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functionare de doui,ori mai marc ,r
asigura o ef icientl superioari de
folosire a ciocanelor pneumatice. De
3ceea M constructff tot mal mult se
folosesc' cfocane'le pneumatfce :cu
energfa Jovfllil de ptna 1a 63 J.

» La ciocarie [ 1 perforatoare organul
de lucru de schimb. care ra contact
nemijlocft cu roca sl o dfstrmr:.,e, este
.ranr,a. Eaare bordurA si coada *pen-

tru fixare. Lungimea rangii si forma

virfului depind de fnsusiriJe fizice
11 mecanice ale materialeJor * ce se
distrug-. Cu cit ete sint mai inalte,
-cu atit Jurigimea .s1 une-hiut de asctt-

tire ale ran[J11 trebuie sa fie maf ma-
1. Aestfel, pen.tr,u rocHe cu coefi.cien-

tuJ de rezistenta (coniform scarii
orof. M. M. Protodiaconov) =1 se

foJosesc rangi cu Jungimea de 300...
400 mm cu unghiul - de ascutire de

60°. iar pentr'u roci cu f=1,5 1?i mai ' 1
mutt, Junginiea rangiJor este de Ta ta la mecanismul biela-mariivela ,f,
250 pina Ia 300 mm si unghiu] de ce o transforma im-mil/cafe de trans-
ascutire e de pina la 80°. Pentru r6- Iatie a tijei 3r (fig. 8.15).' Deplasin-
cile viscoase. de exemplu nentru du-se, tija actioneaza asupra arcului
ar[Jitanensa (f= 1), s[] folosel?te ran- 5 instalat tri-Iocal! [1i imblnat rigid ga
in forma de-]opata cu ascuti$ in cu talpa de compactare 7. Ca urmare forma
de pama, 9eoarece ;ranga obl- a millcarii ei,aldernativ(]; se'asigtira
$H8ita, in acest caz. se impotmolel/te compactarea solului.’" Compriniare a
" 11 se oprel Jte in roca. arcului se executa de doua ori. 1n

Fig., 8.'15. Batatoare',-,, - !
N L L.
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Batatoare manuale. Pentru com-
actarca solului $i a altor materiale
a indeplinirea lucrarilor de compac-

tare in conditii greu accesiblle, e
folosesc batatoare manuaje la care
exista un mecanism de percutare cu
actionare prin arcuri. Aceasta este
o mallina cu impulsuri $i de forta.
Parametrii principali ai maS$inii sint
energia $i frecventa loviturilor. Tn
calftate de mecanism de actionare se
folosel Ite motorul electric | ‘asincron
trifazat cu rotor fn scurtcircuit, de
curent alternatlv [If frecventa nor-
mala. La' retea se conecteaza cu dfs-
pozftiv de siguranta $1 de deconec-
tare. T llpsa lui trebuie de lucrat,
folosind mi.f)oacele individuale de
siguranta (manu$i dielectrice, * ga;
losi). : o
Batatoarele, functioneaza fn felul.
urmator. Rotatia de la motor c;e

transmite prin reductorul cu o treap-
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pozllia de sus [1i cea de jos, deoarece,
tija apasa pe el prin mandrina de
jos 6 $i de sus 4. Pentr'u micSorarea
vibratiei corpului '1>ema'nivela 'stnt
Instalati excentricii 2, ce se.rotesc in
directii diferite. Tn procesul -lucrului
batatoarele se tin de cele 2 minere
cu amortizare de 'Operato-r( /1 depla-
sarea el orizontala.:se 'executa- la
scllimbarea unghiului - -de inclinare!
corpului fata de axa verticali.:
pendent de constructii sint blt1
cu°un mecanism de percutar
doua,. precum [ /i cuactidn
motor cu ardere interrtl: O
$i frecventa diferita-a lovi
Efectul - functionariit ma
compactare a solului depi,i;a:
simea-stratului-de compd
alegere .depinde -d[1,gratiu
de ,indesarcFa s.otidu
parametrii f.1111$irillon”

La 'grosimJ prea [1-1




nu se- obfine delsitatea necesara a fcrHc destlnaffi. Functionarca m-acmnif

solulur; La,groslmfprea mfci ale ) ] ve
straturl }or scade .productivftatea f poate fi dificllli la temperaturl joasi
crellte pretul. . ] (apropfati de 0°C) ,1 umfditate ma-

Cerinfa generala re a aerulul datoritl fnghefirH ca-
soluJui este crester a  compalltarea . vitafllor fnterioare ale asamblului de,
rcsiunii specifi' ea prollr;slva a percutare. La efectuarea lucririlor
D t" Atf cede Ia lovlturr Ia-, in astrel de condifii se folosesc un-
Iovrura. [] e.1. de P.r?ces "de malJo-:, sorj spect ale. Este interzisa folosirca
rarea pres!unn speclfl:[1'[ltna Ja un ciocanuiui pneumatic de 2'aurit pen-
p-rad anumit se execu!a tInfnd cont tru lucrari fn terenuri strncoase si
de micsorl Irea d'Irltel Joviturii fn . fnl Jhefate. precum [J1 fn [Joluri cu f
procesul .c?[Ipactar!t, Astfet- oresfu- cluziuni dure fn forma de resturi de
ne _a spllcdca se [l reste [1e'1,5...2.0 construcfii, fundafif, etc.
om. 7are necesara o cresfere de 3... ¢ Ciocanul pneumatic de gaurit
4 nrre. DrlJ ::1,;,[lea cot:n,os_,c.tlre.s sOlule111 (fig. 8.16 a) e compus din corpul /. f
[lebute sa f,e [/xecuta ,ta (/] d&)ua, bli- nercutorul 4, tubul 7, lar2itorul 2 (i
tatoar-e  unl] USo ara 51! _al tamai furtunul 9. Suprafata interioara a

glle, a. Tm pert[lalla compactarl1'preJi- corpului siesuprafafa exterjoara a
[Jrare !rebme . e[ Jecutate, 30...40% percuforului formeaza camera 3, ca-
dmr n112arul fotal de !recer: Aleg-e- vifafea interioara a percutorului-si
rea [latatoarelor "frebui e sa fte exe- tub-u,1-'Carnera 6. c.ar,e prin ca.nalul
cutat] astfe lenclttelslu’le,3 pe sup- axial al tubuiui ['1 prin furtunul de
rafata la actionarea Intltila -a-masi- aiimentare cu aer comunica cu com-
nii-mai grveie sa fie egal 'a cu te nsiu- presorul. Aerul comprimat trece din
nea cea.rl]lJas dela uitlma actiona: camera 6 prin ferestreie 5 in camera
re a ma$tnll mgoare. '+ ¢ oo, 3.. Din cauza diferentei suprafefelor

Ciocane pneumatice .de (laurit. de Iucru din partea camerelor 3 si

Pentru mecanizarea trecerilor 'stra- . 6 percutorul incepe sa se miste fn
pllnse (pasaieJor) fn,sol. sonrfefnr ; dreapta. La apropierea percutorului
oarbe. orizontate. 1'nciinate; verticate de pozifia extrema din dreapta, se
cu diametrul de 90.:.250 mm se-foto- execul] evacuarea aerului in atmos-
sesc ciocane pneumatice de gaurit. fera din camera 3 prin ferestrele 5
r.are sfnt masini cu impulsuri 'si de  si orificiile amortizatorului.§. Sub
forta. Diametruf sondei e determinat presiunea aeruiui, fn camera 6 per-
de diametrul Iargitoareior ce asigura -cutorul mai intii se oprellte, apoi se
in urmi cJ!torv.a treceri ma-rirea dia- dep laseaza.in stinga si executa lo-
metrului de Ia- 90 pina la 250 mm. vir1- pe nicovala 'corpului. Mecanis-
Mallina se folose$te si pentru affna- mul *de deplasare-al tubului repre-
rea materialeior fn vrac tasafe, scoa- zinta un cuplu eticoidal *format din
terea orobeior de' soP ].a cercetariie  piulita si surubul ce prezinta fija
terenului de fundatie, .construirea tubului 7. La rotirea furtunului -9,
drenajuiui, baterea pilotijor, insta]a- * care e asamb(Jat cu tubul, se-executa -
rea teviior [li pentru. alte Iucrari ° deplasarea lui in pozlfia dfn sttnga

asemanatoare. Deose bit d[1'[ /ficienta .sdu anD-dDea}t)ta care COI;,Si%lld
este folosirea acestet maslmr [a:Sa- deptal Jarn dtrecte | /i Inverse i O

parea sonde]or $i la instalarea.tevi-  nului. Aerut in camera 3,.]a de

Iorlsub soseie, autostrazi si strazi,
cai ferate [11 tramvale, pfstelore de
decolare (i aterizare aie aeroporfu-
rilor, Ia reconstruirea comunicatHior
subterane pe . teritoriile, uzinel 7r,
fabricilor - minelo.r[J1 ale aitor .in-
treprinde /1, * printre .tunele,*[ /1 * pist[],
]a plirforiarea son:deior oa,rbe *de dlI-
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.efectueazl mai U

rea inversa a maSinfi, frecll'JI'Mnm
vreme deci-t ta deplasar'el
"1 percutorul, se op[ fe, "ini!
presiunii * aerului cbm

m/llra fara lovire ,e | |
tir. Evacuarea ut

deplasarea fn6j6i..



— - finlsarea, talerea, debltarea |
) vr-cak" 8- v a1 =0 86 iMalelnleba mutddaperiom
_ Mallinl .de finlsat. © Mallinile ma-
B ee+ nuale de finisat dupa volumu-l fab-
N erel0 - e oo ricarii"Tor ocupa locul [oi, dupa [a-

y o :

iy . ,-\inil e manuall.de gaulll!. Aceasta se
T L KT datorelJte mal"11 [1vers!tati d = ?Jera-
e <ceslccs ot cerle indepllllese [ plslbr J1tl il

+ ++ o+ de prelucrare a celor mat lferite
T\ - < materiale. Corespunzator clasifical/ff

Fig. 8.16. Ciocan pneumatic de gaurit

te pe piulita din spatl|. [Irin lovirl/,
ciocanul se deplaseaza 1 . dlrect,le
opusa. Ciocanul functioneaza de. la
un compresor mobll cu debltul de 3...
5 m*/min []i cu presiunea de lucru
de 0,6 MPa. . .

Inainte de inceperea lucrului..se
alege traseul Ia capatu I caruia -[le
sapa gropi de.intrare.[].1. de receptle.
Pentru prevemrea rotlrl1 spontane a
tubului. furtunul de Ia compresol | se
allaza lforma d,e [J-arpe (fig. 8.
16,b) [11 se blocheaza. Viteza la"tr:e
cerea sondei e de 5..40 m/ora m
dependenta de categoria [lolului.
Conddile de exploatar( | a croca nl -

Wi ste ARSGRER SRS I rdan d0p - Wi,

care. reprezinta pentru el un obsta-

col - prezinta cerjnte fata de diri-
jarea [ fiabilitateallallinij, 0
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v generale, mallinlle manuale de finf:

‘masina -se realizeazi *cu ar

sat intia in categoria cetor cu mll]-
care continua fortata (11 pot fi cu
mi-Scarea rotiitoare a org:an,utuiede
Jucru. circulara inchisa [i compusl.-, -
El-e:sint niallini de uz general (1 se-.
produc ‘cu motoare pneumatice [ 1
eleat-rke * de .toate ** ela,sele- de pro-
tectie contra* electrocutarii.:* Dupl
executia constructiva. maSinile - de
finisat cu 1111l carea orQ'anului ne luc- -
ru pot fi directe, ttnghiu]are. frontae
le. 111alini cu millcare circulara fn-
chisa - in forma de tambur []i cu.
tniScarea compusa - in forma -de
-pltltforma-. ) R ,

+ tn conditiille oblectuiui de ,cont
structie ceie mai rasoindite ‘sint Im1a
$i,niie diireote [i*unllhiul;ire si Tam
niie cit arbore,flexibll. Ultfmele,
motor :electric *;-[ /1, doua.. capete
schimb --direct (/i unghiular.
smiterea inomentului * de- la
spre organul *de lucru: tn

xibll, ceea ce simplificl co
lucru- ale, operatorulaf, .'"Clu
acest caz electromotoru

apa,rte'.$i rnasa-Iuf tturmw
de operator..:111'calitat e
111,, ttf tn 'malJinile '/
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Fig. 8.17. Mallinl-une\te de finisat

lare se folosesc discuri abrazive,
d iscuri elastice, perii metalice pre-
cum-[ /i discuri de fetru, de pisla [1i de
bumbac. In unele cazuri, e posi-bila
folosirea pinzelor abrazive obll -nuitc
dc finisat. Principalul para-motru a-l
mal Jienilor d.ircate [ i unglliu-

Jarc [11 al ca pctclor cste d iametrtll
discu\ui. abrclziv. Prin standard simt
sta bll itc t11-11d toal-clc [liruri 110111inalc
alc mallinilor pentru discuri cu dia-
metrul: 40, 63, 80, 125 (11 100 111111-
pentru cclc drepte i 80, 125, -150,
180 111230 111111 -- pclltru ccle ung\liu-
larc. Sprc dcosel)irc dc tnajoritatca
malJinilor mallualc, ca frecventa noe
minala dc rotatic a organului. dc
lucru al 111allinilor dlrectc "/f unghiue
larc ()i capctclor sc ia frccventa dc
rotatic ' discului dc, Illers tn ROL
Accasta se facc pentru a- pastra sc-
cHritatca tl1 exploatarc.

Jn 111allina clectricii, unrgt'l lul3ra -de
fimisat (fiA", 8.17, a) motorul 3 cstc
incorporat in corpul 111al11111i 7 [11 sc
alilllclltcaza prll1 cablul 5 prll1 apii-
s.1rca intrcrupiHoru\ ul 6. Jlrborclc
rotnrull 11 111lotorului cu vclllllatorul
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2 fixat pe el se rellzcma pe doi rul-
menti radiali cu btlc. Mom/[ Intul] d!
rotirc se transmite arborclui priicte
pal 1, pe care este or_ganul de luclu
9, prin reductorul contc cu o treaptl .
Masina are carcasa dc protcctie
8 [1} dispozitivul .4 de evitare 3 bruia-
JEIOT i ,
La mallina dc ftntsat pncumattca
dirccta (fig. 8.17. b) cu wotorul ro-
tativ /6 incorporat in corpul /4 prin
apasarca pe butonul 79 acrul colll-
prilnat trecc din dispozitivul dc por-
nirc /8 111 calllcrn in care cstc ine
stalat reglntorul /7 dc frccventa dc
rotatic. Cnwecra nrc orificii pentru
intrarca acrului comprll11at tn motor.
JIrborclc motorului cste asarnbInt
prin cuplajul 75, cu arborclc princie
al 13, pe carc sc flxeuzi organu\ dc
Heru cu flanlcle 70 [1i 12, carcasa dc
protectic // a,copc,ri dlscut ptnl la
julllatatc [11 nsiguri functionarea flrl
accidentc (in cazul detcrlorlrll dlse
cului de flnlsat): ¢ oo '
' Mallna manuatle electtlc
borc rlexIbll este prezt
8.18, a. Ea est, rcomi
trol 1 {otorul 8, Instalat
ncrul 2 (1 Intrer[IIJIITT'T
rlexibll 6 este amr!




i 16 brala apare, deoarece la. cuptarea -
i ) Y 7 g9  motorului asincron, rotorul lui poate
75 : N <l sa se roteasca fn dre.apta sau Jn

stinga. La cuplarea. grellita, cupla- ¢

jul nu va transmite. momentul- .de

SRy TR | torsiune [ arborele flexibll nu va - fi -
iy \ \ ge K “deteriorat. La celalalt capat al arbo

i I TR ggete] L0 .relui flexibll 5 se gasellte capul de

L T\ scblmb d-irect. de finilsare (fig.' &/&
5| 221 2) o220 R b) sau unghiular (fig. 8.18; c)i

]’ i s 53 pul «direct are , minerul ..princip.

S S wid eu izolatorul de vibratit /4, th

s,
%
ZL
T

,kln .. . riorul caruia. este, montat, a
| electromotorului prin cuplajul cu ca:-  principal, pe doi.rulmenti

5 me 4 cu rotire directionala. Corpul care este actionat dee arbor,
4 cuplajului este izolat electric de scu-  pJ]. Pe arborele:principal *

tul arborelui [1i de rotorul electromo- orgalnul de lucru.] discul d

torului pentru protectia operatorului 6.~ cu-flan(]e.de strtngere /
contra_electrocutarii. Necesitatea in- jin 8, cu . itrubul .9 ti pj
Ptalarii cuplajl1Jtli e m>tire directio-  Ppeepiry CQmodieti!,t] *tn "J)lo
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pul ar[! un mtner suplimentar 12 ti
carcasa de protec\ie /1.

. Capul unghiular (fig. 8.18, Cl are
un miner 719 cu vibroizolatoru 20
in i[ /teriorul ciruia, pe doi rulmenti
cy blle, este montat arborele princi--
pal .actlOnat de arborele flexibll. In
cl/rpul 18 este montat reductorul co-
mic /[ cu. o treapta.  Una din rotl
este flxat[| pe arborele principal. 16,
care_es_te msta|[ |-t in corpul reducto-
rull]e [le se [JPT1JWa pedoi rulmenti
rallla!l cu Dlle. P[] capatul arborelui

P e st 98 25 CSraBi BT
pullta 24. se flxeaza discul de fini-

sare [ 12. Carcaga de protectie asigura
functro narea fara accidenter ,, <]

rup/Irll sau [larimitarii disculu,i de
finisare.
Cu m[1[inil[] manuale- electrille 0

pneumatlce se curata supraf etele su-
38 SR BRI R
tevlle [J1. melJalul profilat din otel,
carbon [/1 allat, se -1lefuiel Ite pentru
sud.are-a m-etalului in foi [11 a tevilor.
se mlatura scurgerile de metal se
finiseaza piesllle metalice, prlicum
n:armora, gramtul, se curata treptele
rampei de scara [J- a. m. d.. Eficien\a
functionarii mallinilor de finisat. in
mare masura, depinde de regimul de
lucru, durabilitatea [1i rezistenta la
uzura a organului de lucru.

Discuri de finisare. Ele se carac-
terizeaza prin: materialul abraziv -
ale carui cristale naturale sau arti-
ficiale, dupa farimitare, au duritate
11 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 prllluc-
rare [ 1 pentru precizie, cu a.tit e mai
mare duritaitea materialului ce se

Biacreannli & dseRludsi fpsaicafer-.

na; liant'!l e matterialeul ce servellte
la consolldarea gr,anulelor di.scului [ i
oprellte farimitarea lor in luoru. Ca-
litatea lian.tului deterrnina duritatea

ot rezi.stenta meDanid a discului. 1¢
dustria produce discun cu liasitlce-
ramic, dc bacheliti (i de vulcanit.

Discurile cu ITant ceramle
au,o rezistenta mecanicl [/ de uzuri
mare, nU se fmblcsesc i taie metalul
ui;or. Dar sint sensiblle )a forle die
namice [Ji sarcini de tncovoiere fi nu
se fo)osesc pentru viteze mai mari de-

35 m/s. Discurile *.lu lianot de
bachelitd au rezistenta mecanie
ca [Ji elasticitate mare, ceea ce di
posibilitatea « fabricarii cu grosime
mail mici I mm (i de a lucra - ¢u
viteze-de ’§1§ m/s la operatiile Ele tale-

i SR8 G YROLERS
1 u
Bhahet

cu liant chelita, 1nsa nu,se fo-

1.

scoaterea aéiaosu]]gi
us e se

E)lsless%al?ﬁﬂg'ltle tcrmica redusa.
caracterizeaza prin capacitate mare
d elll][Ihlere, el asticitate [ i functionare
11m(]t1ta, duritate. adica da_posiblli-
tate liantului sa reziste la faramita-
rea granulelor abrazive de pe supra-
fata de lucru a discului la finisare.
Viteza periferica admisa nu depa-
JelIte 18 m/s. Nofiunea de duritate a
dilJcului abraziv nu are "nimic comun
cu duritatea -materialului. abraziv:
structura indica raportul in procente
a granlllelor abrazive, liantului (11 po-

rilor dmr volumul discului de fini-
sare. .
Disclrill[] de filli sare'se supun ob-

11gator 101 1!lcercarilor , la [Jezistenta
mecamv Ja [/l se marcheaza pe partea
laterala.cu s{Jmne co nventionale ce
carlIcterlzeaza P.3rametl i1 .lor princi-
palll. Plintru . talerea diferitelor ma-
tli[Jeale se folosesc-discuri armate de
tail lre [ Ele sint compuse din electro-

cJJ1dor ‘sau carboid, liant de bache-
I1ta. rete3: de sticla [1i buC$i- metali-

101, care [Isigura.montarea preclsle a .
d1s(].ului pe arbor(l]e principal-a) ma-
[Jihn.. Introducerea ‘retelelor | 1€ (vini-

redredat pojgibllimis a LnL
pini la 80...110 m/s

majorirl] rezistentei ff.®
actionarea ,sarcrilo.fi
zarea *discurilor. ,qn
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reB dlverselor mat!tiate cu l:halllnite
manuale de finisat miire[/te produce
tivitatea lor (i extinde doineniul lor

de utilizarc. .

Prir1 taiere piesa se fixeaza, ope-
ratorul luind o pozllie stablla. EIl
pune uniform discul pe picsa in alla
fel incit planul dc rotire al tui sa
Hc perpendicular pe suprafata ce se
taie. Tevile (i proglul rotund sc taie
prin doua metode:.prin infigere [li
rulare. La infigere dis.cul se depla-
seaza liniar in plan perpendicular
fata dc axa tevil sau profilului  [Ji
taie toata. sectiunea transversala.
Acest lucru e posibll numai pentru
diametrele mici ale tevilor (i profi-
lului [)1 depinde de diamctrul discu-
lui de taiere (partea lui ce iese din
%abaritelc mal linii). La rulare. mal li-

le finisat se deplalleaza in jurul ce crel lterea rigiditatii caracteristicii tevii

in alla fel incit discul *sa fie
per'pendicular pe axa Jevii. Indepe.n-

denta de g rosimea. pe-rlelui, taierea El se instale-aza pe-'[rborele rotoru-.

se efectueaza la ‘o trecere sau la*
cHcva trcceri. [Ji se determina adin-
cimea-posiblla de a [Iclliere. Exista
dispozitive simple pentru .aceasta
metoda. La curatirea pieselor, planul
de rotire a discului abraziv trebuie
sa se afle sub im unglli-de 15...40°
fata de suprafata. ce se prelucreaza.
Operatoru\.in timpul lucrului depla-
seaza mallina in lungul suprafetei [ /1

'mecal I lice se obtine p:rin introducerea

a dlscutut de fteisate (scadet'e]
sarcini ptnl la= 50/0).* tn caiul
teriorarit  rcglatorului ellcfr'9]
sprc motor vL] -trece curent Cu 't

mmnea rctetei: tn acetalli timp1Q tti
sul liber frecventa rotatiei poate a
ge marimi Inadmisiblle,* ¢] PO'
conducc la ruperea disculul ‘de fl
sare. Pentru evitarea ruperii'se fol
sel]te un dispozitiv-independent ce
trifug d'c.protectie, care deconect!]
za mal lina de la retea cind frecven)
ndminala de rotatie depalle[te' 15\
Dispozitivul se instaleaza pe arpore:
le indusului ‘tn forma ¢ de-*inel-:din
p,l.astk; care tupe bucla *fixa a cort,
ductorului retelei de-alimentare a
motorului *.Ia depallirea inadmisiblli
a frecventei de' rotatie.
La mallinile cu motol /re pneumatie na

reglatorului de frecventa a rotaftei.

lui motorului. Dupa c¢-um se vede-din
Hg. 8.17; b, regla.tor,ul* 77, in depen-
denta de pozda camelor ce-sint insta-
late articulat pe CQrpul lui;-'poate.
mari sau micl_lora orificiul de deblta-
re a aerului comprimat-ce trece.tn
motpr. Prin marirea frecventei 'de
rotatie a- arborelui rotorului *(ctnd
sarcina discului s¢ micl loreaza),:ca-.
mele; sub actiunea fortelor - centJit"...

face millcari circulare auxilare. E Juge, se indeparteaza [ /1,.comprimtnd
necesar sa se aleaga ‘ctiscuri de fi- aerul, deplaseaza buc!at care..inehide
nisare cu diametre mai mari, admise orificiul -de *alimentare .cu aer cni-
pentru mallina data, deoarece ele primat. La micllorarea frecventei d |
contribuie la reducerea muncii Hzice rotatie (cind-sarcina discului Ff[te!

a operatorului in timpul lucrului.

Productivitatea mal lin.ilor m'anuale buc!l la, marind orifi'ciul de aliment

de finisare-deplnde' in mare.aiasura
de stabilitatea frecventei de rotatie
a organului de lucru la schii:nbarea
sarcinii. La mallinile cu motor elec-
tric-asincron, aceasta  stabllitate-:se
asigura prin caracterislica mecanica

rigida a motorului. La* mallinile cu
motor electric cu colector! | cu carace-

teristica supta: se folo.ses*C'regla,toare O mil |care compusa tn pl

clectronice: Ele apara inotorul de
'supraincarcare,” mic$oreaza: intensi-
tatea curentului de pornire [i pa-

streaza constanta frecventa -de rotire cipalii: parametri),ai
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camele se intorc, arcul- inapoia a

cu aer comH_rimat.-Al]a.are loc [
rea frecventei .de rotatic a dt[]
de finisare prin schin)ba,rea s.a

Mal linile de *fini'sare':pladl
mino-arele se *folosesc.7pep
tu-area; lucrarilor ¢ de * sup

La mallina plaia de flnts[rB
de lucru (pinza:abrazlva)

"crarii. Pinza, se fixeazi d
' planiice efectueaza mit
tive sau orbltale plan.lal’



sint dimensiunea platformei [11 frlJe

vent a'mil]carii alternative.c Laminoa-
rele au organ de lucru tn formh de pand![’]
abraziva ce efectueaza o mite care
inchlsa. Banda este intinsA pe doi
tamburi, din care unul estc ac-tionat.

PUr[Umetrul.  principal al ace-stor'
mallml este dlmensiunea  benzii
abrazive [1i viteza de translatie

Amindoua tipurile demallini se ecllil]
peaza [Ju dispozitive de aspirafie a
prafulm, ce se formeaza la finisarea
suprafetelor. « ¢ . ; ®
Mallini de taiat materiale. Foarfe-
cele se folosesc pentrir taierea ,tab-
lei netede [11 sllriate, armaturii [11 a
altor materiale. Se deosebesc urma-
toarele tipuri de foarfece manuale:
de taiere, cu c..utiite, de taiere-a cane-
lurilor, cu disc, cu pirghii, care 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, 1ar altul: fix. La

vl 1
-1 -1 { \J: oo
Fig. 8.19. Foarfece 1.
‘ : [ 3=

S

foarfecele de tiilere organu-t de tueru

este poansonul ['1 matrita, lar la cele
pentru tAierea canelurilor - doul cu-.
tite fixc [ unul mobll, care se mitcl
m.tere cllle fixc. La foarfecele cu disc
scula de taiere are douA discurl roe-
titoare, Cea* maj mare, rispindire o °
au primele,doui tipuri de foarfece,
fiindca ele pot fi folosite pentru tlie-
rea metalului cu grosimca de ptna .
la 4 Inm, in timp celcele cu disc -
numai pina la 1 mm. .
Foar%ece-de tali%re (fig. 8.19, a):
Ele sint necesare . taierii metalulm
brut curbat, orificiillor [Ji ferestrelor
din diferite ¢ materiale :de tabla cu
grosimea *de pina la 4!0 [/m. Cu ele
se. poate taia tabla strlalla. La lulJra:
rile cu foarfecele se obtuie '? crolal]
,precisa: taiere de calitlte [/[le [Juch!t
‘drepte. La taierea proflllirllor micht-
se se:face intii o gaura. eg ala cu
. diametrul < exterior al matrltei.e Jn
procesul de taiere se folosl/[]te prin-
rcipiul de daltuire. Ca scula se folo-

frodsse PRABSONM BoksBiRirifa: Jo L
;scot allchil in forma d"e selleras. Tre-
cerea se caracterizeaza prln_dImen-

VA RER S N YR TE RS ITRETE




slunea maxlmi a alIchlel rn partea de
mijloc. TAierea are forma (le fflilc,

a cArei 1Alime cste cgala cu dlamct-

rul poansonuluf. Poansonut cste fle
xat pe cursorul 13, care prin blcln 4
primrl tc mllicarc altcrnatlva de la

arboretc cu manlvclA 5. Rotntla dc
de la motor sprc arbore}e cu manl-
vclit sc tramsmitc prin reductorul,cu
rofi dintatc. La fonrfcccle cu nlOtor
pncumatlc rotativ, rotatia sc tran-
smite prin rcductorul planetar ce

asigura compactarea clcmentului.
oarfece cu cutite (fig. 8.19, b, ¢).
Ele sint ncccsare taicrii tablei cu
grosime dc fina la 4 mm.. Motorul
11 reductoru accstor foarfccc sint

eaceleaDi ca []1 Ia ccle de taiere. Capul
c taicre poate facc doua exccutari

11 e compus din cuiitul mobll inter-

,calat 8, fixat pe cursor, [i imobll
6, fixnt pe melcul 7. Pentru o lucrarc
mucllia de taiere a culitului fix ' (fig.
8,19, c) este paralela cu axa moto-
rului, pentru alita (fig. 8.19, b) e alle-
zata imtr-u,n ullglli. In tiimpul functio-
narii foarfccelor cu pozda imnclinaita
a culitului apare compomncnta fortei
de taiere, din cauza carcia operato-
rul trebuie sa aplice o forta mai ma-
re dc trcccre. Imstalarca (/1 ascutirca
corecta a culitclor asigura o prodL1c-
tivitatc mare (11 o func\ionarc sigura.
Cutitele trebuie instalate 1in alla
fcl fncit la functionarea cutitului
mob\- 1 mucllia infcrioara de taiere sa

se coboarc mai jos .de plamul celui

fix cu O,5".1 mm. Aceasta asigl.tra pcntru fo-rimarca fisurilor- [1i cepuri-

functionarea foarfecelor fara lovitu-
ri. Productivitatca foarfccelor CLI cu-
tite (m/!1lin) eSte:

(8.1)

P=  [(-n(2e-f)
100,g[]
undee indica excentricitatca arbore-
lui excenitric, mm;
tine cont de deformar(la piesclor me-
oanismului capului,
- frecventa mersului dublu al cu--°
tittului mobll pe minut; [ - unghiul
dintre muchiile cutitelor 'tn. planul
vertical, grade; K- coeficientul de
productivitate 0,7...0,9.

Compararea tipurilor principal e d_e’
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f- coeficientu-1 ce rotatic a luf, la: mers.in gol.

wm. (f=1,1); *denta de adtncfmea, taierii €SL] n

foarfece aratl ci viteza de tlJer.
foarfecelor e maie mica dectt a fq
lecctor cu culltc fl.de tafere a cqne
luerltor, dar ce fac taierea din mJjJQ-.Jl.:Ir
cul tablcl (11 au 0 mai buna ma_JLL)J
Ja,rc (raza minlma de taierc) ti tafe
mcta-lul praciic farii. dcformarea 11
(ca Ul colc de.tAierc, a cnnelu,rilor
DcHclenla foarfccclor,dc tAiere ,1 €
talerc a cancl-uritor cste pierderea
comp,nraltiv masre dc metat .prin Sf-
clllerc, ce depin.,de dc scctiunea orgae
nclor dc luc,ru (a poansonut,ui ,1 ma-
teritci). . -, . ¢ e
O varianta a foarfccclor de tllere
sint malJinile de taiat muchii; 'éare
scrvesc )a pregatirea muclliilor,pen-

tru sudarc, JL o0 L .
*Mallini pentru tiferea [/ 'rtndelule

rea materialelor [lerastrau; rtndele,

mortezc  se produc, de'oblcef,* ac-
tionate cu motoarc electrfce." yiteza
marc de taicre' (30...50 m/s) my osl-
bilitatea , asigurarii trecerii * foarte
mari (de.citeva ori mai m are dectt
la mallini pentru prellicrarel] [leta-_
lului) ccre instalarea, 1 mallinlle de
prelucrat lemn, a electromotoa.rclor
cu putere suficicnt de mare (mal ma-
rc de 0,6 kW?. Mal linilc calculate
pentru durata. limitata de conectare
(DC zio 11 BO%) pot allea puter! no-
minala mai mica., - ..
Fer 3451t giele circulare
sint necesare tajcrit’ Tongitudl-nale jul

. T.
transversalc a ! emmulm® de d1'ferite
specii. Elc sc folosesc, de asemenea,

lor. pentru ajustarca pieselor cla
mo.ntarca constructiilor de lemn t.i
pentru alte lucrari.. Principalli

rametri ai acestor mallini stntra
cimea* maxima de taiere, diam
discului fllrastraului [1 frecventa

nominal 'ael feristraielor tn

65, 85 11 100 mm cu diametriil |
cului de taier(” de 125,160,

250 mm. Fret;ventele.nomina)e
tatie a discului  tle tliere

sint de 3000.:,4500 ptntrue
de.125 inlm; 2400...3600 R



mm- 1900...3200 ptntru 200 mm ,t

\ 500...2300 pentr[].2 C
eg%area P el?ﬂ%%lufuq 'de" tnclinare
a\ discu\ui de tiiere [ati de materla-

tul care se lucreaza este de ptni la
45° 1 se [ _ace, de oblcei, prin asam-
blarea artlculati a plicii de sprijin
pe corpu! mallinii.. Alti. articula\ie
perrnite ['10!!car ea (e coborlrea corpu-
Iui Cnallmm 01, astfel, (e reglarea
adincimii taieturii. Pentru ca corpul
I11allini1 sa nu limiteze adim:imea
taieturii, arborele principal se situ-
eaza mai jos de axa longitudinala
a motorului. De baza mal Jinii adesea
se fixeaza un dispozitiv, ce servl]te
l:1 ghidarea deplasarii mallinii in
timpul lucrului [ 11 obtinerii elemen-
telor cu latimea data. In partea din
spate a discului se instaleaza o pa-
na, care permite latirea scindurii ce
se taie [ 11 previne blocarea ei. Fera-
straul cu disc se folosel /te de aseme-
nea la taierea marmurei, pietrei []i
a altor materiale. In acest caz in
locul discului de taiere se fixeaza
t:liscul abraziv.

Ca scula de lucru la fera.straul cu
disc se folosellte discul rotun,d de
ofel (fabricat din otel 85 HF), care
are pe cercul exterior un rind con-
secutiv de dinti. Pentru ca millcarea
ferastraului in lemn sa nu duca Ia
pierlleri inutile "d[]. plltere [Ji pentru
elimmarea frecarll dmtre lama fe-
rastra ului (i taietura (dintre supra-
fetele laterale ale dintilor lamei [i
perlJtii taieturii), pe lama se face o
alla-mumita cea prazuire a dintilor,
care consta fn urmatoarele: dintii
lamei se indoaie unul dupa altul in-
tr-o parte [)1 in alta, fata de planul
lamei. Valoarea ceaprazuirii dintilor
pentru grosimea lor de 1,2 [11 1,4 mm
trebuie sa fie egala cu 0,5 mm, iar
pentru grosime mai mare- ,de 14
-0,7 mm.

Ascutirea ferastraielor circulare
pentru taierea longitudinala a lem-
nului se face fara inclinarea. fefelor
de taiere ce se ascut fata de supra-
fata laterala a ferastraului. Ascuti-
rea ferastraielor pentru taierea tra-
nsversala se face prin inclinarea
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iietelor lde tlt}erle fatl-\ de suDrlfalla8
terali a ferlstrju\ui, totodatl:

dintele tndott tn dreap’ta tncqfna] 0
fetei are loc tn sttnga, [/t tnvers. 1-

rec\ia rotiril .ferlstraielor-circutare
trebufe luati tn aoa fel, tnctt In in®
teriorul ce se taie, millcarea dinlilor
si fie tn directla trecerii feristriul

lulRi ndelele stnt *necesare I n.e
deluirii diverselor oblecte din lernn.
Organul de lucru al rindelelor este un
tambur cu cutite fixate pe 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(linii [!i al rnotorului-[i
se folos[ Ite 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 a rindelelor.
Parametrul principal al rindelelo!’
este latimea rindeluirii (75, 100 1
160 mm). Adincimea rindeluir( 1 .s!]
regleaza cu dispozitivul ce se rldicl]
sau coboara fata de tambur sau fata
de toata placa de sprijin, sau fata
de o parte a ei. Cutit-ele rindelei se
fixeaza pe tambur cu ajutorul bu-
loanelor. Multe rindele pot fi insta-
Jate stationar cu dintii in sus. Cuti-
tele reprezinta o placa de otel calit,
ascutita dintr-o parte la un unghi de
38...40°.
Mortezele cu lant se fo-
losesc pentru executarea canalelor
11 local Jurilor 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 [Jurubului de
reazem. Valoarea sectiunii canalu-
lui, obtinut la o trecere, depinde de
dimensiunea lantului de mortezare.
Laitimea canalului corespunde grosi-
mii lantului. Pentru executarea - -ta-
nalului cu o latime mal mare se ad-
mite folosirea lantului cu mai multe
rinduri, cu un numir corespunzitor
de roti de lant. Lantul de mortezare




bte un 1ant 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 [Ji  de
desprindere. . .Rfndurile exterioare
externe Stnt formate din elemente de
titere, 1ar cele interioare:- din,ele-
ment-e de desp.rirnd.ere. Astfel, numa- *
rul de rfnduri ale elementelor ' de
titere este egal totdeauna cu doi, iar
numarul rindurilor elementelor de
desprindere depinde de latimea ne-
cesara a lantu,lui. Pentru formarea
canalelor cu latirnea de 16 mm la o
trecere se folosesc lanturi cu un.rind
de elemente de desprindere, iar pen-
tru canalele cu latimea mai mare de
16 mm.- numa.rul rindurilor de.ele-
mente de, desprindere este egal cu
trei sau mai multe (insa totdeauna
impar).

Sculele de lucru ale mmm,inilor de
prelucrat lemmnul au mrulte. muchii
asclllite care se millca cu viteza ma- °
re.' De aceea a‘ceS:t-e malli.ni silltt pelri-
culoase, fndeosebl, in privinta trau-
matismelor mecanice ale operatoru-
lui [i cer luarea unor masuri [ Ipeciale de
protectie. Este interzisa. instala-rea
intrerupatoarelor pe-ele, care au pozde
conect,a,ta. Acesasita ex-clude po-
sibilitatea  functionarii  nedirijate a
mallinii. Imediat. dupa apasallea pe
butonul intreruspatoru-lmr mallma se
oprelIte. Carca_selAe- de protect ie- ale
ferastraielor [11 rmdelelor statronare
sint prevazulte- pentr,u acoperillea
organelor de lucru la mersul I gol]
al mallinii. La termmarea procesut:11
de taiere ele se Intorc autlimat . I
pozde indala.

utilizarii (i direc-
de perfecflonare- a
malinHor manuale, .

8.7. Perspectivele
tille principale

Tendintele actuale prognozeaza fo-
Josirea pe scara larga a mallinilor

manuale P€ o perioada, lu nga- de

Hmp, pentru tndepHnlrea JucrirJto
grele CU volum mare de munce,

' construcfH. Se vor perfecffona
constructiile existente []1 se' vor ela-

bora mnoi constructii principa)e 1n
scopul crellterii p.roductivitatii, efi-
cientei, asigur.arii posibllitatilor .de

efectuare a unor operafii, a reducerll
inasei, inlilu,rarii influentei daeunl
toare a vibratiei asupra o.peratorulJui
11 miclJorarea 'oboselii lui.

" Perfectionare maDiI(liilor manuale
cxistente [ /1 elaborarea de no1 mal ini

se face in direcfia crellterii fnzestri-
rii energeHce fara marirea masei lor.
Acea.sla se obtine D)ri,n -trecerea trep-
tata a motoarelor asincrone cu frec-
venta 11lare de la tensiunea de 36 .V
la tensiunea de 42 V, elaborarea -ma-
inilor-pneumatice de eficienta. mare cu
presiunea ridicata a. aerulmr com: prim.at,
de lu.cru, foloslre-a * pe sc-ara larga
agaonaih, nAdE HHCG e foc,  ce
functioneaza in regim de 100110/ ]-rezo-
nanta cu posibilitatea r eglarll eller-
giei de lpvire, p recum [11 a 1?all1 _1:11lor
cu ma i multe viteze 1 destmiata, cu
reglare electronica [/1 regim variabll
de Tucru. In acest caz, pentru mat][] rialul

dat [Ji conditile de tai ere.datl’
mkrocomputerele © Inc-ast[late [Islgura
antol 1 llgp etrectuarea UM reg Fm ggp-

tim de funcfionare a mall!n}i.

O importanta. deosepll]a . pentru
crel Jterea eficientel' malllmlor manu-
ale o are dotarea lor cu diferitscule
de taiere din aliaje dur(J [li. diall[In-te
discuri de finisare [J1 dlspozltlve
al [xiliar,e. Toaite asceste a vor asigur!
comoditatea  in ¢ lucru,” vor malJo
indicii ergonomici [i¢ estetici/-.c«:
Cf?lespund riivelului actulll. cres! |




9. MASINI . PENTRU LUCRARI

DE FINISAT ) -
9.1. MalJini pentru lucrlrl de mentare. tn interiorul instatatiei
tenculell 5 sint al Jezate scutul, [Inecul, pompa

de mortar 3 [1i panoul de coman

In'du [trializa.rea constru.ctiilor. [11 7. Instalatia este dotata cu sistemul
crel terea gradului de prefabricare a *chidraulic 5, precum [1 cu sisteme de
elementelor de constructii .cu mon- alimentare cu apa 8, :ventilare 6 i
tarea ulterioara a lor pe [Jantier asi- incalzire. Mortarul din bema automo-
gura reducerea considerablla a IIIA- bllului de transportat mortar se des-
noperei dupa montare la construct{- carca in buncarul /0 []i cu scutul se
ile masive. Dar manopera lucrarilor transporta la [Inecul 9. [Inecul, rotin-
dupa mont,a‘re este totulli mare [Ji du-se, activeaza mortarul [i-\, 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 1a*20% din costul tru transportarea la locul de lucru.
total al constructiei. Aceasta, in ma- Instalatia este cotata cu extinctorul
re masuira, esle un rezultat al folo-. 4, trusa rnedicala 2, sistemul de
sirii volumului mare de munca °fizica echipamente electrice //. Astfel de
in conddile oblectului de construc- instalatie asigura transportul , a 4
tie. m?/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 dirlc-
mallini pentru prepararea * mortaru- tie , orizontala; ea. functioneaza in
lui, pentru transporul 17t la loGul de orice anotimp (i are masl| de 5 rng.!
turnare 11 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 mallini se f61osesc dHerit: sfnt mon-

agregatele deltencuil Il (fig.'9.2, a); tate pe o rama

comuna sau se mon- necesare finisarii . incaperilor. Ele
teaza aiccesorii in succesicune telmo! | sint. necesare pentru prepararea.sau
*logica. Pentru constructiile de.mare aotivarea mortarului

preparat, ,inc/ J-amploare, pe []antier, .se livreaza cu
rcarea lui in buncarul de alimentare,-transport auto mortarul preparat in
ITltrarea,, transpol Jtarea-[ Ji:tenc:uirl Ja. fabrici. , '

) suprafetelor. cu asutorul pulvllrillato:-:

Instalafii de tencuieli. Cind * se- rului pneumatic. « . -: ... . o
luereaza cu morta( pregati.t, e ratio- Agregatul de! 'tencuial(.se prezin\a n,al
Sa .se foloseasca 1.nstal.atii,de ten- ca un complex de dispozitive; MOnN-
cuieli montalte p.ellan.tier care asigura tate pe [Jasiu cu, suporturile [][ trac-
primirea, activarea, transportarea [!i tablle 7. Din aceste dispoziti [ faR
tencuirea su-prafetelor.-Astfel de in- parte: -pompa ,de mortar( | coqu:a
stalatie (fig. 9.1) este compusa din  curent 4 cu reductorul 6, st}a
caroseria metalica / cu izolare ter- ta 3 cu mecanism
mica, imblnata cu buncarul de aH- . buncall'ul d|e alimen
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O, 9.1. instaiaile de

tencuiali

11 compresorul 7, care au actionare
comuna de la electromotorul § insta-
lat pe placa 9. tn afara de aceasta,
agreratul este dotat cu schip - ma-
laxor /3 cu mecanism de actionare
12, conducta de ntortar [ /1 pulveriza-
tor pnemnatic 710 cu furtJn de aer
11. Pentru miclJorarea pulsatiei mor-
tarului transportat in conducta de
mortar intre camera cu supape* /5
i conducta este amplasat capacul
de aer /4 cu alimentare suplimenta-
ra de aer comprimat. In buncarul de
alimentare al pompei de mortar este
instalat un agitator care previne
stratificarea mortarul ui [ /1 formarea
dopurilor in conducta de mortar.
Pentru incarcarea mai ul loara a bun-
carului de alimentare pe agregat
este instalat dispozitivulp de schip
de incarcare in care mortarul se
prepara []1 activeaza concomitent.

In agregat se prevede o dirijare
pncumatica de la distanta, ce per-
mite deconectarea pompei de pe lo-
cul executarii Iucrarilor de tencuire.
Pe arborele de intrare al reductoru-
lui (fig. 9.2, b) es.te instalat cupla-
jul cu came al. momentului limita
16, care asigura protectia mecanis-
mului de actionare a pompei, in caz
de infundare a conductei de mortar
11 formarea dopului. El este reglat
pentru actionare, cind presiunea in
conducta atinge 3,5 MPa-.

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

rul 3, releul 4, capacul de aer /1/,.
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.,conducta de mortar 7.

-nll plJ siti ,vibr-anita-* cu .'s<ci

s

roblnetul pneumatic 9 [l pulveriza-
torul pneumatic 6. Daca pirghia ro-|
binetului de derivatie 70 <[11 minerul
roblnetului pneumatic 9 sint puse inj
pozdpe verticala, atunci la pornirea
electromotorului / a\ compresorului,
aerul trece in rezervor [J1 mortarul sef
transporta.in buncarul de alimen-tare.|
La atingerea presiunii de 0,5 MPa in|
rezervor, operatorul . pune mineru-1}
roblnetului de derivatie in pozitie|
orizontala, [li, prin 'urmare, aerulf
comprimat trece din rezervor- inf
capacul de aer, 1ar mortarul] tn -
La punerea
minerului .roblnetului pnllumatic in
pozitie orizontala aerul comprimat
trece in furtunul de aer..8. Daca ro-
binetul de aer-5 -al pulverizatorului
este inchis, atunci la presiunea tn
rezervor de peste 0,5 MPa incep(]- si
functioneze releul,de presiune, care
deconecteaza motorul principal,"L8(
punerea, roblnetului. de .derivatie'!9
pozitie verticali trecerea aerului tg
capae este .Jntrerupti-[i-.presi
scade ptni la zerol[] Mortaru-1Sgie

laxor. Dupi ce trece ir bunci
alimentare. -se activeazi. 1i-,19 1.
camera d« lucru a pompei cie
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Fig. 9.2. Agregat de tcncuiata:

a - vedere iie'nerali;
b - scheml c\nemetlci

Fig. 9.3. Schema uUlaiuluJ pnewnaUc al 11
reaa ulul




Fig. 9.4. Pulverlzator pllcumatrc
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tar, [lare fl transporta rn 'conducta de
[reSmmea [Ji mai departe spre pulve-
rlzatorul pneumatic.

In pulverizator (fig. 9.4) mortarul
se concaseaza cu aer cornprirnat
pompat de compresor, []i apoi se punl]
pe sttpra_ fata de prelucrat. Agrega-
tul funcT10Oneaza in doua regirnuri.
La functlOnarea cu viteza intii pro-
ductivitatea Iui e de 2 m3/ora. Astfel
de regim se foloselJte cu pulveriza-
torul pentr-u te-ncuite. Cind agrega-'
tul functioneaza cu viteza a doua
produ,ctivilt,altea e de 4 m3/ora. A-sifei

de regim se aplica pentru tramsrpor-¢
tul mort-arullui ‘pe nivelele oble.ctivu-

lui de conSltructie. Pompa de mor.tar
a agreg;altului are o presiulne de ptna
].a 3,5 JI1P.a [ 1 ,tr,a°ns.pqr.tl] mortairul Ia
fnaltimea de 60 m, sau fn d.irecfie
orizontala pfna la 250 m.

Pentru executarea lucrarilor .de
tencuire pe etaje fn con.struclllle in-
dustriale, civile [i rurale cu volu,m re-
dus de Iucru se folosellte agregatul
de tencuire din fig. 9.5. Il e compus
din doua unitafi principale de asam-
blare cu demontare mrroara [/i- rapida

1

nlOntate pe rotile 8. Fiecare din uni-
tafi poate sa se deplaseze' liber in
lillite]e etajului [J1 prin *golurile dJ
*ulla. Pompa de mortar /. (in contra-
curent, cu- acfionarea nemijlocita -a
pistonuiui = asupra mortarului) cu
compensatorul 4, manometrul 3 (i
panoul de coman.da 2 este as,amblata
prin tubul demontabll rapid din Je-
satu.ra cauciucaita 7 cu ans.amblul
buncarului de .aiimentare -6 [li- sita
vibranta 5. Mortarul preparat se in-.
carca.pe sita vibranta 5 a 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

Ji se aplica pe suprafata. Astfel de
agregat

'a 1.

asigura  pomparea

Fig. 9.5. Agregat de {encuire de
etaje , -, -,




m3/ora de Inortarta tnlttimea de

pina la 15 m (i la 50 m pe orlzon-1
tala. In afara de buna manipulare,
un avantaj considerabll al agrega-
tului este posibllltatea lucrarif cu
nrortare cu tasarea conului de 6...7
cm conform  StroiTNIL.  Aceastit
posibllitate se obtine prin elaborarea
constructiva a cilindrului ° balansor;
care contribuie de asemenea la c.rel e
terea randamentului  volumetric al
pompei de mortar-.[Jen tru aplicarea:
mortarului cu tasarea conului de 6...
7 cm se folosellte pulverizator pneu-
miatic, care se alimenteaza de la com-
presorul mobll cu productivitatea de
0,5 m3/min []i cu presiugea de 0,2...

0,3 MPa. S
Instalatii.  de torcretare. Pentru

executarea Jucrarilor de tencuiala se
folosesc instalatii de torcretare in
inicaperi, unde sin.t cerinte deosebilte.
de impermeabllitate Ja- apa [11 gaz,
refractare [ /1 rezistenta la acizi/ pre-
cum [I1 durabllitate mecanica mare.
Instalatia are un dispozitiv de ru-
Jare compus din pistol de torc-
reta,t, compresor, Tezervor pent.ru a.pa,
tuburt  flexiblle pentru  material,
apa, aer [ /1 duza. Prin furtunul de
material al pistolului de torcretat se-
transporta spre duza cu.aer compri-
mat amestecul uscat dozat, iar prin.
furtunui pentru apa-apa. A-meslJecul
umezit sub actiunea aerului compri-
mat In duza iese din duza (i cu for-
ta se aplica pe suprafata ce trebuie
,acoperita. Prin ur.mare. se depane un
strat dens de tencuiala. La presiu-
nea de lucru a aerului comprimat
de 0,4...0,5 MPa distanta de tran-,
sportare a amestecului uscat' pe ori-,
zontala atinge 200 m, iar pe vertica-
la pina !a 80 m, cu produrotivita-
tea de 2..4 mi/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 netezellte manual* dupa °
aplicarea niortarului cu pulverizato-:
rul. Apoi, se aplica uncstrat-de aco-
perire fi suprafata. se netezellte de-
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fl111tiv prin mctoda mecanlzati, folo-
sind malllnile manuale de driocuit.

9.2. Ma$1nl pentru lucrlrl de zugrle
vit ,, vopslt

Votumul de mttnca allucrlrilor de
zugravit [J1 vopslt fn complexul to-
tal al lucr§rilor de'constructie el lte
+de-aoroximativ 8%. Ele [int uttimete
lutrarl executate tn constructie. Pre-
gatirea suprafetelor' oentru vopsirc
constl] tn curlltirea lor. depunerel|
stratului de * chit prin netezirea S$i

fatuirea ulterioara. _
rn conditiile oblectului de con-

[Itructie pentru orenararea din semi-
fabricafe. orecum sf pentru tranlloor-

tarel|. aplicarer chituritor oe baza
falle clei P sintetice. g-rundurilor si

compoz{tiilor de vopllete se fotollelIc
agregate $1 instalati,i de zugravit

care sint comt>ttse dintr-un set de
utilaje. asamblate im 'succesiune te1t-
nolog'ica si care asigura dozarea,
amestecarea componentelor cu filtra-
re utterioai:a, transportarea $t at>1i-
carea pe sup<J",af ats de ,prelucrat. Ete
sint fabricate pe baza pompelor eli-
coidsafE' [i-se suptimenteaza conform
conditiilor concrete de lucru necesa-
re volumultti mare dP.'lucrari [11 m/[]-
tliriale de finisare. Aplicarea poatP
fi executata cu pulverizatoare pne-
I1ml[tice fara ser comprimat, (ﬁstan-
¢ de transportare pe orizontala e de
nina la 80 m. pe verticala ‘de pina
ta 50 m, productivitatea ¢ de pina
la 400. dm?®/ora. Ohit.ut aplicat astfel-.
pe supr/a-fata se netezel/te manual cu
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. Uafele de chituire a pompelor elicoi-  jetul capetelor cu malaxare.combltt
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F1,x.9.7. Sch.em'cle capurrtoer pufverfzatorufuf Agregate de vopslre. Procesul de
pneumatfc de vopsea vopsfre se realfzeazi cu agregateYe

de vopslre a ciror funcffonare este

spatuJa, iar pretucrarea. [InaJl se bazat§ pe pulverfzarea vopsetef ecu
cxecuta cu maS$inf de [1Yefuft. | putverizatoarele [], aplfcarea * ef pe

Agregate moblle de chftulre {fig. supra-fata de vopsft. Si'nt agrei!'afe
[1.6). EJe se fotosesc oentru t'raitspor- de vopsire,transportablle ‘$1 moblle,
tarea oe etafe $1 aplfcarea pe supra- cu pulverfzere pneumatic§ $1 f§r§ aer
fetele de ore,ucrat a c'litutuf cu mo- comprimat. Toate au mecanf sm eJec-
hiJitatea de 7 cm si mai mare, pre- fric' d-eactionare.
cum si a compozitlllor de g-runduri  Tn agreflatut pneumatfc rnoblJ,' voo-
si vopseie de apa $1 pe baza de clei. seaua se transporta sore ° putveriza-
Atlrer:!3tuT este compus din ‘buncaruT torut de vopsea prtin furtun din re-'
ae incatzire /. pompa eticoidaJ] 3 zervorut de pompare *a- vopsetel -sub .
cu mecanism de actionarP. tubut de  presiunea aerutul comprima.t. r.on-
T,re!;iune 4. preTuni:ritorul 5 si apara- comitent ptin att furttin se introduce
fura [le comanda. Tn oartea de sus a aer comprtimat. Ca organ -de lucru
I'uncaruTui [Jste montat dispozitivut at agregatuJui pneumatic se utiH'-
de presare 6 pentru scol lterea chitu- zeaza ; putverizatorut * de vopsea..E1
Tui din sacit de potietilena. iatr fn are.un cotp cu miner, pe care strlt
nartea de i0s- activatorul eHr.oidat orificii pentru trecerea aertului;com.!
2. carf' ssmesteca si transoorHi ma- primat si vooselei spte caput pulve .
terialul in csvitatest de :1bsorblie [1- rizatorului. Tot aici sint dispozitive
pomoei elicoidale. Snecul si rotorul pentru reglarea cantitatii aeruli.ti
pornpei asamblat articulat pe eJ pri- comprimat (i vopselei ce se tr.anspor--
mesr rotatii ‘de la eJectromotorut* 7 ta. !. Ce LT
cu doua viteze nrin transmisia CcH Sfari.mares , vopselei si alplicarea
rurele trapezoidale 8 'si reductoruT 9.  ei se executa pe bazs energiei 'de di:
De capatul pompei se fixeaza tubuT tatare a aerului comprimat.' Capul'
de presiune cu ajutoruT unel, ssam-  acestui pulverizator poate fi cu ma-;
blari ce se dernonteava rapid. Chitut Iaxare exterioara /,.nterioara-2 $1
se aplica prin pulverizare cu afuto- . comblnata .3 (fig. 9.7). Cind.se lu-
ruJ aerului comprimat ce trece in  rreaza cu caput de malaxare externa,
oreluniitor prin furtunul de aer de  vopseaua poate sa treac-a fortat din
)a compresor sub presiunea de 0,5... rezervorul de pompare:,a'yopselei;'
0,7 Mpa. -La atpieatea chituriior Sr* precum si prin' curgere'.libera ."'diit
compozitiilor de vopsele nu se foto-  rezervorul de voj,sea.-Pentru tucran-
selIte acrul comprimat. deoarece pen- cu cap de-mataxare comblnatl-si ine-
tru puYverizare e suflcienta presiunea  terioara este necesara t'ransportarea i
pomuef de 2MPa. Fotosires in aP:re- fortata a‘ vopselef. Ui'maillsatl d[]

dale.asigura transportarea uniform(! ta i interioarl + are forma eltp
a materiatului prin prelungitor i rtungite. ¢ ¢ e e e o o
r.alitatca suoerioara a lucrarilor de Agreg-atele p-neumatice mobll
finisare. Agregatele de chftuire pun fn functiune de 1a compres
efectueaza transportarea materiale- de aer cu deblt de ptnl 1a 0,5$8hn
lor pi'na Va 60...70 m pe orizon- prfsiunea de Jucru de 0,4 M
tala. la.il/31timea de [10...35 m !> au Tezer[ 'orul de pompare a 'voDSI
productlvttatea de ptna 1a 0,4 m3/ora. capacltatea! d,.eJ6.L-.t0&; 1p1° j

318 -




Flg. 9.8. Agregat de vopalt

13 la 500 m?fori cientd este folosirea I
Seith A‘....-.....l-ul mare de lucru cu un
ductivitatea de pina la 500. m2/ora .cienta este folosirea lor pentru volum
din suprafata vopsita. Agregatul mare de tucru cu un jconsum de vop-
transporta bil de vopsire se pune in sea de pinl] la 7,0dm /min [i distan-
functiune de la compresorul cu dia- ta de transportare pe verticala de
fragma cu debltul aerului de pina la pina Ta 100 m. In acest caz produc-
0.05ms3/min, presiune de lucru O4 tivitatea lor depallellte 600m2/ora.
MPa; pulverlzatorule dotat cu rll- Ansamblul principal alagregaitelor
zervor de vopsea cu capacitatea de  de pulverizare fara aer este pompa
pi,nii Ja0.7 dms si productivitatea de de presiune mare (pin3 la 30 MPa),
pinii la 50my/orii din suprafata vop-  ce transpor!3 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 a ce'ei. ficiu rotund asigurii formarea jetului
Aceastii vopsea nu ajunge pe supra- In formii de con cu unghi mic !a virf,
fata de vopsit si inr3ullleste condi- cea cu orificiu e\ipticl | jet de formii
tille de Jucru !n inciiperile !nchise. planii. Se produc aproape 40 tipodi-
0 imbun3tii\ire oarecare a condi\i- mensiuni de dispozitive de pulverl
ilor de Jucru se ontine prin folosirea zare cu diametrul orificiului duzei
pulverizatoarelor pneumatice de vop- 0,28¢¢¢0,79 mm cu consum de 0,38eee
sea, ce func\ioneazii la presiunea 3 5 dm'/min si unghiul de lmprﬂstle—
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 !a suflante in mai mul- finli, precum si cu compozItil de vls-
te trepte si astfel in pulverizator cozitate mare cu sfilrlmare grosierl.
trece aerinciilzit. Tn prezent cea Toateagregal!ele de pudverlzare firl
mai eficienta este utilizarea agrega- aer func\ioneazil sl S tproduse coll-
telor moblle de vopsi! cu putverizare ~ form unei scheme unice" se deos
fiirii aer (fig. 9.8, a), care sint usor  besc tntre elel tn f(!nd; prin[]
manevrablle si tmbunuLHesc brus ¢ rea [Jonstructlvil se prln modol d

condi\iile de Jucru. Deoseblt de efe- func\lonare @  pompe\CII' !IntCi!l\il
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Fig. 9.9. Scllemele capurilor pulverlzatoarc-
lor de vopsea fara aer:

cz- cu pres/une n,are, b- cu preslune mlcll

pneumatice [11 electrohidraulice, cu
membrana sau cu piston de presiune
mare.

I'n fig. 9.8, b este prezentata sclle-

ma cinematica a agregatului cu pom-
pa cu membrana. Prin rotirea volan-
tului cu suprafata fnclinata 2, asam-
blat pe arborele electromotorului 75
cu cuplaj electric /4, plunjerul 4
efectueaza millcari alternative, iar
prin licllidul (uleiul) amortizor se
transmit oscilatii membranei 5. Tn-
toarcerea plunj,etului [+ a membranei
ir1 pozda initiala se asigura -de arcu-
ri. Membrana desparte cavitatea
hidraulica de cea cu vopsea. Lichidul
trece in zona amortizoare.din corpul
/ al ;pompei prin filtrul de sita 3. In
procesul mil Icarii alternativ_e a men.-
br.arnei se ab,soa,rbe,maiteral ul prim
supapa d[ | abJorbtie 6, furtun/ 1l de

presiune loasa cu flltrul 8, dmr re-

zervorul de alimentare i se *pomur-,
peaza prin supapa de refulare 72 i

filtrul de presiune mare /7 spre pul- -
verizatorul de vopsea /0. Frecventa,
oscilatlllor membranei este constan-
ita /i corespun.de frecventei de rotiatie:
a electromotorului. Presiunea de pom-

pare s¢ schimbli continlJu, de¢la zero
pinl | la maximin, cu ajutorul regla-

torului de presiune- /3, care permit! |
unet parti de ulei din zona asambla-
rii , plunjerului [i a membranei sa
treaci in alta parte a pompei, cind

31s

canalul pulverfza(orulul cstc fnchls
11 polllpa func(foneaza. Compozftfa d
vopsea curge rn rezervorul de aJf.
nlemtarc prin supapa de curgere 7
)i rurtunul 9. O pornpil poate deservf
ctteva pulverfzatoare de vopsea.
Pulverizatorul.acestuf agregat are
camal pentru vopsca, clema de ap§.
sare [11 capul / cu duze de schimb 2
(fig. 9.9, a). Farimifarea [If aplica-
rea vopselei pe suprafafa de vopsit
are loc datorllli energiei cinetice a
jetului Ia iellirea din duza [If a dfl1t-
tarii rapide a solventului 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 ce au viscozitate mica se folo-
sesc aparate!e de vopsit. Construcfia
lor este aJcatuita din pompa manua-
la sau mecanka de la calre, pri,n fu,r-
tunul de materiaJe.c compozitia cu.
presiunea dfl 0,4 M-Pa trece spre pul-
verizator (fig. 9.9, b) (injector). In-
jeotorul se lug;u rulbeazaspe o teava de.
metal cu diametrul de 10...15 mm $i!
lung-imea de 1,5...2 m, in a carei par--.
te inferioara se afla un roblnet-supapa
pentru oprirea compozIllei. Prin des-
» chiderea roblnetului compozifia intra:
In orificiul cilindric al ,inJectorului,:
se amesteca |1 iese malaxat prin ori-
fictul de evacuare, formind-un con
gol i vopsind.suprafafa. ,
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.9.3. Mallini pentru turnarea °[1:
pardoselilor, montarea aco'oeril lurilor
1 [1 efectuarea lucrarilorr;« ..."

v o de hidroizolatii ... .. [

. o=l
Masini pentru. turnarea- -pard
lor. Pen!ru : nivelarea,.:. cLImpae
pardosel 1lor de beton.*[!1:c1ment
cum $i a [lapelor,* a -pardosetild
mozaic din amestec de;cime

SIS (AL etin B
» profil stablllt, pe. care:-seiR

vibrator cu.destinatie * gener:
pendent de suprafata de [

de consistentae:-




sesc rigle vibrante cu o grindi sau
doua cu profil special.

Prelucrarea suprafetei cu rlgla
vibranta are loc fn,felul urmitor-
maSina se fnstaleazl pe rfglete d
profitare [11 se deplaseaza pe supra-
rata ftlliei cu ajutorut operatorutuf
rrofilfnd amestecut turnat.[ i tasin:
du-1. Instalarea vibratorului pe rigta .
"Isigulla, de oblcei, vibrarea ei direc-
tronala, cu toate ca rezultanta fortei
centrifuge este indreptata fn directia
deplasarii riglei, care este efectuata
de ope:ajor. Aceasta are importanta
deoseblta pentru riglele vibrante cu
raza de actiune []1 masa deoseblt *de
nllare. Pentru deplasarea riglelor
vlbrante se folosesc minere rigide $i
tije flexiblle. Afara de rigle vibrante
cu electromotor se mai folosesc rigle
cu motoare pneumatice [ /1 cu ardere
interna.

“Ja$inile pentru nivelarea pardo-
s(/111or de beton, in dependenta de
'tpul o[ gl Inului de lucru, se impart 0}

m ma$tnt cu palete []i cu discuri. T W

Cele cu palete se fabrica cu trei sau 67 8
atru palete. : y :

P Ma$€ni1e cu trei palete sint nece- =¥-.=——3'

sare pentru nivelarea $i finisarea o J

g-rosiera a pardoselilor de beton. iar : - : H

cele cu patru palete - pentr..u fini- | TH 'S

sarea suprafetelor. Nivelarea pardo- LRI [ P '

selilor are loc duna intarirea preala- [012 11 ,w 9

bila a betonului. Productivitatea ma-

$inilor cu palete depinde de urmae Fig. 9.7Jo. Ma Jini pill(I[] finisarea pardose-

toril factori: latimea de lucru, starea  a-de nlvelat cu d!sc; b-de flnlsat mozalcul

suprafetei de prelucrat (/1 calificarea

operatorului. Mallinile cu patru pa . _

]Jete au stabllitate mai mare in pros in dependenla de cerintele preienta-

cesul functionarii, vibreaza mai pu- te privind calitatea suprafetei de

tin [J1 asigura o calitate superioara prelucrat. Paletele late se folosesc .

suprafetei. Frecventa de rotatie a, pentru nivelare, iar cele inguste -

organului de lucru e de pina la 200 pentru sclivisirea suprafetei betonu-

min-1. lui. .

Prelucrarea grosiera [ 11 nivelarea Mallina de niyelare cu disc (fig. se
executa cu viteze mici, iar cea de 9.10, a) e compusa din discul de ni-
finisare - cu viteze mari. Afara de velare I, electromotorul 3, reductol!
aceasta, alegerea vitezei unghiulare rul cu melc 4, blocul de comandi [ i
depinde de starea suprafetei ce se echipamentul de deplasare 5. Bulo-
prelucreaza (cu cit ¢ mai mare du- nul rabatablt 2 este necesar pentrug,..
rabllitatea, cu atit mai mare trebuie intinderea transmisiel cu curea tra-
sa fie viteza). Paletete de otel de peziodala. Echipamentul de deplasa-f
schimb se' fabrica de diferite latimi, re se folose[Ite numai pentru tran-
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Fig. 9.11. MalJini pentru prelucrarea
pardos(Jilor:
a- de roschetat; b- de lustrult




sportarea mafinii tn timitete oblece suprafetei pretucrate, de ca11tatea
tului, in timpul lucrarilor el se scoa: pietretor abrazive [ /1 caractcrul pre-
te. Rotatia discului de nivelare se lucriirll. Vitezc 111ai mici se folosesc
produce de la electromotor prin tran- la curatirca grosiera a suprafe\elor,
sirisia cu curea trapezoidala, reduc- celc mai 111ari - la finisarca fini [i
torul cu melc (11 ambreiajul de fric- * polizare.
tiune, care reactioneaza la depallirea  Pentru* rolicllctarea pardol elllor
rnomentului stabllit [1i asigura pro- din leml1 se foloscl/tc mallina de
tectia .operatorului. Mallinile.de ni- rolchetat (fig. 9.11, a) al car( i corl]
velare au o productivitate mai mica se sprijina pe rota anterioara [ (11
decit cele cu palete, insa dau o ca- pe doua role din spate fixatc 11ber
litate superioara suprafetei,prelucra- pe axa traversei 8, imblnata articue
te. Vibratia creata de mallina in pro- lat ctt corpul. Traversa este asam-
cesul functionarii € mai mica decit blata cu tija 7 prin minerul 5, la ro-
la cele cu palete datorita regimului  tirea caruia se schimba pozitia tra-
echilibrat de lucru. versel [1 astfel se schimba adin[lifllea
Sitra,turile monoliite ale pla,rdos//li- rollclletarii. Arcul .servelite la ridlcae
lor se prelucreaza cu mal linile de fi- rea tamburului cu cutitele /0, la eli-
nisat mozaicul (fig. 9.10, b), care berarea tijei traversei. Pe co!p-este:
sfnt compuse din corpul 6, electro- fixat suportul 6, care e prevazut cl|
motorul 3, blocul de comanda [1"ro- dispozitive de, pornire 4 cu calllu 11
tile de rulare 5. Suprafata se fini- se termina cu conectorul cu'-fllle 3.
seaza cu [ase discuri abrazive /2 cu Ca organ de lucru se folosel /te tam-
trei fete, fixate tn portsculele // pe burul <;U cutble, fixat pe supraf atl]
plan(laibele /3. Planllaibele sint rotorului invers al electromotorulmn
asamblate prin amortizatoarele /0 2. Arborele statorului *electromotoru-
din cauciuc plat pe traversele /4. Iui.e fixat'pe doua reazeme ale cor-
Amortizatoarele contribuie la -uzura pului. Tamburul cu cutite . are [Ire!
uniforma a discurilor . abrazive []i cutite allezate *in. canelurlle lut (e
functionarea mai lina a mal Jinii. Tra- strinse dur cu tacheti. Instalarea_cu-
versele se rotesc datorita rotilor din- titelor se.regleaza cu [Juruburi de-
tate. Roata dintata § se angreneaza reazem ale culisoarelor (cite doua
cu pinionul 7 (/1 pinionul 9, instalat culisoare la fiecare cutit). Cufitul
pe arborele electromotorului. O .astfel este o placa ‘de otel ,cu muchia de
de constructie da posjbilitate de a taiere ascutita. Unghiul de ascutire
transmite rotire traverselor tn direc- a muchiei de taiere e de 30..A0°.
tii diferite [1i sa transmita maS$inii Muchiile de taiere ‘ale cutitelor tre-
o deplasare rectilinie de translatie. b'uie sa se afll |+ deasupra sup'rafefei
La prelucrarea suprafetelor mari, pe tamburului cu 3 mm. Pentru irista-:
rama de scllimb a tractorul.ui sau larea corecta a cutitelor S€ utilizea-
electrocarului se monteaza cite'va zarigla'speciala, anexaHi la mallin[].- .
mallini pe care le comanda operato- Cutitele se.fixeaza cu atentie deose-.*
rul de la 'locul ‘lui de lucru. Finisa- -bita, deoarece.forta centrifuga 'ajun-;
rea se efectueaza prin racirea cu dpa ge la 2000...3000 N prin rotirea

adusa de la_conducta in zona de fi- tamburului de cufite [T/ poate scoate-
nisare prin furtun. . cutitele. ' T T
In tncaperile cu suprafata mare a RalIchetarea ‘CU inaTlina-se',executi

pardoselii se folosesc diferite agre-. * in doua etape., In prima etapi, se
gate autopropulsate de finisat. Frec- taie al Ichii. cu grosimea de, 1,0...2,5
venta de rotire a organelor de 1ucru mm,, iar in a doua ,.(transvers,IJ! |
ale mallinilor de finisat mozaicul e grosimea . alIchiei- trebuie si ,.fiA
de 250...750 min-!, iar viteza liniara 0,5".1,0 mm. Productivitatea mal|
a elementelor discurilor abrazive e e de40 m?/ori. ¢ :

de 5..20 m/s. Ea depinde de felul  Pentru lustruirea. pardoselil
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Fig. 9.12. JIparat pentru sudat linoleum

Jemn se folosesc mallini de lustruit

cu tambur sau cu disc. Mallina cu dIliile de fabrica i de construcfie, se °

tambur (fig. 9.11, b) e compusa din
.[lorpul 2 ce se sprijina pe doua roti
in fata [/1 o roata in spate 9, Iegata
d: corp. articulat. Rotile de rulare
surt echtpate cu mecanismul 77 de
reglare a gradului de- apasare a
tam/(Juruluipe suprafata ce se Iu-
strie[ te, legat prin tija /3 cu mine-
rul de comanda. Pe suportul 6, fi-
xat _d e corpul mallinii, se gasesc dis-
pozltlvul depornire 4 (i [Jacul 12
pentru stringerea talallului. De la
electromotorul /4 prin transmisia cu
curea se rote! Jte tamburul /8 cu pin-
za abraziva 17 [1i ventilatorul. Rola
de deviere /5, fixata pe capacul ra-
batabll 76, limiteaza apropierea ma-
linii de perete in procesu] lucrarii.
Suprafata exterioara a tamburului
este din cauciuc, fapt ce imbunata-
telIte aderarea cu banda abraziva,
asigura distributia uniforma a sar-
cinti de lucru, precum []i amortiza-
rea [Jocurilor mic!l lor,areavibrarii
procesul funcfionarii. Viteza
periferica a tamburului de lustruit
variaza in limite]e de 10...22 m/s.
Alegerea vitezei periferice a tambu-
rului deEinde, de asemenea, de tipul
aUtQJDb !
1 calitatea benzii abrazive folosite.
Capetele pinzei se introduc tn camee
Iura inclinata a tamburului (/i se
tntinde cu cilindrii excentrici. Praful
ce rezulta.in procesul lucrului este
absorblt de ventilator []i se transpor-
ta tn saci de colectar[ | prin teava de
evacuare. Pentru a capata o suprae
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fati dreapt! tf netedi lustrulrea;pe
doselil se executi I'N doui -etape:
prima - fn direcfie longitudfnall ,1
a doua-fndfrectie  transversali.
Productfvitatea malJinH e de pfnl la
40...60 m2/ora. S
Pentru lustruirea pa,rdoselllor fn
Iocuri strrmte (sub aparatele *de fn.
calzire) se folosesc ma,ini cu dfsc.
Organul de lucru este un disc .-cu
pinza abraziva fixata pe el. Aceste
ma$ini au productivitate mici (ptni
la 5 m?ora) [Ji executare constructie
va dift:!rita. .
Pentru sudarea benzilor materiale-
lor in rulouri (linoleumului),.in con--

folosesc aparate ['i mallini,cu emita®

tor infraro[lu, fabricat in forma de
fier de calcat (fig. 9.12). In fier stnt-
montate doua lampe de cuart infra-
ro[11. instalate in focarul a doi ref-
lectori parabolici, placa de formaree
4, mantaua de protecfie / cu mine-
rul 2 (i placa mijlocie 5. Energia

radianta indreptata cu reflectorii de
la lampele de-cuart spre zona de tn-
calzire se transforma in energie ter![ |
mica [1 incalzelte marginile benzi-

lor ce-se sudeaza pina la 140".150°C
(pina la starea viscofluida) [1i se
lipesc una de alta cu placa de for'7
mare. Viteza sudarii se regleaza, va-
riind distanta dintre placa de for-.
mare [ 11 cea din mijloc.

Inainte de sudare pe marginile
benzilor ce se sudeaza se *a‘[laza o
banda de celofan sau fluoroplast.. ..

Pentru supravegherea procesului
de sudare in zona taierii centrale a
placilor este instalat fiiigbde [ui in
protectie 3..La volum redus de Iucrie
r1 emifatorul se manevreaza-manual
in lungul imblnarii. La efectuare
unui volum mare de lucrari emitito
rul se monteaza pe carucior

pulsat cu patru roti [lu actio,
electrica. Cu ajutorul emitlt
infrarol]ii se sudeaza 30
de linoleum.

Tavalugirea linoleumuluil |
pentru a adera bine cu baza.
cuta cu tivilugi vibrans
dpi tamburi,




vtbratoare etectrice penduiare cu o[-
cilalii unidirectionale. Tivilugil vib-
ranti se deplaseazi manual pe sup-
raf ata linolpeumului 1 tivilugesc ge
la 100 pini la 200.m2/oras.
ma,Ini pentru amenaJarea acope-
rillurilor I+ efectuarea lucrirllor de
h_idro Izolare. Amenajarea acoperi! lu-
rrlor 1 complexul total al elucrarilor
de montaj (11 al lucrarilor de con!]
struct ii ocupa un loc important, iar
ponderea lor in constructia urbana e
de 6..9% dupa \7olumul de munca.
Jn prezent principalele tipuri de aco-
eri Juri sint: in rulouri []i fara ru-
ouri (de rnastic).

Pentru amenajarea acoperil lurilor
fara rulouri din mastic cu baza de
polimier se folosesc statii moblle cu
ajutorul carora se efectueaza meca-
nic descarcarea masticurilor [ 1 liche-
fierea lor, se transporta ulterior [1
se aplica pe suprafata prin pulveri-
zare. Astfel de statii asigura o pro-
ducti\iitate de pina la 800 m?/ora,

disianta dc trahsportare pe vertlcatl
de 50 m, iar pe orizontali- pini
)a 80 1. - e

La amcnajarea acoperi/ lurilor tn
rulouri sc folosc[/tc adesca carton
:Jsraltat cu strat de mastic turnat tn
condilii de fabrica. Astfcl de mate-
rial se lipelte cle baza prin incalzi-
rea stratului de mastic de la flacara
arzatoarelor pina la temperatura de
140°...160° L1 apoi se preseaza. Ame-
najarea acoperi/ Jurilor din carllon
asfaltat este de perspectiva, deoarece
productia lui crelJte continuu, se re-¢
duce necesarul de bitum, simplifica
no.menclatorul utilajelor necesare
livrarii materialelor la locurile de
munca [Ji lucrarile de instalare a
stratului de 11idroizolare, asigura ca-
litatea superioara a acoperil lului, im-
bunatatel 'te nivelul tehnil! al lucra-
rilor pentru amenajarea acoperil uri-
lor U1 condgile de munca ale mun-
citorilor.

'




10.

10.1 Nofiune de «exploatare tell- (ie se intelege alegerea tipurillr de

nicl a malllnilor»

In constructii se folosel /te un parc
mare de mallini []i utilaje- excava-
toare, buldozere, screpere, incarca-
toare, macarale moblle de construc-
111, d,e tran,spor,t special,
unelte.
Progresul tehnic in domeniul con-
structiilor de mallini pentru con-
‘structii i rutiere a contribuit la
schimbari importante in structura
parcului de mallini, la crellterea pu-
terii unitare [li nivelului tehnic al
constructiei, la folosirea pe- scara
larga a multor tipuri de mallini, a
mecanismului hidraulic de actionare,
la hidroficarea 'li automatizarea con-
ducerii, la folosirea electronicii [i
tehnicii de microprocesoare, la con-
fectionarea manipulatoarelor pe ba-
za excavatoarel-or cu o-cupa ce se
folosesc in practica. Parcul- de ma-
Jini existent [i nivelul luiv tehnic
penuit o 11leca*1Tare complexa a luc-
rarilor-de baza . toate etapele pro-
du.ctiei i cree[/['a posibllMati re al e
pentra intensl!lcare’]. constructle!,
majorarea c!Inslderablla. a productl-
vitatii muncll, economlslrea resurse-
lor materiale i de forta de munca.
Marirea complexitl litii constructiei
mallinilor [ i intensificarea folosirii
Ior sint legate indisolubll de pastra-
rea calitatii mal linilor in procesul de
exploatare texnica, adica se asigura
functionarea indelungata cu produc-
tivitate maxima []i cheltuieli minime.
Aceste probleme se rezolva prin-
tr-un complex de ma.suri legate de do-
meniul exploa.ta.rii teh.nke, in j) .TO-
ductie. Prin exploatarea in produc-
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EXPLOATAREA MASINILOR
DE CONSTRVCTII

mallini- montarea, transportarea, pastrarea

mal Jini, repartizarea:lor [11 determmi-
n,area schemelor teh ;nologi.ce de mc-
calniz,are complexa. Exploatarea teh-
nica constituie un ansamblu de Ma-
suri ce asigura pastrarea calitatii
mal Jinilor, rodajul, montarea [11 de-

11 Init retinerea tehnica, repararea, 'do-
tarea cu materiale [ 1 piese de schimb,

asigurarea protectiei in exploatare,
etc. ¢

Mal linile noi, dupa reparare sau
montare, precum (i mallinile transfe-
rate de la o organizatie la alta sint
supuse receptiei. La primirea matie .
ni1 se controleaza: existenta docu.:
mentatiel tehnice: filla tehnica, des-
crierea tehlnirca [1 1-nsrtr.u,ctiuni de ex-
ploatare pentru mal linile caree strt in
controlul organelor tehnice ale in-
spectiei de stat, in care trebuie sa fie:.
date despre numarul de ore lucrate

cu mal lina, tipurile de revizii tehnice
1 reparatii executa-te i daita exécu-.
tarii lor, accesoriile mallinii, scule-.
lel]1 piesele de rezerva, starea teh-
mica a mallinil. Starea tehiica a ma-
inii se determma prin revizie i tn-.
cencare la fu'nctionare in gol i cu
sasrcina. Mallinile pentru ca.re cerin-
tele inspectiei teh,nice de stat sint ob-
Jligatorii, la pnmera 1 darea tn.e%

ploaita-re, sint supuse inspectiei t
mce complexe .care inecl,ude [11
carea startica [ i dinamica.

Mal linile noi [ i reparate ca
sint supuse rodajului fnainte de
date in exploatare. !n timpul
jului {)1esele stnt [ 11 ete-rodute! |
gimul rodajului este determi
uzina-ex| cutanta. Intfi rod’
executA la-mers tn gol,' apoi
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Jorare trlptatl a sarct[!Uor. La etapa
finali de.rodaJ matlna se exploatea-
.zi in regal | UfQr tlmp de 20...25 ore.

Dupi tennlnarea rodaJuluf se ue-
cutt lucririle de fixare. de control

1 reglare, se elimini deterlorlrfle
observate, se schimbl uleful fi llchi-
d[]170.0Je exploatare. Despre darea ma-
[Jin" 1 exploatare se fac notiri co-
respunzatoare in fil'a tehnici
“lalJina dati in exploatar[' trece
pnntr-un_ pJoces de primire [/1 de da-
xe fn prlmlre, rn flecare schimb ea

ol [JI cu sarcma, se verifici func-
ionarJa .fril lelor,. sistemului de co-
manda /1 dlspozltlvelor de siguran-
ta. Deterioririle observate se elimini
i se noteaza in filla tehnica. -
Ans ambl'1 de masuri tehnice [i
[Irga?Tzatorlce, ce se indeplinesc
plla rylflcat pentllu asigurarea capaci-
'tat11 de functlOnare a mallinii.in
timpul perioadei de exploatare cu
, pastrarea condifiilor [Ji regimurilor
* nor.piative de exploatare, se num/( te
sistem preventiv planificat de deser-
vire tehnicd §i 2epazal/ie. (RPP).
Sistemul se numel Ite planificat fiind-
ca toate masurile se indeplinesc con-
form planului elaborat, preventiv,
fiindca masurile incluse in sistem au

T

R

i caracter profilactic, adica sirit nece-
L sar[] prevenirii uzurii utilajului [
9 1e[Jirea brusca a lui din functiune.

& A<est sistem se bazeaza pe planifi-
) cllrea []i efectu arel lobligatorie a re-
“ viziilor tehnice 1 reparatiilor perio-
~dice succesive, la care se supun ma-
Jinile date in exploatare. Periodici-
- tatea executarii reviziilor tehnice [ i
a reparafiilor se determina in depen-
denta de volumul de lucru efectuat
de mallina) masurat iri or-e.
+ Timpul exploatarii mallinii de la
Juarea ei [ 11 pina 1a- prima reparatie
capitala se masoara in ote [ /i se nu-
me!llte ciclu Intre doua repara/ii, iar
,numarul de ore lucrate de'm ! lina
intre reviziile tehnice [ i reparatiile
¢i- periodicitatea revi'liilor tehnice

§( reparaflilor. .

o1

22 MalJinl dc construclll

se ullge, se cLint.,roleazi la mers n

. Slatemut RPP-omede efectu-:

area  revizlllor tehnlce
RT). repanralil or curente
RC) ,icap Il ale (RCa).

Recomandliile referitoare la orgae
nlzarea revlzlilor tehnlce ,1 reparae
\iei matinflor de construcl11 stabllesc
norme de perlodicitate ti numlrul de
revizii tehnice ,1 repara\l 1, volumul
mediu de munci ti durata Ior. AsUel,
pentru excavatoarele cu 0 cupi din
grupa patru, dupi dillsiunl]..este
stabllita periodicitatea clclulul..[Itre
doui reparatii de 12000 ore, plna la
prima reparatie capitali. ,In acest
timp, excavatorul se supune la ?.2 re-
vizii tehnice (i [Japte repara\ll.[ Ju:
rente, cu o periodicitate stablllta
pentru fiecare din ele. Concrel | pe-
riodicita-tea, componenta lucrartl?r
pentru fiecare fel de RT [Ji [lepara\l e
sint indicate in documentatla tehnt:
'ca, anexata obligatoriu -fiecarii ma-
ini. e .

Perfectionarea mallmllorA [11.. f010s]-
rea lor intensa au dus la wflmtlIrea
unor organizatii speciale pentru re-
vizia tehnica (1 reparapi. Astfel de
servicii specializate de revizuire teh-
nica [ i reparatii se gasesc in trustl |-
rile specializate 11 directiile mecar-
zate care dispun de baze de repa-
ratie-exploatare. Ele includ sectii
de diagnosticare a mallinilor dupa
revizia tehnici 1 reparatie. sectii de
deservire tehnica cu posturi specialie
zate, sec\ii de reparape curentl. spe-
cializate pentru repararca aparaturii
pneumatice [ 1 hidraulice a celor mai.
,importante ansamble ale mal linii:
motoare, cutii de viteze, reductoare,
punti etc. Cea mai mare parte a luc-
rarilor de revizuire .tehnici se exee
cuta la locul de munca cu ajutorul
mijloacelor moblle. - Pentru aceasta
sint create statii mohile de revizii
tehnice,. dotate. cu utilaje necesare, g
inclusiv de diagnosticare. Atelierele
moblle de r eparatii sint specializate
tipului de mallini:.p[itllu maclUale
turn, excavatoare, ma'lim P!LUtru .co

structii in general, etc..:.




t0.2. tnirel netea tehntci ti repataia . tlvar[I-vttri; tn-lslemete’M[]
mratinllor (dc frrnarc, de raclre,' de ungere, meca

. 1 . nismut-hidraulic' de actionare-e,. °*)
IntrefInereatehnica a. n,allinllor  se.scllimbl uleiuriJe..['1 Hchidele -tle
este un complex de lucrari necesare :, exploatare * sezonfera; se-instaJeazi
fntrefinerii capacitafii de funcfionare * sau se scoate izolarea termici; disp'o-
a malinii, pastrarii [Ji transportarii zitlvul de pornire -a motoarelot; Jn
ei i a evitarii uzurii rapide a piese- procesul . scllirnblirii:. uteiuriJor ' fi
aor, opririi [ defectarii malinii, In- lichidelor telmice se spala sistemele
tretinerea tehnica a mallinii se exe- corespunzatoare.i «1. i .- 'O
cuti obligatoriu. ,°. *.-, Componentalucrarilor **de revizil
Intretinerea tehnica se imgzér)te.in_rtelmiw pentru intretinerea' mal linilbr

reviziede schimb ( exe- . depinde de durata;propusa °de.intree
cutata inainte de a incepe lucrul [11 tinere [I+1 se efectueaza n ‘corespun-

dupa fiecare schimb;p eriodicadere cucerintele documentatiei - [le ,
(RP-1, RP-2, RP -3), executate * exploatare. In general, ' inainté - de
dupa un numar de ore de lucru-sta- gararea mal Jinii se c[Iraf-alli (e spali
bilit de uzina executanta; sezo- cu atentie,.se vopsesc porfiunile de-
nierad (RSe), de doua ori pe an, teriorate,'se' efectucaza * RP'uzuala,
cu scopul pregatirii mallinii* pentru ° se spala sistemul [Ji se umple cu,alte
exploatarea in perioada °sezonului ° °lichi'de de exploatare, pe parfile me-
urmator (de vara sau de iarna): * tali.ce, i,n [Ipecial pe-cele,corodalle, se "
In componenta reviziei de.schimb depune "lubrefiant - anticoroziv,:-se
simt incluse lucrari de ungere a ma-  protejeaza mallina 'cle inteinperii *at-
inii conform scllemei, controlul ina-  *mosferice. In ¢ procesi.tl, in'trefinerii
inte de exploatare, functionarea or- mallina e supilsa rllviziei', p[ir[ o'dice
ganelor de lucru ale mallinii, a echi- pentru conservare. - =-,-' .. .
pam Intului. de trac,tiunes, frlnel.ol], O 'tmportanta'deosebltao-'are, pel-

I lummatulm, semmallzatoarelor dm- tru revizia tehnica, -controlul de d1-
jarii autImate. Perioada de ti!llP agnosticare, -carl /permft'e preve lirea
consvumata pe’Jtru RS se.d[] terl!11l7a de fecfiunilor po'iblle -117.flle[] ] ;ele-
dupa complexitatea mallmll -1 m mente de a.sclumba sau regla po-*
Normele unice se yl[levad ‘preturile *zda piesei in ainte de ie”/il]-1a'e! [Jin
unitare pIn!ru lucrarlll. de .construc- uz-, de a capata, informatl1 ' pri-1100
tii-montal 11 de reparatu: . starea-diferitelor parti ale' ma 11111,
In revizuirea periodica * intra. ui-- de* a reduce. necesarul de p'iese prin.e
matoarele operatil| [le-[luratire, *spa- ° repararea lor la Hmp/ de.[",nt(admi*'

* lare, contllol a starm. ples lor, .agre- te r-eparati,alnai!}jte de vrem'l a m(l-
gatelor, slstemelor !l1draullce de.ac- [linilor'intr-o . 'stare destul,'de bu.na.
tionare, utilajului de lucru [u-"Icopul cu-ajutorul mijloacel6r
poriablle de stabllirii defectelor, depanarh, exe-
diagnosticare se apreciaza paramete cutarii lucraril or de fixare, de con- *
rimotorul [ /1/8ist,em,élor .ele’ 'tri€ | Sitrol, reglare "» d! umllere. LI efec-
hidraulice., Pe.ntru: P!Obele.-. e,!! 6 /tuarea RP- 1 smt mcluse
toa‘te. luate .din carterul motuului,,cu'a lucrarile.din R?,.la eflctuarea
RP - torpl : spectr ofot?metr/lui, - 7:'a
2- “toate lucrarlle dm RP.,":"lJ" lar  ciaza * gra4ul lul'de invechir
lucrarile din RP -3 se.cimbma. cu zenta apei.[i¢a :antigelului
reparatia curenta. L. concentratia fierului, alumi

Cerinte mari sint necesare la in- a cur>rplui. In astfel «d[]..

' tretinerea sezoniera [1i la revizuirea  tine cont de legitatea schi!e
tehnica * pentru intretinerea’.[lallinie 'centratiei  *parti'culelor ']
lor. Intretinerea, sezoniera include esistemul de ungere. MirIN
oregatirea mallinii pentru exploatare tratiei particulelor demo
tn perioadele toamna - iarna []ipri- tensi ii .0i
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ditiitor d¢ lucr.u atc racordurltor. Pe

baza acestor analize S€ ta 0 decizie
referitoare la efectuarea lucrlrllor
neprevizute tn plan pentru RT sau
reparatii. despre termenele de schlm-
bare []i reparare a elementelor mo-
torului.

O atenti.e deoseblta se acordi exa-
mrinarii diagnostice [1i revizuiril teh-
nice a mecanismuluir  hidraulic de
acfionare. In acest mecanism se fo-

* loselic utilaje cu cuple de frecare.

fabricate cu mare precizie. Experien-
tll de exp loatare a mallinilor cu ac-
ttonare hldraulica []i analiza influ-
enfei condifiilor de exploatare au ara-
tat ca factorii principali, ce influen-
teaza asupra duratei de funcfionare
a mecanismului hidraulic de acfiona-
rl], sint conditiile. climatice, insulli-rlle
de exploatare [1i gradul de puri-ta te
al lichidului de lucru, regulari-tatea
schimharii filtrelor, precum [1i nivelul
revizuirii tehnice.

.Stabi'lirea defectelor sistemelpr
Ilidraulice se executa de oblcei in

citeva etape. Mai intii, se executa
controlul vizual. apoi in regim de

1ucru [1 la sfirlJitul functionarii - pe
standuri [li aparate speciale.. Contro-
lul vizual se executa cind motorul
e oprit. Mai intii se controleaza data
ultimei schimbari a lichidului i a
filtrelor, conform careia se apreciaza
gradul de curatire a filtrelor [i- pre-
zenta in ele a particulelor de metal
de cauciuc - a. Se stabllesc curge:
rile [li defectele conductelor, imblna-
rilor i cilindrilor. Se controleaza
reglarea, griparea. deteriorarea [li
uzura mecanismului de dirijjare cu
pirghii. Controlul in regim d..: lucru
se executa la milJcarile in gol i sub
sarcini nominale. Totodata se ma-
soara durata millcarilor de lucru [
s¢ compara cu cea normativa. Mari-
rea duratei da dovada uzurii pom-
pei, defectarea supapelor de protec-
fie, pierderea etanlleitatii in cuplarea
piston-cilindru. Pentru determinarea
locurilor, stabllirea cauzei i carac-
terului defectelor [le folosesc posturi
speci,ale stationare (1 inatalatii mobl-

le, dotllte cu aparate guk de
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dtagnosttc:arc. Pentru dtagnostlcare’]
malJtnilor se folosesc pe scarl larga
aparate ulloare complexe - aparatc
bldraulice de tncercare, clapetl de
acceleratle-debltmetru  care mlsoari
cu precizie debltul pompelor, tempe-
ratura uleiului, presiunea de lucru tn

sistemul hidraulic. Trecerea fluxului
de ulei se face prin oriftciul de ine

trare de pe 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 varleze
presiunea in sistem.:

Prin masurarea caracteristicilor
sistemului hidraulic se folosesc doua
feluri de cuplari pentru aparate
hidraulice de incercare. La cuplare
consecutiva (figl110.1, a) orificiul de
intrare a aparatului de incercare se
cupleaza cu un [Inumit [Jlemen! al
sistemului (pompa, supapa de slgu-
ranta, sertar hidraull |c), iar orificiul de
iellire se cupleaza cu rezervorul
hidraulic. Apoi, la o viteza egala de
rotire a arborelui pompei se masoara
fluxul lichidului fara sarcina [li flu-
xul lichidului cu sarcinae. care apare
artificial cu ajutorul clapetei de ac,
celeratie. Diferenta dintre doi indici
caracterizeaza curgerea in elemente-
le sistemului, de la pompa pina-la
locul de cuplare a aparatelor *de  in-
cercare. Comparind indicii 'curgerii
cu valorile admise, se poate determi-
na starea tehnica a elementelor siste-,
nrului.  Amplasind aparatele de in-
cercare cu ajutorul clapetei de acce-
leratie [1i supapei de siguranta, se
poate c\etermina exactitatea reglarii
lor la schimbarea sarcinii;in °sistem.
La a° 2-a cuplare aparatul se allaza dupa
pompa, cu, ajutorul . teului (fig. 10.1.
b).-Diferenta dintre-indi-catorii
aparatului  caracterizeaza  curgerea
lichidului in intregul sistem prin
deschiderea supapei. de : tncir-care [ 1
* prin presiunea de “lucru-- a lichidului,
care- trece prin .[Jindru
(supapa de incircare €.inchlsl. iu-
complet): Intreruperea - fluwui de
lichid in aparat. etnd dIstdbtdto
este deconectat, corespund




agrega.tet'or. ol atisamb
lor. Reparafla simpHi curenti
1, efectueazi la locul de lucru cu aj
torul atelierelor moblle, subl[rdon
bazelor trustului de reparatu-expl
tare sau directiillor de mecaniza
Rcparatiile curente mai complexe
efectueal la 111 ateliere semistationar
v AT sau statronare care dIspun de a
- ; +gate de schimb, solicitate foarted
4 Agregatele care necesita reparat
= S capitala se trimit atelierelor specJe
2 3 a8 e r lizatte pentru' rep.ar.atia , capitala
% mal linilor. -

s ‘ Reparatia 11idroaparaturii, se efec.
T 2,’5 : tueaza in intreprinderi specializate
, ' de reparatii, (e folosesc tehnologia
' i utilajul din uzina - [1i .se respecti
10.1. Scttett1a cliplarii tradLicontILti tid- calitatea preciiiei (calitatea a5
raulic: 6-q). Elemen! ele reparate ale mer:
/-pompa; 2 - lr.idllc.:lor; 3...s.Bpapil cle siitiran\5; nismului_hidraulic e actionare stnt
S - slirlar; 5- cilintlru; 6 - rezervor; 7-leL1 . . . .
supii,e incercarilor de receptie-livra
re pe bancuri specializate corespun
derii supapei desiguranta. Indicatil] zat?r prescrilltillotehnicfla repa-
ile 111anometrului aparatului in acesi ° ratla curenta a [ 1droaparaturii .se:
caz. caracterizeaza regl area supapei  cfectueaza lucrarei de reglare, precum
de siguranta. Pentru determnarea [Ii de evitare a defectelor mici.-Ctnd
locului [11 cantitatii pierderilor de simt defecte. serioase, elementele
Hlei sc masoara consumul lichid-ului Ilidroaparaturii se schimba ceu altele
cind supapa de sarcina-a aparatului moi sau cu cele din fondul de 'scbImb.
e descblsa [1i se. inchide prin deco- Reparatia capitala (Ca)-1 Reparatia
nectarea consecutiva ‘a elementelor capitala se executa in intregime dupa
llidrosisterul'ui,' incepindcu cele mai n' Icesllld. Decizia efectuarii acestei
111departate de la pompa. Prim fl /lo- reparall] este luata de-:comisia care
sirea aparaiului de 1'ncercare 111 con- are i'n componenta' un ,inginer!( | |ef
structia malli,nii, trebuil | prevazuta s/ Ju mecanic principal din.organiza-
posibllitatea cuppirii elementelor Iui lie ['n evidenta []a.rorasse afla IIfie
11 deconectarea separata a elemente- . ma..Baza pentru decizta - efectiy *
lor dim sistern (schema a doua de . reparatiei c.apitale sau refuiull (]
.conectare). , o face [lintndicii tehnicj, [ 11,/
Reparat.ia curenta (C). Reparatia 1?lici. Cei .mai ,raspinditi stJ;1t.
curenta se executa .conforin planului  torii indici. tehnici: deterior( |
"1 necesitatii corespunzatoare datelor -sei 'de baza (batiul, -rama,
examinarii diagnostice. Totodata se- , portanta), ,care .se,.inl.at.urf
executa toate lucrarile de revizuire. pr in demontarea deplina.cA
.tehnica a mallinii, schimbarea, repa- necesitateas scllimbarii ajdo
rarea pieselor [ 11 agregatelor (afara  mai multe agrega.te [ lomptJ
de cele de baza) uzate [ 1 demonta- .- rului, reduct(?arelor:-*1COLIP:\I
rea partiala a mallinii.,Lucrarile de .ilor d_ yiteie. Astfel:d [,
reparatie includ, de asemenea, suda- supun reparatiei. cap//t"

rea pieselor.metalice | /i.a suprafete- , ,pot fi é)uDe:tD uz *Pfiy.
lor uzate, lucrari de lacatulTarie. . renll[[" [1:daci pentrir [

Metoda * de baza pentru efectuarea :de.baza (i a alflif; p)
reparatiei curemte este reparatia ¢ este necesari dl/orila
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Comisia permite exploa.lare:a mas

"I1n1,, daci pe baza examinlril vizue
ale [ 11 .datelor diagnosticirit se sta-
blle[Jte ca mallina are o anumitl ca-
pacitate de functionare. Tn accst caz,
sc fntocie! tc un act corespHnzitor.

' Rcparatia capitala a mal il lilor sc
face ccmtralizat tn uzinele de repae
ratii specializate. Se deosebesc doua
tipuri de organizatii pentru reparatii
capitale: cu raspundere personata [li
far[] raspundwere personata. La repa-
rat.a ‘cu raspundere perso-
mala repararea piel letor din uniti-
tile de asamblare se executi conform
apartenentei lor de mallina. Piesele
11 unitatile asamblate [leparate se
instaleaza pe aceeal /i mal ina, de pe
care au fost demontate. La reparatia
fadrd rdspundere persona-
1 a piesele $1 uniHIlile de asamblare
uzate se scblmba cu altele noi sau
se repara cele demontate anterior de
pe alte mallini. Astfel de reparatie
se numeS$te a agregatelor. Folosirea
pe scara larga .a metodei de repara-
tie a agregatelor reduce considerabll
termenul de reparatie a maS$inii Ia.
un nivel superior de calitate. Durata.
de functionare a unitatilor de asam-
blare, reparate in intreprinderile- de
repa.ratii, e de 80% fata de dur,ata de
functionare a celor noi. ¢

Prin extinderea parcului de mal Ji-
ni, crel lterea productiei anuale duce
Ia necesitatea unui $ir mare de piese
de schimb. Concomitent, se observa
daune, datorita stationarii neproduc-
tive a mallinilor din Jipsa de piese.
Nereg-ul aritatea utilizarii $i livrarii
pieselor de schimb duce, la necesi-
tatea crearii-rezervelor de piese. Re-
zervele mari, componenta lor, pre-
cum [/i metoda livrarii se reflecta
asupra cheltuielilor unice, cheltuie-
[or pentru intretinere, transport [ i
comanda.

Dupa cum demonstreaza experien-
ta nationala [ |1 imterinationiala; asigu-
ra,rea cu piese de schi,mb, cu chl/Ituil -
eli* minime, e posiblla® prin .ciearea
unui sistem rational de asigurare cu
piese de schimb. *Acest sistein se
‘structureaza pe citeva nivete (4,5 ni-
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Fig. 10.2. STilelJa strttcturalii, a_as,lgmmiiril,

ctt piese [Ic /...5- mvclurle .
vele - fig.'10.2).ca baza se ia: evi-
denta comenzilor . consumatorilor,
studierea-legitatii cererii pieseior la
anumite mal lini, completarea rezer-
velor de*piese [Ii agregate, livrate de
la- uzinele-executoare. /1 tintnd cont
de dpiesele [ 1. agregatl /le repa_rate,
evidemta pieselor uzate, tnventar! Jerea
rezervelor, © liv.irarea pieselor de
schimb consmTiatorilor i altele. Se
deo'sebesc piese.care sint cerute des
(grupa A) -pina ]Ja 10%  din no-.
menclator [i 90% din cost; cerute
rar (grupa B) - 0pina la 15% din
nomenclator [li 6% din cost; cerute
mai rar .(grupa C)- pina la 75%
din nomenclator [i aproximativ 4%
din cost. Tn depozitele de la primul
nivel se pastreaza toate felurile de
piese: A, B, C.: 100% din nomen-
clator; 'n  depozitele-*-celtii ; de-al
2-lea- pina la 30%' din nomencla-
torul pieselor de schimb pentru.maec-
[iila din grupa A [1i grupa B, in de-
pozitele de niv[]lut trei- pina ..la
10% din -grupa A4, inidepoziteleeni-:-
velurilor 7 [1i 2 se pot pastra rezerye
pentru 3-4-luni, in depozitele niv| -
lurilor 3 []1 4 - rezelve pentru o Iuni
$i doualuni. Depozitele de nivelu
3 [1i 4 'sint-teritoriate- [t stnt tri legi-
-tura cu serviciile de reparatil,[11 r
vizii tehnice. coe

Y X
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. Dirff arra ¢ proceselor de revizufre
tehnici ma$ini.lor ¢ poslbILII numaf
prin existenta unuf slstem eflcfent
de evidenfA [f J:testlune. Pentru evf-
denta complexA a tuturor datelor,
rcferitoarc 1a exploatarea tehnlcAe a
m3sinilor. sc folosesc computere: cH
ail 1torul lor e posfblla analiza fun-
ctionarii serviclllor RPP, controlul
graficelor de revizuire tehnicii $1
reparafii. dirijarea rezervelor de pie-
se de schimb $i de materiate, tmbu-
Hatatirca operativitatii evidcentei $i
~estiunil. °

10.3. CerInfele [ lenerale ale
protecfiel muncil, ststemul de

It:1ndarde pentru.securitatea muncll

O parte componenta a exuloatarii
tehnice a maS$inilor este asigurarca
f1 1nctionarii bune a maSinitor $i nro-
teclia ,muncii personalttlui care luc-
re€za ctt ele.

Sistemul de irorme furidice, tehni-
ce [J1 sanitare chemate sa asigure
conditii de protectie pentru yiata $i
sanatatea oamenilor muncii in pro-
cesul de productie se nume! Ite pro-
tecfia muncii. Partile componente ale
acestui sistem sint legislatia mun-
r.IT, tehnica .securitatii [ /1 igiena de
productie.

Baza legislafiei muncii o compttne
regulamentul Codului munr.ii. cP-.le
bazeaza oe Constitutie. notaririle
consiliului de mini$tri i ate sindi-
cateior, i'n care imbunatatirea $i pro-
tectia sanatatii muncitorilor e con-
siderata ca parte componenHi impor-
tanta a politicii sociate $1 economice
a statuiui $i ca o conditie obligatorie
pentru reatizarea practica a unel
economii intensive, cre$terea eficien-
tei el.

Tehnlca securitafli muncil repre-
zinta un.sistem de masuri organiza-
torice, tehnice $i dc mijloace orien-
tate spre preintimpinarea actionl Irii
asupra muncitoritor a factorllor de
productie, care pot duce ta trauma-
tism. laiena de producfie se numell-
te un sistem de masuri organizato-

rfce §1 fglenlce (11 «de mlJloace* ce
preinttmptn§ acttonarea factorllor de
productfe, care pot duce la tmbolnl
vfrea lucr§torllor. Normele tehnlc;
$1 lgtentce ate slstemulul unlc de
protectic a munctl stnt introdttse tn
cconomla nattonat§ prin slstemut de
standarde de securitate -a muncll
(SSSM), «Norme [ 1 reJZulamente)
pentru procese de productle [11 tucrl-
r1 separate. . ,

+ SIstemul de standarde al securttlJ.
m nwncfl cuprinde toste ramurfle
economiei nationate. toate tipurile de
pro'cese si lucrari. Tn constructif fn
afara de SSSM cerintete fata de teh.;

l11ica_securlllitii sint regle,mentate de
'SNiP I11-4780.

Cerintele de baza ale tel Inicii [ e-
curitatii si igienei de productie fata-
de maSinile si utiiajele ce se folose ¢
in constractii sin[] reg-lementa,te de*
STAS 12.2.011-75* SSSM «Masinl
de construclll $i rutiere. Cerintele

‘flener.ale de [lecl Iritate». Standardul

determina cerintele generale fata de
tmpreirnttiri. cablna mecaniculul,
cimpul e1 de observatie, ampiasarea
si fortele depuse pe ptrghllle de co-
inanda, scaunul mecanicului, temoe! |

ratura aerului tn cablna. continutut

de P!'af, continutul de substante daue
natoare tn aer. Tn afara de acea!;ta.;
tn el si'nt indicate cerintele privind
echioarea maSinilor cu aparate de se-
curitate, cerintele la montarea inst/ |-:¢

latiilor electrice, se dau referiri la'

documentatia normativa corespiinza:,
toare. E cunoscut, de exemplu, ca'
actionarea indelungata asmr>ra omue-
lui a zgomotutui $i vibratiei conduce
la perturbarea si-stemului cardiov,as-
cuiar, a organetor de auzs. a. m.d
Sursa de zgomot stnt oscllatill

Oscilatia aerutui cu frecventa dlJ.
16 pina ta 20 OO0 Nz este recept

de om ca zgomot. Totodatl schlinb
rea frecventei osciiatlllor influent
74 1naltimea tonutul, iar schfmba
presiunii - as-upra Intensitltli a4
tive. Zgomotul cu ntvelul de 70
irHa deja auzut opera,torulyl.

niveltlt dc 90 dB Pn timp de

Tucru afeoteazl auz,iJ on.iul
330 .




t1 s
zegomo u cu functlonirif macaratelor dc constrlA e

ik 1 acestca,  tif fn apropfere de Ifnllle de rallsport
bat «Normele igi~ <1 I fl a apro- dc energfe electrfcl - conform STAS
.. en_lce ] relllamen- . 12.1.013-78; aslgurtrea protecHel tul
e lamitallea vlbrafier I+ zgomo- oalllenflor * fmpotrfva electrocutlrfl
tulmr la lo[Turiie de lucru ale tractoa- trebufe sl corespundl cerlntelor
relol], .,""I*-1JI]1or. agricole, pentru tm- STAS 12.1.019-79¢; - organele dt
bulJafafelJe.. funclare, de constructff, prindere a sarctfnff ate.macaraJelor
rutiere [1*11_tr[In_s[Jortul de mirfuri:.,, stnt reglementate de STAS 12.2.090- ..
care. dete_rmtl la mvelele admislblle 83; echf parea macaralelor cu dfspt,-
devl[irall'e [Je zgomot la locurfle de zitive: de securftate STAS 725-77:
munca [ pe organel e decomandi $1 securitatea contra fncendiilor se asi-
a zl ol t[]lm exterl"or, generat de gura de sistemeJe de prevenf re a 1
m3.[/ma tn proces/]J mdepﬁnirii ope- cendiilor [1 protecffer fmpotriva in-
ratl1lor d e [T.rodu cfle. cendiulul conform cerinfelor STAS
Tn ult!mu an_1 s-a dezvoltat larg 12.1.004-85 (i altele.
ergonomica ( dln gre3ca ergon - Tn af3ra de aceastal | mallfnile,de
lucru, [Jonos- lege) - $fiinfa care construcfii autopropulsate se supun
se ocupa cu plloblemete interacfiunii cerinfelor Regulllor circutafief rutie-
o[ Julm cu masma si mediul fnconJu- re. Aceasta tnseamna ca ele trebule

rind _receptivitateasJui la-
0 dB Luindi .
Minist| rul ocrolJi"] finslIde:

rlitor. Celinfele erdonomice sint c-e-
rmfe fafa je amplasarea organelor

de com:iand[] ale masinii si scaunului

mecanlculut, fata de iluminare, ctm-

pul de supraveghere. amptasarea

?paratelor e cntro!, fafa de protec-
1

sa fie echipate cu dispozitive de frf-

n3re, sa aibl gabarite corespunzil-
toare, raze de |viral cete permit sl
se inscrie tn -drumuriJe de destfnaffe
generata; sa aiba semnatiz_are sonora
si [uminoasa, iar rnecanicii.- permis
de conducere. Exptoatarea macarale-

a operatorulm la rasturnarea ma-
sinii $. a. m. d.

Deci, mur;inile. produse de indus-
trie trebuie sa corespunda nu numai
indicilor de destinatie, fiabllitate, Jucrarilor. elaborate de baza SNiP

tehnicitate. dar $i sa corespunda-ce- II1-4-80 ce determina cerintele fa-
rinfelor igienice $i tehnice reg-Jemen- ta de construcfia ingradirilor de pro-
tate (‘ergonomice, estetice, tehnice). tectie a locurilor, deasupra cl lrora se

Prin urmare, cerinfele sect.irlllL{ii transporta incarcaturile; instalarii
muncii sint o parte componenta a macaralelor in apropiere de excava-
indicilor de calitate a ma$inii. Ma- -tii; amplasarea *si dotarea locurilor
sinile care nu corespund acestor ce- de' descarcare a fncarcaturilor de
rinfe se scot din producfie. construcfie, ordinea descarcarii si
Afara de dncumentele sus-numite, depozitarii, [ lonstruirii drumurilor d/|
funcfioneaza SSSM. ce reglementea- acces, trece: 1lo.r: pentru deplIsarea $1
za actele securitatii muncii * sau re- manevrarea.ml1loacelor..[ /e transport
gulile de efectuare a lucrarilor de  auto: o rglmzar(Ja }ucralJtl[Jr"cu ma-
construcfii in condifii concrete. Ast- carajele m vecm! tatea 110tt!7r de
fel, cursul special de studiere a nor- tra nsport.a elle rglel electrlce, ame-
rnelor de securitate a rnuncii se exe- nalar!s...dispoztttv[/lo!.[Jentru [lontact
cuta tn conferrnitate cu STAS cu pa"mut//]: lurnmarll TocJ[tlor de
12.0.004-79; confinutul gazelor mo- munca. I a efectuarea  Iucrarllor de

cive al vaporijor [ 11 prafuini in aerul rnontal 11 altele. ' :

zonl 1 de Tucru nu trebuie sa depa-  [Jsupra -[Itarii protecfier muncii [i

$easca concentratiile admisiblie com- respectari.i regulamentutui [1i norme-

form STAS 12.1.005-76; stabltitatea lor de securitate fn ° productfe este

macaralelor turrt se calculeaza tn con- instituit Controlul de st/ It, departa-

formitate cu 13994-81; permiterea mental [ /i ob[Itese. '
&1l -

lor de construcfii trebuie sl fie exe-
cutata in conformitate cu ffsa teh-
nolol Jica,: proiectele de orJ.!anizare a




Controlul de stat este real 1z.at de
procuraturl, Inspectllle de stat tehe
nicl-minleri, energetici, de Iglenl,
PCI. Aceste organe nu deplnd tn
activitatea lor de adminlstratla fne
treprinderilor.

In.specfia de stat telr.nic4 minler4
cste Comitetul de stat de pe ltngl
Consitiul de minilltri pentru supra-

vegherea indepliniril lucrlrilor tn
industrie [/ supravegherea mfnfera.
Jn componenta tui. sint ctieva in-
specll] care elaboreaza reguli $i
prescriptii obligatorii pentrH toate
organizatute. Referitor ta construc-
tii cerintele acestei inspectif sint
reflectate in Normele de construire
$1 de exploatare securitate a macaral’|
letor, Normele de constructie $1 de
exptoatare in conditii de securitate
a ascensoaretor, Normele de con-
structie $i de exploatare in conditii
de securitate a cazanelor s/ /b presiu--
ne, precum [ i in prescriptiile $i nor-
mele de executare a tucrariYor de
minare [ 1 in alte documente. °
,Inspeofia energetica de stat eX:e-
cuta supravegherea * indeplinirii re-
gulilor de construire a instalallllor
energetice, regulllor de exploatare
tehnica a instaiatlllor eiectrice (i a
celor termice.
Tnspecfia de stat pentru igiena €ste
directia principala sanitara epide-
miologica a ministeruJui ocrotirii
sanatatii $1 executa controJul asupra
respectarii  regulllor $i normelor
igienice de catre toate intreprinderile.
Jnspecfia de stat PC!- directia
principala de protectie contra incen-
dllor a minilsterului de inte.r.ne- ela-
boreaza cerintele securitatii contra
incendiilor la proiectarea intreprin-
derilor [ /i cladirilor, precum [ la in-
deplinirea lucrarilor de constructn
$i montaj (i controleaza indeplinirea
lor. . : ’
+ Controrur departamentar-$/.op$iesc
organizeaza protectia muncu la tn-
treprinderile cu subordonare depar- -
tamentala tn constructu $i controlul
departamental at protectiei * muncii
cxecutat de ministere.'Supravegherea
respectarii legistatiei de ocrotire a.
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muncil este fncredintatl de asernenit
11 sIndicatetor care tndepttnesc ac:
tucru tmpreu_nl cu Inspectllie tehnl:
tn organizatllle *de constructif res.
ponsabititatea nemljtocita  pentru
respcctarea regulllor de protecttea
muncii $1 Igienei -de productfe estl |
tncredintata conducerii acestor orga,
nlzatlf. Astfet, responsabllftatea pen. t
tru intretlnerea malltnitor.tn stare det
functionare, deservfrea tehnic-all, re-
paratia lor sfnt fncredintate organi-
zatiei la balanta c§reia se afla-.3ce"
stai responsabllitatea pentru respec-
tarea securitatii muncii la executia
lucrarilor - tntreprinderiiece -executa
lucrarile; ¢ responsabllitatea pentru
efectuarea $Colarizarii [Ji instructaje!
\or de securitate a muncii - organi- .
zatiel in statete careia sint lucrato-.-
rii. : © :
Jn-organizatiile de constructu ! [ e
numesc perlJoane responsablte pentru
intretinerea mal /iniYor in stare de
functionare [1 supravegherea exploa-
tarii acestora in condifii de siguran-- .
ta. Tn sfera de obligatif, de exemplut *
a persoanelor pentru supravegherel
maSinilor de ridicat intra: suprave?2
gherea starii tehnice:a macaralelor;
organelor de prindere a sarcinii, ca{--
lor de rulare ale macaralelor; contro-
lul agatarii corecte a incarcaturilor.®
instalarii  macaralelor in ,procesue)
functionarii; efectuarea reviziei ma;
caralelor [i eliberarea permiselor
pentnl exploatarea lor; controlul in-
deplinirii prescriptiilor proprii; con-
trolul graficelor intretinerii tehnic!(
"1i reparatiei macaralelor [\ a cailor
de .rulare; respectarea termenelo-r.de4
revizie a dispozitivetor de prinder,!
a sarcinii; c9ntroll;11 ordmii -,de,a
mitere a muncitorilor 1a comanda . |
deservirea *malinii; -,parLlcipar(a
comisiile de a'testare [i-contro)
dic a,cuno$tintelor personalul
deservire [1i reparatii; ,contro
stentei prescriptiitor la per.SOJA
deservire, oprirea mal tnii tn
necesil late [1i interzil le![] lu
Organizatllle *de produ
na cu comitetele sfndici.i,
un complex de.miggm o




1 e
ce teltnice (1 prolllactice, orientate
sp re imbun/Jtatirea tehnicii securita-
tii [11 igie[Jel.de productie: deprinde-
rea muncltorilor cu metode de lucru
in silJuran_ta, instruirea cu privire la
rcgul!le.. [Jo . normele de protectie a
nquncl L vigoare, controlul sistema-
tic al culJoallller!i acestor reguli ¢
catre Jucrat.00]1 ~.1 personalul de ingi-
neri [+ tehntctent, perfectionarea con-
ditiilor de lucru ale lucratorilor, ana.-
liza cauzelor ce provoaca tmbolna-
virile.profesionale, organizarea asi-
stentei medicale, a conditiilor de via-
t'a i ?dihna. Pentru imbunatatirea
conddtlor de munca au ma_re impor-

ﬁ

tanti contractcle colective ale m(In-
citorilor cu administratia fntrepr1n-
derii tn care stnt incluse attt mlsu-
rile [urente ctt [11 cele de perspectivi
pentru ocrotirea muncii [ /1 tmbunata-
tirea sanatatii muncitoril or. Incalcl-
rea legislatiei de protectle a muncll,
nerespectarea regulilor (11 norm[/lor
atr.ag dupa silne raspunderca: disci-
plinara - sanctiuni, retrog,radllre,
concediere; administrativa - aplic! -
rea de a,menzi,.compensarea pagubei;
penala - cind.incalcarea putea con-
duce sau a condus la un caz grav de

traumatism.
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- auto

335
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Echipament dc soneti 230
Ergonoml‘e 4, 331
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universale .1161 B
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9

Instalatii

91,92
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216 »
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L ren

Macarale 5, 80, 102
129
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314 310

tiilg?ni% executia inyelitorilor $i hidroizola-
- pentru executia pardoselilor 318, 319
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canism
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Mori 239 ;
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Moiserg Pisssk
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195, 205, 209
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de constructii 3
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conlJtrucfii (i a echipamentelor me-
camtce 8
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