
 

 

functionare de doui,ori mai marc ,r 
asigura о ef icientl superioari de 
folosire а ciocanelor pneumatice. De 
зсееа rn constructff tot mal mult se 
folosesc' cfocane'le pneumatfce :cu 
energf а Jovf฀il de ptna 1а 63 J. 

• La ciocarie ฀i perforatoare organul 
de lucru de schimb. care ra contact 
nemijlocft cu roca sl о dfstrщ:.,e, este 

.ranr,a. 'Еа·аге bordurA si coada •p1en-
tru fixare. Lungimea rangii si forma 
virfului depind de fnsusiriJe fizice 
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฀i mecanice ale materia1eJor • се se 
distrug-. Cu cit ete sint mai inalte, 

·cu atit Jurigimea .si une-hiut de asctt-
tire ale ran฀ii trebuie sa fie maf ma- 

ri. A•stfe1, pen.tr,u rocHe cu coefi.cien- • 1 
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tuJ de rezistenta (coniform scarii   • ' • ' •• •• ; 
orof. М. М. Protodiaconov) f= 1 se        :. 
foJosesc rangi cu Jungimea de 300... '· Fig., в.'15. Batatoa.re ',·,, · 1 

400 mm cu unghiul • de ascutire de ,.:, •. 1• • 

60°. iar pentr'u roci cu f= 1,5 1?i mai '    1 

mutt, Junginiea rangiJor este de Та ta Ia mecanismul Ьiela-mariivela ,f, 
250 pina Ia 300 mm si unghiu] de се о transforma iп·mi฀cafe de trans-
ascutire е de pina Ia 80°. Pentru r6-  Iatie а tijei 3r (fig. 8.15).' Deplasin-
cile viscoase. de exemplu nentru du-se, tija actioneaza asupra arcului 
ar฀ita nensa (f= 1), s฀ folose1?te ran- 5 instalat tri·Ioca฀ ฀i imblnat rigid ga 
in forma de·]opata cu ascuti$ in cu talpa de compactare 7. Са urmare forma 
de рапа, 9eoarece ,ranga obl-  а mi฀carii ei, aИernativ฀; se' asigti,ra 
$ПUita, in acest caz. se impotmole฀te  compactarea  so1u1ui.' Compriniare_a 
฀i se opre฀te in roca. arcului se executa de doua ori.  in 

Batatoare manuale.  Pentru сот-  pozЦia de sus ฀i сеа de jos, deoarece, 
pactarea so1u1ui $i а altor materia1e tija apasa ре el prin mandrina de 
la indep1inirea 1ucrarilor de compac-  jos·6 $i de sus 4. Pentr'u mic$orarea 
tare in conditii greu accesiblle, ,е  vibratiei corpu1ui '1>еma'nivela 'stnt 
fo1osesc Ьatatoare manua]e 1а care  instalati excentricii 2, се se.rotesc in 
exista un mecanism de percutare cu  directii diferite. Tn procesu1·lucrului 
actionare prin arcuri. Aceasta este  Ьatatoarele se tin de се1е 2 minere 
о ma฀ina cu impulsuri $i de·forta.  cu amortizare de 'Operato-r฀i depla-
Parametrii principa1i ai ma$inii sint  sarea ei orizonta1a.:se 'executa· !а 
energia $i frecventa 1oviturilor. Tn  scl1imbarea unghiu1ui ··de inclinare!a 
calftate de mecanism de actionare se corpu1ui fata de аха verticali.1 D 
folose฀te motoru1 electric ฀asincron  pendent de constructii sint Ыti 
trifazat cu rotor fn scurtcircuit,  de cu •un mecanism de percutare 
curent alternatlv ฀f frecventa nor-  doua,. precum ฀i cu I actidna 

• mala. La' retea se conecteaza cu dfs- motor cu ardere interrtl: ou. 
pozftiv de siguranta $1 de deconec-  $i frecventa diferita ·а Iovi1 
tare. Тп llpsa lui trebuie de lucrat,  Efectul • functionariit maJ 
folosind mi.f)oacele  individuale  de compactare а solului depi,i;a:d 
siguranta  (manu$i dielectrice, • ga;  simea-stratului·de compd 
Iosi).     . . .  alegere .depinde -d฀,gratiu, 

Batatoarele, functioneaza fn felul. de ,indesareFа s.otidul 
иrmator. Rotatia de la motor с;е parametrii f.1I11$irillon"IIU"iltDJI 

transmite prin reductorul cu о treap- La 'grosimJ prea ฀-1 
зоо 
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nu se· obfine de฀sitatea necesara а  fcrHc destlnaffi. Functionarca m·acмnif 
solulш: La , gros1mf prea  mfci ale   v• 
stratur1}or scade .pro4uctivftatea f poate fi dificШi la temperaturl joasi 
cre฀te pretul.  •   ฀  (apropfati de о•с) ,1 umfditate ma- 

Cerinf а generala re а aerulul datoritl fnghefirH ca-
soluJui este crester а compa฀tarea . vitafllor fnterioare ale asamЫului de, 
rcsiunii specifi'  еа pro฀r;s1va а  percutare. La efectuarea lucririlor 

D ·t "  А tf _с еd e  Ia Iov1turц Ia· , in astrel de condifii se fo1osesc un-
Iovr ura. ฀ е.1. de P.r?ces "de maJo-:, sorj specf ale. Este interzisa folosirca 
rareа pres!unн spec1f1:฀'฀tna Ja un ciocanuiui pneumatic de 2'aurit реп-
р-гаd _anumit se execu!a t1nfnd cont  tru lucrari fn terenuri strncoase $i 

de micsor฀rea d฀r฀te1 Joviturii fn . fn฀hefate. precum ฀1 fn ฀o1uri cu fn-
procesuJ .c?฀pactar!t,1 Astfet· oresfu- cluziuni dure fn forma de resturi de 
ne_a sр฀сфса se ฀฀reste ฀е '1,5...2.0  construcfii, fundafif, etc. 
оп. ?arе  necesara о cresfere de 3...  •  Ciocanu1  pneumatic  de  gaurit 

4 nrr•. Dr฀ ::i,:,฀ea coi:n,oя_,c,t฀re.я s0Iul•11i (fig. 8.16 а) е compus din corpuJ 1. f 
฀ebute sa f,e ฀xecuta_,ta ฀11 d()ua, bli-  nercutorul 4, tubul 7, lar2itorul 2 ฀i 
tяtoar-e un฀ U$o_ara 51! al_t,a mai furtunu1 9. Suprafata interioara а 

g฀e,_a. Тп pert฀a฀a compactar11' preJi- corpului si •suprafafa exterjoara а 
฀rnare !rеЬше . e฀ecutate, _ЗО...40%  percuforu1ui formeaza camera 3, са-
dш n฀112arul fotal de !rесег: _Aleg-e-  vifafea interioara а percutorului·si 
rea ฀atatoarelor "frebш_e sa fte ехе-  tuЬ-u,1-'Carnera б. c.a•r,e prin ca.nalul 
cutat฀ a s t f e_lt•n.  c1t te฀s1u฀e.,3 ре sup-  axial al tubuiui ฀i prin furtunul de 
rafata Ia actюnarea 1nt1tila ·а·masi-  aiimentare cu aer comunica cu com-
nii·mai grveie sa fie ega฀a cu te_nsiu-  presoru1. Aerul comprimat trece din 
nea се а .r฀฀as de Ia uit1ma actюna:  camera б prin ferestreie 5 in camera 
re а ma$tnll щ;оаrе. ' • • ·:• , 3 .. Din cauza diferentei suprafefelor 

Ciocane pneumatice . de (!aurit.   de Iucru din partea camerelor 3 si 
Pentru mecanizarea trecerilor 1stra- . б percutoru1 incepe sa se miste fn 
p11nse (pasa ieJor) fn,,soI. sonrfefnr ; dreapta. La apropierea percutorului 
oarbe.·orizontate. i'nciinate; verticate  de pozifia extrema din dreapta, se 
cu diametrul de 90.:.250 mm se·foto-  ехесuЦ evacuarea aeru1ui in atmos-
sesc ciocane pneumatice de gaurit.  fera din 1camera 3 prin ferestrele 5 
r.аге sfnt masini cu impulsuri 1$i de  si orificiile amortizatorului. 8. Sub 
forta. Diametruf sondei е determinat  presiunea aeruiui, fn camera 6 per-
de diametruI Iargitoareior се asigura -cutoru1 mai intii se opre฀te, apoi se 
in u,г,m;i cJ!torv.a treceri ma-rirea dia-   dep_laseaza,in stinga si executa lo-
metrului de Ia· 90 pina la 250 mm.  viri· ре nicovala 'corpului. Mecanis-
Ma฀ina se folose$te si pentru affna-  mul •de deplasaгe· а1 tubului repre-
rea materialeior fn vrac tasafe, scoa-  zinta un cuplu eticoidal •format din 
terea orobeior de' soP ],а cercetariie piulita si surubul се prezinta fija 
terenului de fundatie, ,construirea  tubu]ui 7. La rotirea furtunului ·9, 
drenajuiui, baterea piloti]or, insta]a- • саге е asamb฀at cu tubul, se·executa · 
rea teviior ฀i  pentru. a1te Iucrari • deplasarea lui in pozlfia dfn sttnga 
asemanatoare. Deose_bit d฀'฀ficienta  . sdu d฀n฀- d฀eapta, care  cor,siuld 
este folosirea aceste1 mas1ш Ia;sa- depta฀arн dtrecte ฀i 1nverse й of 
parea sonde]or $i la instalarea.tevi- nului. Aerut in camera 3,.la dep 
Ior1sub soseie, autostrazi si strazi, rea inversa а ma$infi, frecll'Jll'Мnm В 
cai ferate ฀i i tramvale, pfstelor• de vтeme deci•t ta deplasar'el 
decolare ฀i aterizare aie aeroporfu- ฀1 percutorul, se op฀fe, 1

-.ini.-••.฀ 

rilor, Ia reconstruirea comunicatHior  presiunii • aerului cbm 
suЬterane ре . teritoriile, uzinel_?r,  m฀ra fara 1ovire ,е ฀ 
fabricilor · minelo,r฀i ale aitor . in- tш. Evacuarea ut 
treprinde฀i, • printre .tunele,•฀i • pist฀, . efectueazl  mai U 
]а p฀rforiarea son:deior oa,rbe •de d1- deplasarea fn6j6i., 

-1r,.-,-.ш·... ЗОI 
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finlsarea, talerea, deЫtarea 
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-- , ; ,8.6. Ma฀inl n1a฀uale pentru 

:·\ ...:::·: :·฀฀.'· !\·:·:::.฀_/:>•=.--=-..  ·-฀฀:::-.: Ma฀inl ,de finlsat. • Ma฀inile ma- 
:·:._::• •; - _::•·..("::::.-.••• .:.-..:.:::·:.:·;:'-·.'•:·:-· • • • nuale  de finisat  dupa  volumu·I fab- 

. \;:.-:.:.:_:: .._./·.:.·._'•:,.: ·• .•...../:._··/:\··:./::•฀฀-. • .-·••• ricarii"Ior ocupa IocuI ฀oi, dupa ฀а- 
·:>-·.:.-?.::/·...::::·:..:.'.,<·.-.-·.:,·_·.:.·.:.·. :,;-\.. .,-\;ini1_e manua1฀.de_gau฀1!. Aceasta se 

:::••:,:·.-::.-:·.·_.:฀._..:.·::..:-:-:::·-:·::::..•.. •.•·:'-.::: datore฀te ma฀11 ฀1vers!tati d ฀- ?฀era- 
·<: ·_.: . · . ·.·_:.· ·:::฀-.·:··:··..•. <::::':; :::_..: .. tii се·฀е indep11฀esc ฀i p฀s1br_J1tl_til 
... • •• .__. .. • :. • • • .•. de pre1ucrare а celor m_adl 1fer1te 

.- ·.; <: materiale• . Corespunzator clasifica฀ff 
··:_.·.:.:: genera1e, ma฀inЦe manua1e de finf: 

sat intia in categoria cetor cu ml฀-
care continua fortata ฀i pot fi cu 
mi-5carea rotiitoare  а org:an,utui • de 
Jucru. circu1ara inchisa ฀i compusl.·, · 
El·e:sint nia฀ini de uz general ฀i se ·. 
produc ·cu motoare pneumatice ฀1 

' , 
Fig. 8.16. Ciocan pneumatic de gaurit 

te ре piulita din spat฀. ฀rin !ovir฀, 
ciocanul se deplaseaza ш . d1rect,1e 
opusa. Ciocanul f unctioпeaza de. la 
un compresor mobll cu debltuI de 3... 
5 m3/min ฀i cu presiunea de lucru 
de 0,6 МРа. .   . 

Inainte de  inceperea lucrului .,se 
alege traseul Ia capatu_I caruia ·฀е 
sapa gropi de.intrare.฀.1. de recept1e. 
Pentru preveшrea rot1r11 spontane а 
tubului furtunul de Ia compreso฀ se 
a฀aza forma d,e ฀·a.r,pe ( f i_g. .8.  
16,b)_฀i se Ыocheaza. Viteza Ia"tr:• 
cerea sondei е de 5...40 m/ora ш 
dependenta de categoria ฀olului. 
Condфile de exploatar฀ а cюca_n฀-
lui -  absenta  accesulur  la mа฀ша, existenta incluziunilor sif.raine i,฀sol, 

eleat·rke • de . toate •• e1a,se1e · de pro-
tectie contra • e1ectrocutarii.:• Dupl 
executia  constructiva. ma5inile · de 
finisat cu 111i฀carea orQ'anului ne luc- · 
ru pot fi directe, ttnghiu]are. fronta• 
1е. 111a฀ini cu mi฀care circu1ara fn-
chisa -  in forma de tambur ฀i cu. 
tni$carea  compusa - in forma ·de 
-plt1tforma·. , ' • ............ , 
• tn conditiile oЫectuiui de ,con- 
structie ceie mai rasoindite ·sint ща 
$i,niie diireote ฀i • un฀hiul;ire si там 
niie cit arbore,flexibll. U1tfme1e, 
motor : electric •;·฀i, doua.. capete 
schimb -·direct ฀i unghiu1ar. 
smiterea inomentului • de· la 
spre organul •de 1ucru 1 tn 

·masina -se realizeazi •cu ar 
xibll, сееа се simp1ificl con 
lucru· ale, operatorulaf, .'Clu 

саге. reprezinta pentru el un obsta- aces•t caz e1ectromotoru1 

col - prezinta cerjnte fata de diri-
jarea ฀i fiabilitatea฀a฀inij, ฀ 

apa,rte'.$i rnasa-Iuf ttuщw 
de operator..:l11'calitat е 
111,,_тtfI tn 'ma฀inile ฀ 
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Fig. 8.17. Ma฀iпl-une\te de finisat 
 

 
1are  se  folosesc  discuri  abrazive, 
d iscuri elastice, perii metalice pre-
cum·฀i discuri de fetru, de pisla ฀i de 
bumbac. In unele cazuri, е posi-Ьila 
folosirea pinzelor abrazive obl฀-nuitc 
dc finisat. Priпcipalul para-motru a•l 
ma฀i•ni,lor d,ircate ฀i ungl11iu- 
]а rc ฀i а1 са pctclor cste d iametrt1l 
discu\ui, abrc1ziv. Prin standard siпt 
sta Ыl itc t11·111 toa1·clc ฀iruri 110111inalc 
alc ma฀inilor pcntru discuri cu dia-
metrul: 40, 63, 80, 125 ฀i 100 111111- 

pentru cclc drcpte ฀i 80, 125, ·150, 
180 ฀i 230 111111 -- pc11tru cclc ung\1iu-
larc. Sprc dcosel)irc dc tnajoritatca 
шa฀inilor ma11ualc, са frecvcnta no• 
minala dc rotatic а organului. dc 
lucru al 111a฀inilor dlrectc ฀f unghiu• 
larc ฀i capctclor sc ia frccvcnta dc 
rotatic t:1' discului dc, 111crs tn ROl. 
Accasta se fасс pcntru а· pastra sc-
cнritatca t11 exploatarc. • 

Jn 111a฀ina clcctricii, uщ:t'11ul3ra ·de 
fiпisat (fiA", 8.17, а) motorul 3 cstc 
incorporat in corpul 111a฀l111i 7 ฀1 sc 
ali111c11tcaza prl11 caЫul 5 prl11 apii-
s.1rca intrcrupiHoru\ ul 6. Лrborclc 
rotnrul11i 111otorului cu vc11Шatorul 

зоз 

2 fixat ре el se re฀zcшa ре doi rul-
menti radiali cu btlc. Mom฀ntu฀ d฀ 
rotirc se transmite arborclui prшct• 
pal 1, ре саге este or_ganul de luc฀u 
9, prin reductorul contc cu о treapt฀. 
Masina  are  carcasa  dc  protcct1e 
8 ฀} dispozitivul .4 de evitare з bruia- 
jelor. ................................................ , 

La шa฀ina dc ftntsat pncumattca 
dirccta (fig. 8.17. Ь) cu шotorul ro-
tativ 16 incorporat in corpul 14 prin 
apasarca ре butonul 19 acrul co111-
pri1nat trecc diп dispozitivul dc por-
nirc 18 111 ca111crn in care cstc in• 
stalat reglntorul 17 dc frccvcnta dc 
rotatic. Cnшcra nrc orificii pentru 
intrarca acrului comprl111at tn шotor. 
Лrborclc motorнlui cste asarnЫnt 
prin cuplajul 15, cu arborclc princi• 
pal 13, ре carc sc flxeuzi organu\ dc 
lнcru cu flan฀cle 10 ฀i 12, carcasa dc 
protectic 11 a,copc,ri dlscut ptnl la 
ju111atatc ฀i nsiguri functionarea flrl 
accidcntc (in cazul detcrlorlrll dls• 
cului de flnlsat): • ••· ' 
• Ma฀lna rnanuat1• electtlcl 
borc rlcxlЫl este preztn 
8.18, а. Еа est, r comiцi 
tro111otorul 8, lnstalat 
ncrul 2 ฀1 lntrerЩJIШ1'11฀:1 
rlexiЫl 6 este ащ! 



Ffg. 2.18. Ma฀inl-uneaШI de ffnfsaf cu arbore 
fJexiЫJ 
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2.Г 21 2J • 22. 

ы.аlа apare, deoarece la. cuptarea • 
motorului asincron, rotorul lui poate 
sa se roteasca fn dre.apta sau Jn 
stinga. La cuplarea. gre฀ita, cupla- • 
jul nu va transmite. momentul· .de 
torsiune ฀i arborele flexibll nu va • fi · 

·deteriorat. La celalalt capat al arbo• 
. relui flexibll 5 se gase฀te capul de 

' scblmb d·irect. de fi.ni1sa,re (fig.' &l& 
Ь) sau unghiular (fig. 8.18; c)i 
pul •direct are , minerul ..princip.a 
eu izolatorul de vibratii 14, tn 

electromotorului prin cuplajul cu са:- 
riorul  caruia. este, montat, а 
principal, ре doi .rulmenti 

те 4 си rotire directionala. Corpul care este actionat d•e arbor. 
cuplajului este izolat electric de scu-
tul arborelui ฀i de rotorul electromo-
torului pentru protectia operatorului 
contra electrocutarii. Necesitatea in-
Ptalarii cuplaj11Jt1i сц п>tire directio- 

bll. Ре arborele:principaJ • 
orga1nu1 de 1ucru.฀ ,discul d 
6- cu·flan฀e.de strtngere 1 
jin 8, cu .฀itrubul .9 ti pj 
P•entru CQmodi•ti!,t฀ •tn "J)lo 

304 
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pul ar฀ un mtner suplimentar 12 ti 
carcasa de protec\ie 11. 

. Capul unghiular (fig. 8.18,   are 
un miner 19 cu vibroizolatoru   20 
in i฀teriorul ciruia, ре doi rulmenti 
сч b1le,_ este montat arborele princi-· 
pal .act10nat de arborele flexibll. ln 
c฀rpul 18 este montat reductorul со-
шс 1฀ cuw о treapta. Una  din rot1 
este f1xat฀ ре arborele principal. 16, 
саге_ es_te шsta฀฀-t in corpul reducto-
rul฀• ฀• se ฀РГIJШа ре doi rulmenti 
ra฀1a!1 cu D1le. Р฀ capatul arborelui 
p_rшc1pal฀ cu flan฀ele de sprijin 21 

,t rezi.stenta meDanid а discului. 1• 
dustria produce discun cu liaяt1ce-
ramic, dc Ьacheliti ฀i de vulcanit. 

Discurile с u II а n t се ra m I е 
au,о rezistenta mecanicl ฀• de uzuri 
mare, nu se fmЫcsesc ฀i taie metalul 
щ;оr. Dar sint sensiblle )а for1e di• 
namice ฀i sarcini de tncovoiere fi nu 
se fo)osesc pentru viteze mai mari de-
35 m/s. Discurile •฀ u  1 i а п t  d е 
Ь а с h е I i t а au rezistenta  mecani• 
са ฀i elasticitate mare, сееа се  di 
posibilitatea • fabricarii cu grosime 
mai mici de I mm ฀i de  а lucra··cu ฀฀ d฀ strшgere. 25•, cu ฀urubul 23 ฀i viteze·de 75 m/s Ia operatiile de taie- 

pшl1ta 24. se f1xeaza discul de fini-
sare ฀2. Carcasa de protectie asigura 

re. Discurile cu 1 i а п t d е v u I с a- 
n i t sint mai elastice decit discurile 

functю.. narea fara accidente' in cazul 
' 

cu liant de bachelita, insa nu,se fo- 

rup฀rll sau rarimitarii  disculu,i de 
finisare. 

losesc pentru scoaterea adaosului ฀i . ฀u stabllita'te tcrmica redusa. Ele se 
Cu m฀฀inil฀ manuale· electri฀e ฀i  

pneumat1ce se curata supraf etele su-
date. se scoate bavura dupa taierea 

caracterizeaza prin capacitate mare 
d_e฀฀฀hlere, e฀asticitate ฀i functionare 
l1ш฀t1ta, duritate. adica da posiblli- cu _gaz ฀ metalelor ฀i tevilor. se taie. tate liantului sa reziste la faramita- 

tev1le ฀1. me฀alul profilat din otel, 
carbon ฀1 al1at, se -1lefuie฀te pentru 
sud.are-a m-etalului in foi ฀i а tevilor. 
se шlatura scurgerile de metal se 
finiseaza pies฀le metalice, pr฀cum 
n:armora, graшtul, se curata treptele 
rampei de scara ฀- а. m. d.. Eficien\a 
functionarii ma฀inilor de finisat. in 
mare masura, depinde de regimul de 
lucru, durabilitatea ฀i rezistenta la 
uzura а organului de lucru. 

Discuri de finisare. Ele se carac-
terizeaza prin: materialul abraziv - 
ale carui cristale naturale sau arti-
ficiale, dupa farimitare, au duritate 
฀i  rezistenta mecanka suficiente. Ele 
prelucreaza materialul prin zgi-riere, 
radere sau uzare prin frecare; 
granulozitatea - dimensiunea gra-
nulelor fractiei de baza din mate-
rialul abraziv. Cu cit sint mai mari 
cerintele pentru calita.tea de pr฀luc-
rare ฀i pentru precizie, cu a.tit е mai 
mare duritaitea materialului се se 
prelucreaza ฀i dis.cul de finisare, tre- 

rea granulelor abrazive de ре supra-
fata de lucru а discului la finisare. 
Viteza  periferica  admisa nu depa- 
฀e฀te 18 m/s. Nofiunea de duritate а 
di฀cului abraziv nu are "nimic comun 
cu duritatea ·materialului. abraziv: 
structura indica raportul in procente 
а_gran฀lelor abrazive, liantului ฀i po-
rilor dш volumul discului de fini-
sare. • 

. Disc฀ril฀ de fi฀i_sare·se _supun ob-
l1gator_1฀ 1!1cercarilor , la ฀ezistenta 
шесащv฀а ฀1 se marcheaza ре partea 
laterala.cu s฀mne co_nventionale се 
car฀cter1zeaza _P.Зramet฀ii .Ior princi-
pa฀1. P฀ntru . ta1erea diferitelor ma-
t฀฀•ale se folosesc·discuri armate de 
tai฀re_฀·Ele sint compuse din electro- 
c฀฀1dor ·sau carboid, liant de bache-
l1ta. rete3: de sticla ฀i buC$i· metali- 
฀฀. care ฀sigura.montarea preclsl• а .. 
d1s฀.ului ре arbor฀]e principal·а) ma- 
฀ihн.. Introducerea ·retelelor ฀е ฀v฀11!- 

re а· dat' po฀ibllitat฀a.฀nr.ii wК•N.U 
buie sa aibli о gr·a.нulozi.tate m·ai П-. periferi฀e admisiblle ฀  ..._,._,..,,,.., 

nа; liant'!l е ma1terial•ul се serve฀te 
la consol1darea gr,anulelor di.scului ฀i 
opre฀te farimitarea lor in 1uoru. Ca-
litatea lian,tului deterrnina duritatea 

pini la 80...110 m/s w 
majorirЦ  rezistentei ff.• f 
actionarea ,sarcщilo.fi 
zarea •discuri1or. ,qn 
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rев dlverselor mat฀tiate cu l:ha฀lnite а dlscutut de ftьisate (scadet'ej 
manuale de finisat miire฀te produc•  sarcini ptnl la• 50/о). • tn caiu1 
tivitatea lor ฀i extinde doineniul lor  teriorarii rcg1atoru1ui •e1฀cfr'9Jii 
de utilizarc. . : , .  sprc motor v฀ ·trece curent cu t 

Priri taiere piesa se fixeaza, оре- ฀шnеа rctetei: tn aceta฀i timp 1Q t'ti 
ratorul luind о pozЦie stablla. El  sul libcr frecventa rotatiei poate at 
pune uniform discul ре picsa in а฀а   ge marimi  lnadmisiЫle, • с฀ Ро'а 
fel incit plaпul dc rotire al tui sa  conducc la ruperea disculul 'de fln 
Нс perpendicular ре suprafata се se   sare. Pentru evitarea ruperii1 se fol 
taie. Tevile ฀i profilul rotund sc taie   se฀te un dispozitiv·independent се 
prin doua metode:.prin infigere ฀i   trifug d'c.protectie, care deconect฀ 
rulare. La infigere dis.cul se depla-   za ma฀ina de la retea cind frecvenJ 
seaza liniar in plan perpendicular   ndminala de rotatie depa฀e฀te' 15\ 
fata dc аха tevii sau profilului  ฀i   Dispozitivul se instaleaza ре arьore: 
taie toata. sectiunea  transversala.   le indusului ·tn forma • de·•inel-:din 
Acest lucru е posibll numai pentru   p,l.a,stk; саге tupe bucla •fixa а cort, 
diametrele mici ale tevilor ฀i profi-  ductorului retelei de • alimentare а 
lului ฀i depinde de diamctrul discu-  motorului •.Ia depa฀irea inadmisiblli 
lui de taiere (partea lui се iese din   а frecventei de' rotatie. • • . 
gabaritelc ma฀inii). La rulare. ша฀i-  La ma฀inile cu шoto฀re pneumati• na 
(le finisat se depla฀eaza in jurul  се cre฀terea rigiditatii caracteristicii tevii 
in а฀а fel incit discul •sa fie 'meca111ice se obtiнe p:rin introducerea 
per'pendicular ре аха Jevii. In·depe.n-   reglatorului de frecventa а rotaftei. 
denta de g,rosiшea. pe-r฀elui, taierea  El se instale·aza ре -'฀rborele rotoru-. 
se efectueaza la ·о trecere sau la •  lui шotorului. Dupa c·um se vede·din 
cHcva trcceri. ฀i se determina adin-  Hg. 8.17; Ь, regla.tor,ul• 17, in depen-
cimea·posiblla de a_฀clliere. Exista  denta de роzфа camelor ce-sint insta-
dispozitive simple pentru . aceasta late articulat  ре CQrpul lui;-' poate. 
metoda. La curatirea pieselor, planul  шari sau mic฀ora orificiul de deЫta-
de rotire а discului abraziv trebuie  re а aerului comprimat·се trece.tn 
sa se afle sub•   iш ungl1i·de 15...40°  motpr. Prin marirea  frecventei 1de 
fata de suprafata. се se prelucreaza.  rotatie а· arborelui rotorului •(ctnd 
Operatoru\.in timpul lucrului depla-  sarcina discului se mic฀oreaza),:ca-. 
seaza ma฀ina in lungul suprafetei ฀i  mele; sub actiunea  fortelor · centJlt"... 
fасе mi฀cari circulare auxilare. Е Jнge, se indeparteaza ฀i,.comprimtпd 
necesar sa se _aleaga ·ctiscuri de fi- aerul, deplaseaza buc฀at care..inehide 
nisare cu diametre mai mari, admise orificiul ·de •alimentare .cu aer cnщ-
pentru ma฀ina data, deoarece ele primat. La mic฀orarea frecventei d฀ 
contribuie la reducerea muncii Hzice rotatie (cind·sarcina discului Ff฀te! 
а operatorului in timpul lucrului.   camele se intorc, arcul· inapoia а 

Productivitatea ma฀in.ilor m'anuale buc฀a, marind orifi'ciul de aliщent 
de finisare·dep฀nde' in mare,aiasura  cu aer comн_rimat.·А฀а.are loc ฀ t 

de stabilitatea frecventei de rotatie  rea frecventei .de rotatie а dt฀ 
а organului de lucru la schii:nbarea de finisare prin schin)Ьa,rea s.a฀ 
sarcinii. La ma฀inile cu motor elec-   Ma฀inile de •fini'sare':pladl 
tric-asincron, aceasta staЫlitate -:se  mino-arele se •folosesc .1 рер 
asigura prin caracterisЦca mecanica  tu·area; lucrarilor • de • sup 
rigida а motorului. La• ma฀inile cu La ma฀ina pla฀a de f!nts฀rв 
motor electric cu I colector฀ cu carac•- de lucru (pinza I abraz1va). 

teristica supta: se folo.ses•C'regl1a,toare о·mi฀care compusa tn pl 
electronice: Ele apara inotorul de "crarii. Pinza, se fixeazi d 

•  supraincarcare,· mic$oreaza:•intensi- 1 planiice efectueaza mit 
tatea curentului de pornire ฀i ра-  tive sau orbltale plan.1a1: 
streaza constanta frecventa ·de rotire   cipalii: parametri),ai 
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sint dimensiunea  platformei ฀1 fr฀• foarfecele de tiilere organu•t de tueru 
, vent а·mi฀carii alternative.• Laminoa-

rele au organ de lucru tn formh de ьand฀ 
abraziva се efectueaza о mit• care 
inch1sa. Banda este intinsA ре doi 
tamburi, din care unul estc ac-tionat. 
P฀r฀metrul. principal al ace-stor' 
mа฀ш1 este d1mensiunea benzii 
abrazive ฀i viteza de translatie 
Amindoua tipurile de·ma฀ini se eclli฀ 
peaza ฀u dispozitivc de aspirafie а 
prafulш, се se formeaza la finisarea 
suprafetelor. • • . ; • 

Ma฀ini de taiat materiale. Foarfe-
cele se folosesc pentrц taierea ,tab-
lei netede ฀i s฀riate, armaturii ฀i а 
altor materiale. Se deosebesc urma-
toarele tipuri de foarfece manuale: 
de taiere, cu c..utiite, de taiere·a cane-
lurilor, cu disc, cu pirghii, саге au 
mecanism de actionar·e electric, pneu- • 
matic sau hidraulic. Tipul foarfece-
lor manuale se determina. prin·con-
structia sculei de taiat.' Foarfecele 
cu cutite  ati doua  cutite, din. care 
unul este mobll, iar altul : fix. La 

este poansonul ฀1 matrita, lar la cele 
pentru tAierea canelurilor - doul cu-. 
tite fixc ฀• unul moЫI, care se mitcl 
rn.t•re c฀le fixc. La foarfecele cu disc 
scula de taiere are douA discurl ro• • 
titoare. Сеа • mai mare rispindire о • 
au primele,doui tipuri de foarfece, . 
fiindca ele pot fi folosite pentru tlie-
rea metalului cu grosimca de ptna . 
la 4 1nm, in timp се cele cu disc - 
numai pina la 1 mm. 1 • 

Foarfece • de talere  (fig.  8.19, а): 
Ele sint necesare . taierii metalulш 
brut curbat, orificiilor ฀i ferestrelor 
1din diferite • materiale :de tаЫа cu 
grosimea • de pina la 4!0 ฀m. Cu е!е 
se. poate taia tаЫа str1a฀a. La lu฀ra: 
rile cu foarfecele se оЬtше '? cro1al฀ 

, precisa: taiere de calit฀te ฀฀• ฀uch!t 
·drepte. La taierea prof1l฀r1lor шcht-
se  se t fасе ·intii  о  gaura. eg_ala  cu 

. diametrul ••1 exterior al matr1tei.•_Jn 
procesul de taiere se folos฀฀te pr1n- 

•  cipiul de daltuire. Са scula se folo- 
se฀te  poansonul  2 !;ii matrita. J. La fiecare  mers  al  poansonulu฀ 2  se 

' 
1 1.j ., ;scot a฀chii in forma d"e se฀era•. Tre- 

•  ! ' • 1 { \: •• i 

Fig. 8.19. Foarf есе  r.  _.11 J 

. . ' 
cerea se caracterizeaza pr1n_ d1men- 

, !,  •  о฀• ' • 

•  1" '
' 
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slunea maxlmi а a฀chlel rn partea de foarf есе aratl ci vlteza de tlJer. 4 
mijloc. TAierea are forma (le ff฀lc, foarfecelor е mai• mica •dectt а fq 
а cArei 1A1imc cste cgala cu dlamct- recctor cu cuJItc fl.de tafere а cqne- 
rul poansonuluf. Poansonut cste fl•  lu•rltor, dar се fac taierea din mJjJQ-.Jl.:lri฀-
xat ре cursorul 13, care prln Ыcln 4 cul taЫcl ฀1 au о mai buna ma_JЩ)J,i 
priшr฀tc ml฀carc altcrnatlva de la  Ja,rc (raza mlnlma de taierc) ti tafe 
arboretc cu manlvclA 5. Rotntla dc  mcta·lul praciic farii. dcformarea 111 
de la motor sprc arbore}e cu manl-    (са ฀1 colc de.tAierc, а cnnelu,rilor • 
vclй sc traпsmitc prin reductorul,cu  DcHclen1a foarf ccclor,dc tAiere ,1 е 
rof i dlntatc. La fonrf cccle cu n10tor   talerc а cancl-uritor cste pierderea 
pncumatlc rotativ, rotatia sc tran-   comp,nra1tiv ma•re dc metat .prin Sf• 
smite prin rcductorul planetar се   cl11erc, се depin,de dc scctiunea orga• 
asigura coшpactarea clcmentului.     nclor dc luc,ru (а poansonut,ui ,1 ma-

foarfece cu cutite (fig. 8.19, Ь, с).  t•ritci). .  ·, . • .: ·', ;·. : ·,. 
Ele sint ncccsare taicrii taЫei cu о varianta а foarfccclor de tllere 
grosiшe dc fina la 4 mm.. Motorul sint ma฀inile de taiat muchii; 'ёаrе 
฀i reductoru accstor foarfccc sint scrvesc )а pregatirea mucl1iilor,pen-
acelea฀i са ฀i la ccle de taiere. Capul tru sudarc. , •• 1 

• 

dc taicre poate facc doua exccutari • Ma฀ini pentru tiferea ฀• 'rtndelul• 
฀i е compus din cuiitul mobll inter- rea materialel_or rerastrau;  rtndele, 
,calat  8,   fixat   ре  cursor, ฀i imobll   mortezc _  se  produc,  de • oblcef, •  ас-
6,  fixnt  ре melcul  7. Pcntru  о lucrarc •tionate  cu   motoarc  electrfce."_yiteza 
mнc11ia  de taiere  а  cu1itului  fix • (fig.    marc  de  taicre • (30...,50  m/s)  ฀1  posl-
8,19,  с)  este  paralela  cu  аха  moto-    Ьilitatea  , asigurarii trecerii  • foarte 
rului,  pentru  alita  (fig. 8.19, Ь)  е  а฀е-   mari   (de ,citeva  ori  mai  m_are  dectt 
zata  iintr-u,n u11gl1i.  I n  tiimpul  functio-  !а  ma฀ini   pentru   prel฀crare฀  ฀eta-_ 
na,rii  foarfccelor  cu  роzфа  iпclinaita   lului)  ccre  instalarea,  ш  ma฀in1le  de 
а cu1itului apare compoпcnta fortei  prelucrat lemn, а electromotoa.rclor 
de taiere, din cauza carcia operato-  cu putere suficicnt de mare (ma1 ma-
rul trebuie sa aplice о forta mai ma-  rc de О,б kW). мa฀inilc calculate 
re dc trcccre. Iпstalarca ฀i ascutirca pcntru durata. limitata de conectare 
corecta а cu1itclor asigura о prodL1c-  (DC 40 ฀i ВО%) pot а฀еа pute.r฀no- 
tivitatc mare ฀i о func\ionarc sigura.  miпala mai mica. - .  _•. 

Cutitele trebuie instalate in а฀а F е r 3 5 rt i е 1 е с i r с u 1 а r е 
fcl fncit la functionarea cutitului sint necesare t฀aicrн•• 1ong1·tud1·nale тч1' 
mob\·1 mucl1ia inf crioara de taiere sa tгansversalc а 1 eшnu1ш• dе d1'ferite 
se coboarc mai jos ,de plaпul celui  specii. Elc sc folosesc, de asemenea, 
fix cu О,5".1 mm. Aceasta asigLtra pcntru fo·rimarca fisurilor· ฀i cepuri-
functionarea foarfecelor fara lovitu-  lor.  pentru  ajustarca  pieselor •la 
ri. Productivitatca foarf ccelor CLl cu-  mo.ntarca constructiilor de lemn t.i 
tite (m/!11in) eSte: pcntru alte lucrari.. Principalli _,,cт•,.UIL.- 

P=   /(•n(2e-f) (8.1)  raшetri ai acestor ma฀ini stntra 
100,g฀ cimea• maxima de taiere, diam 

undeе indica excentricitatca arbore-  discului f฀rastraului ฀i frecventa 
1ui excenitric, mm; f - coeficientu-1 се  rotatie а luf, la: mers .in gol. 
tine cont de deformar฀a piesclor me- nominal 'a•l feristraielor tn d 
oanismului capului, шш. (f =1,1); • denta de adtncfmea, taierii es฀ п 
- f recventa mersului duЫu al cu-·•  65, 85 ฀i 100 mm cu diametrii11 
tiitului mobll ре minut; ฀ - unghiul  cului de taier฀• de 125,•:160, 
dintre muchiile cutitelor 'tn. planul ·250 mm. Fret;ventele.nomina)e 
vertical,  grade; К - coeficientul de  tatie а discului tle tliere 
productivitate 0,7...0,9. .   sint de 3000.:,4500 ptntru•d. 

Compararea tipurilor principal_e d_e' de.125 i:n1m; 2400...3600 R 
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mm· 1900...3200 ptntru 200 mm ,t 
\ 500...2300 pentr฀ 25฀ mm. 

Reg\area  unghiulu1 de tnclinare 

fetelor de tllere fatl• de su฀r1fa1a 
laterali а ferlstriu\ui, totodatl· 8 
dintele tndoit tn dreapta tncllna฀฀ 

а\ discu\ui de tiiere [ati de materla- fetei are loc tn sttnga, ฀t tnvers. - 

tul care se lucreaza este de ptni la 
45° ฀i se [_асе, de oblcei, prin asam-
Ыarea art1culati а plicii de sprijin 
ре corpu! _шa฀inii.. Alti. articula\ie 
perrnite ฀1฀!car_ea ฀• cobor฀rea corpu-
Iui ฀nа฀шн ฀1, astfel, ฀• reglarea 
adincimii taieturii. Pentru са corpul 
111a฀inii sa nu limiteze adiш:imea 
taieturii, arborele principal se situ-
eaza mai jos de аха longitudinala 
а motorului. De baza ma฀inii adesea 
se fixeaza un dispozitiv, се serv฀te 
l:i ghidarea deplasarii ma฀inii in 
timpul lucrului ฀i obtinerii elemen-
telor си latimea data. In partea din 
spate а discului se instaleaza о ра-
па, саге permite latirea scindurii се 
se taie ฀i previne Ыосаrеа ei. Fera-
straul cu disc se folose฀te de aseme-
nea la taierea marmurei, pietrei ฀i 
а altor materiale. In acest caz in 
locul discului de taiere se fixeaza 
t:liscul abraziv. 

Са scula de lucru la fera.straul cu 
disc se folose฀te discul rotun,d de 
ofel (fabricat din otel 85 HF), care 
are ре cercul exterior un rind con-
secutiv de dinti. Pentru са mi฀carea 
ferastraului in lemn sa nu duca la 
pier฀eri inutile "d฀. p฀tere ฀i pentru 
elimшarea frecar11 dшtre lama fe-
rastra ului ฀i taietura (dintre supra-
fetele laterale ale dintilor lamei ฀i 
per฀tii taieturii), ре lama se face о 
a฀a-пumita cea,prazuire а dintilor, 
care consta fn urmatoarele: dintii 
lamei se indoaie unul dupa altul in-
tr-o parte ฀i in alta, fata de planul 
Iamei. Valoarea ceaprazuirii dintilor 
pentru grosimea lor de 1,2 ฀i 1,4 mm 
trebuie sa fie egala cu 0,5 mm, iar 
pentru grosime mai mare - ,de 1,4 
-0,7 mm. 

Ascutirea ferastraielor circнlare 
pentru taierea longitudinala а lem-
nului se fасе fara inclinarea. fefelor 
de taiere се se ascut fata de supra-
fata Iaterala а ferastraului. Ascuti-
rea ferastraielor pentru taierea tra-
nsversala  se face prin inclinarea 

rec\ia rotiril .ferlstraielor-circutare 
trebufe luati tn аоа fel, tnctt ln in• 
teriorul се se taie, mi฀carea din1ilor 
si fie tn directla trecerii feristriu฀ 

R i n d е1е1е stnt •necesare r n.• 
deluirii diverselor оЫесtе din lernn. 
Organul de lucru al rindelelor este un 
tambur cu cutite fixate ре el. Daca in 
rindelele produse anterior in calltate 
de tambur se folosea rotorul exterior 
al electromotorului inversat, in con-
structiile noi tamburul se tnlatura 
din corpul ma฀inii ฀i al rnotorului-฀i 
se folos฀te pentru transmiterea mo-
mentului de torsiune prin reductor 
sau curea trapezoidala ori cu dinti. 
Folosirea transmisiei prin curea con-
tribuie .Ja reducerea zgomotului ฀i 
parametril9r de vibrare а rindelelor. 
Parametrul principal  al  rindelelo฀ 
este latimea rindeluirii (75, 100 ฀1 

1160 mm). Adincimea rindeluir฀i .s฀ 
regleaza си dispozitivul се se r1d1c฀ 
sau coboara fata de tambur sau fata 
de toata placa de sprijin, sau fata 
de о parte а ei. Cutit-ele rindelei se 
fixeaza ре tambur cu ajutorul bu-
1oanelor. Multe rindele pot fi insta-
Jate stationar cu dintii in sus. Cuti-
tele reprezinta о placa de otel calit, 
ascutita dintr-o parte la un unghi de 
38...40°. . •. 

Мо r t еz е1е с u 1а n t se fo- 
losesc pentru executarea canalelor 
฀i loca฀urilor in materiale de lemn. 
Scula de lucru este un lant dintat 
intins intre d{)ua roti de lant de ghi-
dare. Intinderea lantului de morte-
zare se regleaza, deplasind' placa de 
ghidare cu ajutorul ฀urubului de 
reazem. Valoarea sectiunii cana1u-
lui, obtinut la о trecere, depinde de 
dimensiunea  lantului de mortezare. 
Laitimea canalului corespunde ·grosi-
mii lantului. Pentru executarea ··ta-
nalului cu о latime mal mare se ad-
mite folosirea lantului cu mai multe 
rinduri, cu un numir corespunzltor 
de roti de lant. Lantul de mortezare 
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bte un iant iniinit, arttcutat de /re- 
%at, compus din elemente de formi 
deoseblti, fabricate din otel tratat 
termic. Elementele lantului de rnor-
tezar฀ se fmpart in tiietoare ฀i de 
desprшdere.  . .Rfndurile exterioare 
externe stnt formate din eleшente de 
tiiere, iar cele interioare·- din,ele-
ment·e de desp.rirnd,ere. Astfel, nuшa- • 
rul de rfnduri ale  elementelor 1

. de 
tiiere este egal totdeauna cu doi, iar 
numarul rindurilor elementelor de 
desprindere depinde de latimea ne- 

Hmp, pentru tndepHnlrea JucrirJtor 
grele cu volum mare de munc•, 
rn construcfH. Se vor perfecffona 
constructiile existente ฀i se' vor ela-
bora noi constructii principa)e 1n 
scopul cre฀terii p,roductivitatii, efi-
cientei, asigur.arii posibllitatilor .de 
efectuare а unor operafii, а reducerll 
inasei, inliИu,rarii influentei da•unl- 
toare а vibratiei asupra o.peratoruJui 
฀i mic฀orarea 'oboselii lui. 

' Perfectionarea ma฀inilor  manuale 
cxistente ฀i elaborarea  de noi ma฀ini 

cesara  а lantu,lui.  Pentru  formarea 
canalelor cu latirnea de 16 mm la о 
trecere se folosesc lanturi cu un.rind 
de elemente de desprindere, iar pen-
tru canalele cu latimea mai mare de 
16 mm.- nuшa.rul rindurilor de,ele-
mente de, desprindere este egal cu 
trei sau шаi multe (insa totdeauna 
impar). 

Sculele de lucru ale шщ,inilor de 
prelucrat  leшnul  au  шulte. muchii 

• se fасе in direcfia cre฀terii fnzestri- 
rii  energeHce fara marirea  masei lor. 

• Acea.sla se obtine l)ri,n ·trecerea trep-
tata а motoarelor asincrone cu frec-
venta 111are de la tensiunea de 36 .V 
la tensiunea de 42 V, elaborarea ·ma- 
฀inilor·pneumatice de eficienta. mare cu 
presiunea ridicata а. aerulш com: priш,at, 
de lu.cru, folos1re-a • ре sc-ara Iarga а 
actionarii  h.idra_ulice, creare฀ • 
ma฀inilor. manuale no1 de_. _฀ос,  се 

ascЩite care se mi฀ca cu viteza ma- • 
re.' De асееа a•ceS:t-e ma฀i.ni siПtt pe1ri-
culoase, fndeosebl, in privinta  trau-
шatismelor  mecanice  ale  operatoru-
lui ฀i cer luarea unor masuri ฀peciale de  
protectie.  Este  interzisa.  instala-rea 
intrerupatoarelor ре·ele, care au роzфе 
conect,a,ta. Ace•asit1a ex-clude po-
siЬilitatea functionarii nedirijate а 

functioneaza in regim de 10฀1฀฀-rezo-
nanta cu posiЬilitatea r_eglar11_e฀er-
giei de lpvire, p_recum _฀1 а 1?a฀1_1:11Ior 
cu ma i mu·lte v1teze ฀1 destшatн, cu 
reglare electronica ฀i regim variabll 
de Iucru. In acest caz, pentru mat฀฀ rialul 
dat ฀i conditiile de tai_ere.dat฀ 
шkrocoшputerele • Inc-ast฀ate  ฀s1gura 
aнto111at • efectuarea  uпщ reg1m op- 

ma฀inii. Imediat V dupa _apasa฀ea  ре tim de funcfionare а ma฀!n}i. 
butonul intreru•patoru-lш mа฀ша se 
opre฀te. Carca_selAe· de protect_ie- ale 
ferastraielor ฀1 rшdelelor statюnare 
si,nt prevazu1te- pentr,u acoperi฀ea 
organelor de 1ucru _la шersul lЛ go฀ 
al ma฀inii. La termшarea procesut:11 
de taiere ele se 1ntorc aut฀mat . ш 
роzфе inфala. • 

8.7. Perspectivele  utilizarii ฀i direc-
tiile principale de  perfecflonare· а 

ma฀inHor manuale ,_ . 

Tendintele actuale prognozeaza fo-
Josirea ре scara larga а ma฀inilor 
manuale ре о perioada, lu_nga• de 

О importanta. deosep1฀a . pentru 
cre฀terea eficiente1' ma฀1шlor manu-
ale о are dotarea Ior cu diferi_tescule 
de taiere din aliaje dur฀ ฀i. dia฀฀n-te 
discuri de finisare ฀1 d1spoz1t1ve 
a1฀xiliar,e. Toaite a•ceste_a vor asigur! 
comoditatea in • lucru, vor maJor 
indicii ergonomici ฀i • estetici/·.с«: 
Cf?!espund riivelului actu฀l. cres฀ 
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9. MA$INI . PENTRU LUCRARI 

DE FINISAT '' 
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9.1. Ma฀ini pentru lucrlrl de 
tenculell • 

mentare. tn interiorul instatatiei 
sint a฀ezate scutul, ฀necul, pompa 
de mortar 3 ฀i panoul de comanda 

l1n1du1฀trializa.rea conэtru,ctiilor. ฀i 7. Instalatia este dotata cu sistemul 
cre฀terea gradului de prefabricare а ••hidraulic 5, precum ฀i cu sisteme de 
eleшentelor de constructii .си mon-  alimentare cu ара 8, :ventilare 6 ฀i 
tarea ulterioara а lor ре ฀antier asi- incalzire. Mortarul din Ьепа automo-
gura reducerea considerablla а ша- bllului de transportat mortar se des-
noperei dupa montare la construct{-  carca in buncarul 10 ฀i cu scutul se 
ile masive. Dar manopera lucrarilor transporta la ฀necul 9. ฀necul, rotin-
dupa mont,a·re este totu฀i mare ฀i du-se, activeaza mortarul ฀i-\1 tran-
constituie aproximativ 30% din chel- sporta in acumulator, iar rnai de-
tuielile toit,a\e de munca; i·ar costul  parte - catre pornpa de mortar pen-
lor ajunge pina la•20% din costul  tru transportarea la locul de lucru. 
total al constructiei. Aceasta, in ma-  Instalatia este cotata cu extinctorul 
re masuira, es1e un rezul1tat al folo-. 4, trusa rnedicala 2, sistemul de 
sirii volumului mare de munca •fizica echipamente electrice 11. Astfel de 
in condфile oblectului de construc-  instalatie asigura transportul , а 4 
tie. m2/ora de mortar pentru tencuire la 

• Pentru executarea  lucrarilor de    distanta pina la 100 m , fn directie 
tencuieli ฀i de placare se folosescverticala sau pina la 300 m in _dir฀c-
ma฀ini pentru prepararea • mortaru-   tie , orizontala; еа. functioneaza  in 
lui, pentru transporul l฀ti la loGul de   orice anotimp ฀i are mas฀ de 5 rng.! 
turnare ฀i de tencuire, • precum • ฀i ,    Agregate de 
tencuiala. La volum pentru finisarea suprafet,elor tencu-   mic 
de lucrari pentru mecanizarea ite. !n dependenta de conditii; aceste   
tucrarilor. de tencuieli • se .folosesc ma฀ini se f61osesc dHerit: sfnt mon-
    agregatele de1teпcui฀li (fig.' 9.2, а); tate ре о rаша 
comuna sau se mon-  necesare finisarii . incaperilor. Ele 
teaza aiccesorii in succesi•une telшo฀   sint. necesare฀pentru prepararea.sau
 • Iogica. Pentru constructiile de,mare   aotivarea mortarului 
preparat, 1inc฀-amploare, ре ฀antier, .se livreaza cu  
 rcarea lui in buncarul de alimentare,-transport auto шortarul preparat in 
  Пltrarea,, transpo฀tarea-฀i:tenc:uir฀a. fabrici.  , • • 
 _   suprafetelor. cu aзutorul pulv฀ri฀ato:-: 

lnstalafii de tencuieli. Cind • se· rului pneumatic. • . - :  ....  •·.. • • 
luereaza cu morta( pregati,t, е ratio-  Agregatul de฀tencuial฀.se prezin\a n,al 
sa .se foloseasca i,nstal,atii,de ten-  са un сощрlех de dispozitive; mon- 
cuieli monta1te р.е฀an.tier саге asigura  tate ре ฀asiu cu, suporturile ฀฀trac-
primirea, activarea, transportarea ฀i tablle 1. Din•  aceste dispoziti ฀ faR 
tencuirea su·prafetelor.-Astfel de in-  parte: ·pompa ,de morta-r฀ coqµ:a 
stalatie (fig. 9.1) este compusa din  curent 4 cu reductorul 6, st}a vibr฀ 
caroseria metalica 1 cu izolare ter-   ta 3 cu mecanismul de ฀ct\pp, ё;в; 
mica, imblnata cu buncarul de аН- . buncarul de alimentitie-2 ฀• 

'.. ฀' з11·:·  •' - ' 



฀,. 9.1. instaiaile  de 
tencuiali 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

฀i compresorul 7, саге au actionare 
comuna de la electromotorul 8 insta-
lat ре placa 9. tn afara de aceasta, 
agreratul este dotat cu schip - ma-
laxor 13 cu шecanism de actionare 
12, conducta de nюrtar ฀i pulveriza-
tor pneшnatic 10 cu furtJn de aer 
11. Pentru mic฀orarea pulsatiei mor-
tarului transportat in conducta de 
mortar intre camera cu supape • 15 
฀i conducta este amplasat capacul 
de aer 14 cu alimentare suplimenta-
ra de aer comprimat. In buncarul de 
alimentare al pompei de mortar este 
instalat un agitator саге previne 
stratificarea mortarul ui ฀i formarea 
dopurilor in conducta de mortar. 
Pentru incarcarea mai u฀oara а bun-
carului de alimentare ре agregat 
este instalat dispozitivul de schip 
de incarcare in саге mortarul se 
prepara ฀i activeaza concomitent. 

In agregat se prevede о dirijare 
pncumatica de la distanta, се per-
mite deconectarea pompei de ре lo-
cul executarii Iucrarilor de tencuire. 
Ре arborele de intrare al reductoru-
1ui (fig. 9.2, Ь) es.te instalat cupla-
jul cu came al. momentului limita 
16, саге asigura protectia mecanis-
mului de actionare а pompei, in caz 
de infundare а conductei de mortar 
฀i formarea dopului. El este reglat 
pentru actionare, cind presiunea in 
conducta atinge 3,5 МРа·. 

Utilajul pneumatic (fig. 9.3) este 
compus din compresorul 2, rczervo- 

 
.. 

 

 
roblnetul pneumatic 9 ฀i pulveriza-
torul pneumatic 6. Daca pirghia ro-
Ьinetului de derivatie 10 •฀i minerul 
roblnetului pneumatic 9 sint puse in 
роzфе verticala, atunci la pornirea 
electromotorului 1 а\ compresorului, 
aerul trece in rezervor ฀i mortarul se 
transporta,in buncarul de alimen-tare. 
La atingerea presiunii de 0,5 МРа in 
rezervor, operatorul . pune mineru-1 
roblnetului de derivatie in pozitie 
orizontala, ฀i, prin 'urmare, aerul 
comprimat trece din rezervor· in 
capacul de aer, iar .mortarul฀ tn · 

,conducta  de mortar  7.  La  punerea 
minerului .roblnetului pn฀umatic in 
pozitie orizontala aerul comprimat 
trece in furtunul de aer..8. Daca ro-
Ьinetul de aer •5 •al pulverizatorului 
este inchis, atunci la   presiunea tn 
rezervor de peste 0,5 МРа incep฀· si 
functioneze releul, de presiune, care 
deconecteaza motorul  principal,''L8( 
punerea, roblnetului. de .derivatie'!9, 
pozitie vertica1i trecerea aeru1ui t 
сарае este .Jntrerupti-฀i·.presi 
scade ptni la zero฀ Mortaru·lse' 

-n฀ р฀ siti ,vibr-anita·• cu .'s<фip 
laxor. Dupi се trece iц bunci.t 
alimentare. -se activeazi .฀i·,i9 r. 

rul 3, releul 4, capacul de aer 11, . 
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camera d•e lucru а pompei cie 
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Fig. 9.2. Agregat de tcncuiata: 
а -  vedere iie'nerali; 
Ь - scheml c\nem•tlci 
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Fig. 9.4. Pulverlzator p11cumatrc 
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tar, ฀are fl transporta rn 'conducta de 
฀resшnea ฀i mai  departe spre pu1ve- 
r1zatorul pneumatic. 

In pulverizator (fig. 9.4) mortarul 
se concaseaza cu aer cornprirnat 
pompat de compresor, ฀i apoi se pun฀ 
ре sttpra_fata de prelucrat. Agrega- 
tul  func110neaza  in  doua  regirnuri.   1 

 
 
 

 
- i. .. . . 

 
1 
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La funct10narea cu viteza intii pro-
ductivitatea lui е de 2 m3/ora. Astfel 
de regim se folose฀te cu pulveriza-
torul  pentr-u  te-ncuiтe.  Cind agrega-' 
tul f unctioneaza cu viteza а doua 
produ,ctivi1t,a1tea е de 4 m3/ora. A·sifei 
de regi,m se  aplica  pen1tru traпsrpor-• 
tul mort·aru1lui 'ре nivelele oble.ctivu- 
lui de conS1tructie. Pompa de mor,tar 
а agreg;a1tului are о presiu1ne de ptna 
].а 3,5 Л1Р.а ฀i ,tr,a•ns.pqr.t฀ mortairul Iа 
fnaltimea de 60 m, sau fn d.irecfie 
orizontala  pfna la 250 m. 

Pentru executarea lucrarilor .de 
tencuire ре etaje fn con.strucЩle in-
dustriale, civile ฀i rurale cu volu,m re-
dus de Iucru se folose฀te agregatul 
de tencuire din fig. 9.5.  е compus 
din doua unitafi principale de asam-
Ыare cu demontare щюаrа ฀i· rapida 

n10ntate ре rotile 8: Fiecare din uni-
tafi poate sa se deplaseze' liber in 
li฀ite]e etajului ฀i  prin •golurile d฀ 

• u฀a. Pompa de.mortar 1. (in contra-
curent, cu· acfionarea   nemijlocita ·а 
pistonuiui ฀ asupra  mortarului)  cu 
compensatorul 4, manometrul 3 ฀i 
panoul de .coman,da 2 este as,amЫata 
prin tubul demontabll rapid din Je-
satu,ra cauciucaita 7 си   ans.aшЫul 
buncarului  de .aiimentare -6 ฀i· sita 
vibranta 5. Mortarul preparat se in-. 
carca. ре sita vibranta 5 а buncaru-: 
Iui 6. Apoi mortarul filtrat trece in 
buncarul de pri.mire ฀i, mai departe,' 
cu ajutorul. pompei   de mortar  se 
transporta spre· pulverizatorul, 1fara 
compresie prin conducta  de mortar 
฀i se aplica  ре supraf ata. Astfel  de 
agregat asigura pomparea 'а 1. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Fig. 9.5. Agregat de {encuire de 
etaje , • ; • , 
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m3/ora de 1nortar ta tnlttimea de 
pina la 15 m ฀i la 50 m ре orlzon-i 
tala. In afara de buna manipulare, 
un avantaj considerabll  al agrega-
tului este posibШtatea lucrarif  cu 
nюrtare cu tasarea conului de 6...7 

ст conforш StroiTNIL. Aceastй 
posibllitate se obtine prin elaborarea 
constructiva а cilindrului • balansor; 
саге contribuie de aseшenea la c.re฀• 
terea  randamentului  volumetric   al 
pompei de mortar-.฀en_tru aplicarea· 
mortarului cu tasarea conului de 6... 
7 ст se folose฀te pulverizator pneu-
шatic, care se aliшenteaza de la com-
presorul mobll cu productivitatea de 
0,5 m3/min ฀i cu presiuqea de 0,2... 
0,3 МРа.          .1 

lnstalatii de torcretare. Pentru 
executarea Jucrarilor de tencuiala se 
folosesc instalatii de torcretare in 

fl111tiv prln mctoda mecanlzati, fo1o- 

sind ma฀lnile manuale de driocuit. 

 
9.2. Ma$1nl pentru 1ucrlrl de zugrl• 

vlt ,, vopslt 

Votumul de mttnca a11ucrlri1or de 
zugravit ฀i vopslt fn compJexu1 to-
tal  а1 lucr§rilor  de1constructie e฀te 

• de·aoroximativ 8%. Е1е ฀int uttimete 
1utrarl executate tn constructie. Pre-
gatirea suprafete1or' oentru vopsirc 
const฀ tn cur฀tirea 1or. depunere฀ 
stratн1ui de • chit prin netezirea $i 

fatuirea ulterioara. 
rn  conditiile  oЫectu1ui  de con- 

฀tructie pentru orenararea din semi-
fabricafe. orecum sf pentru trэn฀oor-
tare฀. aplicareэ  chituritor  ое baza 
fie c1ei ฀i sintetice. g-rundurilor si 

inicaperi, unde sin,t cerinte deosebilte. compoz{tiilor d, e vop฀ete se foto฀e฀c 
de impermeabllitate Ja • ара ฀i gaz, agregate $i instalati,i de zugravit 
refractare ฀i rezistenta la acizi/ pre-
cum ฀i durabllitate mecanica mare. 
Instalatia are un dispozitiv de ru-
Jare compus din  pistol  de torc-
reta,t, compresor, тezervoг pent,ru а.ра, 
tuburi flexiblle pentru material, 
ара, aer ฀i duza. Prin furtunul de 
materia1 al pistolului de torcretat se· 
transporta spre duza cu. aer compri-
mat amestecu1 uscat dozat, iar prin. 
furtunui pentru ара-ара. A-mes฀ecul 
umezit sub actiunea aerului compri-
mat 1n duza iese din duza ฀i cu for-
ta se aplica ре suprafata се trebuie 
,acoperita. Prin ur.шare. se depane un 
strat dens de tencuia Ia. La presiu-
nea  de lucru а aerului  comprimat 
de 0,4...0,5 МРа  distanta de tran-, 
sportare а amestecului uscat· ре ori-, 
zontala atinge 200 m, iar ре vertica-
la pina !а 80 m, cu produюtivita-
tea de 2...4 m3/ora. Instalafiile de 
torcretare se folosesc de asemenea 
peniku astupa.rea crapMurilor ฀i go-
lurilor in timpul lucrarilor de beto-
nare. 

La executarea• tencuielii obl฀nuite • 
suprafata se neteze฀te manual • dupa • 
aplicarea niortarului cu pulverizato-: 
rul. Apoi, se aplica un•strat·de aco-
perire fi suprafata .฀se neteze฀te de- 

саге sint comt>ttse  dintr-un  set de 
uti1aje. asamЫate iп 'succesiune te1t-
no1og'ica $i саге asigura dozarea, 
amestecarea componentelor cu fi1tra-
re utterioai:a, transportarea $t at>1i-
carea ре sup<J",af,atя de ,pre1ucrat. Ete 
sint fabricate ре baza pompe1or e1i-
coidяfE' ฀i •se suptimenteaza conform 
conditiilor concrete de 1ucru necesa-
re volumultti mare dP.'1ucrari ฀i m฀-
t฀riale de fi.nisare. Aplicarea  poatP 
fi executata cu pulverizatoare pne-
11m฀tice fara яеr comprimat, distan-
t;1 de transportare ре orizonta1a е de 
nina la 80 m. ре verticala ·de pina 
ta 50 m, productivitatea е de pina 
la 400. dm3/ora. Ohit.ut aplicat astfel·. 
ре supra·fat  se neteze฀te manual cu 

•, j  lt ' ฀ ... 
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Fl,x.9.7. Sch.em'cle capurrto•r pufverfzatorufuf Agregate de vopslre. Procesul de 
pneumatfc de vopsea vopsfre se realfzeazi cu agregateYe 

, de vopslre а ciro, r funcff onare este 
spatuJa, iar pretucrarea. ПnaJI se bazat§ ре pu1verfzarea vopsetef •cu 
cxecuta cu ma$inf de ฀Yefuft. , putverizatoare1e ฀, aplf carea • ef ре 

Agregate moЫle de chftulre {fig.  supra·fata de vopsft. Si'nt agrei!'afe 
฀.6). EJe se fotosesc oentru t'raitspor- de vopsire,transportaЫ1e ·$1 moЫle, 
tarea ое etafe $1 aplfcarea ре supra- cu pu1verfzвre pneumatic§ $1 f§r§ aer 
fetele de ore,ucrat а c'1itutuf cu mo- comprimat. Toate au mecanf sm eJec-
hiJitatea de 7 ст si mai mare, pre-  fric' d·eactionaтe. 
cum si а compozitШor de g-runduri  Tn agref!atut pneumatfc rnoblJ,' voo-
si vopseie de ара $1 ре baza de cJei. seaua se transporta sore • putveriza-
At!rei:!зtuT este compus din ЪuncaruT torut de vopsea ртiп furtun din re-' 
ае incatzire 1. pompa eticoidaJ฀ З  zervoтut de pompare •а· vopsetel ·sub . 
cu mecanism de actionarP. tubut de presiunea aerutul comprima,t. r.on- 
т,re!;iune 4. preTuni:ritoru1 5 si арата- comitent pтin att furttin se introduce 
fura ฀е comanda. Tn oartea de sus а aer compтimat. Са organ ·de 1ucru 
1'uncaruTui ฀ste montat dispozitivut at agregatuJui pneumatic se utiH'-
de presare 6 pentru sco฀terea chitu- zeaza ; putveтizatorut • de vopsea..Е1 
Tui din sacii de potieti1ena. iат fn  are.un сотр cu miner, ре care str1t 
nartea de ios - activatoruI eHr.oidat orificii pentru trecerea aeтului;com.! 
2. carf' яmesteca si transoorHi ma- primat si vooselei sрте caput puJve_. 
terialu1 in cяvitateя de :1bsorblie ฀- rizatorului. Tot aici sint dispozitive 
pomoei e1icoidale. Snecul si rotoru1 pentru reglarea cantitatii aeruli.ti 
pornpei asamЫat articulat ре eJ pri- comprimat ฀i vopselei се se tr.anspor-· 
mesr rotatii ·de Ia eJectromotorut• 7  ta.  1 • • • , , .. 1 J 

cu doua viteze nrin transmisia сн Sfari.mareя , vopse1ei s, i a1p1icarea 
rure1e trapezoidale 8 'si reductoruT 9. ei se executa ре Ьаzя energiei 'de di: 
De capatuI pompei se fixeaza tubuT tatare а aeru1ui comprimat. 1 Capu1' 
de presiune cu ajutoruT unei, яsam- acestui pulverizator poate fi cu ma-; 
Ыari се se dernonteava rapid. Chitut 
se aplica prin pu1verizare cu afuto-
ruJ aerului comprimat се trece in 
oreluniitor prin furtunuI de aer de 

Iaxare exterioara 1,.nterioara-2 $1 

. comblnata ,3 (fig. 9.7). Cind,se 1u-
rreaza cu caput de ma1axare externa, 
vopseaua poate sa treac·a fortat din 

)а compresor sub presiunea de 0,5...  rezervoru1 de pompare:, а"yopselei;1 

0,7 Мра. -La atpieaтea chituriior sr • precum $i prin' curgere'.1ibera .1'diit1 

compozitiilor de vopsele nu se foto-
se฀te aeruI comprimat. deoarece pen-
tru puYverizare е suflcienta presiunea 

rezervoru1 de voj,sea.-Pentru tucran· 
cu сар de·mataxare comblnatl·si in•· 
terioara este necesara_t'ransportarea i 

pomuef de 2МРа. Fotosireэ in aP:re- fortata а· vopse1ef. 1Ui'mai 11satl d฀t 
. ฀afe1e de chituire а роmре1от elicoi- jetu1 capetelor cu ma1axare.comЫtt ,. 

da1e.asigura transportarea uniform฀  ta ฀i interioarl • are forma e1tp 
а materiatului prin pre1ungitor ฀i  гtungite. • • •• ·;• , • '·! ,.• • 

r.alitatca suoerioara а lucrari1or de   Agreg-ate1e p·neumatice moЫle 
finisare. Agregatele de  chftuire  pun fn functiune de 1а compreso 
efectueaza  transportarea  materiale-  de aer cu deblt de ptnl 1а 0,5$8hn 

1or pi'na  У'а 60...70 m ре  orizon-  prfsiunea de ]ucru de 0,4 М฀ 
ta1a. 1а.i฀з1timea de ฀0...35 m !>i au тezer฀orul de pompare а 'VODSl1ft 

product1vttatea de ptna 1а 0,4 m8/ora.  capac1tatea! d,.eJ6.L·.t0&;฀01• jff 
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ductivitatea de pina la 500. m2/ora .cienta este folosirea lor pentru volum 
din suprafata vopsita. Agregatul mare de tucru cu un 3consum de vop-
transporta Ьil de vopsire se pune in sea de pin฀ la 7,0dm /min ฀i distan-
functiune de la compresorul cu•  dia- ta de transportare ре verticala de 
fragma cu debltul aerului de pina la pina Ia _100 m. In acest caz produc-
0.05m3/min, presiune de lucru О 4  tivitatea lor depa฀e฀te 600m2/ora. 

МРа; pulverizatorulе  dotat cu r฀-   AnsamЫul principal alagregaitelor 
zervor de vopsea cu capacitatea de   de pulverizare fara aer este pompa 

pi,nii Ja0.7 dm3 si productivitatea de  de presiune mare (pinЗ la 30 МРа), 
pinii la 50m2/orii din suprafata vop- се transpor!З compozijia de vopsea 
sita. Deficienta principala in functio-  spre dispozitivul de pulverizare for-

narea acestor agregate este pierde-  mat din duza de aliaj dur cuorifi-' 
rea considerabllii (pinii Ja 30%) de  ciu rotund sau e\iptic. Duza cu orl- 

vopsea laasa-numita for.mare а ce\ei. ficiu rotund asigurii formarea jetului 
Aceastii vopsea nu ajunge ре supra- ln formii de con cu unghi mic !а vlrf, 
fata de vopsit si inrЗuЩeste condi- сеа cu orificiu e\iptic฀ jet de formii 
tiile de Jucru !n inciiperile !nchise.  planii. Se produc aproape 40 tipodi- 

0 imbunЗtii\ire oarecare а condi\i-  mensiuni de dispozitive de pulverl· 
ilor de Jucru se oьtine prin folosirea zare cu diametrul orificiului duzei 
pulverizatoarelor pneumatice de vop- 0,28•••0,79 mm cu consum de 0,38••• 
sea, се func\ioneazii la presiunea 3,5 dm'/min si unghiul de lmprilstie-
aerului comprimat de pinii Ja_ 0,1 re 20•••80° pentru lucrlri cu compo-
MPa. Alimentarea cu aer comprtmat zi\ii de viscozitate micil cu sflrtmare 
se executa de !а suflante in mai mul-  fin1i, precum si cu compozltil de vls-
te trepte si astfel in pulverizator  cozitate mare cu sfilrlmare grosierl. 
trece aer inciilzit. Tn prezent сеа  Toate·agrega!ele de puJverlzare flrl 
mai eficienta este utilizarea agrega·  aer func\ioneazil sl stnt produse coll- 
telor moblle de vopsi! cu putverizare form unei scheme unice" se deos 
fiirii aer (fig. 9.8, а), care sint usor  besc tntre е!е฀ tn f(!nd; prin฀ 
manevrablle si tmbuniiЩesc brus_c  rea ฀onstruct1vil s• prln modol d 
condi\iile de Jucru. Deoseblt de ef,•· func\1onare а pompe\CII' !JntCi!l\il 
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Fig. 9.9. Scl1emele capurilor pulverlzatoarc-
lor de vopsea fага aer: 

cz- cu pres/une n,are, Ь -  cu preslune mlc11 

 

 

pneumatice ฀i electrohidrau1ice, cu 
membrana sau cu piston de presiune 
mare. 

rn fig. 9.8, Ь este prezentata scl1e- 
ma cinematica а agregatului cu pom-
pa cu membrana. Prin rotirea volan-
tului cu suprafata fnclinata 2, asam-
Ыat ре arborele electromotorului 15 
cu cuplaj electric 14, plunjerul 4 
efectueaza mi฀cari alternative, iar 
prin licl1idul (uleiul) amortizor se 
transmit oscilatii membranei 5. Tn-
toarcerea plunj,etului ฀• а membranei 
iri роzфа initiala se asigura ·de arcu-
ri. Membrana desparte cavitatea 
hidraulica de сеа cu vopsea. Lichidul 
trece in zona amortizoare.din corp ul 
/ al ,pompei prin filtrul de sita 3. In 
procesul mi฀carii alternativ_e а men:-
br.arnei se а Ь,soa,rbe ,maiteпal,ul рrш. 
supapa d฀ abJorbtie_ 6, furtun฀l de 
presiune 1oasa cu f1ltrul 8, dш re-
zervorul de aliшentare ฀i se •рощ-, 
peaza prin supapa de refulare 12 ฀i i 

filtrul de presiune mare 11 spre pul- • 
verizatorul de vopsea 10. Frecventa, 
oscilatШor membranei este constan-
ita ฀i corespun.de frecventei de rot1atie· 
а electromotorului. Presiunea de pom-
pare se schimbli contin฀u, de la zero 
pin฀ la maximшn, cu ajutorul regla- 

canalul  pulvcrfza(orulul cstc fnchls 
฀1 ро111ра func(foneaza. Compozftfa de 
vopsea curge rn rezervorul de aJf. 
n1eпtarc prin supapa de curgere 7 
฀i rurtunuI 9. О pornpil poate deservf 
ctteva pulverfzatoare de vopsea. 
PulverizatoruI.acestuf agregat are 

сапа1 pentru vopsca, c1ema de ар§. 
sare ฀i capuI 1 cu duze de schimb 2 
(fig. 9.9, а). Farimifarea ฀f aplica-
rea vopselei ре supraf afa de vopsit 
are 1ос datorШi energiei cinetice а 
jetului Ia ie฀irea din duza ฀f а df11t-
tarii rapide а solventu1ui vopse1ef. 
Practic astfel de agregate 1ucreaza 
cu oric.e fel de vopsele in game vaste 

• de viscozitate. 
Aparate de vopsit. Pentru aplica-

rea compozitiiior aoa-cret;i si apa-
var се au viscozitate mica se fo1o-
sesc aparate!e de vopsit. Construcfia 
lor este aJcatuita din pompa manua-
la sau mecanka de la ca1re, pri,n fu,r-
tunul de materiaJe.• compozitia; cu. 
presiunea dfl 0,4 М·Ра trece spre pu1-
verizator (fig. 9.9, Ь) (injector). In-
jeotoru1 se 1щ;u·ru1beaza•pe о teava de. 
metal cu diametru1 de 10...15 mm $i! 
lung-imea de 1,5...2 m, in а carei par-·. 
te inferioara se afla un roblnet-supapa 
pentru oprirea compozЩei. Prin des- 

• chiderea   roblnetu1ui  compozifia  intra .· 
1n  orificiul  cilindric  al ,inJectorului,: 
se amesteca ฀i  iese malaxat  prin ori-
ficiul   de  evacuare,  formind-un  con 
goI ฀i  vopsind.suprafafa. ,  • • 
 •., ·..  ,  ·: 

 
1  i  • ·; . 1  f •• ·,  i. •• 

, 9.3. Ma฀ini pentru turnarea • ฀: • 
pardoselilor, montarea aco'oeri฀urilor 

• 1 ฀i efectuarea 1ucrarilor r; •฀.. . ' ) 

• •• , de hidroizo1atii 1 .., • .,  ,. , '. i П 
. • • ·:...; .-.г฀,1.··· 

Masini pentru. turnarea··pardos 
1or. Pen!ru : nivelarea,.:. c฀mpaet 
pardose11Ior de beton .•฀1:c1ment 
cum $i а ฀apelor,• а ·pardosetild, 
mozaic din amestec de; cimentr 
polimeri se foiosesc"rfgle vtb 
sub ·forrna unei··grinzi dln ot 

torului de presiune· 13, care permit฀• profil stabШt,. ре. care:·s-eiRI 
unei parti de ulei din zona asamЫa-
rii , plunjerului ฀i а шeшbranei sa 
treaci in alta parte а pompei, cind 

vibrator cu.destinatie • generai 
pendent de supraf ata de ฀ 
de consistenta •··amesttьuldt:i: 

з1s·· 

 



 

 

 

 
sesc rig1e vibrante cu о grindi sau 
doua cu profil special. 

Prelucrarea suprafetei cu rlgla 
vibranta are loc fn, felul urmitor· 
ma$ina se fnstaleazl ре rfg1ete d฀ 
profitare ฀i se dep1aseaza ре supra-
rata ft฀iei cu ajutorut operatorutuf 
rrofi1fnd amestecut turnat.฀i tasin: 
du-1. Insta1area vibratorului ре rigta . • 
฀sigu฀a, de оЫсеi, vibrarea ei direc-
tюna1a, cu toate са rezu1tanta fortei 
centrifuge este indreptata fn directia 
deplasarii rig1ei, саге este efectuata 
de ope:a}or. Aceasta are importanta 
deoseb1ta pentru rig1e1e vibrante cu 
raza de actiune ฀i masa deoseblt •de 
п฀аrе. Pentru dep1asarea rig1e1or 
v1brante se fo1osesc minere rigide $i 
tije flexibl1e. Afara de rig1e vibrante 
cu e1ectromotor se mai folosesc rigle 
cu motoare pneumatice ฀i cu ardere 
interna. 

฀a$ini1e pentru nive1area pardo-
s฀l11or de beton,  in dependenta de 
!tpul o฀g฀nului de 1ucru, se impart 
m ma$tnt cu palete ฀i cu discuri. 
Cele cu palete se fabrica cu trei sau 
patru palete. 

Ma$ini1e cu trei palete sint nece-
sare pentru nivelarea $i finisarea 
g-rosiera а pardoselilor de beton. iar 
се1е cu patru pa1ete - pentr..u fini-
sarea suprafetelor. Nivelarea pardo- 
selilor are loc duna intarirea preala- 1฀tJ 12 11 ,w 9 
Ьila а betonului. Productivitatea ma- 
$inilor cu palete depinde de urma• Fig. 9.฀о. Ma฀ini рiП฀฀ finisarea pardose- 

torii factori: 1atimea de lucru, starea a-de nlvelat cu d!sc; b-de flnlsat mozalcul 

suprafetei de prelucrat ฀i calificarea 
operatorului. Ma฀inile cu patru pa- 
]ete au staЫlitate mai mare in pro• in dependen1a de cerintele preienta- 
cesu1 functionarii, vibreaza mai pu-  te privind calitatea suprafetei de 
tin ฀i asigura о calitate superioara  prelucrat. Paletele late se folosesc . 
suprafetei. Frecventa de rotatie а,  pentru nivelare, iar cele inguste - 
organului de 1ucru е de pina Ia 200  pentru sclivisirea suprafetei betonu-
min-1.    lui.   • 

Prelucrarea grosiera ฀i nivelarea  Ma฀ina de niyelare cu disc (fig. se 
executa cu viteze mici, iar сеа de 9.10, а) е compusa din discul de ni-
finisare - cu viteze mari. Afara de velare 1, electromotorul З, reducto฀ 
aceasta, alegerea vitezei unghiulare rul cu melc 4, Ыосu1 de comandi ฀i• 
depinde de starea suprafetei се se echipamentul de deplasare 5. Bulo-
prelucreaza (cu cit е mai mare du- nul rabatablt 2 este necesar pentru 
rabllitatea, cu atit mai шаге trebuie  intinderea transmisiei cu curea tra-
sa fie viteza). Paletete de otel de peziodala. Echipamentul de deplasa-
schimb se· fabrica de dif erite latimi,  re se folose฀te numai pentru tran- 
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Fig. 9.11. Ma฀ini peлtru prelucrarea 

pardos฀ilor: 
а- de roschetat; Ь - de lustrult 
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sportarea mafinii tn timitete оЫес• suprafetei pretucrate, de ca11tatea 
tului, in timpul lucrarilor el se scoa· pietretor abrazive ฀i caractcrul pre-
te. Rotatia discului de nivelare se lнcrйrll. Vltezc 111ai mici se folosesc 
produce de la electromotor prin tran- la curatirca grosiera а suprafe\elor, 
sшisia cu curea trapezoidala, reduc- celc шаi 111ari - la finisarca fini ฀i 
torul cu melc ฀i ambreiajul de fric- • poJizare. 
tiune, care reactioneaza la depa฀irea   Pentru • ro฀cl1ctarea  pardo฀eШor 
rnomentнlui stabllit ฀i asigura pro-   din lem11 se folosc฀tc ma฀ina de 

tectia .operatorului. Ma฀inile.de ni-   ro฀chetat (fig. 9.11, а) al car฀i cor฀ 
velare au о productivitate mai mica   se sprijina ре rota anterioara ฀ ฀1 

decit cele cu palete, insa dau о са-  ре doua role din spate fixatc l1ber 
litate superioara suprafetei,prelucra-   ре аха traversei 8, imblnata articu• 
te. Vibratia creata de ma฀ina in pro-  lat ctt corpнl. Traversa este asam-
cesul f unctionarii е mai mica decit   Ыаtа cu tija 7 prin minerul 5, la ro-
la cele cu palete datorita regiшului   tirea caruia se schimba pozitia tra-
echilibrat de lucru.    versei ฀i astfel se schimba adin฀if!1ea 
Sitra,turile monoliite ale p1a,rdos฀li- ro฀cl1etarii. Arcul .serve฀te la r1d1ca• 

lor se prelucreaza cu ma฀inile de fi-   rea tamburului cu cutitele 10, la eli- 
nisat mozaicul  (fig. 9.10, Ь), care  berarea tijei traversei. Ре co!p·este· 
sfnt compuse din corpul 6, electro- fixat suportul 6; саге е prevazut с฀ 
шotorul 3, Ыocul de comanda ฀i"ro- dispozitive de, pornire 4 cu ca฀lu ฀1 

tile de rulare 5. Suprafata se fini- se termina cu conectorul cu'·f1฀e 3. 
seaza cu ฀ase discuri abrazive 12 си Са organ de lucru se folose฀te tam-
trei fete, fixate tn portsculele 11 ре burul <;'U cutble, fixat ре supraf at฀ 
plan฀aibele 13. Plan฀aibele sint rotorului invers al electromotorulш 
asamЫate prin amortizatoarele 10 2. Arborele statorului •electromotoru-
din cauciuc plat ре traversele 14. Iui.е fixat'pe doua reazeme ale cor-
Amortizatoarele contribuie la ·uzura pului. Tamburul cu cutite . are ฀re! 
uniforma а discurilor . abrazive ฀i cutite a฀ezate •in. canelur1le lut ฀• 
functionarea mai lina а ma฀inii. Tra-  strinse dur cu tacheti. Instalarea cu- 
versele se rotesc datorita rotilor din-  titelor se. regleaza  cu ฀uruburi de • 
tate. Roata dintata 8 se angreneaza  reazem ale culisoarelor  (cite doua 
cu pinionul 7 ฀i pinionul 9, instalat  culisoare la fiecare cutit). Cufitul 
ре arborele electromotorului. О .astfel  este о placa ·de otel ,cu muchia de 
de constructie da posjbilitate de а taiere ascutita. Unghiul de ascutire 
transmite rotire traverselor tn direc-  а muchiei de taiere е de ЗО..А0°. 
tii diferite ฀i sa transmita ma$inii  Muchiile de taiere 'ale cutitelor tre-
o deplasare rectilinie de translatie. b'uie sa se afl฀• deasupra sup'rafefei 
La prelucrarea suprafetelor mari, ре  tamburului cu 3 mm. Pentru irista-: 
rama de scllimb а tractorul,ui sau  larea corecta а cutitelor se utilizea- 
electrocarului se monteaza cite·va  za rigla 'speciala, anexaHi la ma฀in฀.· . 
ma฀ini ре care le comanda operato-   Cutitele se,fixeaza cu atentie deose-.•• 
rul de la 'locul ·lui de lucru. Finisa- ·ыtа, deoarece.forta centrifuga 'ajun-; 
rea se ef ectueaza prin racirea cu ара  ge la 2000...3000 N prin  rotirea 
adusa de la conducta in zona de fi-  tamburului de cufite ฀฀ poate scoate· 
nisare prin furtun. • cutitele. • • , . . •. ; ... • , •. 

In tncaperile cu suprafata mare а Ra฀chetarea ·cu ina฀ina·se',executi 
pardoselii se folosesc diferite agre-. • in doua etape., ln prima etapi, se 
gate autopropulsate de finisat. Frec- taie a฀chii. cu grosimea de, 1,0...2,5 
venta de rotire а organelor de 1ucru  mm,, iar in а doua ,.(transvers,IJ฀ 
ale ma฀inilor de finisat mozaicul е grosimea . a฀chiei· trebuie si ,.fiA d฀ 
de 250...750 min-1, iar viteza liniara  0,5".1,О mm. Productivitatea ma฀ 
а elementelor discurilor abrazive е  е de 40 m2/ori._•1  , ;   ,. 

de 5...20 m/s. Еа depinde de felul   Pentru lustruirea. pardoselilor. din 
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Fig. 9.12. Лparat pcntru sudat linoleum 

fati dreapt! tf netedi lustrulrea;p• 
doselil se  executi rn doui •etape: 
prima -  fn direcfie longitudfnall ,1 
а doua - fn dfrectie transversali. 
Productfvitatea ma฀inH е de pfnl la 
40...60 m2/ora. .  . ,, 

Pentru luэtruirea pa,rdoseШor fn 
Iocuri strrmte (sub aparatele •de fn. 
calzire) se folosesc ma,ini cu dfsc. 
Organul de lucru este un disc .·cu 
pinza abraziva fixata ре el. Aceste 
ma$ini au productivitate mici (ptni 
la 5 m2ora) ฀i executare constructi• 
va dift:!rita. . .. 

Pentru sudarea benzilor materiale- 
Jemn se folosesc ma฀ini de lustruit lor in rulouri (linoleumului),.in con--
cu tambur sau cu disc. Ma฀ina cu dЦiile de fabrica ฀i de construcfie, se • 
tambur (fig. 9.11, Ь) е compusa din  folosesc aparate ฀i ma฀ini,cu emita• 

.฀orpul 2 _се se sprijina ре doua roti   tor infraro฀u, fabricat in forma de 
in fata ฀1 о roata in spate 9, Iegata  fier de calcat (fig. 9.12). In fier stnt· 
d: corp. articulat. Rotile de rulare   montate doua lampe de cuart infra-
sшt echtpate cu mecanismul 11 de   ro฀ii. instalate in focarul а doi ref-
reglare  а gradului de· apasare а   lectori parabolici, placa de formare• 
tam฀urului ре suprafata се se Iu-  4, mantaua de protecfie 1 си mine-
strшe฀te, legat prin tija 13 си mine-   rul 2 ฀i placa mijlocie 5. Energia 
rul de comanda. Ре suportul 6, fi-  radianta indreptata cu reflectorii de 
xat _d_e corpul ma฀inii, se gasesc dis-   la lampele de ·cuart spre zona de tn-
poz1t1vul de pornire 4 ฀i ฀acul 12  calzire se transforma in energie ter฀ 
pentru stringerea tala฀ului. De la  mica ฀i incalze฀te marginile benzi-
electromotorul 14 prin transmisia cu  lor се·se sudeaza pina la 140".150°С 
curea se rote฀te tamburul 18 си pin-   (pina la starea viscofluida) ฀i se 
za abraziva 17 ฀i ventilatoru1. Rola  lipesc una de alta cu placa de for'7 
de deviere 15, fixata ре capacul га- mare. Viteza sudarii se regleaza, va-
batabll 16, limiteaza apropierea ma-  riind distanta dintre placa de for-. 
฀inii de perete in procesu] lucrarii. шаге ฀i сеа din mijloc. . 

Suprafata exterioara а tamburului    Inainte de sudare  ре marginile 
este din cauciuc, fapt се imbunata-  benzilor се se sudeaza se •a·฀aza о 
te฀te aderarea си banda abraziva,   banda de celofan sau fluoroplast.. .. 
asigura distributia uniforma а sar-   Pentru supravegherea  procesului 
cinii de lucru, precum ฀i amortiza-   de sudare in zona taierii centrale а 
rea ฀ocurilor mic฀or,area vibrarii   placilor este instalat filtrul optic de Iui in 
procesul funcfionarii. Viteza protectie 3..La volum redus de Iucri• 
periferica а •tamburului de lustruit  ri emifatorul se manevreaza·manual 
variaza in limite]e de 10...22 m/s. in lungul imblnarii. La efectuare 
Alegerea vitezei periferice а tambu-  unui volum mare de lucrari emitito 
rului depinde, de asemenea, de tipul  rul se monteaza ре carucior 
aUtQJDЬ฀! 
฀i calitatea benzii abrazive folosite. pulsat cu patru  roti ฀u actio,.IJ!.Cl"мi 
Capetele pinzei se introduc tn сапе•  electrica. Cu ajutorul emitltoa 
Iura inclinata а tamburului ฀i se  infraro฀ii se sudeaza ·ЗО,..70 
tntinde cu cilindrii excentrici. Praf ul de linoleum. 
се rezulta.in procesul lucrului este  Tavalugirea linoleumului฀ 
absorblt de ventilator ฀i se transpor-  pentru а adera Ьine cu baza 3 
ta tn saci de colectar฀ prin teava de  cuta cu tivilugi vibranti 
evacuare. Pentru а capata о supra• dpi tamburi, ре care 
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vtbratoare etectrice penduiare cu o฀-
cila1ii unidirectionale. Tivilugil vib-
ranti se deplaseazi manual ре sup-
raf ata linoleumului ฀i tivilugesc de 
la 100 pini la 200.m2/ora•.  • 

мa,lni pentru amenaJarea acope-
ri฀urilor ฀• efectuarea lucrlrllor de 
h_idro฀zolare. Amenajarea acoperi฀u-
rrlor ш complexul total al •lucrarilor 
de montaj ฀i al lucrarilor de con฀ 
struct ii ocupa un loc important, iar 
ponderea lor in constructia urbana е 
de 6...9% dupa \7olumul de munca. 
Jn prezent principalele tipuri de aco-
peri฀uri sint: in rulouri ฀i fara ru-
louri (de rnastic). 

Pentru amenajarea acoperi฀urilor 
fага rulouri din mastic cu baza de 
poliшer se folosesc statii moblle cu 
ajutorul carora se efectueaza meca-
nic descarcarea masticurilor ฀i liche-
fierea lor, se transporta ulterior ฀i 
se aplica ре suprafata prin pulveri-
zare. Astfel de statii asigura о pro-
ducti\1itate de pina la 800 m2/ora, 

disianta dc trahsportare ре vertlcatl 
de 50 ш, iar ре orizontali - pini 
)а 80 IП. ·- • 

La amcnajarea acoperi฀urilor tn 
rulouri sc folosc฀tc adesca carton 
:Jsraltat cu strat de mastic turnat tn 
condi1ii de fabrica. Astfcl de mate-
rial se lipe฀te cle baza prin incalzi-
rea stratului de mastic de la flacara 
arzatoarelor pina la temperatura de 
140°...160° ฀i apoi se preseaza. Ame-
najarea  acoperi฀urilor din  саr฀оп 
asf altat este de perspectiva, deoarece 
productia lui cre฀te continuu, se re-• 
duce necesarul de Ьitum, simplifica 
no.menclatorul utilajelor necesare 
livrarii materialelor la locurile de 
munca ฀i lucrarile de  instalare а 
stratului de l1idroizolare, asigura ca-
litatea superioara а acoperi฀ului, im-
bunatate฀te nivelul tehni฀ al lucra- ' 
rilor pentru amenajarea acoperi฀uri-
lor ฀i condфile de munca ale mun-
citorilor. 



 
10. EXPLOATAREA МA$1NILOR , 

DE CONSTRVCTII 
 
 
 
 
 
 

 
10.1 Nofiune de «exploatare tel1- (ie se intelege alegerea tipuril฀r de 

nicl а ma฀lnilor» шa฀ini, repartizarea:lor ฀i deterшi- 
n,a,rea schemelor teh,nologi.ce de mc-

In constructii se folose฀te un parc ca1niz,are сошрlеха. Exploatarea teh-
mare de ma฀ini ฀i utilaje - excava-  nica constituie un ansamЫu de ma- 
toare, buldozere, screpere, incarca-   suri се asigura pastrarea  calitatii 
toare, macarale moblle de construc-    ma฀inilor, rodajul, montarea ฀i de-
1ii, d,e tran,spor,t special,  ma฀ini-    montarea,  transportarea, pastrarea 
unelte.          ฀i 1n1t·retinerea tehnica, repararea, 'do-
Progresul tehnic in domeniul con- tarea cu materiale ฀i piese de schimb, 

structiilor de ma฀ini pentru  con-   asigurarea protectiei in exploatare, 
·structii ฀i  rutiere а  contribuit  la   etc.     •   , • 
schimbari importante   in  structura   Ma฀inile noi, dupa reparare  sau 
parcului de ma฀ini, la cre฀terea pu-   montare, precum ฀i ma฀inile transfe-
terii unitare ฀i nivelului  tehnic al   rate de la о organizatie la alta sint 
constructiei, Ia folosirea ре· scara   supuse receptiei. La primirea mati• . 
larga а multor tipuri de ma฀ini, а   nii se controleaza: existenta  docu.: 
mecanismului hidraulic de actionare,   mentatiei tehnice: fi฀a tehnica, des-
la hidroficarea ฀i automatizarea con-  crierea teh1nirca ฀i i·nsrtr.u,ctiuni de ex-
ducerii, la folosirea  electronicii ฀i  ploatare pentru ma฀inile ca•r•e stпt i n•  
tehnicii de microprocesoare, la con-  controlul organelor  tehnice ale in-
fectionarea manipulatoarelor ре Ьа- spectiei de stat, in care trebuie sa fie:. 
za excavatoareI·or си о·сира се se  date despre numarul de ore lucrate 
folosesc in practica. Parcul· de ma-  cu ma฀ina, tipurile de revizii tehnice 
฀ini existent ฀i nivelul   luiv tehnic  ฀i  reparatii  executa-te  ฀i  daita  ехёсu- . 
релшit  O 111eca.฀•1฀are complexa  а 1U1C-   tarii  lor,  accesoriile  ma฀inii,  scule-. 
rarilor·de  baza  ш.toate  etapele  pro-   le·฀i  piesele  de  rezerva,  starea  teh-
du,ctiei  ฀i  cree฀฀a  posibllИati  re_al_e  пiса  а  ma฀inii. Starea  tehцica  а  ma-
pentra intens1!1care฀ V           construct1e!, ฀inii  se  dеtегшпа  prin  revizie  ฀i  tn-. 
majorarea  c฀ns1derab1!a. а  product1-  cencare  la  fu'nctionare  in  gol  ฀i  cu 
vitatii  munc11,  econom1s1rea  resurse-  sa•rcina.  Ma฀inile  pentru  ca.re  cerin-
lor  materiale ฀i  de  forta  de  munca.  tele inspectiei  teh,nice de stat sint ob- 

Marirea complexit฀itii constructiei .ligatorii, la primir฀a ฀i darea tn.e%! 
ma฀inilor ฀i intensificarea folosirii  ploaita·re, sint supuse inspectiei te 
Ior sint legate indisolubll de pastra-   nice complexe,.care in•cl,ude ฀i t 
rea calitatii ma฀inilor in procesul de carea sta1tica ฀i dinamica. 
exploatare texnica, adica se asigura  Ma฀inile noi ฀i reparate са 
functionarea indelungata cu produc-  sint supuse rodajului fnainte de а 
tivitate maxima ฀i cheltuieli minime.  date in exploatare. !n timpul r 

Aceste proЫeme se rezolva prin-   jului piesele stnt ฀i ete·rodцte฀ 
tr-un complex de ma.suri legate de do-   gimul rodajului este determin 
meniul exploa,ta,rii teh,nke, in p.ro-  uzina-ex฀cutanta. Intfi rod* 
ductie. Prin exploatarea in produc- executA la·mers tn gol,' apoi 
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Jorare tr฀ptatl а sarct฀Uor. La etapa 
finali de.rodaJ matlna se exploatea- 

. zi in rega฀ UfQr tlmp de 20...25 ore. 
Dupi tenn1narea rodaJuluf se ue-
cuti lucririle de fixare. de control 
฀i reglare, se elimini deterlorlrfle 
observate, se schimЫ uleful fi llchi-
d฀l฀.฀е exploatare. Despre darea ma- 
฀inн ш exploatare se fac notiri co- 
respunzatoare in fi฀a tehnici 

฀a฀ina dati in exploatar฀ trece 
pnntr-un_ p฀oces de _primire ฀i de da- 

.re fn pr1m1re, rn f1ecare schimb еа 
se u฀ge, se c฀nt.,roleazi la mers in 
gol ฀1 cu sarcшa, se verifici func-
fionarJa .fri฀elor,. _sistemului de со-
шапdа ฀1 d1spoz1t1velor de siguran- 
ta. Deterioririle observate se elimini 
฀i se noteaza in fi฀a tehnica. - 

Ans_amЫ฀1 de masuri tehnice ฀i 
฀rga?!zator1ce, се se indeplinesc 
p฀a_ry1f1cat pent฀u asigurarea capaci- 

•  tat11 de  funct10nare а ma฀inii . in 
timpul perioadei de exploatare cu 

, pastrarea condifiilor ฀i regimurilor 
• nor.piative de exploatare, se num฀te 

sistem preventiv planificat de deser-
vire tehnicd §i герага/iе. (RPP). 
Sistemul se nume฀te planificat fiind-
ca toate masurile se indeplinesc con-
form planului elaborat, preventiv, 
fiindca masurile incluse in sistem au 
caracter profilactic, adica sirit nece-
sar฀ prevenirii uzurii utilajului ฀i 
ie฀irea brusca а lui din functiune. 
A<;est sistem se bazeaza ре planifi-
c฀rea ฀i efectu·are฀oЫigatorie а re-
viziilor tehnice ฀i reparatiilor perio- 

_dice succesive, la саге se supun ma- 
฀inile date in exploatare. Periodici- 

- tatea executarii reviziilor tehnice ฀i 
а reparafiilor se determina in depen-
denta de volumul de lucru efectuat 
de ma฀ina) masurat iri or-e. 
• Timpul exploatarii ma฀inii de la 
Juarea ei ฀i pina 1а· prima reparatie 
capitala se щasoara in ote ฀i se nu-
me฀te ciclu lntre doua repara/ii, iar 

, numarul de ore lucrate de' щ฀฀ina 
intre reviziile tehnice ฀i reparatiile 
e·i- periodicitatea revi฀iilor tehnice 
§( reparaf lilor. • ,. 

• . Slatemut RPP·omede efectu-· 
area revlzl1lor  tehnlce 
(RT). rер а r а Iil оr с u rе n t е 
(RC) , i с ар I а I е (RCa). 

Recomandliile referitoare la orga• 
nlzarea revlzlilor tehnlce ,1 repara• 
\iei matinflor de construc111 staЫlesc 
norme de perlodlcitate ti numlrul de 
revizii tehnice ,1 repara\11, volumul 
mediu de munci ti durata Ior. AsUel, 
pentru excavatoarele cu о cupi din 
grupa patru, dupi di฀siun฀..este 
stabllita periodicitatea c1clulu1..฀tre 
doui reparatii de 12000 ore, p1na la 
prima reparatie capitali. ,ln acest 
timp, excavatorul se supune la ?.2 re-
vizii tehnice ฀i ฀apte repara\11.฀u: 
rente, cu о periodicitate stab1l1ta 
pentru fiecare din ele. Concre฀ pe-
riodicita·tea, componenta lucrartl?r 
pentru fiecare fel de RT ฀i ฀epara\1_e 
sint indicate in documentat1a tehnt· 

• са, anexata oЬligatoriu - fiecarii ma- 
฀ini. . . . . 

Perfectionarea ma฀ш1lorA ฀1.. f010s1- 
rea lor intensa au dus la шf1шt฀rea 
unor organizatii speciale pentru re-
vizia tehnica ฀i reparaµi. Astfel de 
servicii specializate de revizuire teh-
nica ฀i reparatii se gasesc in trust฀-
rile specializate ฀i directiile mecaш-
zate care dispun de baze de repa-
ratie-exploatare. Ele includ sectii 
de diagnosticare а ma฀inilor dupa 
revizia tehnici ฀i reparatie. sectii de 
deservire tehnica cu posturi speciali• 
zate, sec\ii de reparaµe curentl. spe-• 
cializate pentru repararea aparaturii 
pneumatice ฀i hidraulice а celor mai 

, importante  ansamЫe ale ma฀inii: 
motoare1 cutii de viteze, reductoare, 
punti etc. Сеа mai mare parte а luc-
rarilor de revizuire .tehnici se ехе• 
cuta la locul de munca cu ajutorul 
mijloacelor moblle. - Pentru aceasta 
sint create statii mohile de revizii 
tehnice,. dotate. cu utilaje necesare, 
inclusiv de diagnosticare. Atelierele 
moblle de r_eparatii sint specializate 
tipului de ma฀ini:. p฀t฀u mac!U'a\e 
turn, excavatoare, ma฀iщ P!Шtru .con· 
structii in general, etc...:. .. . · .... ..- 
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to.2. tn฀re฀netea tehntci ti repata฀a . tnlvar฀-vttri; tn ·฀ls!emete·m฀,»ilf 
шatlnllor .., (dc frrnarc, de raclrc,' dc ungere, meca 

•   , . 1 ,   nismut·hidraulic' de actionare·•,. •·) 
lntref1nerea tehnica а. n,a฀inllor  se.scl1imЫ uleiuriJe..฀i Hchidele฀-tle 

este un complex de lucrari necesare :, exploatare • sezonfera; se· instaJeazi 
fntrefinerii capacitafii de funcfionare • sau se scoate izolarea termici; disp'o-
a ma฀inii, pastrarii ฀i transportarii zitlvul de pornire ·а motoarelot; Jn 
ei ฀i а evitarii uzurii rapide а piese-  procesul . scl1irnЫirii:. uteiuriJor ' fi 
aor, opririi ฀i defectarii ma฀inii, In-    lichidelor •telшice se spala sistemele 
tretinerea tehnica а ma฀inii se ехе- corespunzatoare.1 •1 , ' i; .•. '฀ 

cuti oЬligatoriu. , •.  •.·, Componenta lucrarilor ••de revizii 
lntretinerea tehnica se iшparte.in ! telшice pentru intretinerea' ma฀inilЬr 
r еv i z i е d е s с h i m Ь (RS) ехе- depinde de durata;propusa •de.intre• 

cutata inainte de а incepe lucrul ฀i tinere ฀•i se efectueaza in ·corespun- 

dupa fiecare schimb; р е r i о d i с а  dere cu,cerintele documentatiei ·:฀е , 
(RP-1, RP-2, RP -3), executate • exploatare. In general, 1 inaintё ·_de 
dupa un numar de ore de lucru·sta-  gararea ma฀inii se c฀raf-a฀i ฀е spali 
Ьilit de uzina executanta; s е z о- cu atentie,.se vopsesc porfiunile de- 
n i е r а (RSe), de doua ori ре an, teriorate,'se' efectueaza •.RP' uzuala, 
cu scopul pregatirii ma฀inii • pentru • se spala sistemul ฀i se umple cu,alte 
exploatarea in perioada •sezonului • •lichi'de de exploatare, ре parfile me-
urmator (de vara sau de iarna): • tali.ce, i,n ฀pecial ре·се!е,coroda฀e, se " 

In componenta reviziei de.schimb depune "lubrefiant ·,anticoroziv,:·se 
siпt incluse lucrari de ungere а ma-  protejeaza ma฀ina 1cle inteinperii •at- 
฀inii conform scl1eшei, controlul ina- •mosferice. In • procesi.tl, in'trefinerii 
inte de exploatare, functionarea or- ma฀ina е supilsa r฀viziei ', p฀r฀o'dice 
ganelor de 1ucru а!е ma฀inii, а echi- pentru conservare. · •·,·' 1 

.': . 

paш฀ntului. de trac,tiune•, frlnel.o฀, О 'iшportanta'deoseblta o·'are, pe฀- 
1lumшatulш, seшnal1zatoarelor dш-   tru revizia tehnica, ·controlul de d1-
jarii aut฀mate. Perioada de ti!llP  agnosticare, ·car฀permft'e preve฀irea 
consvumata pe฀tru RS se.d฀_ter1!11฀a  de_fecfiunilor po฀iblle ·-1฀.fПе฀฀ ;ele-
dupa complexitatea mа฀ш11 ฀1 ш  mente de а.sclнmba sau regla ро- • 
Normele unice se y฀evad • preturile• •zфа piesei in_ainte de 'ie฀i฀-฀a' е! ฀in 
unitare p฀n!ru lucrar1l฀. de .construc-  uz·, de а capata, informat11 ' pr1฀11฀฀ 

tii-montaJ ฀1 de reparatн: .• , ,   starea·diferitelor parti ale' ma฀11111, 
ln revizuirea periodica • intra. ui-- de• а reduce. necesarul de p'iese prin .• 

matoarele operati฀ ฀е-฀uratire, •spa- • repararea Ior la Hmp/,de.฀,nt(admi•' 
• lare,   cont฀ol  а  starн. p1es฀lor, .agre-  te  r·eparati,aJnai!}te de  vrem฀ а  m฀-
gatelor,  s1steшelor !11draul1ce  de ,ас-  ฀inilor' intr-o ,'stare  destul,'de  bu.na. 
tionare,  utilajului  de lucru ฀u-฀copul   cu·ajutorul  mijloacel6r  
poriaЫle_d' e stabllirii  defectelor,  depanarн,  ехе-  
diagnosticare  se  apreciaza  paramet• cutarii  1ucraril_or  de  fixare,  de·con-   • 
riim· otorul฀i_฀si'st,em,ёlor .ele฀triё฀ $i trol,  reglare ฀•  d฀ uщ฀ere.  L฀  efec-
  hidraulice., Pe,ntru· P!Obele,-.฀е,11  6฀ tuarea RP -   1  sшt  шcluse
 toa·te.  luate .din carterul  motщului,,cu1а lucrarile.din R?,.la ef฀ctuarea  
RP_- torµl :_spectr_ofot?metr฀lui, ·•฀฀:',а 
2- toate lucrarlle dш RP,":"lJ" 1ar ciaza • gra4ul lu11 de invechire.,1 
lucrarile din RP -3 se.•imbшa. cu  zenta apei •.฀i •а  : antigelului • 
reparatia curenta.  ! • ,  concentratia fierului,' alumin 
Cerinte mari sint necesare la in- а cщ>rµlui. In astfel •d฀..an 

• tretinerea sezoniera ฀i la revizuirea tine cont de legitatea schi!•฀·1฀1,฀ 
tehnica • pentru intretinerea'.฀a฀ini• 'centratiei฀•parti'culelor :฀ 
lor. Intretinerea, sezoniera include  •sistemul de ungere. MirlN 
oregatirea ma฀inii pentru exploatare tratiei particulelor demons 
tn perioadele toamna - iarna ฀i pri-   tensitatea uzurii .oi pert 

326 



 

ditiitor dc 1ucr.u atc racordurltor. Ре 
baza acestor analize se ta о decizie 
referitoare la efectuarea lucrlrllor 
neprevizute tn plan pentru RT sau 
reparatii. despre termenele de schlm-
bare ฀i reparare а elementelor mo-
torului. 

О atenti.e deoseblta se acordi exa- 
шinarii diagnostice ฀i revizuiril teh- 

1 • nice а шecanismului hidraulic de 
acfionare.  ln  acest  mecanism  se  fo- 

• lose฀c utilaje cu cuple de frecare. 
fabпcate cu mare precizie. Experien-
t฀ de exp_loatare а ma฀inilor cu ac-
tюnare h1draulica ฀i analiza influ-
enfei condifiilor de exploatare au ara-
tat са factorii principali, се influen-
teaza  asupra  duratei  de funcfionare 
а mecanismului hidraulic de acfiona-
r฀, sint conditiile. climatice, insu฀i-r1le 
de exploatare ฀i gradul de puri-ta te 
al lichidului de lucru, regulari-tatea 
schimharii filtrelor, precum ฀i nivelul 
revizuirii tehnice. 

StaЬilirea defectelor sistemelor 
l1idraulice se executa de oblcei in 
citeva  etape. Mai intii,  se  executa 
controlul  vizual.  apoi  in  regim  de 

dtagnosttc:arc. Pentru dtagnostlcare฀ 
ma฀tnilor se fo1osesc ре scarl larga 
aparate u฀oare complexe - aparatc 
bldraulice de tncercare, clapetl de 
acceleratle-deЫtmetru care mlsoari 
cu precizie deЫtul pompelor, tempe-
ratura uleiului, presiunea de lucru tn 
sistemul hidraulic. Trecerea fluxului 
de ulei se fасе prin oriftciul de in• 
trare de ре corpul aparatului. Cu 
ajutorul supapei de tncarcare (cla; 
peHi de acceleratie), care se regleaza 
manual, se poate schimba sectiu_nea 
gaurii ฀i in  limite mari sa var1eze 
presi unea in sistem.: 

Prin masurarea caracteristicilor 
sistemului hidraulic se folosesc doua 
feluri de cuplari pentru aparate 
hidraulice de incercare. La cuplare 
consecutiva (fig฀10.1, а) orificiul de 
intrare а aparatului de incercare se 
cupleaza cu un ฀numit ฀lemen! al 
sistemului (pompa, supapa de s1gu-
ranta, sertar hidraul฀c), iar orificiul de 
ie฀ire se cupleaza cu rezervorul 
hidraulic. Apoi, la о viteza egala de 
rotire а arborelui pompei se masoara 
fluxul lichidului fara sarcina ฀i flu- 

1ucru ฀i la sfir฀itul functionarii - ре xul lichidului cu sarcina•. care apare 
standuri  ฀i  aparate  speciale..Contro-
lul  vizual   se  executa   cind   motorul 
е oprit.  Mai  intii  se controleaza  data 
ultimei   schimbari   а   lichidului  ฀i   а 
filtrelor,  conform  careia  se  apreciaza 
gradul  de  curatire  а  filtrelor  ฀i- pre-
zenta  in  ele  а  particulelor  de  metal 
de  cauciuc  ฀-  а.  Se  stabllesc  curge: 
rile ฀i  defectele  conductelor,  imblna-
rilor  ฀i   cilindrilor.   Se  controleaza 
reglarea, griparea.    deteriorarea ฀i 
uzura mecanismului    de  dirijare  cu 
pirghii.  Controlul  in  regim  d..:  lucru 
se  executa  la  mi฀carile  in  gol  ฀i  sub 
sarcini   nominale. Totodata   se   ma-
soara   durata  mi฀carilor   de  lucru  ฀i 
se compara  cu  сеа  normativa.  Mari-
rea   duratei   da   dovada   uzurii   pom-
pei,  def ectarea  supapelor  de  protec-
fie,  pierderea  etan฀eitatii  in  cuplarea 
piston-cilindru.  Pentru  determinarea 
locurilor,  staЫlirea   cauzei  ฀i  carac-
terului  def ectelor  ฀е  folosesc  posturi 
speci,ale stationare ฀i  inэtalatii  mobl-
le,   dot฀te  cu aparate speciale  de 

artificial cu ajutorul clapetei de ас, 
celeratie. Diferenta dintre doi indici 
caracterizeaza curgerea in elemente- 
le sistemului, de la pompa pina • la _ 
locul de cuplare а aparatelor •de in-
cercare. Comparind  indicii 'curgerii 
cu valorile admise, se poate determi-
na starea tehnica а elementelor siste-, 
шului. Amplasind aparatele de in-
cercare cu ajutorul clapetei de acce- 
leratie ฀i supapei de siguranta, se • 
poate c\etermina  exactitatea  reglarii 
lor la schimbarea sarcinii;in •sistem. 
La а• 2-а cuplare aparatul se a฀aza dupa  
pompa, cu,  ajutorul . teului (fig. 10.1. 
b).·Diferenta dintre·iпdi-catorii 
aparatului caracterizeaza curgerea 
lichidului in intregul sistem prin 
deschiderea  supapei. de I tncir-care ฀i 
• prin presiunea de •lucru·· а lichidului,  
care· trece  prin .฀indru 
(supapa  de incircare е.inchlsl. iц- 
complet): Intreruperea •· fluщui de 
lichid in aparat. etnd dlstdbtdto 
este deconectat, corespund 
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agrega.tet'or. ol  atisaщb 
1 1 о r . Reparafla siшpHi curenti 

, efectueazi la locul de lucru cu aj 
1 torul atelierelor moblle, sub฀rdon 

bazelor trustului de reparatн-expl 
tare sau directiilor de mecaniza 
Rcparatiile curente шаi complexe 
ef ectuea฀a 111 ateliere _semistationar 

. sau statюnare care d1spun de а 
• gate de schimb, solicitate foarted 

Agregatele care  necesita reparat 
capitala se trimit atelierelor specJ• 
liza1te peлtru' rep,ar.atia , capitala 
шa฀inilor. , . , 

Reparatia l1idroaparaturii, se efec. 
tueaza in intreprinderi specializate 
de reparatii, •฀е folosesc tehnologia 
฀i utilajul din uzina ·฀i .se respecti 

' 10.1. Sc11e111a c11plarii tradL1c\oп1IL1i t,id- 
raulic: 

/ -pompa; 2 - lr.id11clor; з...s:вpapil cle siitiran\5; 
,f -  s฀rlar;  5 - cilintlru;  6 -  rezervor;  7 -leL1 

calitatea preciiiei (calitatea а 5 
6-q). Elemen฀ele reparate ale mец·: 
nismului.hidraulic de actionare stnt 
supщ,e incercarilor de receptie-livra 
re ре bancuri specializate corespun 

derii supapei dc·siguranta. Indicati฀ zat?r prescri฀tiil_otrehnic_f.La repa-
ile 111anoшetrului aparatului in acesi • rat1a curenta а ฀1droaparaturii ..se: 
caz. caracterizeaza regl_area supapei cf ectueaza lucrar•i de reglare, precum 
de siguranta. Pentru  deterшinarea ฀i de evitare а def ectelor mici.-Ctnd 
locului ฀i cantitatii pierderilor de  siпt defecte, serioase, elementele 
нlei sc шasoara consuшul,lichid·ului l1idroaparaturii se schimЬa c•u altele 
cind supapa de sarcina·а aparatului поi sau cu cele din fondul de 'scЫmb. 
е descblsa ฀i se,.inchide prin deco- Reparatia capitala (Са)-1 Reparatia 
nectarea consecutiva ·а eleшeпtelor capitala se executa in intregime dupa 
llidrosisteшul'ui,' incepind·cu cele шаi n฀сеsШф. Decizia efectuarii acestei 
111departate de la рощра. Priп f฀lo- гераrаЩ este luata de·:comisia care 
sirea aparaiului de i'ncercare 111 con- are i'n componenta' un ,inginer฀฀ef 
structia ma฀i,nii, trebui฀ prevazuta s฀u шecanic principal din.organiza-
posibllitatea cuppirii elementelor lui  1ie ฀n evidenta ฀a.rora•se afla ПЩfi• 
฀i decoпectarea separata а elemente- . па..Baza pentru decizta · efectцj • 
lor diп sisteш (schema а doua_de , reparatiei c,apitale฀sau refuiul1฀ 

. conectare). , _о face ฀intjndicii tehnicj,·฀i,฀ 
Reparat.ia curenta (С). Reparatia  1?1ici. Cei .mai ,raspiцditi stJ;1t. 

curenta se executa ,confoпn planului torii indici. tehnici: deterior฀ 
฀i necesitatii corespunzatoare datelor ·sei 'de baza (batiul, -rama1 

examinarii diagnostice. Totodata se· , portanta), ,care .se ,.inl.at.urf 
executa toate lucrarile de revizuire. pr_in _demontarea deplina.•А 

. tehnica а ma฀inii, schimbarea, repa- necesitatea• scl1imbarii а;do 
rarea pieselor ฀i agregatelor (afara mai multe agrega.te ฀omptJ 
de cele de baza) uzate ฀i deшonta- .· rului, reduct(?arelor:·•1COЩP:\I 
rea partiala а ma฀inii.,Lucrarile de . ilor d฀ yiteie. Astfe฀:d฀t, 
reparatie includ, de asemenea, suda-  supun reparatiei. cap฀t'" 
rea pieselor.metalice ฀i.а suprafete- , ,pot fi pu฀e:t฀ uz •Pfi». 
lor uzate, lucrari de lacatu฀arie. . renЩ฀฀i:daci pentrц ฀ 

• , Metoda • de baza pentru efectuarea :de. baza ฀i а alfщ: P,):J 
reparatiei cureпte este reparatia • este necesari d฀ori1a 
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Comisia permite exploa.lare·a ma• 
฀ini,, daci ре baza examinlril vizu• 
ale ฀i .datelor diagnosticirit se sta-
Ыle฀te са ma฀ina are о anumitl ca-
pacitate de functionare.

1 

Tn accst caz, 
sc fntocщe฀tc un act corespнnzitor. 
• Rcparatia capitala а ma฀i11ilor sc 
face ccпtralizat tn uzinele de repa• 
ratii specializate. Se deosebesc doua 
tipuri de organizatii pentru reparatii 
capitale: cu raspundere personata ฀i 
far฀ raspundwere personata. La repa-
rat,a ·с u  r а s р u n d е r е ре r s о- 
п а I а repararea pie฀etor din uniti- 
tile de asamЫare se executi conform 
apartenentei Ior de ma฀ina. Piesele 
฀i unitatile asamЫate ฀eparate se 
instaleaza ре aceea฀i ma฀ina, de ре 
саге au fost demontate. La reparatia 
f а r а r а s р u n d е r е р е r s о n а-
1 а piesele $i uniHЦile de asamЫare 
uzate se scblmba cu altele noi sau 
se repara cele demontate anterior de 
ре alte ma฀ini. Astfel de reparatie 
se nume$te а agregatelor. Folosirea 
ре scara Iarga .а metodei de repara-
tie а agregatelor reduce considerabll 
termenul de reparatie а ma$inii Ia. 
un nivel superior de ca1itate. Durata. 
de functionare а unitatilor de asam-
Ыare, reparate in intreprinderile· de 
repa,ratii, е de 80% fata de dur,ata de 
functionare а celor noi. • 

Prin extinderea parcului de ma฀i-
ni, cre฀terea productiei anuale duce 
Ia necesitatea unui $ir mare de piese 
de schimb. Concomitent, se observa 
daune, datorita stationarii neproduc-
tive а ma฀ini1or din Jipsa de piese. 
Nereg-ul aritatea utilizarii $i 1ivrarii 
pieselor de schimb duce, la necesi-
tatea crearii·rezervelor de piese. Re-
zervele mari, componenta Ior, pre-
cum ฀i metoda livrarii se reflecta 
asupra cheltuielilor unice, cheltuie-
Шor pentru intretinere, transport ฀i 
comanda. 

Dupa cum demonstreaza experien-
ta nationala ฀i iпterinationiala; asigu-
ra,rea cu piese de schi,mb, cu ch฀ltui฀· 
eli • minime, е posiblla• prin .ciearea 
unui sistem rational de asigurare·cu• 
piese de schimb. •Acest sistein se 

·structureaza ре citeva nivete (4,5 ni- 
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Fig. 10.2. S฀i1e฀a strttctнralii, а_as,lgшiiril, 

ctt piese ฀с 1...5 - шvclur1• , . 

 

vele - fig·. '10.2·).са baza se ia: evi-
denta  comenzilor . consumatorilor, 
studierea·legitatii cererii pieseior  la 
anumite ma฀ini, completarea rezer-
velor de•piese ฀i agregate, livrate de 
la· uzinele-executoare.฀i tintnd cont 
de piesele •฀i. agregat฀le repa_rate, 
evideпta pieselor uzate, tnventar฀erea 
rezervelor, • 1iv.ra1rea  piese1or  de 
schimb consштiatorilor ฀i a1te1e. Se 
deo'sebesc piese.care sint cerute des 
(grupa А) -pina ]а 10%   din  no-. 
menclator ฀i 90% din cost; cerute 
rar  (grupa В) - pina Ia 15%   din 
nomenclator ฀i 6% din cost; cerute 
mai rar .(grupa С) - pina   la  75% 
din nomenclator ฀i aproximativ 4% 
din cost. Tn depozitele de la primul 
nivel se pastreaza toate felurile de 
piese: А, В, С.:_ 100% din nomen-
clator; !n depozitele·•·celtii ; de-al 
2-Iea - pina la 30%' din nomencla- 
torul pieselor de schimb pentru.ma•- 
฀iila din grupa А ฀i grupa_В; in de-
pozitele de niv฀lut trei - pina ..la 
10% din ·grupa А; inidepozitele•ni-:-
velurilor 1 ฀i 2 se pot pastra rezerye 
pentru 3-4·luni, in depozitele niv฀-
1urilor 3 ฀i 4 - reze฀ve pentru о Iuni 
$i dou-aluni. Depozitele de nivelut 
3 ฀i 4 'sint·teritoriate·฀t stnt tri legi-       
-tura cu serviciile de reparatil,฀i re 
vizii tehnice.  . :· ••·, ••• 
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. Dirff arra • procese1or de revizufre 
tehnici ma$ini.1or с poslbШI numaf 
prln existenta unuf slstem eflcfent 
de evidenfA ฀f J:testlune. Pentru evf-
dentа comp1exA а tuturor date1or, 
rcferitoarc 1а exploatarea tehnlcA• а 
mзsini1or. sc fo1osesc computere: сн 
ai11toru1 1or е posfЫ1a ana1iza fun-
ctionarii servicШor RPP, contro1u1 
grafice1or de revizuire tehnicii $1 
reparafii. dirijarea rezerve1or de pie-
se de schimb $i de materiate, tmbu-
нatatirca operativitatii evidcntei $i 

rfce $1 fglenlce ฀1 •de mlJ1oace• се 
preinttmptn§ acttonarea factorllor de 
productf e, care pot duce 1а tmbo1nl 
vf rea 1ucr§tor11or. Norme1e tehnlc; 
$1 1gtentce ate slstemulul unlc de 
protectie а munctl stnt introdttse tn 
cconomla nattonat§ prln slstemut de 
standarde de securitate ·а muncll 
(SSSM), «Norme ฀1 reJZulamente) 
pentru procese de productle ฀1 tucrl-
ri separate. . , 

•  Slstemul de standarde al securttlJ. 
nшncfl  cuprinde toяte ramurf1e 

 

 
'-' 

estiunii. • 

 
10.3. Cerlnfe1e ฀enera1e а1е 

protecfiel muncil, ststemu1 de 

economiei nationate. toate tipuri1e de 
pro'cese si 1ucrari. Tn constructif fn 
afara de SSSM cerintete fata de teh.; 
11ica securШitii sint reg1e,mentate de 

• SNiP III-4780. 
฀t:1ndarde pentru. securitatea muncП 

О parte componenta а exuloatarii 
tehnice а ma$ini1or este asigurarea 
f11nctionarii bune а ma$initor $i nro-
tec1ia ,muncii persona1ttlui саге luc-
reёza ctt eJe. 

Sistemu1 de iюrme furidice, tehni-
ce ฀i sanitare chemate sa asigure 
conditii de protectie pentru yiata $i 
sanatatea oamenilor muncii in pro-
cesu1 de productie se nume฀te pro-
tecfia muncii. Parti1e componente ale 
acestui sistem sint 1egis1atia mun-
r.П, tehnica .securitatii ฀i igiena de 
productie. 

Baza legislafiei muncii о compttne 
regu1amentuI Codului rnunr.ii. сР-.฀е 
bazeaza ое Constitutie. лotaririle 
consi1iului de mini$tri ฀i ate sindi-
cateior, i'n саге imbunatatirea $i pro-
tectia sanatatii muncitori1or е con-
siderata са parte componenHi impor-
tanta а po1iticii sociate $1 economice 
а statuiui $i са о conditie oЫigatorie 
pentru reatizarea practica а unel 
economii intensive, cre$terea eficien-
tei ei. 

Tehnlca securitafli muncil repre-
zinta un,sistem de masuri organiza-
torice, tehnice $i dc mij1oace orien-
tate spre preintimpinarea action฀rii 
asupra muncitoritor а factorl1or de 
productie, саге pot duce ta trauma-
tism. !aiena de producfie se nume฀-
te un sistem de masuri organizato- 

Cerintele de baza ale te11nicii ฀e-
curitatii si igienei de productie fata· 
de ma$ini1e si utiiajele се se fo1ose฀c· 
in constrнctii sin฀ reg-1ementa,te de• 
STAS 12.2.011-75* SSSM «Masinl 
de construcЩ $i rutiere. Cerinte1e 

·f!ener.ale de ฀ec11ritate». Standardu1 
determina cerinte1e genera1e fata de 
tmpreirnttiri. cablna mecaniculul, 
cimpul ei de observatie, ampiasarea 
si fortele depuse ре ptrghШe de со• 
inanda, scaunul mecanicului, temoe฀ 
ratura aerului tn cablna. continutut 
de P!'af, continutul de substante dau• 
natoare tn aer. Tn afara de acea!;ta.; 
tn el si'nt indicate cerinte1e privind 
echioarea ma$inilor cu aparate de se-
curitate, cerintele la montarea inst฀-:• 
latiilor electrice, se dau referiri la' 
documentatia normativa corespцnza:, 
toare. Е cunoscut, de exemp1u, са' 
actionarea indelungata asщ>ra omu•-
1ui а zgomotutui $i vibratiei conduce 
la perturbarea si·stemu1ui cardiov,as-
cuiar, а organetor de auz s. а. m:d 
Sursa de zgomot  stnt oscllatill 
Oscilatia aerutui cu frecventa d฀. 
16 pina ta 20 ООО Nz este recept 
de om са zgomot. Totodatl schlinb 
rea frecventei osciiatШor influent 

ina1timea tonutul, iar schfmba 
presiunii - as·upra lntensitltli ач 
tive. Zgomotu1 cu ntve1u1 de 70 
irHa deja auzut opera,toru1ul. 
nivc1t1t dc 90 dB tn tlmp de 1 
Iucru afeoteazl auz,цJ on.iul 
330 . 
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rind receptivitatea•Jui la· t 1 • 
ОО dB Luindi . zgomo u cu funct1onirif macaratelor dc constrlA฀• 1 

Minist฀rul ocro฀i฀
1
f.n

5
s฀de:tJi฀ acestca, tif fn apropf ere de lf nШe de ra11sport 

bat «Normele igi • п 
I 

ff1 а apro- dc energfe electrfcl - conform STAS 
. .  en_1ce ฀ re฀lamen- . 12.1.013-78; _aslgurtrea protecHel tul 

฀е lamita฀_eа  v1brafiei ฀• zgomo- oa111enflor • fmpotrfva electrocutlrfl 
tulш la lo฀uriie de lucru ale tractoa- trebufe sl corespundl cerlntelor 
relo฀, .,""!3฀1ЛJ1ог. agricole, pentru tm- STAS 12.1.019-79•; · organe1e dt 
bu฀afaf•฀•.. func1are,  de constructff,  prlndere а sarcfnff ate. macaraJelor 
rutiere ฀1IП _tr฀n_s฀ortul de mirfuri:.,  stnt reglementate de STAS 12.2.090- .. 
саге. dete_rmt฀a mvelele admislЫle 83; echf parea macara1elor cu dfspt,-
dev1฀ra฀1e ฀• zgomot la locurfle de  zitive· de securftate STAS 725-77: 
munca ฀1 ре _organe1_e de comandi $1  securitatea contra fncendiilor se asi- 
a z฀o฀฀t฀lш exter1"or, generat de gura de sistemeJe de prevenf re а in-
mз.฀шa tn proces฀J шdeplinirii оре- cendiilor ฀i protecffei fmpotriva in-
rat11lor d_e ฀.rodu_cf1e. cendiulul conform cerinfe1or STAS 

Tn ult!mн ап_1 s-a dezvo1tat Iarg  12.1.004-85 ฀i a1te1e. 
ergonomica ( d1n greзca ergon -  Tn afзra de aceasta฀ ma฀fni1e, de 
lucru, ฀onos- lege) - $fiinfa саге construcfii autopropulsate se supun 
se ocupa cu p฀oЫemete interacfiunii  cerinfelor ReguШor circutafief rutie-
o฀ulш cu _masшa si mediul fnconJu-  re. Aceasta tnseamna са е1е trebule • 
r฀tor. Ce!infele erдonomice sint с·е-  sa fie echipate cu dispozitive de frf-
rшfe fafa je amplasarea organelor  nзre, sa аiЫ gabarite corespunzil-
de coп:iand฀ ale masinii si scaunului  toare, raze de฀viraJ _сеte permit sl 
mecan1culut, fata de iluminare, ctm-  se inscrie tn ·dгumuriJe de destfnaffe 
puI de supraveghere. amptasarea generata; sa aiba semnatiz_are sonora 
aparatelor de c?ntro!, fafa de protec-  si Iuminoasa, iar rnecanicii .- permis 
f1a operatorulш la rasturnarea ma-    de conducere. Exptoatarea macarale-
sinii $. а. m. d.     1or de construcfii trebuie s฀ fie exe-

Deci, mщ;inile. produse de indus-  cutata in conformitate cu ffsa teh-
trie trebuie sa corespunda nu numai   nolo฀ica,: proiectele de orJ.!anizare а 
indicilor de destinatie, fiabl1itate,   Jucrarilor. elaborate de baza SNiP 

tehnicitate. dar $i sa corespunda·се-   IП-4-80 се determina cerintele fa-
rinfe1or igienice $i tehnice·reg-Jemen-  ta de construcfia ingradiri1or de pro-
tate ( eгgonomice, estetice, tehnice).  tectie а 1ocuri1or, deasupra c฀rora se 
Prin urmare, cerinfele  sect.irШЦii  transporta incarcaturi1e; instalarii 

muncii sint о parte componenta а    macaralelor in apropiere de excava- 
indici1or de ca1itate а ma$inii. Ма- -tii; amplasarea •si dotarea Iocurilor 

sinile саге nu corespund acestor се-  de' descarcare а fncarcaturilor de 
rinfe se scot din producfie.   construcfie, ordinea descarcarii    si 
Afara de dncumentele sus-numite, depozitarii, ฀onstruirii drumurilor d฀ 
funcfioneaza SSSM. се regJementea-   acces, trece:1Io.r: pentru depl฀sarea $1 
za actele securitatii muncii • sau re-   manevrarea.m111oace1or..฀е transport 
gulile de efectuare а Iucrarilor de   auto: o_rg!шzar฀a }ucra฀tl฀r"cu ma-

construcfii in condifii concrete. Ast-   cara]e]e tn  vecш฀t.atea 11฀tt!?r  de 
feJ, cursu1 speciaJ de studiere а _nor-  tra_nsport. а e฀e_rg1e1 electr1ce, ame-
rne1or de securitate а rnuncii se ехе-   naJar!з ...dispoztttv฀lo! .฀entru ฀ontact 

cuta tn conferrnitate cu STAS   cu pa"mшt฀]: lurnшar11 IocJ฀t1or de 
12.0.004-79; confinutu1 gazelor по-   rnunca. I_a efectuarea  Iucrar11or   de 
cive al vapori]or ฀i prafuiнi in aeruI  rnontaJ ฀1 alte!e. ' . 
zon฀i de Iucru nu trebuie sa depa-   ฀supra ·฀tarii protecfiei muncii ฀i 
$easca concentratiile admisiblie соп- respectari.i regulamentutui ฀i norme- • 
form STAS 12.1.005-76; stabltitatea lor de securitate fn • productfe este 
macaralelor turrt se calculeaza tn con- instituit Controlul de st฀t,_departa-
formitate cu 13994-81; permiterea  mental ฀i ob฀tese. • ' 

&11 :฀-:. 



 

Controlul de stat este rea11z.at de 
procuraturl, lnspectШе de stat teh• 
nicl-minleri, energetici, de lglenl, 
PCI. Aceste organe nu deplnd tn 
activitatea 1or de adminlstratla fn• 
treprinderi1or. 

ln.specfia de stat telr.nic4 mlnler4 
cste Comitetu1 de stat de ре 1tngl 
Consitiu1 de mini฀tri pentru supra-
vegherea indep1iniril 1ucrlri1or tn 
industrie ฀i supravegherea mfnfera. 
Jn componenta tui. sint ctieva in-
specЩ care e1aboreaza regu1i $i 
prescriptii oЫigatorii pentrн toate 
organizatнte. Referitor ta construc-
tii cerintele acestei inspectif sint 
ref1ectate in Normele de construire 
$i de exp1oatare securitate а macara฀ 
1etor, Normele de constructie $1 de 
exptoatare in conditii de securitate 
а ascensoaretor, Normele de con-
structie $i de exploatare in conditii 
de securitate а cazane1or s฀b presiu-· 
ne, precum ฀i in prescriptii1e $i nor-
me1e de executare а tucrariYor de 
minare ฀i in a1te documente.  • : • 

,lnspeofia energetica de stat ex:e-
cuta supravegherea • indeplinirii re-
gu1i1or de construire а insta1aЩ1or 
energetice, regu1Пor de exp1oatare 
tehnica а instaiatШor eiectrice ฀i а 
ce1or termice. 

Tnspecfia de stat pentru igiena este 
directia principa1a sanitara epide-
miologica  а   ministeru]ui  ocrotirii 
sanatatii $1 executa contro]u1 asupra 
respectarii  reguШor $i  norme1or 
igienice de catre toate intreprinderile. 

Jnspecfia de  stat РС! - directia 
principala de protectie contra incen-
dШor а mini1steru1ui de inte.r,ne - ela-
boreaza cerinte1e securitatii contra 
incendiilor la proiectarea  intreprin-
derilor ฀i c1adiri1or, precum ฀i la in-

dep1inirea 1ucrari1or de constructн 
$i montaj ฀i contro1eaza indeplinirea 
lor. . · - · • , 
• Controrиr departamentar·$l ob$iesc 
organizeaza protectia muncii 1а tn- 

muncil este fncredintatl de asernenit 
฀1 slndicatetor care tndepttnesc ас: 

tucru tmpreu_nl cu lnspectШe tehnl: 
tn organizatШe •de constructif res. 
ponsabititatea nemljtocita pentru 
respcctarea reguШor de protectteа 
muncii $1 lgienei ·de productfe est฀ 
tncredlntata conducerii acestor orga, 
nlzatlf. Astf et, responsaЫlftatea pen. 
tru intretlnerea ma฀tnitor.tn stare det 
functionare, deservfrea tehnic-a฀, re-
paratia 1or sfnt fncredintate organi-
zatiei 1а ba1anta c§reia se af1a·.зсе" 
stai responsabШtatea pentru respec-
tarea securitatii muncii la executia 
!ucrarilor - tntreprinderii•се ·executa 
lucrarile; • responsaЫlitatea pentru 
efectuarea $Colarizarii ฀i instructaje! 
\or de securitate а muncii - organi- . 
zatiei in statete careia sint lucrato-.-
rii. . , •  1 , 

• Jn·organizatiile de constructн ! ฀е 
numesc per฀oane responsablte pentru 
intretinerea ma฀iniYor in stare de 
functionare ฀i supravegherea exploa- 
tarii acestora in conditii de siguran-· . 
ta. Tn sfera de oЫigatif, de exemplut • 
а persoane1or pentru supraveghereJ 
ma$ini1or de ridicat intra: suprave2 
gherea starii tehnice:a macaralelor; 
organe1or de prindere а sarcinii, са{-· 
1or de rulare ale macara1e1or; contro-• 
1u1 agatarii corecte а incarcaturi1or.• 
instalarii  macaralelor in ,procesu•) 
functionarii; efectuarea reviziei ma; 
cara1e1or ฀i eliberarea  permise1or 
pentп1 exploatarea lor; controlul in-
dep1inirii prescriptii1or proprii; con-
tro1u1 graficelor intretinerii tehnic!( 
฀i reparatiei macaralelor ฀\ а cailor 
de .rulare; respectarea termenelo·r.de1 
revizie а dispozitivetor de prinder,฀ 
а sarcinii; c9ntrol1;1l ordinii ·,de ,а 
mitere а muncitorilor 1а comanda . 
deservirea •ma฀inii; :,parЦcipar฀a 
comisiile de a'testare ฀i·contro) 
dic а,cuno$tintelor personalu1 
deservire ฀i reparatii; ,contro 
stentei prescriptiitor la per.SOJA 

treprinderi1e cu subordonare depar- · 
tamenta1a tn constructн $i controlul 
departamenta1 at protectiei • muncii 
cxecutat de ministere.'Supravegherea 
respectarii legistatiei de •ocrotire а. 
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deservire, oprirea щa฀tnii tn 
necesi฀ate ฀i interzi฀e!฀ 1u 

OrganizatШe •de produ 
na cu comitetele sfndici.i, 
un complex de.miqgm о 

t 
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1 • 

се teltnice ฀i proШactice, orientate 
sp re imbun฀tatirea tehnicii securita-
tii ฀i igie฀e1.de productie: deprinde-
rea munc1torilor cu metode de 1ucru 
in si฀uran_ta, instruirea cu privire 1а 
rcgul!!e.. ฀• . norme1e de protectie а 
n1unc11ш v1goare, controlul sistema-
tic al cu฀oa฀฀er!i acestor reguli de 
catre .Iucrat.0฀1 ฀.1 personalul de ingi-
neri ฀• tehntctent, perfectionarea con-
ditiilor de lucru ale lucratorilor, ana.-
liza cauzelor се provoaca tmbolna-
virile.profesionale, organizarea asi-
stentei medicale, а conditiilor de via- 
t'a .-฀.i.?dihna. Pentru imbunatatirea 
condфtlor de munca au ma_re impor- 

tanti contractcle colective ale m฀n-
citorilor cu administratia fntrepr1n-
derii tn care stnt incluse attt mlsu-
rile ฀urente ctt ฀i cele de perspectivi 
pentru ocrotirea muncii ฀i tmbunata-
tirea sanatatii muncitoril_or. Incalc฀-
rea legislatiei de protect1e а munc11, 
nerespectarea regulilor ฀i norm฀Ior 
atr.ag dupa si1ne raspunderca: disci-
plinara - sanctiuni, retrog,rad฀re, 
concediere; administrativa - aplic฀-
rea de a,menzi,.compensarea pagubei; 
penala - cind.incalcarea putea con-
duce sau а condus la un caz grav de 
traumatism. 
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