie de indreptarc.

Sabloane pentru operagia de sudare (fig.4.5). Sunt executate cu dimensiuni {in seama
> ensiuni care {in

tia de 0,1 mm/m in lungul cusdturii §i de | mm in sens transversal cusaturii
rii.
e A

36
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- Ferificarea as (s de trasat, Pentru sabloanele metalice, suprafata care se traseaza sq
verifica din punctul de vedere al curdtirii §i defectelor neadmise ca zZgarieturi, urme dej.la taierea oxiacetj.
lenica. O buni pregitire a suprafejei de trasat influenfeazd in mare parte precizia trasﬁru.‘ Suprafetele semi.
fabricatelor din lemn sau carton trebuie si fic curate, cele din lemn s nu prezinte noduri sau crapaturi. Se
cretituri si de asemenea sa fie uniforme ca grosime. ‘
asarea s ’ Pentru sabloanele din metal, suprafata curatata uscatd si suflata cy
aer comprimat se vopseste cu o solutie de praf de cretd cu apé si putin clei fiert in ulei de in. Trasarea va fi
realizatd cu acul de trasat dupi uscarea solutiei aplicatd pentru vizibillilatca urmelor.

impune ca acestea sa fie plane, fird in

lomilui - decupare, gaurire, finisare,

I0€ e real N T

wi/ii - insemnarea vizibild cu vopsea a urmatoarelor

s cIre ol

drul comenzii de fabricatie, numarul desenului, subansamblul §i pe margine numarul reperelo

date: num
vecine.

Ver rred finaic a p iziei formelor st dimensiinnor

4.3. intretinerea si depozitarea sabloanelor

2 e i area i schi :
Sabloanele care se refolosesc sunt pastrate, in conditii adecvate pentru a evita deform $ Mmbarey

diaspmanioc ate, asezate in pozitie verticald pentru a putea ﬁ

Sabloanele se depoziteaza in locuri special amenaj

SCOAsE USOL.
Pentru a nu se deteriora, se acord

dispozitive asigura prinderea rigidd in mai multe puncte,

pularii si transportului sabloanelor. Acesge

4 atentie pe timpul mani :
e se astfel ruperea sau curbarea sabloang.

evitandu-

= Verificarea stirii sabloanelor se va face periodic. De afstlem_enea.‘[a ﬁlecal‘ji 1}‘;1}12?;2:3:::511:&1; vor i
verificate cu mare atentie, atdt din punct de vedere al preciziei dimensionale, ¢4 § p mg
i trasat, s o : |
nu]usl:gllg::;: :Iin lemn trebuie verificate periodic, di.n cauza uzuril §1 a deio:i?:iul?; ;;z:l(t:::; S;:nufd
rea pirtii lemnoase. Verificarea sabloanelor se face prin confruntarea tuturo &?
executie.
Intretinerea sabloanelor consta in:
- verificarea lor ca aspect;
- indreptarea unor eventuale tes
- mentinerea curata a muchiilor
- incleierea sau intérirea prin gu
- refacerea insemndrilor.
Depozitul de pastrare a §abl
- mentinerea temperaturli §i
- cunoagterea permanenta a variatii
marile materialelor;
- cunoasterea permanentd a
a lemnului din care sunt confectionate une
- mentinerea curdteniei;
- depozitarea sabloanelor in rastele s

ituri produse prin lovire;
pe care alunecd acul de trasat;
see de tabla a colurilor la sabloanele de lemn;

bloanelor trebuie s indeplineasca anumite conditii de pastrare §i anume:

umiditatii constante, si in parametri optimi; . L.
Jor de temperaturd, putand stabili cu exactitate dilatarile i co

parametrilor de umiditate si a valorilor care influenteaza gradul de .
le sabloane; umiditatea produce corodarea sabloanelor met:

e va face pe tipuri de sabloane (metalice, din lemn).

-

Trasarea sabloaneloy —————

(1 J
preciatl cu adevarat (A) sau fals (F) urmatoarele enunturi:

Tabelul 43

Nr. crt

Enunt

Ma[]lIlCﬂ wblﬂllului cor Spun
espunde u dimensiunile in mal ural < IC
cud T nie 1 rime nat rald ce urm azi a fi

abloanele au rezistenta e il1
T mare gi T.fjn_.mhzale entru mai multe trasar,
$te rezistenta sablonului 1a folosiri repetate pe marginile pe care se trasea-
; PP e za acesta se_clmfcc toneazi din lemn, \
productiei de serii mari de piese se folosesc sabloanele confectionate din |
datorita costului de productie scizut. s

5 Sabloanele pentru corniere sunt necesare atunci cind trebuie si se indoaie piesele de
cornier sub un anumit unghi.

6 Sab]oane}c pentru operatia de sudare sunt executate cu dimensiuni care {in seama d
contractia de 0,1 mm/m in lungul cusiturii si de 1 mm in sens transversal c:us;!mniie \

e Completati tabelul urmator:
Tabelul 4.2

Operatia Ordonarea fazelor operatiei de obtinere a

sabloanelor

1. Verificarea aspectului suprafetei de trasat

2. Pregatirea materialului

3. Trasarea inscriptionarii de identificare a sablonului

4. Trasarea suprafetei sablonului

5. Efectuarea operatiilor tehnologice de realizare a sablo-
nului - decupare, gaurire, finisare

6. Verificarea finala a preciziei formelor si
dimensiunilor.

intretinerea si depozitarea sabloanelor |

oAprecia;i cu adevirat (A) sau fals (F) urmétoarele enunturi:
Tabelul 4.3

Nr. ert Enunt AI|F

1 Sabloanele care se refolosesc sunt pastrate in conditii adecvate pentru a evita defor-
marea i schimbarea dimensiunilor.

2 Intretinerea sabloanelor constd numai in verificarea lor ca aspect.
3 In depozitul de pastrare a sabloanelor trebuie mentinuta temperatura $i umiditatea
constante si in parametri optimi.

4 Cunoasterea parametrilor de umiditate i a valorilor care influenteaza gradul de us-
care a lemnului din care sunt confectionate unele sabloane §i care produc corodarea

sabloanelor metalice se face prin masurarea valorilor lor atunci cand este necesar.
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1. Notiuni generale
a) Tipuri de sabloane
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2. Intretinerea si depozitarea sabloanelor
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logia asambliri _§(IIK1H

i: Tehno!

mifabricatelor, la suprafata acestora
n care au loc procesele de prelucrare,
lor sunt supuse fenomenuluj 4

© corog;.

obtinerea ¢ o r
chnologice i . :
fetele semifabricate

rii materialelor P.c.t?im
datoritd condiiilor t
depoxzitarii, supra

rafata materialelor. i : g
sunt‘zpcraiii efectuate in scopul protejarii impotriva agentilor altmogf,

in timpul prelucrd
Acest fenomen se petrece 3
in timpul transportului §t

une §i de depunere a oxizilor pe sup
Curdifarca, chituirea si VOpsired =

rici sau chimici ce produc coroziunea clementelor de cons . 1!; e e i
Masurile de protectie anticoroziva §i de pregatire a sem! abri e Lo 151 montajyjy;
cons‘tuu‘ intr-o serie de operaii efectuate in urmatoarea or(_ime: curdtarea elemer or de canstrm;{,e; chityi.
de plumb si ulei de in dublu fiert; acoperirea cu vopsele anticoroziye,

rea si vopsirea constructiilor cu miniu . : el
protejarea elementelor de constructie €U caiptugeli speciale anticor

Curiitarea clementelor de constructic

Indiferent daca protectia se realizeazd prin vopsire sau metalizare, operatia de protectie a constructiij
metalice va reusi daci se realizeazi o foarte buna curatarc a sup‘rafetelor. —

Curitarea presupune indepdrtarea oricaror urme de murdrie, prsz, grasimi, vopsea degradath sau .
gind. Sc urmareste, de asemenea, €a suprafetele ce urmeaza a ﬁ prqte]ate sa fie perfect uscate. '

Alegerea procedeului optim de curdfare a suprafetelor depinde de gradul de murdarie §i rugina, de pg.

tura murdariei, dar si de mijloacele avute la indemédna.

Procedeele de curitare se clasifica in: /7« edee mecanice; procedee chimice; proc edee termice; pro-

in constructiile metalice o au procedecle mecanive,

Ca procedee de curafare, cea mai mare frecventd :
Adeseori insa ele sunt combinate cu alte procedee, cum ar fi spalarea cu diverse substante chimice sau cu-

ratarea prin ardere, ceea ce ne face sa spunem ci se folosesc de multe ori procedee combinate.
Curitarea mecanicd se poate executa prin: aschiere; in tobe rotative; prin sablare.
Acest tip de curitare se face de obicei manual sau cu unelte electrice de mana, folosind perii metalice,
raschete sau ciocane si este urmatd, acolo unde este cazul, de curdtare chimica. _'
Atunci cind se apeleaza lacwazare chimicd, se foloseste frecvent solutie de soda caustica (hidroxid de
sodiu), urménd apoi o spilare cu jet de apa. ,
Soda caustica indeparteaza si funinginea depusa pe piesa, la diferite tratamente termice, dar §i in urma
operatiei de sudura.
Spilarea cu sod causticd este o operatie ce necesitd masuri speciale de protectie si de aceea la efectud=
rea acestei operalii se vor purta manusi de protectie, iar spilarea i frecarea se vor face cu un ghemotoc
bumbac fixat de capatul unei vergele de otel.
Urmele de vopsea veche, degradatd, se vor indepirta prin ragchetare sau cu ajutorul periilor de SAr
Panﬁ la metal sau pana la straturile inferioare de vopsea care adera bine la suprafata gi sub care nu se banu-
iegte existenta urmelor de rugina.
Portiunile de vopsea care nu se pot indeparta vor avea marginile lustruite pentru a se realiza 0 trecere
treptatd la suprafefele metalice curdtate complet.
In cazul curatarii de vopsea trebuie acordatd o deosebit atentie locurilor greu accesibile, dar i acelord
care din cauza expunerii la factori de coroziune sunt mai puternic atacate
:) metoda mecanicd de curitare a suprafetelor metalice este sablarea -
abiared este proc & 5 i . ( ¢
procedeul de curdtare mecanica a suprafetelor vopsite sau ruginite, prin pmcedeul de

eroziune produs de granulele de nisip sau alte materi c AT resiunt.
Shoss oo b i, riale dure, de dimensiuni mici, ce lovesc cu Pr
Prin sablare, oxizii sunt indepartati cu aj & : jutal
: , yutorul unui jet de nisi sntr-un ajuid
special (du;a), racordat la refeaua de aer comprimat (5- ﬁjfiab?f::;;? de cuart. Jetul este produs int
Operatia de sablare se executd pe cale umeds, folosindu. ;

interiorul aparatelor de sablat. se nisip umezit impermeabil, sau US¢

____‘__’/

42 e e s

> T HITRIUEICE aphicate semifabricatelor in vederes executiitii structurilor metalice

{pa thla func;ion&azé folosind urmiitoarele principii:
- principind aspiratien;
- principiul refularii sau al gravitatiei.

lare(fig. 5.1, a) construite pe principiul aspiragiei (fig. 5.1, b) functioneaza in felul ur-

mator: aerul comprimat intrd prin tubul /, antrenand particulele de nisip aspi ; i
; , e nisip aspirate prin tubul 2, in interiorul
camerei de amestec 3. s P o

{paratele de sab

Iig. 5.1 Aparat de sablare prin aspiratie
1 — tub pentru aer comprimat; 2 — tub de aspiratie; 3 — camera de amestec; 4 - rezervor.

Jetul necesar pentru efectuarea operatiei de sablare este creat de particulele de nisip de cuart aflate sub
influenta acrului comprimat creat la iesirea din camera de amestec 3, prin intermediul unui ajutaj special

(duza).
Semifabricatul sau piesa ce urmeaza a fi curdtatd prin sablare se agaza sub ajutaj, la o distan(a de circa

100 mm.
Acest aparat de sablat este folosit pentru sablarea pieselor de dimensiuni mici. Nisipul trebuie sé fie

cernut fin, uscat, pentru a da astfel posibilitatea refolosirii lui in cadrul circuitului inchis care se creeaza in
interiorul rezervorului 4.

dreptarea semifabricatelor

5.2.1. indreptarea manuala

Indreptarea (fig. 5.2.) este operatia de remediere aplicata semifabricatelor, tablelor, barelor sau sarmelor

1

| care prezintd indoituri, bombari sau ondulatii.

P
o,
'’

7 2%
: _/// : 2
A ™
//“t

Iig. 5.2 Schema operatiei de indreptare.

Sunt situatii in care aceastd operatie se aplici si pieselor finite care s-au deformat in timpul prelucrérii
din cauza unor accidente sau a suprasolicitarii.
Operatia de indreptare se aplicd materialelor care au o bund

cuprul,
Operatia de indreptare se poate executa la rece sau la cald.

plasticitate, cum sunt otelul, aluminiul,

)

ey
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. l'i $i o picselor executate din metale 1 ﬂliajc nNefe ] Operagi w}mﬂ'_o};iw aplicate semifabricatelor in vederea executdrii structarilor metalice

Tehnologa asal

: olor subti = g
- SRR uali a tablelor SUbH 5 . plumbul sau alama, Se
Pontry Toroperes B e i metale o i 0K o zr}uil.n:vma ;rosilniitnt;u?vale fig f“ Cdrepliarea harelon, a arborilor si & gevilor (fig, 5.6) '
losesc ciocane (fig.5.3) eXeEH. 0 iba fata netedd 1 dimensiunea @ s ablei de ey Operatia se realizeza cu masini speciale al ¢iror eler : .
mese metalice. Acestea trebuie 53 a1 “Pla te tamburul /, in care peciale al caror element principal (care asigura operatia de indreptare)
es ) S€ monteazi trei perechi de role de forma hiperbolica 2. Operatia de indreptare se

Fig. 5.4 Nicovalg

realizeaza trecindu-se semifabricatul 3 printre aceste perechi de role, agezate inclinat una fat3 de cealalta.
KA. Y g
— '_ S ‘ = | y
i ; . .

' &1 Ciocane pentru indreptat

folosind bare din lemn sau metal cu ajutorul ¢z, 'l 5.0 Magind pentru indreptat bare si arbori
Ta agy 1 — tambur; 2 — rola hiperbolica; 3 — semifabricat.

Pentru table foarte subliri operatia se executd

tea se netezesc.

Piesele din fonta nu pot fi supuse operatiei de indreptare deoarece s

Indreptarea tablelor care au deformiiri in partea centrald se face UL Syaand lor pe placa dem"@il 5.2.3. NTSM la indreptare
cu umflatura in sus si se aplica lovituri cu ciocanul de la marginf:a tgb{el spre F:entru.

Loviturile sunt aplicate mai puternic §i mai rar pe margine §i mal usoare i dese spre centru, Pentru evitarea accidentelor, in timpul indreptarii trebuie ca uneltele de mina s fie in buni stare, fara

Pentru tablele cu deformari spre centru indreptarea se face in acelasi fel, doar ca loviturile ge aplig crapaturi §i deformatii.
dinspre centru spre margini, mai puternice in centru §i mai usoare spre margini. Piesele mari trebuie si fie bine fixate in dispozitive.

Pentru indreptarea benzilor din tabla loviturile se aplicd puternic, una langa alta §i uniforme, ¢y cinca. Ciocanele vor fi prevazute cu manere bine fixate pentru a se evita rinirea mainilor.
nul, incepind de la muchia mai micé spre muchia mai lungi. Atentie la nasturii echipamentului de protectie, pentru a se preveni prinderea (agtarea) acestora de

Loviturile scad in intensitate spre muchia alungitd. piese in timpul lucrului,
Indreptarea sirmelor se realizeaza prin aplicarea unor forte de intindere la capete. Pentru aceasta s

trece sdrma printre doud scanduri prinse in menghind §i se trage de capete.

'5.3. Trasarea pieselor

2:2 Indreptacen. macanica Re.masinl perty indreptat tabla Trasarea este operatia de reproducere pe materialul brut a liniilor de contur limiti pana la care trebuie
Indre : G i inliturat prin prelucrare materialul pentru obtinerea piesei la dimensiunile dorite.
_l r::(flr; ﬂii:jc: :mecamca se executd pe masinile de indreptat: Scule];e si ]::lispozitivelc fol_f)sfte la trasarea mnug]é sunt:
- cu prese (cu surub, cu excentric, acfionate . ; : 1) Dispozitive pentru sprijinirea §i fixarea materialelor: . : p
. e ; : Ppneumatic sau hidraulic); | - masa de trasare - este o placa de fonta, cu suprafata superioari si cele lalerale prelucrate ingrijit. Ea
pf‘l,]\:? u:u tri indréoiaraa poofls reprezinta baza mﬁsur%rilor pentru l:l.]icl:&}iile ‘de trasare; : . ; .
e P plarea profilelor (fig. 5.5) - prismele - folosite pentru sprijinirea pieselor cu fete plane si a arborilor cu un singur diametru pe
; OP‘?{HIIH de indreptare cu aceasta magind se realizeaza asezindu-se semifabricatul pe suporfii L™ masa de trasat. Prismele reglabile sunt folosite pentru sprijinirea arborilor cotifi §i in trepte (fig.5.7, b
sanld apoi berbecul 2, astfel fncat printr-o curbare in sens opus deformatiei initiale sa sc realizeze operdl® /0ol fixeazd materialele pentru trasare in plan vertical;
de indreptare. Berbecul 2 se lasi si se ridica consecutiv pe profilul 3 pana ce sé obtine forma doritd. - ulele - fixeaza materialele la un unghi de inclinare.

b .

i 57 Prisme -
a — prisma obignuitd; b - prismd reglabild <4

- B

a

Fig. 5.5

P
e achi o R Mo Tesa pentry indreptat profile

de il . i
indreptat; | ~Suporti; 2 ~ berbec: 3 - profil de indreptat.
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Alon 1+ Tehnologia
2) Instrumente de trasare.
- acul de trasare (g 5.8,a)
- punctatorul (f1g. 5.8, bk
- trasatorul paralel (fig. 5.8,¢h
- compasul (fig. 5.8, d)
1) Instrumente ajutdtoare pentru
trasare:
- echere;
- rigld. a
Pentru executarea trasirii, su-
prafefele se curatd de zgurd, de praf,
cu o miturd sau o perie de sirmd.
Apoi suprafafa se coloreazd, pentru
ca urma acului de trasat sau urmele puncta‘m
Colorarea suprafetelor se realizeazd prin

- se freaca suprafata de trasat cu cretd; ' i
- se vopseste suprafafa cu pensula, folosind un amestec laptos de praf de cretd, ipsos sau var in api;

_ se acoperd suprafata cu o solutie de piatrd vanita in apa iar dupd uscare suprafata capati o culoare
ardmie. i = B e

Dupd colorarea suprafetei, se incepe oper atia de trasare propriu-zisa. Acul se tine inclinat fatd de mu.
chia inferioara a riglei, Varful lui trebuie s fie in contact direct cu aceastd muchie pentru a nu obfine la
trasare linii curbe. ’ c :

Trasarea se poate realiza direct prin desenare pe suprafata piesei, dar si cu ajuTiorul unor sabloane. Fo-
losirea sabloanelor este justificatd la productia de serie sau la piesele de dimensiuni mari.

NTSM la trasare

Pentru evitarea accidentelor, in timpul trasirii:

- uneltele de mani trebuie sa fie in buna stare, fard cripaturi i deformatii;

- uneltele mari trebuie s fie bine fixate in dispozitive;

_ instrumentele de lucru vor fi folosite si depozitate in asa fel incat sa nu apard pericolul de accidentare
prin taiere sau infepare.

b L d
['io. 5.4 Instrumente de trasare
4- ac de trasare; b - punctator; ¢ - trasator paralel; d - compas,

rului s fie vizibile.
urmatoarele procedee:

5.4. Debitarea semifabricatelor

Operatia tehnologica prin care se indepirteaza total sau partial material dintr-o piesa, semifabrical, savf-'.

material, se numeste dobitare sau ldicre.
Principalele operatii de tiiere sunt:
- retezarea — tdicrea tablelor sau a semifabricatelor dupa un contur deschis;
'y

- decuparea — tdicrea dupd un contur inchis pentru realizarea pieselor sau a semifabricatelor prin sepm

rarea lor de material;

- perforarea — taierea dupd un contur inchis pentru realizarea gaurilor in material cu un anumit profil:

- crestarea — realizarea de semifabricate cu un contur variat:
- debavurarea — indepdrtarea marginilor nedori i
: : rite dupi operatia i u stan{are:
Sculele cele mai folosite pentru debitare sunt: IJ R
- ferdstriul de mana;
- foarfecele de ména;
- dalta.
: Fer?strﬁul de ména (fig.5.9) este utilizat
§i a fevilor avand diametrul sau laturile pan
canice sau in activititile casnice.

o[

pentru tiiel'-ea barelor de sectiune rotunda sau dreptu_nghi“ml;
& la dimensiunea de 30 mm; el poate fi folosit in atelierel® ™

Opera " 2 i i
peratii tehnologice aplicate semi rabr:catclar in vederea executdrii structurilor metalice

4

IFig. 5.9 Variante constructive pentru ferdstraic de ménd

Taierea manuald cu ferdstriul se foloseste pentru debitarea semifabricatelor (bare, fevi, platbande, pro-
filuri) §i pentru crestarea suprafetelor pieselor. Se foloseste in ateliere de lacdtusaric si pentru lucréri de
reparafii si intretinere.

Partea activi a ferastraului se numeste pnzi si este o lami de otel aliat de scule §i are dinti aschietori
mirunti pe o parte sau pe ambele parti. Suprafata partii active este ondulata, pentru a evita blocarea instru-
mentului in timpul lucrului.

La taierea cu ferastraul manual piesa va fi prinsa in menghind (cu zona de tdiere cit mai aproape de
falcile menghinei), dup ce in prealabil a fost trasat conturul de taiere.

Pentru efectuarea acestei operatii trebuie respectate urmatoarele recomandari:

 barele din metal de sectiune dreptunghiulari se taie totdeauna pe sectiunea ingustd pentru ci apasarea
ferastraului se repartizeazi pe o suprafati mai micd si forta de taiere este mai micd;

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

- la taierea tevilor, ferastraul va fi tinut intdi in pozitie orizontala si pe masurd ce panza pitrunde in
material, aceasta se inclini;

- la taierea tevilor cu pereti subtiri, pentru ca acestea si nu se turteascd, se vor folosi placi de stringere
fasonate din lemn sau se introduc in interiorul tevilor dopuri din lemn;

- la alegerea panzelor de ferdstrau se tine seama de caracteristicile materialului: pentru un material dur

| pinza de feréstrau va avea pasul dintilor mai mic;

- pentru ca pinza s nu alunece pe suprafata piesei, se recomanda mai intdi crestarea la locul de taiere;

- 0 pAnzi nou se va folosi mai intai pentru taierea metalelor moi si apoi pentru tdierea metalelor mai dure.

Foarfecele de mani (fig. 5.10.) se foloseste, in general, la taierea tablelor subfiri care au grosimea mai
micd de 1 mm.

Totusi, aceasta foarfecd poate fi folositd 5i pentru taierea tablelor din ofel cu grosime pind la 2 mm §i a

. tablelor din alama sau cupru cu grosimea pind la 3 mm.

a b [

{1z, 5.10 Variante constructive de foarfece pentru tabld
a, b- manuale; ¢ - actionatd electric.
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yocedeu de thiere mecanicl prin t{l-.-l'nl mare plasticd §1 prin agchiere, pr%t‘
juald si atelierele de lacatughnic,

1 se numese dilfi i ciocane.

lul tiiat si dimensiunile lui:

este un |

deul este folosit in producqia indivic
ntru thierea manuali se

Seulele lolosite pe
g In funcfie de materia

Dalpile (hg.5.11) se ale
dali late

dalyi in eruce . i SR
DAlpile in cruce nu sunt standardizate $1 s¢ folosesc pentru tiierca cand £

Operatia de daltuire poate fi executata manual sau mecanizat, Diltuirea manuald se face prin baterg,
o ’ i ; : s minak @ Hres srry et A apmstel
cu ciocanul a daljii agezate cu parted activii perpendicular pe piesd §1 lovirea puternica a acesteia cu y

clocan - 3 o =
Diltuirea mecanizati tinde s inlocuiasca daltuirea manuala in scopul reducerii efortului uman g al
olosesc ciocane pneumatice pentru daltuit (fig.5.12) i

cresterii productivitifii muncil. Pentru aceasta se b

a b ¢ d a b
[is. 5.12 Ciocan pneumatic pentru diltuit
a - ciocan pneumatic; b — dalfi pentru ciocan pneumatic.

miénd sau utilaje pentru daltuit.

Variante constructive de dal{i
a, b, ¢ - dilf late; d - daltd in cruce

Vasini pentru debitares mecanica. In functie de forma semifabricatului, pentru debitarea mecanica
se folosesc urmitoarele tipuri de magini:
- ferastraie circulare;
- foarfece-ghilotina;
- foarfece circulare;
- foarfece in combinatie cu o presa.
o+ (fig. 5.13) sunt utilizate in atelierele de debitare la tdierea barelor de otel laminat
de sectiuni rotunde, pétrate, la taierea profilelor si a tevilor.
Varianta constructivi de ferdstrau circular vertical se foloseste pentru debitarea barelor de ofel cu profil

(l:;rgular si a fevilor cu diametrul maxim de 200 mm §i a celor cu profil pétrat cu dimensiunea de pand la
mm.

Fie 505 Ferdstriu circular
a) reprezentare schematica; b) utilaj industri
fnoke D ied; j industrial.
coloane de ghidare; 2 - sanie pentru deplasarea sculei; 3 - pinza disc; 4 — dispozitiv de fixare a materialului;

petat tennologice

iplicate ¢

semifabricatelor in vederea execut

- :
Ani structurilor metalice

Debitarea metal lor prin topire 1n i
I ald

g referd la thierea metalelor folosingd ¢
oud metode de sudare:

cle
d

- thierca cu flachrd oxiacetilenica:

_ taierea cu arc electric.

Taierea metalelor cu flacira oxiacetile.
yicd. Pentru debitarea cu flacira oxiacetile-
nicd se foloseste un suflai special (fig. 5.14),
Acesta are un capat compus din doud tuburi
concentrice; prin tubul exterior circuld ames-
recul de oxigen si acetilena, care da flacara
prcinc;‘llzitoarc. iar prin tubul interior circuli
oxigenul pentru tdiere,

Dupa ce flacdra oxiacetilenica a incalzit
metalul pand la topire, s¢ injecteaza oxigen
prin orificiul din centrul suflaiului. In acest moment metalul incepe sa arda i datorita presiunii oxigenului
este indepirtat sub formd de scantei. i

a b
Fig. 5.14 Suflai
a — schema constructiva; b — variante industriale

— e — e —— - Gxigen

Fig. 5.15 Aparat de taiat cu flacdra:
a — schema constructivd; b — varianta industriala;
1 - arziitor; 2 — clrucior pe rotile; 3 — surub pentru fixarea ciruciorului.

Inainte de inceperea operatiei, se traseaza conturul care trebuie urmarit la taiere. Distanta intre suflai §i
materialul de tiiat trebuie si fie constanti. Din aceastd cauza suflaiul se asazi in rotile (fig. 5.15).

o Pentru evitarea aderarii stropilor la suprafata ramasa dupa tdiere, suprafata tablei va fi acoperita
Inainte de efectuarea operatiei cu o solutie de var stins in apa.

Debitarea cu are 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 taierii se procedeaza la fel ca
la sudarea cu arc. Deosebirea faté de sudarea cu arc electric consta in faptul ¢ pentru aceastd operatie se
mireste intensitatea curentului electric.

Producitorii au dezvoltat electrozi cu invelis special care intensificd puterea arcului electric P
Cresterea vitezei de taiere. invelisul se dezintegreaza mai incet decat nueleul metalic al electrodului. Debita-

m
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i i i de indepartare prin imprasti
lect eeazi un canal ading, fapt care permite actiunea jetului de indep P pristier,
red cu arc electne crecadd anal adanc,
a metalului din baia de sudare (fig. 5 16).

| ¢ metode este ace misuri suplimentare de protectie impmri\,a
Dezavantajul acestel metode 5

la ¢ trebuie luate
imprigtierii metalulu
Acest electrozi sunt 10l
de tiiere este prezentat in figur
5 grade. Acest lucru permite indepariarea ugoar

lositi pentru tiierea piesclor din aliaje de fier, cupru, alumlmu,' !Jronz. me:cdelm
4 5.17. In acest caz, unghiul dintre electrod si tabli este mic, de aproximatjy
4 a metalului topit.

Fig. 5.17 Procedeul de tiiere cu are electric

| i, 5. 16 Tiierea cu arc electric

Suprafata tiiatd prin aceastd metoda necesitd prelucrdri ulterioare, din cauza neregularitatilor aparute
la.conturul taiat.

Procedeul acesta este mai bun decét sudarea oxiacetilenicd, in situatia in care se foloseste un electrod
in forma de feavi, prin interiorul ciiruia se sufla oxigen sub presiune. Aceasta metoda poartd denumirea
de oo oden oviclectric. Viteza de téiere este de 2-3 ori mai mare decit la taierea cu gaze, iar consumul
de oxigen este redus cu 40%. In plus, prin acest procedeu se pot tiia fonte, bronzuri, alame, cupru, oteluri
inoxidabile.

NTSM la debitare
in cazul operatiilor de debitare, se vor respecta urmétoarele norme de protectie a muncii:
- atenie la nasturii echipamentului de protectie, pentru a se preveni prinderea acestora de foarfece;
- piesa se va fixa bine in dispozitiv sau pe masa maginii;
- instrumentele de lucru vor fi folosite §i depozitate in asa fel incat si nu apari pericolul de accidentare
prin tdiere sau infepare.

Operatia de gtantare face parte din grupa de operatii de presare la rece a metalelor.

: f.’r:'_wrm fa rece este operaia de prelucrare a materialelor prin deformare plasticd la temperatura me-
diului ambiant.

Procedecle de presare la rece a metalelor au o serie de avantaje, §i anume:

. Olflinerca unor piese cu un inalt grad de precizie, ceea ce asigurd interschimbarea acestora in ansam-
blurile in care sunt montate;

- ple:dcri. ngi'ci de material, ceea ce duce la importante economii de material;

- productivitate mare;

- proccsu! rghnologic poate fi mecanizat §i automatizat;

- caracteristicile mecanice ale materialelor sunt imbunatafite in urma presarii la rece,

S0l

-

- - -
Iperafii tehn, Bice aphcate wemifabr Catelor m vederey CXCCut)
e

presarca la rece necesité o pregitire a fabricatiei T R S e
jloare si utilaje F“f“plcx_ﬂ" astfel, ea este o metods economica
;.umai ja productia in serie mare sau la produse cy repetabilitate
_escutd. : ‘. |
Dispozilwclc utilizate pentru presarea la rece se impart in:
. gtante — pentru executarea operatiilor de tiiere: i
_ matrife — pentru executarea operaiilor de deformare plas- \

ica.
i Elementele camponente ale stangelor (fig, 5.18). Stanta este
(matd din doud ansambluri;

for

_unaisamblu fix, montat pe masa presei: ,'//// i'Bss
_ununsambiu mobil, montat pe culisorul presei. %///%ii% 3

Dupé rolul pe care il indeplinesc, elementele stantelor pot fi:
de bazd; active; ajutdtoare.

Elementele active pot avea diferite forme, in functie de se-
mifabricatele sau piesele care rezulta in urma operatiei de stan-
fare, iar toate celelalte componente sunt tipizate.

Elemeniele de baza ale stantelor - fixeaza stanta pe presa
pe care se executd operatia de taiere si ghideaza elementele mo-
bile fata de cele fixe. Principalele sale elemente sunt:

-placa de baza - fixeazd pe masa presei ansamblul inferior al stantei si sustine placa de tiere. Ea preia,
in timpul lucrului, eforturile la care este solicitaté gtanta. Se executa din ofel sau fonta turnate sau din tabli
de otel cu grosimea mai mare de 120 mm;

-placa superioard - conduce poansonul in placa tiietoare;

~placa pori-poanson - realizeaza legtura dintre culisorul presei si partea superioard stantei;

-placa de ghidare - asigurd pozitionarea precisd a poansonului fatd de placa de tiiere;

-capul de prindere;

-coloaneie g1 bucsele de ghidare - coloanele se fixeaza in plicile de baza prin presare,

Elementele active . Aceste elemente executd operatia de taiere. Ele sunt supuse solicitarilor principale
care intervin in timpul lucrului. Elementele active ale unei stante sunt: poansonid: placa de tdivre.

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

Elementele ajutatoare sunt:

~placa de presiune - impiedicd imprimarea elementelor active in placi. Duritatea plicii de presiune este
apropiati de duritatea pirtilor active ale stantei.

-desprinzatorul - este folosit la taierea dupé un contur inchis §i are rolul de a desprinde materialul de
pe poanson;

-ihelul de strangere - intrd in constructia stantelor de retezat, decupat sau perforat, pentru a indepérta
piesa executatd de pe unul din elementele active;

-aruncatoryl - intrd in constructia stantelor de retezat, decupat sau perforat, i are rolul de a indeparta
piesa exccutatd de pe unul din elementele active;

=Hij artncdtoare - actioneaza aruncatorul prin intermediul tamponului din culisorul presei;

-opritorul - limiteaza avansul materialului corespunzator cu forma si dimensiunile piesei;

~clementele elastice - au rolul de a actiona aruncatorul, opritorul sau placa de ghidare;

=suruburile si stifturile - sunt elemente de asamblare a stantelor.

Tehnologia operatiilor de stantare LA, e

Operatiile de stantare realizate in scopul separirii materialelor si obtinerii de piese 5t semifabricate sunt
Prezentate in tabelul urmitor:

Fig.5.1% Elementele componente ale unei
stante de decupare
1 — cap de prindere; 2 - placi superioars;
3 — pléci de presiune; 4 — port-poanson;
5 - poanson; 6 — placi de tiiere;
7 - inel de stringere; & ~ suruburi;
9 — placa de bazi.

= T

o

T ——
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Mowiier 3 Tehnologin asamblarii structurilor metalic

Pentru exccutarea operatiei de stanfare se folosese prege Mg,
f f fare. I'c 5 ativl pelo A
Prove falosite la operafia de stanfa : il e sa et rchrcxum.tm.‘l este:
' al s¢ .canizat. Dintre acested, ; ;
¢ Si -aulice actionate manual sau mecat 4 S i imare ele. e 3
nice sau hidraulice u!'_ i Sie B folosita la operafii de taiere, indoire, 1mpr pentry piese %
(fig. 3.19). ks L
snsiuni mici si table subfiri. ) : 1 it aie i b o g &) 8
'J”“'-)".“. : '];"'I din figura 5.19 este actionatd prin maneta /, t.‘m translrmlt, ‘ ‘1 . Totatie $Uruby,
Presa manual? bt ‘ <carca de rotatie intr-o migcare de deplasare pe Vertica]
lui S Surubul de migcare folosit transformi migcarce i,
berbecului presel,

Operagii
L'imuinyuc apl
4 icat 4
plicate \cllllidhlli.aldﬁ‘r in vederea executl
” A exccutdini strucyri) ilice
i By Hor metalice

accidente se iz
- pedala presei este prevazuti cy :l[:;r;:{:::c“|::::;ﬁrl;ﬁm|.c
Icpwm; . 4 $1 superioard pentry 4 preveni pornirea neas-
- penseta de pn_nderc va fi folosita totdeauna la introducereq « |
F culisorul trebuie si fie prevazut ¢y gritare de pmtcc{lim-m-zl 3
- presele trebuie previzute cu dubla coman ¥
atunei cand pornegte masina;
- s utilizeaza manusi de protectie.

masuri de protectic

AU Scoaterea piesei la presele care lucres.

da ~ i
» pentru ea operatorul s4 aiba ambele maini ocupate

5.6. Gaurirea .WHeﬁhlnr

Géurirea este operatial tehnologica de prelucrare prin aschiere folosind scule
numite burghie pentru obtinerea gaurilor (alez

£ ; ¢ ajelor) in materiale compacte.
Operatia de gaurire este frecvent intalnita in lucrarile de lacatugdrie. Prin aceas-
(7 operatie se prelucreaza; j
- gauri de trecere pentru suruburi;
- gduri de nit;
- gauri pentru filetare;
- gduri pentru centrarea pieselor;
i

Fig. 5.19 Presh manuali cn arub Sculele folosite pentru gaurire se numesc burghie (fig.5.21)
a—reprezentare; b — varianta industriald. 8
| — manetd de actionare; 2 - surub; 3 — berbecul presei; 4 — montant;
5 — placa de bazi

- gauri pentru obtinerea degajirilor in piese inainte de prelucrare,

iz. 5.21 Burghie
Pentru executarea operatiilor de gaurire, in licatugarie se folosesc: masini de giurit actionate manual
sau electric.

Maginile de gdurit actionate manual sunt:
Piesele obtinute prin stantare pot avea diferite forme si dimensiuni. In figura 5.20 sunt prezentate cate- - coarba (fig. 5.22.);
va forme constructive de piese obtinute prin operatia de stantare.

- masina de gaurit cu transmisii mecanice (fig. 5.23);
- masini de gaurit actionate pneumatic (fig. 5.24, a), electric (fig. 5.24, b)

Fig. 5.20 Piese obtinute prin stantare
Controlul pieselor stangare. Piesele stantate au o precizie ridicatd daci au fost executate corect §i al’
fost respectate prescriptiile tehnologice la utilizarea lor.
Controlul pieselor stantate se realizeaza cu mijloace universale de control sau utilizand sabloane.
De reguld, controlul dimensional al pieselor stantate se realizeazi cu mare atentie la reglare parametr-
lor stantei.

Atentie mare la controlul acestor piese se acorda materialului din care se confectioneaza piesele.

a
Cauzele care pot conduce la obtinerea de piese necorespunzitoare calitativ la operatia de stantare sui Vg 5.22 Coarba
material necorespunzitor; stanti executata incorect: reglaj defectuos al maginii.
Norme de tehnicil a seeuritiitii muncii la stantare
In cazul operatiei de stantare accidentul cele mai intélnit este cel de

| cr afare 2 1 ce prindere a degetelor muncitorul’’
intre poanson §i inelul gtantei sau intre partile in miscare ale presei. ‘
Cauzele care produc accidentiri sunt:

b

Fig. 5.23 Masina de
giurit manualii cu
transmisie mecanici

Fig. 5.24 Masini de gdurit manuale
a— aclionat} pneumatic; b — actionatd electric: aki-
mentatd de la refea; alimentatd cu baterii

Adancirea. Este operatia de prelucrare a suprafetelor frontale ale gaurilor. Prin aceast operatie se ob-

- e o forma §i adancime potrivita pentru suruburi sau nituri cu cap inecat. Exista situatii in care operatia
- actionarea din gres_eala a manetel sau a pedalei de pornire, agadar BOrHtEs Tecontela B masini: - Seaplicd numai pentru inlaturarea bavurilor rimase de la operatia de gaurire.
- graba care duce la introducerea sau scoaterea piesei in timpul operatiei de presare;
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S s fimotie i a pe carc o 1a gaura dl.l[’)ﬁ apli
lastfi pe ratitlor de addncire s¢ face 1n functie de forma p Plicare, By
Clastficarea operé i

crdrii: cilindricd; conicd; tesitd. I, folosind scule numite iy,

s 2. iootei mal par Manua
Operafia se executd pe masini de alezat §i mal © (g
: 5 : i P
5.25). Este operatia prin care se mareste diametrul unei gauri, obtinandu-se §i o suprafagz notegy
[ drgirea. BSte Operad

adaosul de prelucrare.

: ; ~ioten alezdrii U a micsora ;
Largirea se realizeaza inamntea alezdril pentr ¥ sitoare (fig. 5.26) si pot fi:

Sculele utilizate in procesul de largire s¢ NUMESC (i
- cu coada cilindricd;
- cu coadd conicd.
{lezarea. Este operafi
metal. Prin aceastd operatie se obtin dimen
alezare se numesc chiar w/ozoare (fig. 5.27).

il

Fig. 5.26 Lirgitoare

a de finisare a suprafetelor interioare, prin indepartarea unor aschii subfiy; "
siunile dorite si o suprafatd neteda a géurii. Sculele utilizate |,

il

Fig. 5.27 Alezoare

Fig. 5.25 Addncitoare

In functie de modul de executare a alezarii, alezoarele se clasificd in: alezowre de mand: alezoure d
masing
Misuri de tehnici a securitatii muncii la gaurire

Pentru evitarea accidentirilor, in cazul operatiilor de giurire si alezare se vor respecta urmatoarele
recomandiri de tehnica a securitatii muncii;

- atentie la nasturii echipamentului de protectie, pentru a se preveni prinderea acestora de scula aschi-
etoare sau de arborele masinii;

- sculele §i piesele vor fi bine fixate in dispozitive inainte de inceperea lucrului cu masina;

- aschiile se vor indepirta cu carligul, nu cu mana libera:

- la gurirea bronzului i a fontei se vor folosi ochelari de protectie si agchiile vor fi indepartate, in acest
¢az, cu aer comprimat sau cu o pensuli.

5.7. indoirea semifabricatelor

Indoirea este operatia de deformare plastici a materialelor metalice,
rd, se obtin curbe ale pieselor sau indoiri sub un unghi dat, cu o anumit
existenta fibrei neutre a semifabricatului care are acee

Modificarea formei semifabricatului
tisare; roluire.

Pentru operatia de indoire semifabricatele
litatea otelului. Indoirea se aplica numai dupa

Indojrea metalelor se executa:

= la rece - la temperatura mediuluj ambiant;
-l calid - cind metalul este incalzit g lemperatura de forjare a metalului.

In prelucrarile aplicate in atelierele de licatusdrie Tndoj ld
_ e ind indoi A
materialul este incilzit partial in zona de indoire, i L SR
———_-/

-

i racordare, Se caracterizeazd prit
; asi lungime dupa indoire.
prin deformare la rece se poate face prin: indoire; rasucire; amb¥”

se incalzesc la temperatura de 800-950°C, in functie de &
ce materialul a fost incilzit

prin care, aplicind o forta exteriod-

> & -
operalia de indoire se poate executa:
_ manual — liber sau folosind sabloane si dispozitive;
mecanizat — folosind masgini de indoit,
fndoirea pe Bitoual ss lface aplicand lovituri Tepetate cu ciocany] tablei, folos
Je diferite forme sau se mai poate face prin fixare 5 tablelor in menghing S olosind ca reazeme nicovale
L din materiale moi. - >¢ utilizeaza ciocane din lemp
54 Operatia de indoire constd in: trasarea tablei; a
qus; aplicarea loviturilor de ciocan
indoirea manuald a platbandelor si a barelor se executs
gplicaread de IOVi.turi o cham’”' Oper'flpa S€ cxecuta in doud faze: la indoirea tablelor in unghi de 90°
exccutd mai intdi 0 indoire la 40-50° prin lovituri usoare de 2 se

: 1 : : ciocan si apoi se di forma definitivi la 90
Benirn semlfabﬂca‘_‘? cu grosimea mai mare de S mm indoirea se va realiza la cald pentru a creste plas-
(icitatea §i a evita aparitia fisurilor dar §i pentru a usura efortul lucratorului,

indoirea dupd sablon se aplicd atunci cénd se executa piese a ciror configuratie nu se poate obfine prin
alte metode sau atunci cand precizia ceruta in urma operatiel este mare.

indoirea mecanicd a tablelor (fig. 5.28) se aplica in situatia in care acestea trebuie sa ia o forma cilindri-
¢4 sau conica. Pentru indoirea cilindrica a tablelor se folosesc masini cu valturi. Acestea confin trei cilindri,
doi conducitori si unul condus. Distanta dintre cilindrii conducatori se regleazd la o valoare egald cu gro-
simea tablei. Cilindrul condus este montat lateral si reglat la o distanta corespunzitoare razei de curbura la
care trebuie indoita tabla.

Opers I
' Operaii 1c!_m_u|51g|cc aplicate Semifabricate]or
— ¢ semifabi In vedere ¢

jezarea tablei pe muchig nicovalei cu partea trasata in

prin fixarea semifabricatului in menghina si

Fig. 5.28 indoirea mecanicil a tablelor:
a — schema operaiei; b — masind cu valfuri,
1 - cilindri conducitori; 2 — cilindru condus.

Indvirea barelor si profilelor (fig. 5.29). Barele 5i profilele cu secfiune mica se indoaie, ca si tablele,

prin lovire liberd cu ciocanul pe nicovale sau prinse in dispozitive. _
: % ke : i Snas i e umplu
Indolrea tevilor. Deoarece la operatia de indoire tevile se pot ovaliza inainte de indoire, ele se ump

Cunisip sau cu colofoniu topit.

b [+

i i a profilelor: .
Fig. 529 Indoirea barelor § e
a — indoirea barelor pe suporturi; b — indoirea barelor pe placa de indoi
¢ — indoirea profilelor dupd sablon,

i i




urilor metalice e = = — o -~ . ATicatelor jn vede
—— ~. - S — . — . VRlerea ey
i S, _°“:Ul_5n| Structurilor metalice

| bt 327 t.‘!lllt.}ll\t‘,iil asambliri S_!_ uct
- se execl ta nu 1lai cufe i (¥
Ia Laid sC nut [' \r][ Umplute, in

Fidoirea tevilor. Se pot indoi la cald sau la rece. I:ulcnlr‘e[t;r51
; 3 uturd.
timp ce indoirea la rece se poate executa cu sau Im,lri‘;lgligpozili"e speciale (fig. 5.30) la care raza de i,
fndoirea manuald a tevilor la rece se face folosi Ol Forma geometricd a marginilor pértilor componente care
ur

ntru executarea prelucririi marginilor influenteazz calita[mCazi a fi imbinate

* . x 1 ce feava.
este egald cu raza unei role printre care trece te : sturd dinshrmksa :
fndoirea sirmelor. Se realizeazl pentru excoutarea Unor piese de leg; U pentru opy;. | gles 5{5 Jul de prelucrare a marginilor tablelor este cong; €4 asamblarijor ncdérgmtu?lw e
a sirmel o : o onditionat d s
nerea arcurilor elicoidale. . e : id ; e forma ge : :
Arcurile se exccuta cu ajutorul unui dispozitiv ce antreneaz3 un dorn pe Carc se mf?&oar‘* Srma, Dy, | gare folosit precum §i de grosimea tablelor ce urmeazi 4 asamblate Beometrica, de sistemul de imibi.
s fie mai mic decat diametrul interior al arculuj ¢q prelucrared marginilor tablelor se face pentru a obtine fartn ass

EBeometrici §i precizia necesara realizirii

nul poate fi schimbat pentru ca diametrul acestuia sa
stratului de material a cary; structuri si ale

executd, Diametrul de infasurare trebuie sa fie mai mi

titii, diametrul arcului se mireste.

Arcurile pot fi executate mecanizat, pe Strung : :

masini-unelte dornul pe care se infasoara sirma este antrenat de universalul strungului sau de mandring | indu-s€ ¥
fixatd pe masina de gaurit. P mlcrf:a cu gaze, b
— agchierca mecanica,

_ taierea manuald;

— cu jet de plasma.

P{-p{m‘nm a prin tarere ci gaze Se f01?§e$15 la tegirea contururilor rectilinii sau la contururile de forma
curbilinie. Pentru executarea acestei operatii se folosesc doud sau trei capete arzitoare in bloc, obtinindu-se
in acest fel debitarea §1 conturul indicat in desenul de executie. : : i

Numirul capetelor tdietoare se stabileste in functie de numarul segmentelor de dreapta care compun
profilul marginii tesite.

Pentru obtinerea sut}érii in V (cu tesirea muchiilor), marginile tablei se prelucreaza cu doud capete tiie-
toare oxigaz (fig. 5.32). In cazul pregatirii marginilor tablei pentru sudarea in X (cu tesirea muchiilor) (fig.
5.33), se vor folosi trei capete arzatoare.

¢ deoarece la scoaterea de pe dorn, datorita elastic. | ynel imbindri nedcmontaPilc de calitate si pentru indepartarea
i proprieléii au suferit, pe parcursul debitarii, modificr;.

(ﬁg 5‘3]) sau pe o ma$in5 de géurit. La Pl'elucrarea b j’;’.-u'a‘:ft'e' de prelucrare a mai ginilor tablelor. Mﬂl’glnlke tablelor

se e -
- urmatoarele procedee de prelucrare: pregatesc in vederea sudarii. folo-

I 5.30 Dispozitiv pentru indoit fevi Fig. 5.31 Executarea mecanizata a arcurilor
1 - placé de baza; 2 - brida; 3 - bolfuri pentru role;
4 - furca pentru montarea rolelor; 5, 6 — role;

Controlul operagiilor de indoire. Controlul consta in:

- mésurarea razelor si a unghiurilor de indoire;

- pozitia planelor de indoire fata de celelalte plane ale pieset;

- dimensiunile finale ale piesei;

- verificarea existentei fisurilor;

- verificarea deformdrilor;

- verificarea existentel urmelor de lovituri.

Pentru control se utilizeazi mijloace universale de control, cum ar fi sabloane, rigle gradate, raportoars: g, 5,32 Sudarea cu douli capete
sublere, nivele.

Fig. 5.33 Sudarea cu trei capete

parteaza mai inti stratul de ofel special, in lungul

Miisuri de tehnici a securititii muncii la indoire Atunci cand acest lucru nu este posibil, se inde .

Operatia de indoire necesitd respectarea normelor generale si specifice de protectie a muncil, printe | tdieturii, prinitl:lun procedeu mecanic. l;audarea ofelurilor placate se apomt oy ghet de o My
care: Stratulu de baza sau fard strat de separare din partea Sratului BPIWER. (G oo i stra-

- atentie la nasturii echipamentului de protectie; in figura 5.34, este prezentata metoda prelucririi margin 3 mb]?loepl}fja tgif:panca stratului de baz.

- piesa se va fixa bine in dispozitiv sau pe masa masinii; turilor de sudura in cazul sudarii cu strat de separare pentry i

- sculele si dispozitivele vor fi utilizate si depozitate conform prescriptiilor tehnice; :

- ciocanele sa aiba cozi de lemn de esentd tare, fara noduri sau crapaturi; ik
- este interzis lucrul cu ciocane, nicovale de indreptat care au fisuri, stirbituri, sparturi, deformdr I 2

Satk

forma de floare;
- la folosirea trasatoarelor se cere atentie pentru a se evita intepaturile cu varful ascutit al acelor & '3
trasat,
stratului de bazd.
Flg. 5,34 Schema de prelucrarea marginilor tablelor placate din purus
_______/ ‘-»-""-—-—-______‘—______, e — p——— =
58
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o s or placate si succesiunea de B
In figura 5.35 este prezentatd metoda prelucriril margnulor::{];;:}e irnp\/ 5 deiu partea stratu]ﬁ?r:eam
straturilor de sudurd in cazul suddrii cu strat de separare pentrus P

tugelii.

A

)
A\

<15 Schema de prelucrare a marginilor tablelor placate din partea stratulul ciptugelll

TEME $| TESTE RECAPITULATIVE

_f:urét,area semifabricatelor

0C0mplcla1i tabelul urmator:

M 8 Oneiitas v
- Peratn tehnologice aplicate semifabricatelor

in vederea executdn structurilor metalice
T e '
Indreptarea tablelor care au def; _'.__l_l_nﬂl__ 121
1 placa de in et i Clufmarl In partea centrald se face prin asezarea lor pe
atura in sus si prin aplicarea de lovituri cu ciocanul de la
T Pentru indreptarea benzilor d\cr:: T:;;\ll; ;::!i‘l::ls?{rc ‘m(ﬂ r%'mc i anga i uni
e Sl rile se dp u:.a‘pulcrmc. una Iangg alta si um-\ W \
| — T nul, ‘ep.an( le la‘muchta mai mica spre muchia mai lungi.
3 ablele de dimensiuni mari se indreapta la masini ai caror cilindri au |
11 y lungime mare, corespunzitoare latimii tablei. \ | \
; Pc:urj[;?cr;; :ﬂsl:!:clor sel rcalizclaza prin s_ipliciarea unor fon-c de imiqdcrc.la capete. \ \
rece sarma printre doud scanduri prinse in menghind i se trage de
== capete. \
Q(_‘ompietagi tabelul urmétor:

Nr.ert |Metoda de indreptare
1 Indreptarea manuald

\Caracterizare

l |
y . | Masina de indreptat cu cilindri | |
lndr.ep.tarea mticanlca 27 \Fresa pentru indreptarea profilelor \
masini pentru indreptat tabla l

lindrcptarca barelor, a arborilor si a tevilor

Trasarea pieselor

Nr. crt Procedee de curatare Caracterizare
1 Procedee mecanice
2 Procedee chimice
3 Procedee termice
4 Procedee combinate

oApreciali cu adevirat (A) sau fals (F) urmatoarele enunuri:

Nr.ert Enunt [A ‘i -
iati a i: Masa de trasare reprezinta baza masurdrilor pentru operatiile de trasare.
eApreuap cu adevirat (A) sau fals (F) urmatoarele enunturt: ; Colfarele fixcazi materialele pentru trasarc la un unghi de inclinare. |
Pentru executarea trasarii suprafetele se curdfa de zgurd, de praf, cu o méturd sau 0
Nr.ert Enunt AFQI 3 perie de sarma. e
Agresivitatea misoard cantitatea de material metalic sau nemetalic distrus de agentii Trasarea se poate realiza direct prin desenare pe suprafata piesei, dar si cu ajutoru
: corozivi pe parcursul unui an. Unitatea de mésurd este mm/an. 4 = Buno sabloane. - = ldlor
Alegerea procedeului optim de curétare a suprafefelor depinde numai de mijloacele 5 Prismele sunt dispozitive pentru sprijinirea st ixarea materialelor.
2 avute la indeména.
3 Soda caustici fndep!:rtqazﬁ $i fuping'mea depusﬁ_p_e piesd, la diferite tratamente ter- 6 Recunoastefi SDV-urile din figurd:
mice, dar si in urma operatiei de sudurd.
Urmele de vopsea veche, degradata, se vor indeparta prin raschetare sau cu ajutorul
4 periilor de sdrmd, pana la metal sau pani la straturile inferioare de vopsea care adera
bine la suprafata si sub care nu se banuieste existenta urmelor de rugina. i Ei_

5 Aparatele de sablat functioneazi folosind numai principiul aspiratiei.

- - . P

Indreptarea semifabricatelor |

___________"
oApreciasi cu adevirat (A) sau fals (F) urmétoarele enunguri: //,’/I/H
__—-___‘_,_—-"-A
1

" ——

g

—




lehnologia asambliirii structurilor metalice

——— e =~ dplicate semifabricag lorin v
2 Catelor in vederea EXecutdrii structurilor metalice
, _ - T(Nrert | =
Debitarea semifabricatelor 3 Presarca la rece este operalia de T Enunt
t crare g i :
I temperatura m, ? ’l“z_atcna]_e]m prin deformare plastics la
= It iR e — | Placa de baza fixeaza pe ——CCIU ambiant,
Apreciati cu adeviirat (A) sau fals (F) urmdtoarele enunfurt: 2 - ;44 P& masa presei ansamblul inferior al i 51 sustine tlaca d
2 2 taiere preludnd, in timpul Tueryly; eforturile la stante1 si sustine placa de
L— 3 e 3 . - 11 o
sy Enunt A Ji 3 Elementele active ale stanelor sunt supuse soiicitarilof arﬁﬂﬂ_tg-_;;,l;mqli;tan}a_
N . v ~hiere Cipale care intervin in tim-
1 |I Debitarea mecanica se realizeaza folosind efectul fortei de for‘fecarc sau rlnl a ;h‘u,:u, L ”T_ it . . ul ficratu; B P e intervin in tim [
Ferastraul de mana este utilizat pentru tdierea barelor de sectiune _rollll“ilf' ‘_;(;-' mf;pin [ 4 :‘l-‘;‘ I; r:’:smne 4utd la imprimarea elementelor active in placs i
X . a . . : 5 i a de s es = ~ 1
2 | unghiulard si a fevilor avind diametrul sau laturile pana la dimensiune : it S r:m o:npwh:icrarea pentru separarea completa a piesei dorite din se-
lierele . i s 501 . 3 G ; —
| :m.11:.,n.lc‘mcca|11cc, S e P 501 .e formdt corespunzator piesei, ale cirui margini nu sunt
3 | Laalegerea pinzelor de ferstréu nu se tine seama de caracteristicile matlerlr(li ulu ‘1 —1 | G identice §i nu se completeaza intre cle
: ek e Sen : : i 2lor de ote starea es : —
4 [ Ferastraiele circulare sunt utilizate in atelierele d‘? dsbitare [y felea ba:l'c L 6 ke Bq te pl‘clu‘crarca pentru separarea partiald a materialului dupa un contur des- '
| Jaminat de sectiuni rotunde, patrate, la téierea profilelor $1 a fevilor. T B chis, a cérui parte crestata este supusd unei usoare modificiri a formei \
o . - - - . : A >
Suflaiul are un capat compus din doua tuburi concentrice; prin 1_Ub'-‘] ‘?xﬁ:'l')‘:l ‘i::ll::l;ior 7 Debavurarea este prelucrarea pentru separarea completd a plusului de material neuni- i
5 amestecul de oxigen si acetilend, care fia flacdra prcm_caIthoal'C. 1ar prin — = e form de la‘margmea pieselor ambutisate. |
: circuld oxigenul pentru tiiere. : . . |3 8 ontrolul pieselor stantate se realizeaza cu mijloace universale de control sau utilizand
6 [ Daltile pentru debitarea materialelor dure i fragile vor avea ungh‘lLlI de F’SCUUTC mal sabloane,
I mic, iar cele pentru materiale moi vor avea unghiul de ascufire mai marc.
Q Completati tabelul urmator:
QComplcla;i tabelul urmétor: Nr.crt Accidente produse la stantare Cauze
= 1
Nr.crt Denumire F
Gaurirea semifabricatelor
1
0 Asociati cifrele din coloana A literelor corespunzitoare din coloana B:
A B
1. Gilurirea este operatia tehnologica de prelucra-| a. in situatia in care precizia cerutd axei gaurii
re prin aschiere folosind scule numite este mare sau numarul gaurilor §i grosimea piesei
3 | sunt mari.
2. Masinile de giurit de atelier se folosesc b. a suprafetelor frontale ale gaurilor.
3. Adéncirea este operatia de prelucrare ¢. folosind scule numite bu:g_h;e
4. Largirea este_operatia prin care d. prin indepértarea unor aschii subtiri de metal.
5. Alezarea este operatia de finisare a e. se mireste diametrul unei giuri obtinindu-se §i
3 /‘ \\ suprafetelor interioare o suprafati neteda.
e Denumiti SDV-urile din figurd:
; —

Stantarea

OApreciali cu adevarat (A) sau fals (F) urmdtoarele enunturi:

&

R
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[ &
indoirea semifabricatelor ]
0.\Pi':ui;i1| cu adeviirat (A) sau fals (F) urmatoarele enunurt:
—
TS Enunt b ,*_\___li_
et Imimrg , metallor se executd n numai la cald, cand metalul este incilzit la temperatura
: de [UMMMU! _ .
~indoirea pe e nicoval se pum face: aplicdnd lovituri repetate cu u ciocanul tablei folo-
3 sind ca reazeme nicovale de diferite forme; prin fixare a tablelor in menghina nghind. | | |
| Tndoirea dupa s sablon se aplica atunci cind se executd piese a ciror configuratie nu se
3 poate obtine prin alte metode sau atunci cnd precizia cerutd in urma operatiei este
mare. e _ Bl
. |Barele si profilele cu secfiune micé se indoaie, ca si tablele, prin lovire liberd cu cioca-
* nul pe nicovale sau prinse in dispozitive. | |
| Tndoirea la cald se executa numai cu fevile umplute, iar indoirea la rece se poate exe-
v cuta cu sau fard umplutura,
6 Arcurile pot fi executate numai pe strung.

Q]nlo;mm in laboratorul de informatica al scolii o / ; 7 dupd modelul prezentat in
continuare. Raspundeti la cerintele cuprinse in ea si apoi adaugall-o in portefohul Tehnologia asamblrij

structurilor metalice*. Folositi aceasta fisa ori de cdte ori aveti nevoie si v improspitati cunostintele.

Fehnologia asamblarii structurilor metalice
FISA RECAPITULATIVA

Tema: Operatii tehnologice aplicate semifabricatelor in vederea executarii structurilor metalice

1. Curatarca semifabricatelor
2. Indreptarea semifabricatelor
3. Trasarea pieselor

4. Debitarea semifabricatelor

5. Stantarea

6. Gaurirea semifabricatelor

7. Indoirea semifabricatelor

8. Prelucrarea marginilor pieselor

T'eain 6 Asamblari nedemontabile

TEMA

ASAMBLARI NEDEMONTABILE

Asamblari nedemontabile

« Asamblari prin incalzire sau racire
+ Asambldri prin deformare

« Asamblari prin lipire

« Asamblari prin nituire

« Asambldri prin sudare

G S |

”’L




Mon - Tehnologia asamblirii structurilor metalice i i haradt S0 30 e —— “_:_".‘M‘“‘“h”“ 5
— - " E 5 Ascamiared prin racirea piesei ing .
1 distrugere: : 2 3 5 Hinlerioare. Metoda se aplica i cé
: = 1 cfmeere este necesard distrugerea partialy| .o 2cq sau are 0 configurati ; : aplica atunci ¢ ie oo
Asamblirile nedemontabile sunt asamblarile pentru a caror desfacere cste Halg ;ummo-lsi’l e R . guratie mai complexa, in aceste situatii, montaj |a-n‘:I Piesa cuprinzlitours eate vo-
prinse 10 instalatil speciale. » montajul se realizeaza prin racirea piesei

{-‘cnol“e““] care std la baza procedeului este contractia piesei
gy O in et 11 piesei odati cu sciderea temperaturii. Schema
Ricirea pieselor se realizeaza in instalatii de racire (fig. 6.5)

sau totald a organului de asamblare sau 3 pieselor a.'mn|u?ncnlg e ehnclogice. Bora bcce
Aceste asambldri au ca avantaje: cost urile sciizute, simplitatea operatitlor te g21ce, strug.
tiva §i gabaritul redus.
Asambldrile nedemontabile pot fi:
_ asamblari nedemontabile fard organ de asamblare;

- asambliiri pentru care este folosit un organ de asamblare.

asamblarilor nedemontabile

6.1. Prezentarea generala a

6.1.1. Asamblari prin presare
Asamblarea prin presare se obfine prin presarea a doud piese, astfel incét intre acestea sa apara forte dp a b
strangere care si ducd la blocarea miscarii lor relative. Fig. T “di?“mj“' pieselor prin ricire Fig. 6.5 Instalatii de ricire:
Asamblarea se poate face: ” —'d_iaﬁc?r?r[:eﬁ::ii;?&r:;:;w a - cu zlipada carbonicd; b — cu aer lichid;
- prin presare transversald; . ekt o ? 1~ corpul instalajiei; 2, a — zapada carbonicd: b —aer
- prin presare longitudinald. & lichid; 3 - piesa; 4 — incinta piesel.
A\sambliiri prin inciilzire sau ricire ‘ , . Pentru ricire se pot folosi urmitoarele subst .
l. Asamblarea prin | e, Se executd prin incalzirea piesei cuprinzatoare, entru £ 1 p 5 su s‘an;e sau a{r‘nestecun.
ceea ce permite introducerea usoard a piesei cuprinse in alezajul WPt - g{ieagaé 01; cbzl;:;;{; dz ;tr;ul?c;r:n:rutrérglrf péaflf l_":alﬂ-'lj(JC ‘ C;
siu, datorita fenomenului de dilatare. Dupd ce ansamblul este racit, | oo :i:;a ::;rirl:;,n d n'c di:i::tru o pAca SRR P8 Sl .
‘ . . 14, - oxigen sau azot lichid pentru temperaturi cuprinse intre -180 §i -190 Lo
PISIR ShpRnZalod i Masurile de protectic a muncii in cazul acesetei metode de asamblare necesité o atentie deosebitd. Din-

este realizatd stringerea prescrisd. Schema asamblarii este prezen-
1 - piesd cuprinzatoare; 2 — dorn. g
fre acestea enumeram:
- piesele vor fi atent curdtate de urme de ulei deoarece contactul cu oxigenul produce aprinderea uleiului;
- manevrarea se va face cu mare atentie deoarece contactul direct cu piclea provoaci leziuni grave;

- transportul §i maneyrarea buteliilor de azot si oxigen lichid se vor face cu grija pentru evitarea peri-

tata in fig. 6.1.
Dupi prelucrare, la temperatura mediului ambiant diametrul

piesei interioare (¢;) cste mai mare decét diametrul gurii (). Dupa
incilzirea piesei gaurite, diametrul acesteia devine mai mare decat
diametrul arborelui si montajul devine posibil. La ricire, datorita
contractiei, piesa exterioara va strange piesa de diametru D.
Operatia poartd denumirea de fretare s este folositd la montarea
bandajului pe rofi in cazul vagoanelor de cale ferata.
Incalzirea pieselor se face in baie de apa, ulei mineral sau ulei

wlului de explozii.
Asamblari prin deformare :
Asamblirile prin deformare sunt realizate prin deformari remanente ale uneia sau ale ambelor piese

asamblate prin apasare. ’ i =gy
Asamblirile prin deformare sunt specifice industriei de aparate de masurat, industriei electrotehnice si

de ricin. Baia (fig. 6.2) este prevazuti cu o plasd de sdrmé pentru ca

piesele inciilzite si nu intre in contact cu fundul bii sau cu elementele / —_— % de calculatoare.

de incilzire. a. Asamblari prin urechi. Metoda consta in indoirea sau risucirea unor urechi in decupdrile cores-
In unele situatii este mai convenabil ca incilzirea pieselor s ', Bui€ pentru incalzirea pieselor | punzitoare piesei pereche. fin acest fel, piesele sunt asigurate impotriva deplasirilor reciproce. W

se faca fic prin rezistenfe electrice (fig. 6.3, a), fic prin inductic 1~ bazin; 2 - sérm4 de protectie; Deoarece in cazul imbinarilor prin urechi asigurarea de forma este ceva mai slaba din cauza elasticitati

(fig. 6.3, b). g pfe_;,lf‘;p _ort::f:]fzi;ctru materialului, se recomanda folosirea asamblarilor cu urechi rasucite (fig. 6.6).

Fig. 6.6 Asamblari prin urechi:

a sa fie suficient de groasa. ’
alte acoperiri de suprafatd din

Azute §i usurintei executarii.

este necesar ca tabl
Jate sau celor care au

datorita costurilor s¢

sa reziste, .
lor nichelate, emal
ajoasd

! b : :
Pentru ca imbinarea prin urechi

Metoda nu poate fi aplicati piese
mblarii; este avant

Fig. 6.3 Incilzirea electrici a pieselor pentru fretare
Cauza aspectului nepl I
placut al asa

I - bai e ; : ;
baie metalici: 2 - piesd incilzitd: 3 — rezistenie electrice; 4 — suport; S - inductor
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R —— _ - rwediiinian nedemontabile | |
oty bt 1, e ot = SRR TR —— E— 1 e b . }
Se mai numesc §i asamblari pe n:omur_mclns; permit II;II Tllarca adgy s '
b. Asamblri prin rdsfrdng Se mé SC §1 88 -ealaltd. In cazul acestui tip € asambly
. ; i i i piese peste cealaltd %
' iese fringerea marginilor unei pies
sau mai multe piese prin rasfrangerea m : ;
'12::::L||'arca| se r?aiizcr;z;'\ prin forma (fig.6.7). "l deschis, Ia terminarea résfrangeps —
& htlpsram necesiti o fazii de pregiitire, iar pentru imbindrile pe contur desciis, gerij
i i i iva deplasiri in lacuire. ns ‘
piesele se asigurd impotriva dn.pi‘u..lnlordgrm I;[criah' ol oA T ]
S in m c me , ot
Metoda se aplica pieselor executate 1
sare se rasfra arsinile trebuie s fie suficient de rezistentd. = 8
o ?ﬁ - imbindri talelor din tabld pentru recipiente cilindrig, |
Acest tip de asamblare se aplicd pentru imbindrile man : .
cum §i la as area fi ilor acestor recipiente. _
precum §i la asamblarea fundun . e. . RoT 0 ——
05 Se realizeazd prin imprimarea unei nervuri p piese o b y

¢. Asambidri prin nérvirare = : 5 i
asamblate. Caracteristic acestei metode de asamblare este faptul ci ea nu poa]te fi aplt;:?itésfstlﬁt pentry
piesele executate din metale moi. Metoda se aplica la asamblarea pieselor tubulare cu bare sau a pieselq,

tubulare intre ele (fig. 6.8).

Fig. 6.9 Ciocane de lipit:
a - simplu; b - eleciric: ¢ — electric pentru cablaje.

Tehnologiile de realizare a lipirii moi

Tabelul 6.1
eF Conditii de
Denumirea | alegere a 5 Pro(set'iee Conditii Tehnologia
4 lipirii procedeului | de lipire ?
G - Fig. 6.8 Asamblarea prin nervurare a doud tuburi de lipire
=S d-e i % i i Ciocanul de lipit s - se acopera cu strat de flux;
e incélzeste in partea - se incalzeste ciocanul de lipit;
mai groasd ginula| - se cufunda ciocanul in solutic de c]oj
6.1.2. Asamblari prin lipire Lipirea cu | varf pentru cé se | rurd de zine si apgi ?mf clorurd de amoniu
el ciocane de | poate arde. Incél- . (tipirig); el
Tipuri, prezentare generali . R 13.ater;1il:l lipit. zirea se fa}ce la o qoc.:an}ll nu se ridica de pcl hup]:.;:ra-
Asamblarea prin lipire este procedeul de realizare a imbindrii nedemontabile pentru piese metalice SLCI L ' flacara unei lﬁmpl lipit }.)anft'cand 1SS \fmpi? LUt raci;'ca
folosind un material de adaos in stare lichida. nile RISSEOLs cu benzind, spirt | - dup.a }nta‘l?rea ahajul‘ul de lpl;;l
Lipirea se bazeaza pe fenomenul fizic de fuziune a materialului de bazi (piesa) cu aliajul de lipit, sin- 4 f‘o!-ma.!m- sau petrol. lipiturii, se spald cu apa si sapun.
gurul aflat in stare lichida; deci cele doua materiale folosite (material de baza si aliajul de lipit) trebuie si ‘bmﬁrl‘l;_ Piescle se prega- - acoperirea acestora cu flux;
aibd temperaturi de topire diferite. Lipire |- tzpul al_laJu" 3 tesc pentru lipire | incalzirea locului de lipire pana la tempe-
Asamblirile prin lipire (in urma cdrora rezulté lipiturile), in functie de temperaturile de topire a aliaju- moale lui de lipit; | Lipirea cu prin curatare, catura de topire 2 aliajului;
lui, se impart in: - numérul de | arzatoare o - = yoqrecare, - topirea aliajului de lipit si realizarea
- lipituri moi, pentru care temperatura de topire a materialului de adaos este mai mica de 450 OC: piese lipite; gaz. prelucrarea tmbingrii.
- lipituri tari, pentru care temperatura de topire a aliajului este mai mare de 450 OC. - instalatii- marginilor; : e
I. Lipirea moale. Este folosita la piese supuse la presiuni si solicitdri de valori mici pentru aparatura de le de lipire ) - curitarea mecanicd a pie§e or;
laborator, radiatoare, legituri electrice, tehnica de calcul. existente. | Lipirea prin| .. 4, o aplica degrfsme§: Qecaparca,b e
Se realizeaza prin urmitoarele metode: cufundare | . 1iirea tevilor - fixarea in pozitia de asamt a.re,rc
- cu ciocane de lipit; inaliajde | 4 . diatoaresila | - cufundarea i?. b}z:}:adc flux in sta
- cu arzitoare cu gaz; lipitin stare | . ..o coulelor. TR e
- prin rezistenta de contact; pmpna_ s - introducerea in baia de aliaj topit

- prin cufundare in aliaj de lipit.

2. Lipirea tare. Este folositd la lipirea pieselor supuse la presiuni si solicitari mai mari decét in cazul
lipiturilor moi, pentru asamblarea tevilor 5i conductelor de apa, pentru conductele de ulei, aer comprimat,

in instalatii chimice, precum §i la lipirea sculelor aschietoare.

Scule, dispozitive, magini si utilaje folosite la asamblare
Lipirea cu ciocane de lipit. Ciocanele de lipit sunt folosite pentru transportul caldurii de la sursa la locul de
asamblare. Se executd din cupru deoarece acest material este un foarte bun conductor de cilduri (fig. 6.9).
Lipirea cu ar=dtoare cu ga-. Este folosita la lipirea in locuri greu accesibile. Metoda consta in in-
cdlzirea piesei §i a aliajului de lipit cu ajutorul unui arzitor compus din doua fevi lipite prin care circuld un
gaz inflamabil (acetilend, hidrogen, metan, butan, propan, gaze naturale) si aer,

: ipituri i amintim:
2. Lipirea tare. Printre metodele de realizare a lipiturilor tari a

- lipirea cu flacéra;
- lipirea in baie de saruri;
- lipirea in cuptor cu atmosferd ¢

//ﬂ

ontrolata.




Conditii de | -
Denumirea | alegere a pro- I Prolu:c?::
lipirii | cedeului de p
| lipire
— —.lr S

Lipirea cu
flacard

Metode de HPHE 2EEE

Tnbelm 6 )

Tt'hnolggia

- ajustarea si cura;arm
prafqel
Or;
“Drafe,.t

Conditii

- acoperirea cu strat de flux 4
lor;
- legarea cu sdrmi a pieselor

se deplasa in timpy] lipigj;. Iy

- se aplicd pe locul Cusatyrj; bu: :
aliaj de topit. Hide

- se Incilzeste locy| Cusatyr;;.
- rdcirea lentd in atmosfers a cus; ”

- inldturarea fluxului prj L
minute in solutie de I()l:,;, ::;;T:’e 15
I[ il 5 % ulei mineral §i 85%4 i
| dimensiunile - spalarea cu apa d‘f‘ abundengs.
piessloc - stergerea cu o carpa uscat;
- forma imbi- - — — HitALes,
e Piesele cur.atat:.: s1 degresate se spali
Lipire tare | - tipul aliajului Metodaeste | se usuca ‘bme,‘ iar dupa asamblare gy
de lipit; Lipirea in bai| folositd pen- mtr(?d'usc in baia cu sdruri topite, Aligjy]
-numdrul de | desaruri | trualiaje greu | de lipit se topeste si patrunde locurile
piese lipite; fuzibile. de imbinare.
- instalatiile de -
lipire existente. - pregatirea suprafetelor de lipit prin curg.
tarca mecanica §i decaparea suprafetelor;
- fixarea pieselor ce se asambleazi in po-
zitia dorita folosind dispozitive speciale:
Lipirea in - agezarea aliajului de lipit in locul de
cuptoare cu imbinare;
atmosfera - introducerea in cuptor a gazului pro-
controlata tector (oxid de carbon, gaz de antracit,

gaze inerte, hidrogen) pentru a impiedica
oxidarea suprafetelor;
- incilzirea i topirea aliajului pentru

e e e e -

6.1.3 Asamblari nituite —L %2 Asamblari nedemontabile

[ipuri, prezentare genergly
iruirea este procedeul tehnologic de imbinare neder
imbinarile nituite sunt folosite 1a: asambliri sup

Clasificarea asamblirilor nituite

[Nr. crt. Crit% nituirii e
1 Modul de executie a nituirii Nituire manuala
Nituire mecanica
2 Temperatura la care se executs nituirea Nituire la cald
Nituire la rece
Nituire pe un rand
3 Numarul de randuri Nituire pe doud randuri in linie
Nituire pe doud randuri in zig-zag
4 Modul de asezare a tablelor asamblate h_‘m:'"e P e
Nituire cap la cap cu eclise
Nituire de rezistenta
5 Destinatia nituirii Nituire de etansare
Nituire de rezistenti-etansare
Ninwirea de rezistenya este aplicata acolo unde constructia este folosita pentru transmiterea de forte.

Vituirea de erangare este folosita pentru constructii supuse la presiuni normale, cum ar fi bazinele sau

rezervoarele. -
Nituirea de rezistenjd-etangare este folositd acolo unde ansamblurile rezultate sunt supuse la presiuni
mari, ceea ce face ca si solicitarile sa fie mari (de exemplu, cazanele cu abur).
Pentru a evita aparitia coroziunii electrochimice se recomandi
ta materialele tablelor si ale niturilor sa fie aceleasi sau apropiate.
Scule, dispozitive, masini si utilaje folosite la asamblare ‘
Maginile de nituit. In functie de modul de lucru, ot fi portabile
sau fixe. Masinile de nituit portabile se mai numesc .si l'f{.fu.'l'lt“Jc'
nituir in functie de actionarea lor, ele pot fi: pneumatice, hidraulice

sau electrice.

Fig. 6.10 Ciocan de nituit pneumatic

realizarea imbindrii.

Ciocanul de nituit pnenmatic este actionat cu aer comprimat ce

Misuri de tehnicd a securititii muncii I
Pentru a evita aparitia accidentirilor in ti

me de precizie si siguranta trebuie respectate
- pistrarea §i manipularea substantelor se

- se vor utiliza manusi de protectie pentru

- dcizil se pastreazd in vase de sticli cu d

- ciocanele de lipit se incilzesc in locuri

2 operafia de lipire :
mpul lucrului §i pentru realizarea operatiilor in condifii opi
urmétoarele norme:

va face cu mare atentie;

protejarea mdinilor;

opuri etanse asezate in coguri impletite;
special jate;

- ¢and se executd lipiri cu flacara se folossst:: ochi?l;??]}: t;;atec;ie

i i ilini v pi i percutor (fig. 6.10).
transmite 0 migcare rectilinie alternativa pistonului percut ' : '
Ciocanele de nituit electrice pot fi: electromecanice (fig. 6.11) §i electromagnetice (fig. 6.12)

2 1

3

Fig. 6.12 Ciocan de nituit electromagnetic:

I - bobin superioard; I1 — bobind inferioard;

Fig. 6.11 Ciocan de nituit electromecanic .
: 1 — percutor; 2~ clpuitor

1 — motor electric; 2 — percutor; 3 — clpuitor

!



g yrilor metalice e = .
samblir if;lr_EI_LIUI

mnl'ug!l:l_-j i detnakiid . ae
i . area capului de inchidere prin pres; N i
ysini folosite 13 realizarea cap Prin presiune 134 . — —

: ate fi actionat electric, pne O i B » b _
pmt()l’lll pj | de presa 46 oiiiben P"Lumanc say l;‘g"m I pl,‘l‘l[ ru (‘rnii = (5-10) mm, dguurﬁ >cu 0,5 mm ——__‘_‘_ﬂilhl:’ln ncdcmunmhlk_
g VLB = SI€ reprez idpy, E fnit > 10 mm . j t ==
entag in ﬁ&dr;ll[ic ;;.ul; E ZnT ::a}iza - ci; md“"bgau;a =cu | mm,
L EULEE. at mai bund coincidenya a
i 5 ca. atunci cand est
mﬂl‘l(]d ca, : ;
ace o G St : tan prin su = 5
yacd acest lucru nu este posibi ! ; Prin suprapunerea piese
‘[ apieEs ieq[:: il, atunci gau;ile S¢ execuld separat la dl:\mclr;; ]-"T‘. o Nt
A jlezate prin £ 'P selor. In cazul gaurilor pehtru nituri cu 5y, mai mici §i apoi sunt
Fig. 0.15 Presa pentru nituit: egesc cu scule corespunzitoare. cap semiinecat sau inecat. acestea s
a — presa pentru nituit; b — schema prege; : 4. Montarea pieselor

Muoptibl LH il'_l

Presele de pitwit. Sunt me

» qu contracipuitorut s
: ra nitului creste trepta
'

El incorporat §t ¢4
cere. 1
Presiunea exercitatd asup

pentru nitwire $i centravea. 3 g
hsaii; 2 — pirghic de actionare; 31‘.-_: Z:“ ity Jituri, tablele se prind si sc centreaza folosind ;;:;urJu S mituirilor la care prinderea se face cu multe
4= conbmelpuitor & = hotedev masini?u“o': qnd chiar gaurile de nituri. Intervalul de strangere | ‘:‘»Iau suruburi. Prinderea provizorie se realizeaza folo-
i prin aparatul de nituire. gere tnigial al tablelor poate fi de 2-3 gauri si se poate realiza
5. Nitnirea. Este operatia de batere a capului de inchi e o
Din punctul de vedere al metodelor folcfsi[c. d:,-];c:]li‘ezeili;:ﬂ_u'_isl ,li:m;’:re? i o d.cfomlarc P dnstick.
a b pituiri manuale; nituiri mecanice; nituiri speciale; capsarea, §i pieselor care se imbind, nituirile pot fi:
PR I Tt e Ica, i ; i’ a) Nituirea manudaia 1 L foe i i
c“m:-;a:fl“ﬂﬂ pe presa de nituit refularea este foarte puternic, ceea c¢ face ca operatia de Stemuire - :)cv]_m ot 8 aci‘:;‘::““c ca loviturile de ciocan sa nu fie aplicate tablelor care se monteaza, peri-
| Scheme de asamblare in figura 6.15. sunt prezentate metoda i dispozitivul de rea- ot e micali
| Operatia de nituire comportd urmatoarele faze (fig. 6.14): Jizare a capului de inchidere folosind ciocanul. ik 2 ‘;{:,,-L:.’::"'
| - introducerea nitului in gaurd si agezarea lui cu capul initial pe contracapuitor; Operatia de nituire se poate realiza la cald, prin incilzirea %Q Zf"r’ e
| - strdngerea pieselor cu trigitorul; pitului, sau la rece. ; '§ i
- refularea capatului tijei nitului prin batere cu ciocanul, prin lovituri axiale si radiale, pen in cazul nituirii la cald trebuie ca diametrul gaurii de nit 3 1§ Capietnciudete
capul de inchidere de forméd bombata; » Penttuaobiiy |  fie cu 1-1,5 mm mai mare decét diametrul nitului. Baterea Y ?/;%
- montarea Fﬁpuilurului pe capul de inchidere. Se loveste cu ciocanul pentru obtinerea unej f cpului de nit trebuie facutd in timp corespunzator si apoi, ca- AN EE N
sonate a capului de inchidere. Ciocanele folosite pot fi manuale sau pneumatice. Din punetu] ;mﬁ pul de nit sa fie finut in cApuitor pand la ricire pentru a se rea- Cap initial M Piesa de sprifin

Tady!ui in care se aplicd javiturile de ciocan, nituirile pot fi: nituiri directe, cand loviturile sunt aj; o leipusd rezinty

;?ilg:;]lloirr:l Z:Eé;’ mtuir mdurﬁ'frc, mai rar folosite, cand loviturile sunt aplicate capuitorului agezat = .b) Mmf ,-(._-(, ””"fw.”m' Operalia‘de TBIITE S Execi b P o ol de ke
; caz, capul de inchidere se formeazi in locasul contracipuitorului. PECL | jpsind masini specializate care realizeazi capul de inchidere

prin cioc@nire, presare sau rulare.

in functie de modul de lucru si de capacitatea lor, ele pot fi: ciocane de nituit portabile, prese de nituit
§i masini de nituit prin rulare.

Actionarea masinilor de nituit poate fi; hidraulica, pneumatica sau electromecanicd.

Tncalzirea niturilor se realizeazi in cuptoare cu flacird sau curenti de inalta frecventa. Incalzirea in cuptoare
este folositd atunci cand este necesard incalzirea in totalitate a nitului (curentii de inalta frecventd incilzesc nu-
mai tija nitului). Temperatura optima pentru o buni nituire, folosind nituri de otel, este de 750-900 b
La nituirea prin presare, nitul este introdus in gaurd dupi aproximativ 10 secunde, pentru a-i dispirea
incandescenta tijei, iar presarea se aplicd initial tablelor prin intermediul unui inel.

Fazele operatiei de nituire sunt urmatoarele: . _ k| Un_ele mfisini_ de niu_m pem}it for_matea ambelior capete. In aceastd sit_ua;ie. nitul are forma unei tije
montarea pieselor §i centrarea; nituirea arele: Preg?itlrea nituirii; trasarea gaurilor; gaurirea tablelor cilindrice. Nituirile cu nituri avind diametrul mai mare de 25 mm se realizeazi
tablei. _ Propriu-zisa; debavurarea capetelor niturilor; stemuirea marginior | P¢ masini actionate hidraulic.
' Nituirile mecanice au urmétoarele avantaje: nituirea se face mai repede; ref.u~
selor ce urmeaz a fi nituite. Este impogt pregatirea sculelor si a dispozitivelor, precum siape larea materialului se face mai bine; gaura de nit se umple mai bine; creste rezis-
Zgurdl, vopsea, grisime si alte corpuri S]:o__ anté curdarea suprafetelor care vor veni in contact urmele | tenta nituirii; scad costurile §i creste productivitatea. . :
miniu de plumb preparat cu ulej de in drzlne' Inainte de nituire, pe suprafetele tablelor se aplicd un strat &¢ 6. Debavurarea capetelor niturilor constd in inl&tura::ea, cu ajutorul_ unei dal-

2. Trasarea centrelor gaurijoy il te speciale, a materialului prins de capetele nitului, material ce rezultd din surplu-

i . de nit. Q . :
rilor de nituri, caz in 'Peratia necesits W : el ¢ -t
fi care acestea s- precizie mare pentru a se evita dezaxares 8 llat pe sub capuitor (fig. 6.16). : : 23
Pozitia centrelor gaurilor s ms il 4 i 7. Stemuirea. Prin aceasta operatie, marginea tablei este bitutd astfel catable-  Fig 6.16 Debavurarea

A
ooe BH oo

R W F ig. 0.1% Schema asamblirii prin nituire:
. 5 1 2= nit; 3 —trigdtor; 4 —contracdpuitor; 5 — diferite forme de capuitoare.
Tehnologii de executie : |

L. Pregdtirea nituirii este operalia ce consti in

. a - . . .
3. Gaurirea tablelor. Se face Pl"jr:!;:)aﬁ CU punctatory], le 53 se intrepatrunda pentru a realiza 0 ctanseitate mai mare (ﬁ& 6.16).
gclor da ity ie s i ansonare, sta : Contro .ratiei (e asamblare prin nituire -
o Il trebuie si fie cit ma curate s Stantare, scule speciale sau pe masini unelte. Sllpl‘ilfﬂpl’z lul up'wapei de asa { prinaitule g MO S I
i e B Gl ' i st diametrul ¢ Pentru a realiza o buni calitate a imbindrilor mituie,  Serie ¢ ; '

pentm! i = 1 S S s fie ond e decl SR deci pentru evitarea forfecari, presiunea exercitatd trebuie
HE dgaurs > cu 02 c).pe

»& Mim;

- pentru a impiedica deplasarea intre piese,

34 aibd valoarea impus de tchnmlgii__’_’,//ﬂ
___//




a1 11 0 R L - —
ja asamblarit struc ! -

o o Ui modifice calitatile, trebuie ca temperatura de incaIZim
materialul pitului s& NU-§ aa%[
tehnice; tfiel aleasd incdt i permiti formarea capului de g

i uie as v 5 Eire & nituiri g in o i
i lrf?uic deosebita operaiilor de pregdtire & DItUITIL ST In special eyrge, .
e 0 ate v 11

Mopriue 3 Tehnolog
- pentru ca ma
s respecte ind 'L'_-'_‘Il_']'{
- lungimea (et 0l
- trebuie s s¢ acord
dupd nituire gaura sd fie bine umpluta;

pentrit nituire;
¢ incat si adere pe toatd suprafata la suprafata tablel,,
r,

- pitul i gaura trebuic astfel alese u?cal
buie astfel confecjiona

- capul nitului tret ia de nituire se verificd dacd nu a aparut unyj 4:
iin cadrul operatici de control, dupd .Opcmi'a ul dingre dEfec%
frecvente, prezentate in tabelul urmator:
Defecte la operatia de nituire
Tap,
x ~ elu[
i ituire Cauze 4
Nr.crt | Defecte apirute [a operatia de ni _ e — § cinens
Nrert “Gaura de nit nu este suficient umplutd | Presare msuﬁmcmi a capului de inchidere sau i
1 cu material rea niturilor cu o tija mai subtire decit ceq fu{m
2 | Capul de nit prezinti bavuri Tija de nit este p.rewga\im'ﬂ
3| Piesele prezintd taieturi in jurul nitului ___Capuitor prea ascympcﬂ-gmi\
", | Capul de inchidere al nitului prezintd (Materialul nitului a fost ales incorect fata de Procedy
b | fisuri sau rupturi folosit; arderea acestuia
P'«_sezarc mcori:ctzft a capuitorului; incalzireg i :
5 Capul de nit nu s-a format complet tija prea scurtd; timpul prea mare intre montarey iy,
lui incalzit §i baterea acestuia

Capul de nit nu adera suficient la supra- | Presiune prea mici aplicata table[om'_ﬁaﬁ'

fata pieselor rea bruscd; timpul de mentinere sub presiune
» I Capul de nit este dezaxat fati Pozitionarea gresita a sculelor de nituit; dm
de axa tijei tora in timpul operatiei; fixarea insuficienti a pieselor

Misuri de tehnicd a securititii muncii la operafia de nituire

Pentru a .evila aparifia accidentdrilor in timpul lucrului si pentru realizarea operatiilor in condiii opti
me de precizie §i siguranfd trebuie respectate urmatoarele norme:

- se verificd cu atentie uneltele si sculele utilizate in procesul de fabricatie;

- uncltele de mana trebuie folosite in stare buna de lucru, fira crdpaturi si deformatii (fig. 6.17);

¢ 22

I

__ - presiunea aerului din ciocane trebuie s fi

rifica cursa scule, iar capuitorul va avea,

. daci nituirea se executs [a cald, treb;
géuri se face numai cu ajutoryl clestilor;

- vor fi indepartate din zona nituiri; St odi
fasurarea procesului tehnologic; Wit cald materialele inflamabile si obiectele mari ce impiedicd 4

' Lie corespunziitoare sculei. Inainte de intrebuinare se V8 '®
“P’l'?-a‘“?w dispozitiv de protectie contra iesirii;
uie folosit echipamentu] de protectie, iar introducerea niturilor®

- muncitorii vor purta i e |
acestora, cu vat, Zgimot:;)::loréu?fimmc?e L] piele 5i isi vor proteja urechile cu antifoane, iaf i‘nm;;
6.18) sectiile de nituire duce 1n timp la pierderea acuitii auditve (¥

=" muncitorii vor purta miénusj d ia a disp”
zitivelor i a utilajelor. 31 de protectie i vor Tespecta toate normele impuse de exploatared disp

m\/

T e

T4 _ Asamblari nedemontabile

X

|:_r|:‘|lec|le pentra operatia de nituire
Viziera cu antifoane; d — §ori; ¢ — salopeta.

AL

iz, 6,15 Echipament de
a—antifoane; b - ménugi; ¢ —

Cele mai frecvente accidente cauzate de op
scestea au loc din urmitoarelel cauze:

- pornirea neasteptatd a masinii prin actionarea din

- introducerea sau scoaterea piesei in timp ce masin

eratiile de presare constau in ranirea mainilor muncitorului.

greseald a manetei sau a pedalei de pornire;
a lucreaza,

1.4 Asamblari prin sudare

1 iiult'i. prezentare gencrald

'_ : e realizeaza imbinari nedemontabile pentru piese metalice folosind incilzirea
ocald, presiunea, socul, cu sau fara materiale de adaos. Prin procedeul de sudare se realizeaza o legatura
slomicé 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 calitatii cu ajutorul defectoscopiei cu raze Réntgen, cu izotopi radioactivi, ul-
rasunete sau rezonantd magneticd a dus la cunoagterea calitatii sudurii si a posibilitatilor de remediere a
defectelor acesteia.

Scule, dispozitive, masini si utilaje folosite la asamblare

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

1) Geze i lichide combustibile folosite la sudare. Pentru sudarea cu flacira de gaze, tinind seama de
lemperatura ridicatd de topire a metalelor §i a aliajelor de sudat, este necesar s se foloseascd gaze cu putere
wlorici mare. Gazele si lichidele combustibile folosite la sudarea cu flacard sunt: acetilena, gazul metan,
hidrogenul, diferite gaze petroliere, de cocserie, vapori de benzina etc.

2) Materiale de acaos. Pentru formarea cordonului de sudurd (cusatura) este necesard folosirea metale-
lor de adaos. Acestea trebuie sa fie corespunzdtoare calitativ cu materialul de b_aza, adica sa aiba o compo-
zitie chimica prin care si confere cusdturii sudate aceleasi caracteristici mecanice. )

Materialul de adaos se exccutd sub forma de sirma, care se livreazi in colaci sau in legaturi de vergele.
Sirma de sudura poate avea diametre de la 0,5 la 12,5 mm. .

3) Fluxuri \.:I:a fondanti de sudare. Fluxurile sau fondatii sunt Tnaterialc specm.le: sub formé de praf
Pastd sau lichide, care au drept scop s& indepirteze oxizii si_ sd protejeze m?talul topit 1mpog;rva omdlan_ll.

La sudarea otelurilor obisnuite nu este necesara folosirea fluxyrnlor. in schimb la su ;ado{z;:(: r:;
aliate, a metalelor si aliajelor neferoase, a fontei etc., folosirea fluxurilor este absolut necesard. Indep
fluxurilor dupa sudare se face prin periere, dupa care piesa trebuie spalata.

Utilaje
| Pentru sudarea cu flacard de gu- gste necesar sa
In dotare: generatorul de acetilend sau butelia de acet
reductor; trusa de sudare; tuburile de cauciuc; echipamen
Sudare; materiale de adaos, fluxuri de sudare; sculele.

e S R

'] » J 3 7 Ty /
lsamblarea prin sude

se organizeze un post de sudare care trebuie sa aiba

ilena cu supapd de sigurantd; butglia. de ox;gen cu
l etul de pnri!ec;ie; masa de lucru i dispozitivele de

___-#



e L ost de sudurd. -

ira 6.19 este prezentat un p

In figt
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Fig, 6.19 Organizarea si dotarea unui post de sudare cu flaciiri oxigaz

| - generator; 2 - epurator; 3 — manometru; 4 — conducta de gaz; 5 - butelie de oxigen; 6 - reductor de oxigen: 7
control; § - supapi hidraulica de sigurant; 9 - tuburi de cauciuc; 10 —arzitor ; 11 —masa; 12 - suport: ]3L I‘”ﬁrﬁﬁ
14 — ochelari de protectie; 15 — tije + arzdtoare de schimb. Clectroz,

..\;-;{nurul de sudare oxiacetilenici. Arzitorul (fig. 6.20) este destinat s3 amestece doui 8376 (aceti
na si ox igcnu!} ce sunt transportate prin tuburile de cauciue, intr-o anumiti proportie, astfel ca | facr .
sit se aprinda i sa arda cu flacara constanta, flacara folosita la sudare. I
: Arzatorul este format dintr-un maner pe care sunt prevazute doud racorduri pentru acetileni si o
s un ;geas la care se monteaza o tija de arzator cu bec. Fiecare arzitor are o trusi de sudare in care :e:mm
6-8 tije cu becuri de diferite dimensiuni, care se aleg in functic de grosimea materialuluj de sudaz‘gi'i‘m
mai contine: arzitoare, aparat de taiere, carucior pentru aparatul de tiiere si compas. o

Fig. 6.20 Arzitorul pentru sudarea cu flaciri oxigaz

1 —corp; 2, 3 - racorduri: 4,5 - robinete; 6 — feava de amestec: 7 — bec; & — ajutaj.
Pem.ru exceutarea imbindrilor prin sudare cu are ele
- utilajul pentru alimentarea cu energie electricd a
- accesoril, dispozitive §i scule:

CIFIC sunt necesare:
arcului de sudare;

- material de aduaos felectroz),

Accesoriile principale pentry sudarea cu arc ele

rentului de la sursi la porte etric sunt: portelectrodul; cablurile de conduceread

lectrod si piesa: mensh; i
d si piesa; me ”.s"”’m(masa]; echipamentul de protectie al sudorului; ©

clocanest daliipentru curtarea cusiturilor de
Materialul de adaos folosit Ia sudarea ¢ iy
Diametrul electrozilor este :
Tehnologii de executie
Tehnologia sudirii Cl gaze,
tru cxecutia imbinarilor sudate §

arc electric provine din topirea electrozilor.

cuprins i i i
uprins intre 1 §i 7 mm, jar lungimea intre 350 si 450 mm.

‘eprezentata de sucesiunea operatiilor ne 5
1 de sudare,

—/‘/

pentru sudare, tablele subtiri ny 4 nevoie de pigi T 1M 6 Asambiag nedemontabile
pupa formd, sudarea poarti denumire © DICio pregatire, Y e

de sudurs inV.yu ebirle e

- X K et (fig. 621y

SE Insd se tesese la margini.

Fig. 6.21 Pregitirea pieselor pentru sudare
[:1,2- gudar.eﬂ cap la cap fird tesirea muchiilor;
I1 - tesirea pe o parte; 3 - sudurainy:
4 - sudurd in Y5 5 = sudurd in U I — tesirea pe ambele drfi;
g — sudura in X; 7 — sudurd in dublu U; IV - sudura de cui1p i :n-T'
g — sudurd in I; 9 — sudurd in jumatate V; 10 - sudura injumglatc L.
11 — sudurd in K. ‘

Dupa felul in care sunt asezate piesele pentru su-
dare, se pot stabili tipurile de imbindri prezentate in
figura 6.22:

Succesiunea operatiilor realizate pentru sudare
sunt;

- piesele se agazd in pozitia pe care urmeazi si o
aibd dupd imbinare;

- se fixeaza cu dispozitive, clesti sau menghine;

- se aprinde flacira, se regleazi si se orienteaza spre
regiunile pieselor care trebuie incilzite;

- in metalul pieselor ajuns aproape de temperatura de
topire, se introduce in flacara capatul sarmei care formeazi
metalul de adaos. Aceasta formeaza cu metalul topit al piesei baia de metal topit.

Operatia de suduri se realizeaza in mod diferit, in functie de grosimea tablelor, §i anume:

- pentru tablele cu grosime pand la 5 mm, arzatorul se deplaseaza de la dreapta spre stanga. Sudarea se
numeste spre s/inga ; materialul de adaos este inaintea arzatorului (fig. 6.23, a);

-pentru table cu grosimea peste 5 mm arzitorul se deplaseaza de la stanga la dreapta, iar materialul de
adaos se gaseste in urma arzitorului; sudarea se numeste spre dreapiar (fig. 6.23.b).

Unehiul de inclinare al flacdrii este stabilit in functie de grosimea materialului de sudat.

Fig. 6.22, Tipuri de imbindri
a—cap la cap; b — suprapusd; ¢ - cu eclisy; d, ¢ - de
col; fF-inT.

23 Procedee de sudare in functie de deplasarea arzitorului

a — sudare spre stinga; b — sudare spre dreapta.
ul electric pentru sudare se formeaza prin desca_mare electrica
rii degajate de descarcarca electrici metalul se incilzeste §1 s

;J,urf.'

ctalului topit. :
Jectrodului sudorul trebuie

Fig. 6.

Tehnologia sudidrii cu arc electric, Arc
intre electrod i piesa de sudat. Datoritd caldu
topeste pe o anumita adancime, numitdcerare s

Electrodul trece sub formd de picaturd in baia m

Odati cu amorsarea arcului §i inceperea topiri €
trodului pentru depunerea stratului de sudurd.

<4 inceapd deplasarea elec-
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Mot . g 2
rrodului poate fi rectilinic sau oscilatorie.
tati schemd sudu

Miscarca de avans a elec
in figura 6.24 este prezen

i straturi 6.25).
se aplica mai multe Stratirt (fig. X %

rii cu arc electric. Cand trebuie realizatg Sudugy
Wiy

1'ie. 6.24 Sudarea cu arc electric:
a - schema sudarii cu arc electric; | - piesa;
2 - electrod; 3- portelectrod;

Fig. 6.25 Suduri in mai
multe straturi

Sudarea mecanizati

1. Sudar st sub strat de flux (fig. 6.26). La acest tip de sudare calitatea sudarij este myl
rioard sudirii manuale, consumul de energie electrica este mult redus, iar productivitatea este su : l‘
cazul sudurilor scurte sau pe contururi curbe si greu accesibile se utilizeaza sudura semiautomagy ;

cu tub flexibil, caz in care conducerea arcului electric se face manual. Sub iy
Prin acest procedeu de sudare se realizeazd cusdturi drepte, de lungime relativ mare sau cusityi .

lare, orizontale, putin inclinate. .
2. Suda

area in piedin de gaz protector, automata §i semiautomata (fig. 6.27). In acest caz arcul electry
. . . . - 3
poate {1 supravegheat, productivitatea este mai mare $i costul mai redus.

Fig. 6.26
g Sudare automati sub strat de flux Fig. 6.27 Sudarea in mediu cu gaz protector

E :rmm:lul operatiei de asamblare

AREPO, imbindri ;

s F:; :::) !;f;:::cr ;;f:fﬂf; Controlul asupra lucrarilor de suduri trebuie si se execute atdt deeﬁ'

begraac i 5i le c?trc organe[e ds executie; el trebuie sa se refere la mat"‘fiajele'ﬂw
fiiaisin /m“gm : rzz:gt;ue §1 asupra cal.ltﬁ;n lucririlor efectuate.

it e dim:relrslifjcaga calitatii materialelor folosite, a utilajului de sudare s‘ aw"‘

preventiv, se verifica sudabilita n4ld a reperelor ce urmeazi a fi sudate. De asemenea, in mmﬂ

tea mater; i istici
pra epruvetelor, alului, caracteristicile mecanice ale imbinrilor prin incer¢t
Controlul in timpul exe ufiel sudarii
lor si straturilor d .

uprinde: verificarea regiunilor de sudare, a depunerilor;'-fiﬁ-ﬂfj;
imbinare, e ti

€ sudura, incerciri ¢
s asupra Fezistengei mecanice, a imbinarilor COIESPUDZQW- lut

N T

. Tem

Prin probe distructive i
. _ Mructive in cazul in ¢
Sau prin probe nedistructive g
sirictiv a i H )
s lmblnar|lur sudate sunt: | al aspectului
| ccommary i spectului
sau gamma) ce . ; ; e ek Bl :
e (X sau g a) care, trecand prin materialul sudat, imp cs?; 50423710?4’-5 ografich, Defort
€az4 o placi fotografica. Defec
: tele

L. (raincie, care se bazeazd pe faptul ¢i la
ecti legile refractie, iar cand intdlnesc un E;sta]:al, clese

late prin intensitat 1
‘ €a mai redusd dupi r 1
peratia de sudurd i

Controlul dupd executarea suddri poate fi g - S

ol i ex o ol
sticilor mecanice ale sy

L aracteri durii 0 cere,

principalele metode de conirof e Cunoagterea

nire

recered dintr-un mediu in altul, ultrasunetele resp

oflectd dupa legile reflexiei. Defectele sunt detec
© nfasuri de tehnicd a securititii muncii Ja o
Atat manipularea utilajului de sudat cat si executarea lueraril
jc gaz impulj rcspe_c:tarca unor norme, care s evite
splozil sau incendii.

or de ?.udare §i taiere a metalelor cu flacira
provocarea de accidente foarte grave, ca urmare a unor

pericolul cel mai mare il formeaza amestecul acetilenei ;

qnt puternic explozive. Un alt pericol mare il consiiﬁlizngpf:]a; i?gglﬁe;;ﬂe‘?’“f o amestcguri

Jante organice {grlﬁsimi. qiciuri etc.), da nastere la explozii si incendii prin aulofp:?r::c.r::n gl
Pcntn} prevenirea accidentelor ce pot fi provocate de utilajele §i materialele folosite ;c pot lua o serie

je masuri:

-la l‘o'f“l de muncé este Dl “"‘iS‘_e in permanentd o galeatd cu apa curata pentru cufundarea ar-

ﬂ{om1u1. in cilzgl rcflfxl'f’irll flicarii; nu trebuie sa lipseascé nici echipamentul pentru paza contra incendiilor

[stingatoare, lazi cu nisip ete.);

- sudorii §i ajutorii de sudori trebuie sa poarte echipamentul de protectie respectiv, iar persoanelor stra-

ine si nu le fie permis sa se apropie de locul de munci;

- este interzis fumatul in apropierea generatorului pe o distan{a de 10 m;

Sudura cu are electric

Sursele de curent pentru sudare §i masa de lucru trebuie sa fie legate la priza de pimant inainte de pu-

merea lor in functiune. Legaturile vor fi executate de electricieni.

Sudorul trebuie sa lucreze numai pe covoare de cauciuc sau pe gratare de lemn §i sa aiba echipament

de protectie: manusi, sort din piele, bocanci, care si-1 apere atat impotriva stropirilor cat si impotriva radi-

giilor arcului.

Se interzice sudarea pieselor vopsite sau sudarea in apropierca substantelor inflamabile deoarece aces-

fea pot provoca incendii.

Cablurile de sudare trebuie sa fie in stare perfectd; nu este admisa legarea pieselor §i apoi izolarea lor

tu banda izolatoare. :

Ecranele si mastile trebuie si protejeze complet fata, gitul si urechile sudorului, atat impotriva radiati-

ilor, céit i a stropilor. Pentru curdtarea zgurei §i a picaturilor de metal, sudorul trebuie s3 poarte ochelari de

protectie cu vizoare de sticld incolord.

TEME S1 TESTE RECAPITULATIVE

Asamblari prin presare —l

QAPF eciati cu adevarat (A) sau fals (F) urmatoarele t?nunturh i L
1°Amﬁmapﬁnpmsammcbﬁmpﬁnmwadmmewm ocarea miscdrii lor relative.

2. Asamblarea prin incélzire se executd prin gncélmf::ﬁ gﬁwwdufr al‘I:;& ulei mineral sau ulei de ricin.
3. incélzirea pieselor la asamblarea prin incalzire s¢ g

e

B—— ]



ologia asambiartl =TT

a piesei interioare ¢ aplica atunci cand piesa cuprinzitoare ‘-’Sle\.\
red . Dfu L
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Descriere

. 1: Tehn

4, Asamblarea prin r:‘ilcl
<au are o configuratie mai €0

5. Ricirea piesclor s¢ red
pina la 70 oC,

mp]g‘.x a.

lizeazd in instalatii de ricire folosind zdpada carbonicy Pentry

——

ﬁsamﬁléri ﬁr'in_'de_formare

e et e e i

S~

“ompletafi tabelul urmator:

,ert. | Metoda de asamblare prin deformare

Asamblari prin urechi
|

|=

! Asamblari prin rasfrangere
| Imbindri prin falf

._.___ =

Ll LX)

Asamblari prin lipire T
N

Asociali cifrele din coloana A si literele corespunzétoare din coloana B:

1. Lipirea moale | a. care folosesc cleiuri speciale numite adeziyi
2. Lipirea tare I b. este folositd la piese supuse la presiuni si SOIic?'t;ri :
valori mici &

3. Asamblarea prin incleiere -¢. sunt folosite pentru transportul céldurm

‘ locul de asamblare.
d. este folosita pentru asamblarea tevilor si a conductelor
de apa. :

4. Ciocanele de lipit

I

aAsﬂali in ordine succesiunea de operatii efectuate la lipirea moale:

Nr. ert. . ecnin
Operatii corectd a 0pe
- Se acoperi cu strat i alti =
’ Ipm-; pe rat de flux folosind un tampon de célti sau o pensula de
2 - s ?ncﬂlzesfe ciocanul de lipit; ;
; ca;jz; s:e I::]i a(}u pc;l(:oc:::udgr;?n s;:u dous picaturi de aliaj de lipit, sau se pun bu- -
; = e :
P nare deplasind incet §i uniform ciocanul de-a
4 - ciocanul nu se ridica g ipi —
e © pe suprafata de lipit pana cand nu se umple cu-
fie de clorura de zinc 5 apoi in clorura de
e h .t 2 3 [ T
un pentru indepértarea ﬂuxuh[:;. ¥t ricirea lipiturii se Poats spiia cu diit =
_S€ ajusteazd pj in pili
azd piesele prin pilire Tazuire, netezire abraziva: —_j

Ciocan

Capse

Nituirea de rezistentd-ctansare

Asamblari prin sudare

ol — Trsa :
o T 1 Asambllri nedemontabite
Asamblari prin nitujre ————
(1 YRETR— B
tabiliti corespondenta intre elementele
celor dou coloane:
% < oane:
Nituirea de rezistenta (L e
Ciocan de nituit pneumatic # st
Poansoane
Nituirea de etangare scule pentru nituit

magini de nituit

Masini de nituit prin rulare

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

A ‘ B
1. Asamblarea prin sudare a. se realizeaza cu gaz combustibil, oxigen, materiale
de adaos,

2. Sudare cu flaciira de gaze

b. are drept scop sé indeparteze oxizii §i sa protejeze
metalul topit impotriva oxidérii.

c. este destinat sd amestece doud gaze (acetilena si

3. Fluxurile sau fondatii e
oxigenul).

d. se aplicé pieselor metalice folosind incilzirea locali,

4. Arzitorul :
presiunea, socul.

eNota;i cuun X in rubrica aferentd tipului de sudurd misurile de protectie specifice:

A Sudura cu | Sudura cu
<A e e flacirii | arc electric
1 La locul de munca este necesar si existe in permanentd o galeata
cu apd curata pentru cufundarea arzitorului. ‘
Se interzice sudarea pieselor vopsite sau sudarea in apropierea
2 p _
substantelor inflamabile deoarece acestea pot provoca s_ncendu.
3 Sursele de curent pentru sudare si masa de lucru trebuie sa fie
legate la priza de pamant inainte de punerea ioriln functiune.
Sudorii §i ajutorii de sudori trebuie sa poarte echipamentul de
4 protectie respectiv, iar persoanelor straine nu le este permis s se
: apropie de locul de muncd. cae
5 La terminarea lucrului si odatd cu intreruperea accesului apei spre
carbid, acetilena se va evacua Il ahnosferi.’
6 Sudorul trebuie s lucreze numai pe covoare de cauciuc sau pe
ratare de lﬁmn._ == e
Nu cste permisa sudarea pieselor cu grasimi §i vopsele pe
7 | sudare, curatirea, de ficcare parte a rostulul, trebuie facutd pe ©
| Jatime de cel putin 100 mm.

S TS T
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intocmii in lab

iecare tip de b
continuare pentru m_-..m tip a¢ alice” Folosi i aceasta figa orl de cite ori avet;
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Tema; Asamblirt i =1
1. Tipuri de asambliri - 5
a) Caracterizarea generald 8 pituirii ﬁs&m BLARI DEMONTAB|LE

b) Clasificarea asamblarilor
2. Scule, dispozitive masini si utilaje folosite la asamblare.
3. Schema de asamblare:

4. Tehnologia de executie:

5, Controlul operatiei de asamblare:

6. Masuri de tehnicd a securita(ii muncii la operatia

Prezentarea generala a asamblarilor demontabile

* Pene

« Asamblari prin stifturi
« Asamblari prin caneluri
« Asamblari prin filete

cturilor metalice prin suruburi

Asamblarea stru
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7.1. Prezentarea genera

7.1.1. Asamblari prin pene

Tipuri, prezentare ge perait 3 raspdndire in construcfia de masini si aparate, degy,

i i o lar; Sl ' :

Asamblirile prin p:ne ;::I.m. iﬂforganele de maginl foIosn_te Fa asaljnblgn: st;nt simple, .

demontarea pieselor S:df‘:;[ :l c:.arbﬂﬂ avand diferite forme §i dimensiuni standardizate i
Penele se executd di s

in arbori i alezaje (butuci). Pozitia reciprocd a piese%or este asigurata prip foﬂm;.m%h
o i L i tru pene in arbore se face prin frezar_e, iar a c§nalp§or de pene in
Prelucrarea cana!‘?Jof_P':: h rﬁ ontaj penele se ajusteazd sise ﬁn:st_eaza prin pilirea Muchiilq, i T
mm;tezlm:? Sal‘; bg‘r;:r:;;? ?;?Usite asambliri sunt cele cu pene longitudinale §i pene transvergale rﬁz“lreq
fetelor laterale.
e :n:mrhlurl.; Joitudinale se folosese cand este necesard o fixare pe centry 4 °1’ganelw
! longitudinale a

reg

NIy ..I.' i .,’:"!."'
lmnsmisic_. Ellc_p,o-t f:;nd se realizeazi imbinarea prin presiunea exercitatd de fortele Superioa;
e : i din piesele imbinate (fig. 7.1, a);
N lui canalului din piesele imbinate ( g 7.1, a); )
ale aL‘estora’ a'-sl‘P“Jal fu:;:d este asiguratd asamblarea prin presiunea butucului si a arborely;
penei (fig. 7.1, b).

Id g i“ferim,,
ASUPIa fye,

laterale ale

inclinare 1 100
W

a b
Fig. 7.1 Asambliri cu pene longitudinale
+ @~ cu stringere; b - fari stringere,

Asamblirile cu pene transversale sunt folosite pentru fixarea elementelor de transmisie cu miscare
alternativi sau pentru piese imobile,

Penele transversale (fig. 7.2) au o formi trap

ezoidald cu inclinare pe o parte sau pe ambele par, iar
secfiunea este dreptunghiulara,

Fig. 7.2 Asamblare cu pani transversald
| - pani; 2 - piese asamblate.

‘Ellg se f‘o_losese:_ pentru fixarea rigida o pieselor solicitate la intj
pozifiei relative a pieselor; pentru asi
Fehnologii de executie

{samblarile cu pene lone

_ ndere sau compresiune; pentru reglie
gurarea unei asambliri prin altd metoda,

Hudinale. Tnainte de asamblare trebuie sa se verifice cu atentie ”?im“ww
m §i paralelismy] canalului de pana cu axa arborelui.
P ¢ opuse para!ele sau cu o inclinare de 1/100 pe una din fﬂe
usor in locagul de Pand si pentru a realiza un efect de strangere cu P!

Tems 7
—

T ; _J_\_!_a:n_hlin demontabile
: € tre 1€ 53 aiby a
jlire pilirea se executi numai de-z lungu) penelor, uanzll:dam i ot et
. . - 2
y Iu S i venfica i tesirea colturilor penelor pen
n
rud

a asamblarea cu pand de stringere, pana ader strgng Pe fundul canalyly
0 joc PE fetele laterale, iar la montarea farg stréngere, acestea S¢ introd

i ar | dar cu joc intre pana si fundul canaluly butucujuj, 3
Ia{c[;l‘gumjll' se executd cu lovituri ugoare de i,

i arborelui gi a butucului
in canalul de pand fard joc

jal arborelui, batdndu-se usor cu ciocanu] ¢
n dupa care se monteaza pe arbore butucul,
wn!. amblarile cu pene transversale, inainte
n"]m a marginilor pentru usurarea operaiei.
oty EJ]e se monteazd prin lovire cu ciocanul in zona bazei
jocanul pe baza micd a penei.
Controlul operatiei de asamblare
Verificarea asamblérii cu pand transversali const3 in:
- examinarea aderentei suprafetelor de contact ale penei in locasul de pana;
- examinarea prin cioc@nire a penelor pentru a observa daca sunt bine strinse in locas.

presare, se fixeazi cu suru-
pani.
ratic de tegire a capetelor i de

care nu trebuie s3 oscileze pe
de montaj se executs o ope

mari, iar demontarea se realizeazi prin lovirea cu

74.2. Asamblari prin stifturi

Tipuri, prezentare generali : . ,
$tli|ﬂurile sunt folosite pentru fixarea precisd a doud piese, sau, 1mpreugﬁ cu elemente de leg?mra. :
ntru transmiterea fortelor relativ reduse. in unele situatii, ele pot fi. folo‘sﬂe §i ca elemente de siguran{a.
1 In figura 7.3 sunt prezentate cdteva variante de asamblari prin stifturi.

Fig. 7.3 Asambldri prin stifturi

£ i i i 1 ifturile. Coincidenta
(lzzl:zt’:;;";;;; acestor asambliri este realizarea gaurilor in cu;l \.r;r‘ eil mund‘m St
gaurilor din cele doua piese determind intr-o ‘misu‘ré ho]t:;ieﬁto?ge m:se masam §
urirea §i alezarea giurilor se executd concomitent in am ta'zl S piesemse bt
in general, la montarea stifturilor care realizeazi montaj toare
- se solidarizeaza piesele, dupa ce au fost pozitionate;
- se executd gaurile in cele doud piese;
- s¢ alezeazh gaurile in cele doud piese; s
- 8¢ momeazagprin presare sau batere stlftunle_ _c:hndnce sau conice;
i i
- daci este necesar, se asigurd contra desfaceri

74.3. Asamblari prin caneluri
Tipuri, prczcmarc'gunerulﬁ

' mari §i variabile de risucire.
Asamblarile prin caneluri se folosesc pentru tra :tﬂ:u‘;;?g?gme piese.
Ele se realizeazs l;rin patrunderea plinurilor unel piese in &
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R mblirn stru tunlor

Tehnol I ; R = b . _ =g
Mapupun 3 : . acestia din urmi fiind realizati 4; S e "
iy siderafi arbori eu PRt i at dmtno b ~ L— e Tresa 7; Asamblri demon
Jagi sunt considerafl ar ucamou W
Arborn canelafl $ I | s, =
’ o s centrdri, dar $i al unei maj mie: . ..
b blare prezintd avantd) ul unei bune cet iy i migj sohcitc'lri (s b
Acest tip de asambidr : | &
. v a0 utai de contact. atEI | :\
datorita maririi suprafete! de | - mﬂw
heme de asamblare e B i
}\rhr‘::r:r:!:-t este prezentat un exemplu de asamblare p AR
n figura 7.4 €3

‘\\\I

rie.7.5 Tipuri de asambliri prin filetare §i solutiile constry

clive pentru diferite tipuri iz
1 —surub; 2 - piulitd; 3 - saiba, TR

Fio. 7.4 Asamblare prin caneluri

Dacd asamblarea este supusa la solicitdri axiale si transversal
;rora, pentru preluarea eforturilor aparute, se folosesc
I'ehnologii de executie : e aguri, stifturi, pene, suruburi pasuite sau bucse.
Etapele realizdrii unei asamblari canelate sunt urmatoarele: o
- verificarea canelurilor butucului; : i i o "
- trebuie ca acestea si fie lipsite de bavuri, turtiri, muchii ascutite, iar muchiile canelurilor s3
tunjite sau tesite pentru a se evita griparea in timpul montarii;

- partile frontale ale arborelui si butucului sunt tesite pentru a usura montajul §i a evita blocareg gee Forma si dimensiunile cheilor variaza in functie de forma si dimensiunile capului surubului, dar si in
tora;
| s

functie de locul n care suruburile sunt montate (fig. 7.6).

: €, atunci se folosesc solutiile in cazul
Plese ajutitoare sau constructii ajutitoare, ca:

fierg. [74.4.2. Scule, dispozitive, masini si utilaje folosite la asamblare

- suprafeele canelurilor se ung inainte de montare, dupa curatarea de impurititi;

- imbindrile mobile se realizeazd manual;

- imbinarile fixe se executa cu ajustaj cu strangere (blocat) §i se monteaza prin presare |a Tece say i,
incalzirea piesei cuprinzitoare la 80-120°C. In cazul acestui tip de montaj este interzisa lovirea cu ciocs-
nul pentru a nu se produce rizuri, turtiri pe caneluri sau dezaxarea pieselor;

- dupd montaj, la imbindrile fixe se verifica excentricitatea si jocul dintre piese;
- la imbindrile fixe se verifica bétaia radiali si frontald folosind un aparat comparator.

7.1.4. Asamblari prin filete

7.1.4.1. Tipuri, prezentare generala

Asamblarile prin filet, datorita simplitatii si sigurantei lor,
tabile. Acest tip de asambliri prezintd urmitoarele avantaje;

- reglarea stringerii se face foarte usor;

- montarea §i demontarea sunt usoare;

sunt cele mai réspéndite asambléri demos-

9 10
- la montare i demontare nu este necesard inlocuirea elementelor de asamblare; : K
- elementele componente ale asamblarilor filetate sunt interschimbabile. : Ig:?‘b s inchise plate; 7, § — tubulare; 9. 10 - reglabile.
: fE!en‘u:ntelr: principale ale asamblirii prin suruburi sunt suruburile si piulifele. Suruburile au un ¢4 1 - simpls; 2 dubla; 3, 4~ pentry pilfe clindrice: oy
e 10|

rmi hexagonald, patratd, semirotunds
tulifel

o ; e iei de serie §i de
= saurotunda i o tija filetata partial sau in intregime. s ilor si a piulifelor in cazul productiei :
I 1!; fi ,!e ¢ sunt elementele care prin insurubare pe tija ﬁ[et;té a $lll'llbIl)ll'fi01’ realizeaza sﬁﬁngem po Pentru marirea productivitatii, 1a m]o]mntﬂarer 1:::; Ztu;rubiri se folosesc dispozitive actionate electric,
or. ¢l ca si capul surubului, piulifa poate avea diferi e : iect. masi, dar §i pentru piescle care au un i :

Solicitarile Ia care sun s iferite forme constructive in functie de pro P

; / S e . ¥ i, dar in loc de bur-
o upuse asamblirile filetate sunt eforturi axiale i uneori. eforturi axiale §f hidraulic sau pneumatic. 5 ctic aseminatoare masinilor de gaurit,
mmmsale (g, 7.0} & ' Aceste dispozitive sunt maini cu 0 COnS ,,r.!lburilor sau a piulifelor. ra sau locas in
ghiu este montat un cap-cheie de acponaret 8:10nwrea si demontarea suruburilor cu crestat
: ru
Surubelnitele sunt scule folosite per

: care este montat
¥ : imensiunea §i locul in es
cruce. Ele pot avea forme constructive variate in functie de tipul, di
. V'

e _//\—’/’/E
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mpilor metalice -
Tehnologia asambliri s:rl'L_'_'mlf- e T
sommen 3 180 et

o polosite pentru insté
surubul. Surubchmcfc folosite pen
din material electroizolant,

ILC,
Int 2 T 7.7 sunt p {‘}l’.‘lll{]f{. cdteva arianlc COHSU uctive dC § 1Tl lb ]
n figura cin

] 11)
a b C
Fig. 7.7 Surubelnite:
I - reprezentare schematicd: a - obisnuitd; b - in elice; ¢ — cu decuplare automata
11 - scule de atelier

Demontarea asamblarilor cu suruburi se face in ordinea inversd montarii:

- se scot elementele de siguranta: sirme, cuie spintecate, contrapiulite;

- s¢ desfac piulifele.

Daci piulitele sunt infepenite, se evitd forfarea acestora. Pentru usurarea desfacerii se toarni putin
petrol lampant pe capul piulitei, se agteapta pufin timp, dupd care se va incerca din nou desfacerea il

Daca nici astfel nu se poate desface, se incearcd o ingurubare cu una sau o jumitate de rotatie i apoi
se reia operaia de desurubare. 5

Tehnologii de exceutie

Gaurile pentru montarea suruburilor au diametrul mai mare decat diametrul suruburilor. In situafiaiy
care asamblarea se realizeaza cu suruburi psuite, este necesard o prelucrare precisa a gaurilor. De reguli,

in aceastd situatie gaurile in piesele asamblate se executd simultan,

Executarea asamblirii se realizeaza astfel: intai s centreaza piesele, apoi se introduce surubul in gau-

i, sg fixeazi capul surubului cu o cheie pentru a nu se roti $i apoi cu ména liberd se monteaza piulita.

ek acl se r@fhzeaza asamblarea unor piese cu ajuton_zl mai multor suruburi §i este necesar s se realizeze
ngere uniformd, montarea piulitelor sau a suruburilor se face progresiv sau in cruce (fig. 7.8).

+ o+
£ 2

e N/

2+ +lz

Flg. 7.8 Stringerea pll.llitelﬂr
a e I 5 e o :ontact cu pﬂs
‘!“ Cazul acestul np € Ino'"'laj s¢ sm pluh!eie pﬁl‘lﬁ a {Ing cu Si.lpraﬂ'ifa de spl i.jl'n
0 Sttﬁl‘lgcre insut lcientﬂ sau ne !li 0orma a pi Vi asam
; u f s ge blﬁl‘ll sau apalm
a P l.llll,‘e[Or pl'O 0&C5 detel'lorarea i .

ot di ii
Pentru a evita acest lucru, de multtt:i;r‘l::gsl;:e;a uzi poate apirea i slibirea etangarii asamblar’
€ strngerea cu chei automate sau stringered

A-__

latiile electrice vor aved in mod obligatoriy mﬁnerc\\
On&q.
i

- e Tosia: As
e | - % c L - e T samhiin o
“ _oa impotriva autodesurubirii se " — T Qetioninbile
: A-‘“gu”n-a 1mp Cu timpul i y i i face in general datorita forei de § . i
Jui §1 a] piulites. L1 Lmpulinsd, autofixarea se reduce 51 de ace © Irecare dintre filerul gu-
puli 1% © e asigurare. € este necesar

-.ll-'liﬂ““““ar s4 fie folosite metode
§

54 Asamblarea structurilor metalice cy suruburi

uburile sunt alcatuite dintr-o tijé cilindrica prevazuta cy g
il un sant elicoidal, denumit filet, pe car s h“?g‘}ﬂal. La celalalt capit tija este
rcvaZuta cu ; S, . P ? € se poate inguruba o piulifa hexagonala
4 intre piulitd §i piese s poate prevedea o saibd pentru o asezare mai cxagonala.

il e 5 4 ; ai bund a piulitei §i pentru ca partea
filetatd a tijei s nu patrundd prea mult in grosimea pieselor,

uruburile stan.dardlzatc . execx_ﬂﬁ Eim ofel rotundl prin formarea capului prin presare la cald sau prin

resare la rece. Filetul se poate realiza in doud moduri:
- prin taiere la strung pentru piese unicat;
- prin presare (rulare) pe magini smc_iale care preseaza la rece santul elicoidal pe tija.
prin taiere la strung dlametrgl exterior al f_’]letului rezulti in general egal cu al tijei (fig. 7.9, a).

Prin presare dlamelru]_ cxtcrlgr al i"ﬂ‘etulm rezultd mai mare decét diametrul tijei (fig. 7.9, b), cerind
gﬁuri cu diametre mai mari cu cativa milimetri fata de tija.
Pentru a realiza o tija cu acelasi diametru este necesard prelucrarea prealabilé a tjei prin strunjire in zona file-

ului, astfel ca in final diametrul exterior in zona cu filet si rezulte egal sau mai mic cu al tijei (fig. 79, a §ic).
Filetele se noteaza cu M urmat de o Cifra care reprezinta diametrul exterior al filetului, in milimetri (de
exemplu, M 24). ; , e g | v
Din punctul de vedere al raportului intre diametrul gaurii din piese si diametrul surubului, se disting
urmatoarele tipuri de Tmbindri: o o
_ imbindri nepasuite (brute), diametrul giurii este cu 1-2 mm mai mare ca al tijel; pentru acesle imbi-
aari de obicei se utilizeazd suruburi grosolane brute sau semiprecise; .
_ imbinari pasuite (precise), diferenta de diametru este foarte mici (sub 0,3 mm); pentru acest tip de
imbinare se folosesc suruburi precise (fig. 7.9, ). S . a2 e
Suruburile brute introduse in gauri cu 1-2 mm mai marl (imbinari nfpasm_te) nu 1_:‘npyed;ci awa
pieselor, care se pot deplasa pana cind se stabileste contactul intre peretii g_ﬁm:tlor $ tj sul:ubgnlqr. .
De aceea, folosirea suruburiler brute pentru pmlua:ea alunccirilor nu este indicatd decdt i::lmbman c s&]g
citiri reduse §i pentru care anumite deformatii (alunecdiri) nu sunt suparatoare pentru ansamblul constructiel
i i sa este indicat folo-
imbindrile ducerea alunecarilor relative a pieselor nu este admisa ta fol
i Pmtm' lpiblnﬁrlle sy it 1 ituatie se folosesc suruburi precise sau semiprecise
sirea solutiei de asamblare cu surub pasuit. In aceastd lm { s
i 1 i ilor si ale tijelor sunt mai mict. .
ale ciror diferente dintre c_han_letrele gaurilor §1 E}f 5tc A e Ay oy SN
Imbinarile pasuite, prin diametrul surubului foarte aprop
comportare asemandtoare cu a niturilor.

i

Fig. 7.10 Comportarea suruburilor brute in imbiniri

iz 7.9 Suruburi obisnuite pentru construetil mﬂ““'-:le supuse la forte care produc aluneciri

asi b- semiprecise si grosolane (brute), ¢ = precise )

aluminiu. Pentru constructii din aliajc de alv:lmm{u se
mandtoare materialutui din

1 o o alinje de
Suruburi pentru constructll din aliaje ¢ itie chimica ase
folosesc de reglulé suruburi din aliaje de aluminiu €8 compozitic chi

\—’/_”_,,_,’—/”"’J'J—E
e |
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imbinare. Daca se folosesc aliaje
fenomene de coOroziune. . o
Se recomanda ca filetul surubului si s

s - D
copere cu lubrifian(i sau grafit pentru a eyig 8ripa "
T'ea
i

nirea) piulifel
Pentru a evita contactu
se acoperd cu un strat de 21

si producerea fenomenelor de coroziune, $Uruby
r

| direct cu aluminiul
la cald.

1c sau de cadmiu aplicat 1le g o

difecite pentru piesh i gurub, pot:apirea curenti gﬂlvanici\ '
Capg,

P‘“",, S monteaza prin lovire cu ciocanul in zong

e verifica |£i1l1lmcﬂ penei si a canalului din arb
4 axa arborelul;

= ™7
B 2 AT J_\!-_ﬂri_bhﬂ demontabile
11 butye i s
» Precum si Paralelismy} canalului de
2 ul se executd cu lovituri i
2 s e 0 2 Ituri usoare de ciocan sau cy dj iti
4) pana € introduce in canalul de pani al arborely; h'{“a“d"-s'pomm vipers

de presare, s fixeazi cu S€ Us0r cu ciocanul de cupru sau cu d
cu dis-

; ? i tructii ice i
Suruburi autofiletante. (O mare IIl‘lpOI‘IEIIlIE'I n dome,“'UI o~ C{IIIOI' n'!CIEthL, 0 are m . itive surubun, dupa Care se cazi
= ; tructici depinde in mare parte si de ele Ontajy . 07! i monteazi pe arbor
derilor pe structurd. Buna funcfionare a constrt t p e ce clementele g, fo ek b oileze P pand, © butucul, care nu trebyie 5
aceea trebuie acordati o mare atenfie alegeri lor. Matem.l S o din otel cy diverg, ; e, 4
(zine, crom §i vopsea, ofel inoxidabil) pentru a cregte pozlstenia - Al Cele maj Utilizgge a%efiri e
materiale de fixare sunt: suruburi autoperforante; suruburi autoﬁ.letante; niturr. Upuri & Asamblari prin stifturi
. e autofiletante-autoperforanie re prezintd principalul mod de imbinare ¢ ¢ ';"’”f‘!ff i eyl : RS e, L ‘___“_—-
formate la rece, utilizate in domeniul constructiilor. g ”"""ﬂw e
Suruburile autofiletante sunt foarte utilizate ca elemente de imbinare a barelor de ofe] fortigy o Asociati cifrele din coloana A literelor corespunzitoare din coloana B:
Aceast lucru se datoreazi in primul rind usurintei §i rapiditatii cu care acestea se pot mongy § te g _ AL
montajul elementelor. : mphﬁcé-‘id A
Diversitatea de forme, solutii 5i domenii de aplicare a elementelor de otel formate la rece Sty 1. Stifturile 4. se executd concomitent in ambele piese ce
se vor asambla.

s@nc si o diversificare a conditiilor pe care imbindrile acestora trebuie sa le satisfaci si implicit pi
dimensiunilor si accesoriilor suruburilor autofiletante cu care se realizeaza. Aceasta diversjt = farmelm;
observa in toate cataloagele de producdtori de suruburi autofiletante, care ofera solutii perso ]i_ite ¢ pose
mai toate situaiile de prindere intalnite. Pentry

Fig. 7.11 Suruburi autofiletante

TEME S| TESTE RECAPITULATIVE

Asamblari prin pene

0 Asociafi cifrele din coloana A literelor corespunzitoare din coloana B:

A
1. Penele ' x B
_ & sunt folosite pentru fixarea elementelor de trans
E’ ISIC Cu migcare alternativi sau pentru piese imobile.
te-lgcct_esnt& Inainte de montaj o operatie de tesire a cape-
I 31 rotunjire a marginilor pentru ugurarea operaiei.
_ © asigurd pozitia reciproca a pieselor este asigura®
rin forta.
L —
d. se folosesc cand este necesara o fixare centrici @
organelor de transmisie,

it
l

2. Asamblirile cu pene longitudinale

3. Asamblirile cu pene transversale

4. Asamblirile cu pene transversale

e Alegeti din enumerarea
nale; urmétoare operatiile care se realizeaza la asamblarea penelor Jongitud?

b. se face prin presare sau batere pentru
stifturile cilindrice sau conice;
c. este datil de coincidenta gaurilor.
d. sunt folosite pentru fixarea precisa a doua
piese sau ca elemente de legaturd pentru
transmiterea fortelor relativ reduse.

2. Giurirea si alezarea gaurilor

3. Montarea

4. Calitatea asamblirii prin stifturi

Asamblari prin caneluri |

0 Asociati cifrele din coloana A literelor corespunzitoare din coloana B:

B
a. sunt tesite pentru a usura montajul §i a evita blocarea.
b. asamblarea prin caneluri prezintd avantajul unei bune
centrart
¢. transmit momente mari si variabile de rasucire.
d. se exccuta cu ajustaj cu strangere (blocat) si se montea-
7 prin presare la rece sau prin incalzirea piesei cuprinzi-
__toare la 80-120°C.

A
1. Asamblirile prin caneluri
2. Pirtile frontale ale arborelui si butucu-
lui
3. Imbinirile fixe prin caneluri

4. Datoritd maririi suprafetei de contact

@ in figura urmatoare recunoasteti asamblarile prin caneluri:




suri etalice I — s e
Mopueie 3 |‘gh|-|q_:|ug|aas_i_l_'!1b|3r_|" st_mtl_ll'l'_!h?’_'n'_ =2 '\

Asamblari é}@_fi_lete \

o.-\socia;i cifrele din coloana A literelor corespunziitoare din coloana B:

B
a. realizeazi stringerea pieselor.
b. au diametrul mai mare decat diametrai s
¢. au un cap de formd hexagonald, patrarz, sem'uruhu’iht
sau rotunda si o tija filetatd partial sau in fntie rotup,

d. sunt folosite pentru montarea si d emm]m"-
rilor cu crestatura sau locasul in cruce, 14 Suryhyy

4. Giurile pentru montarea suruburilor

[ 3. Surubelnitele

eDintm metodele prezentate mai jos alegeti-le pe cele care sunt utilizate in scopu]| asigurgr
rij inpo,.

triva autodesurubarii asamblarilor filetate:
a) strangerea cu chei automate; b) folosirea unor saibe de sigurantd; c) piulitele, pana ajun
de sprijin; d) folosirea unei saibe de sigurantd cu umeri sau cu nas; ¢) trecerea unei sérmeg cus“Pl'afah
surubului; f) montarea piulitelor sau a suruburilor se face progresiv; g) montarea dupa strﬁngel::;lp- I
ulif; 4

unor chei sau plici crestate.

Q Intocemiti in laboratorul de Informatica al scolii o /ige recapirular

' : ya recapiiulariva dupd model

continuare penlm'ﬁecare tip q_e asamblare. Raspundeti la cerintele cuprinse in ea i apoi ad;[ Pt Aiah
fofohul' ,.Teh_no!ogla asamblérii structurilor metalice®, Folositi aceasta fisd ori de céte ori a u;ga;:-o.m i
improspitati cunostintele. VeH Revoie ol

Fehnologia asamblirii structurilor metalice

FISA RECAPITULATIVA

Tema: Asambliri

2. Scule, dispozitive magini §i utilaje folosite la asamblare,
3. Schema de asamblare:
4. Tehnologia  de executie: {

Tema_‘l_

L1 (2.F3A 4.A;5.Fv6. A T.F, 8. A.
Ii- a) coaxialitate; b) circularitate; ¢) abatere de la it i
[11. ) scula de retusat; b) masind de gaurit; ) burghic; d) razuire mecanica

Tema 2

Notiuni generale referitoare la structurile metalice
L1.A:2.A;3.F R T
" [1. ) stalp pentru antene; b) macarale turn; ¢) rezervor;

Confectii metalice
L1.F2.A;3.A4.A.
1L ¢, d.

'z

Trasarea subloanelor
L1LA:2.A;3.F4.F5.A6.A; 7.8
1.2, 1,4,5,3,6

Intretinerea si depozitarea sabloanelor
L1.A;2.F;3.A;4.F

Tema 4

Trasarea sabloanelor

L1A;2 A;3.F4.F5A6A78
M2 154.5:3:6

fmn*;r'rwrm §i depozitarea sabloanelor
L1.A:2.7: 3. A;4.F

s

Curatareq semifabricatelor

IL1.A;2.F;3.A;4.A;5.F
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1966. ,

16. Teodorescu D., Utilajul si tehnologia constructiilor metalice, Editura Didacticl i Pedagogici,

Bucuresti, 1978. 3 i o _
17. Zgura Gh, si colab., Utilajul §i tehnologia lucrarilor mecanice, Editura Didactica 5t Pedagogica,

S Bucuresti, 1980. . S :
isambliri prin pene 18. Zgura, Gh., si colab., Utilajul §i tehnologia lucrérilor mecanice, Editura Didactica si Pedagogica,
IL1-¢;2-d;3-a,4-b. B ti, 1989
I. 1, 3,4 ucuresti, X

Asamblari prin stifiuri

L1-d;2-a;3-b;4-c.

Asambliri prin caneluri
L1-¢;2-a;3-d:4-b.
IL a, d;

Asamblari prin filete
L1-¢;2-23;,3-d;4-p.
ILb,d e g
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I,II,I. Definitia §i structurd pmcc?urlzlde N
1.1.2. Componente ale pmdus‘ullm final.
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ypecizin de prefucrare st asambl
1.3.1. Nogiuni generale.
1.4. Metode de asamblare...
1.4.2. Abateri de prelucrare ..
1.4.3. Abateri dimensionale .. e
1.4.4. Abateri de la forma geom
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.5. Confectii lice . - s
2.2: i%dcin?m:l?::‘lumlugicc necesare realizirii operatict de asamblare -
2.2.1. Clasificarea incaircarilor care acfioneaz asupra structurilor Metalice...rmureseees
2.2.2. Solicitarile la care sunt supuse elementele structurilor metalice: prinderi §i inNAINT oo,
TEME $! TESTE RECAPITULATIVE
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1.2.1
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4, CONFECTIONAREA SABLOANELOR

4.1. Generalititi

4.2. Trasarea sabl lor

hl

4.3, Intrefinerea si depozitarea lor

TEME $I TESTE RECAPITULATIVE \ %
5. OPERATII TEHNOLOGICE APLICATE SEMIFABRICATELOR iN VEDER A
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5.1. Curifarea semifabricatelor
5.2, Indreptarea semifabricatelor
5.2.1, T]ndrepl.nm manuali
5.2.2. Indreptarea mecanicl pe masini pentru indreptat tabla
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5.3. Trasarea picsel
5.4, Debitarea semifabricatelor
5.5, Stantarea
5.6, Giurirea ifabricatelor
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6.1.2. Asambliri prin lipire
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SIFESTERECAPITUTATIVECS S5k - i il i s et e
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