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DESENUL DE ANSAMBLU

(@ 1.1.Reqguli de reprezentare a desenului de ansamblu
@ 1.2.Desene de fundatii de masini

@ 1.3.Simboluri grafice din domeniul mecanic

COMPETENTE §1 DEPRINDERI

Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi capabili:
sa alegeti numarul de proiectii i pozitia de reprezentare intr-un desen de
ansamblu;
s& cunoasteti regulile de cotare ale desenelor de ansamblu;
sa pozitionati elementele componente ale desenului de ansamblu

sa realizati tabelul de componenta al unui desen de ansamblu;
sa cunoasteti regulile de reprezentare a desenelor de fundatii de masini.

I DE REPR

Desenul de ansamblu este reprezentarea grafica a unui complex de elemente (piese) legate organic si
functional. Ele alcituiesc un dispozitiv, o instalatie sau 0 masina.

Un grup de piese legate functional intre ele, care fac parte dintr-un ansamblu mai complex, sunt reprezentate
printr-un desen de subansamblu.

Din desenul de ansamblu trebuie sd rezulte urmitoarele informatii:

« forma si pozitia elementelor componente (piese, subansambluri);

« modul de functionare;

« modul de asamblare (montare);

+ dimensiunile de montare §i functionare;

« modul de legare cu ansamblurile invecinate.
succesiv, urmitoarele

La intocmirea documentatiei pentru un ansamblu existent (desen de releveu), se parcurg,

etape:
a) intocmirea schitelor pentru elementele componente;
b) intocmirea desenelor 1a scard pentru elementele componente;
¢) executarea schitei pentru ansamblu;
d) executarea desenului la scard pentru ansamblu.
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La intocmirea desenului de ansamblu in etapa de proiectare, se parcurg aceleagi etape ca la desenul de relevey,
exceptia primei etape, in care desenele pentru componente se executd la scard, firk a mai intoemi schite.

Vom prezenta, in cele ce urmeaza, regulile ce trebuie respectate la executarea desenului de ansamblu,

* Reprezentarea pe desen si dispunerea proiectiilor trebuie sa corespunda regulilor din STAS 105-87 si, respectiy,
din STAS 614-76.

* Desenele de ansamblu trebuie sa cuprinda numarul minim de proiectii necesare pentru definirea clari a POzifie;
relative a tuturor elementelor componente (piese si ansambluri de ordin inferior), pentru pozitionarea acestora §1 pentry
inscrierea cotelor necesare.

«in proiectia principali care, de obicei, este o sectiune frontald, se va reprezenta ansamblul in pozitie dt_e ﬁmcliﬂnare.
In cazul ansamblurilor ce reprezintd organe de comanda ale fluidelor (robinete cu ac, cu sertar si cu }rentll)_. aceste g
Vvor reprezenta in pozitia inchis, cu exceptia robinetelor cu cep (conic sau cilindric), care se deseneazi in pozy;ia deschis.
Anumite componente (bolfuri, pene, osii, axe, arbori) se reprezinti in vedere, chiar daci suprafata de sec]loz?are trece
prin axa lor geometricd. Anumite portiuni pline ale pieselor (nervuri, aripioare, spite), aflate in planul de sectionare, s
vor reprezenta in vedere (nesectionate).

* Piulitele si saibele circulare ale cdror axe sunt situate in
poz. 12 51 13). i

* Daca un plan de secfionare nu contine anumite elemente (suruburi, piulite, stifturi, ga}m) necesare a fi reprezentate
pe proiectia respectivi, acestea se pot considera abitute in planul respectiv de sectionare §i se reprezintd cu linie-pun
subtire (Fig. 1.1, poz. 4, 5 5i 6);

s €Y

planul de sectionare se reprezintd in vedere (Fig, 11,

w
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Fig. 1.1. Reguli de reprezentare a desenului de ansamblu

iese invecinate se reprezinti: v ’

& E o::inm;.l: sdi:;i;rl;lﬁe de contur, compl.:nes celor doua piese, daci intre cele doud _piese nu existd joc sau existd un

joc rezultat din abateri la aceeasi dimensiune nominala (Fig. 1.1, i.ntre poz. 8 si 10).; e ’ |

— prin liniile de contur ale celor doud piese, dacd intre ele existd un joc rezultat din dimensiuni nominale dlfentei

i il z. 3 5i poz. 8 §i 10). ‘

° Da(c?ilstlé i;;;’e:r{);ieselse E:re e:ecum deplasari in timpul ﬁmc;ionm:ii ansamblului respectiv‘ pot fi reprcz_enmxi

in aceeasi proiectie si in pozitia extrema (Fig. 1.1~ ma;.[m-ul dela ro‘bmetul cu cep) sau 1n pozifii mtenned:arec te,|

miscare. In astfel de pozitii, conturul piesei sau o portiune a acestuia se u?seazs cu linie subtire — doud pun 1

fara a hasura suprafetele respective, chiar dacd reprezcnta:rea ace_stora e.ste in secnu‘ne.. i ol

e Daci este necesar, piesele care fac parte din ansmnblun_mvecmau.: §i care constituie elemente de legd |

ansamblul ce face obiectul desenului pot fi reprezentate ptlllzﬁnd o I_:me subtire — doui Puncte. »,; et P°‘!

e Pentru reprezentarea mai clard a unor e"“‘}“m acoperite, unele piese sau ansambluri de ordin inferior s_eunu_
considera, in mod conventional, demontate i indepartate (Fig. 1.1, poz. 11, 12, 13), cazin care se va face meni

desen. .

Eifeteﬁep;e etansare cu presgamiturd (Fig. 1.1, poz. 10 Fig, 1.1, Poz. 7) se reprezinti cu presganitura in Pffi‘ﬁ

le strangere, introdusa 2-3 mm in cutia de etangare. I_ﬂa robmetele_cu ventil, etangarea se face prin mte::medml cut e
tansare. Trecerea fluidului pe langa tija este an!edlfa!i d_e garnitura montati in locasul din capac (Fig. 1.1, poz-

fig. 1.1, poz. 6). Etansarea se produce datorita presdrii realizate de presgamitura filetats sau de piulita olandeza.

Desenul de ansamblu

Reguli de pozitionare a componentelor

e Fiecare element distinet (piesa sau ansamblu de ordin infe;

( rior) al ansamblului reprezentat in desen este identificat
printr-un numdr de pozitie distinct, corespunzitor numa;

rului din tabelul de componentd al desenulu respectiv.

prezentate pe desen se identificd prin numérul desenului
corespunzator sau prin denumirea piesei, inscrise pe reprezentarea respectiva.

® Fiecare numar de pozilie se inscrie la extremitatea unei linii de indicatie, trasati cu o linie continud subtire si
terminatd cu un punct ingrosat, pozitionat pe suprafata din desen a elementului respectiv sau, pentru evitarea unor

posibile confuzii (suprafete mici sau innegrite), linia este terminata printr-o sfigeatd, sprijinitd pe linia de contur a
elementului respectiv (Fig. 1.1, poz. 7).

® Sec admite trasarea unei singure linii de indicatie pentru:

a) grupe de organe de ansamblare (ex.: surub-saiba-piulifd) ce se monteazi in acelasi loc al ansamblului respectiv
(Fig. 1.1, poz. 4, 5, 6 5i 11, 12, 13);

b) alte grupe de piese, cind nu apare riscul producerii de confuzii in privinfa interdependentei acestora si numai
in situatiile in care nu este posibila trasarea liniilor de indicatie pentru fiecare piesa (Fig. 1.1, poz. 2, 3, 4). in
aceste cazuri, numerele de pozitie respective se inscriu la extremitatea liniei de indicatie, in ordine crescatoare
(pe un singur rind sau, eventual, pe o singurd coloand), despdrtite intre ele prin virgule, linia de indicatie
trasindu-se de la piesa al carei numar de pozitie este scris primul.

® Liniile de indicatie se traseaza inclinat, astfel incat si nu se confunde cu liniile de contur, liniile de axa, elemente
de cotare sau hasuri si, pe cét posibil, s3 nu intersecteze linii de cota sau linii ajutitoare. Acestea nu trebuie si fie
trasate sistematic paralele. Se admite ca liniile de indicatie 54 fie frante o singura dati.

® Dimensiunile numerelor de pozitie au de 1,5-2 ori dimensiunea nominald a scrierii utilizate pentru cotare, nu se

subliniaza §i nici nu se incercuiesc.

e Elementele componente se pozitioneazi pe proiectia in care apar cel mai clar si pot fi identificate mai usor.

e Pe un desen, fiecare numir de pozitie se inscrie, de regul, o singura dati, numirul elementelor identice cu cel
pozitionat identificindu-se prin tabelul de component, respectiv, lista de piese, lista de normalizate sau lista de
materiale (coloana in care se scrie numarul de buciti).

® Se admite ca un numir de pozitie sa se repete pe desen de atéitea ori cat este strict necesar pentru identificarea clara
a elementelor identice care asambleazi piese diferite.

® Numerele de pozitie se inscriu in afara conturului proiectiei respective, grupandu-se pe randuri §i coloane paralele
cu laturile formatului de desen.

® Numerele de pozitie se inscriu pe desen in ordinea de succesiune
sau in sens trigonometric pentru fiecare proiectie in parte, insd numai intr-un singur sens pe acelasi desen.

® Seadmite ca inscrierea numerelor de pozitie si se facd in ordinea aproximativia montarii, dupa importanta pieselor,
dupa nivelul elementelor respective (in primul rind, ansamblurile de ordin inferior, piesele, apoi tipizatele),
Reguli de cotare
In desenele de ansamblu, de regula, se traseazi urmatoarele categorii de cote:

® cofe de gabarit, care dau informatii despre mirimea ansamblului (lungime,
aproximative;

® cote de legdturd, care se refera la clementele prin care ansamblul
ansamblurile invecinate;

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

® cote de montaj, care sunt necesare in faza de montaj si care se prescriu impreun cu rugozitifile suprafefelor
respective;

® alte cote, care sunt necesare pentru operatiile de asamblare
ale pieselor componente. I snissige :
In cazul unor elemente care executi deplasiri in timpul‘ ﬁmcﬁonﬁm ansambluhu respectiv,

Pozifia extrema in miscare, dimensiunea cotatd este cea din pozitia extrema pe care o :

a elementelor si invers trigonometric (Fig. 1.1.)

litime, inalfime); in general, sunt

respectiv se conecteazi la piesele sau la

§i montare §i care nu rezultd din desenele de execufie

daci se n
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Completarea tabelului de componenti

In final, desenul de ansamblu se completeazi cu tabelul de componentd, in care se inscriu informatii despr,
elementele componente (piese §i subansambluri de ordin inferior). Forma, dimensiunile si amplasarea tabeluluj g,
componenti sunt conform SR 1SO 7573:1994.

in cele ce urmeaza, prezentam informatiile care se regisesc in tabelul de componenti (Fig. 1.2)

2 3
o 2
1
2|  |Paz] Denumire (N,"ﬁ%fgé‘,ﬂ‘_‘gms, Material %, Observatii
10 50 45 0 |10 25 A 11
=
Fig. 1.2. Tabelul de componenta é
Din tabelul de componenta rezulta urmatoarele informatii: ! &
— denumirea; (LS =
— numirul de desen sau standardul fiecirei componente; Fig. 1.3. Robinet cu ventil
— materialul;

— numdrul de bucii.
Coloanele tabelului de componenti se completeaza astfel:
— in coloana Poz. se inscriu numerele de pozitie corespunzitoare fiecarui element, in ordine crescatoare, de jos in

s Ansambluri de dificultate medie

sus, incepénd cu 1;

— in coloana Denumire se inscrie denumirea fiecarui element component, la singular, nearticulat, cit mai scurt §i Realizati, pe o plansi de format A3, desenul de ;ﬁ
cu precizarea, eventual, a cdtorva caracteristici functionale sau constructive reprezentative (ex.: Roatd dinfata ansamblu al robinetul cu ventil reprezentat explodat in
m=4,z=100); 4 figura 1.4.

— in coloana Referintd se trece numirul de desen pentru componentele care au desen de execufie sau numdrul
standardului pentru componentele standardizate, care nu sunt date in desenul de execufie; ]

~ in coloana Material se noteazi materialul din care este facuta piesa, asa cum prevede standardul materialului
respectiv; in cazul subansamblurilor sau al pieselor standardizate, la care materialul este precizat de standardul
respectiv, aceasta coloand nu se completeazi;

— in coloana Cantitate se trece numirul de buciti aferent fiecirui element component;

— incoloana Observayii se inscriu unele informatii suplimentare, cum ar fi: dimensiunile semifabricatului, numérul
de desen sau codul matrifei sau al dispozitivului de prelucrare, furnizorul piesei standardizate sau al subansam-

blului tipizat.
i

Fig. 1.4. Robinet cu ventil: 1 - surub cu cap bombat crestat;
2 - 5aibd; 3 - roata de manevra; 4 - presgarnitura;
5 - garniturd; 6 - saibd profilatd; 7 - cutie de etansare;

In cazul cind desenul de ansamblu se executi pe mai multe planse, tabelul de componenta se va trece pe prima 8 - garnitura; 9 - tija ventilului; 10 - ax; 11 - saibs;
plansi. Pentru ansambluri mai complexe, se admite reprezentarea tabelului de componenta separat, pe planse de format 12 - garnitura; 13 - saibd; 14 - piulita hexagonals; 15 - corp
robinet.

A4, Pentru exemplificarea regulilor prezentate, in figura 1.3. este
ventil.

prezentat desenul de ansamblu pentru un robinet cu
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1.2. DESENE DE FUNDATII DE MASINI Elementul de referintd este un element real al unei piese (muchie, suprafata unui alezaj) care este utilizat pentru
determinarea pozitiei unei baze de referinga.
Simbolurile pentru tolerante geometrice sunt prezentate in tabelul 1.1

Reguli de reprezentare

Utilajele necesitd fundatii care si rispundi exigentelor de functionare. Din acest punct de vedere, utilajele s¢ Tabelul 1.1. Simbolurile tolerantelor geometrice

clasifica astfel: Toleranta geometrici Tipul tolerantei Simhbol
- dupil migcarea maselor care produc forte neechilibrate (translatie alternativi, translatie orizontald, translaje De forma la rectilinitate =
verticald, rotatie in jurul unui ax orizontal sau vertical); : la planeitate ) |

dupa marimea fortelor perturbatoare neechilibrate (dinamicitate mici, medie, mare, foarte mare); : :

~ dupa turatie (masini de joasa turatie — mai mici de 400 rot/min, de turatie mijlocie — 400-2.000rot/min, de = il ol

turatie inaltd — peste 2.000 rot/min); la cilindricitate Ly
dupi sensibilitate (cu sensibilitate inalta, de maximum 0,1 mm/sec, cu sensibilitate medie, de pand la 1 mm/sec, la forma data a profilului —
cu sensibilitate joasd, de 1-4 mm/s, insensibile). :

Pentru utilajele care produc in functionarea lor forte perturbatoare, se impune ca fundatia si fie asezatd pe un : Ia forma dati a éuprafew i \
suport elastic. Astfel de fundatii se prevad independente de structura de rezistenta a cladirii. Utilajele care nu produc De orientare la paralelism /] \
forte perturbatoare se pot monta direct pe pardoseala cladirii industriale, pe un suport. la perpendicularitate = |

Pentru utilajele producitoare de zgomot, asezarea se va face pe un covor din cauciuc panzat. Cand acestea trebuie Ia SichinAre = 54\
pozitionate pe plansee intermediare, se previd obligatoriu izolatii antivibratoare. Planseele care suportd utilaje se ) — I - T
calculeazi la o incarcare corespunzitoare greutitii utile, majorata cu 50%. e pozifie a pozifla nominala @-'

Pentru realizarea fundatiei de utilaje sunt necesare urmatoarele documente: la concentricitate si coaxilitate © l

— desenul utilajului si al prinderilor; la simetrie = |

~ planul de montaj tehnologic; De bitaie batiii circulare (radiale, frontale) 71

— cartea tehnicd a utilajului; bataii totale u I

— planul de amplasament al utilajului;
— valoarea numericd, directia si pulsatia fortelor si a cu-

plurilor neechilibrate. Simboluri pentru starea suprafetei

Rugozitatea suprafetelor pieselor, precum si alte date care caracterizeaza prelucrarea, trebuie indicate pe desen.
Rugozitatea se inscrie pe desen numai dacd indicatiile respective sunt absolut necesare, din motive functionale sau de
aspect.

Prezentim, in continuare, citeva semne specifice, in figura 1.6.

Tipuri de suruburi de fundatie

Suruburile pentru fundatii sunt prevazute cu un capit
profilat (pentru montarea in fundatie) si cu celalalt capat cu filet, > e : .
pentru fixare cu piulita (Fig. 1.5.). Se utilizeaza la montarea

pe fundatie a construciilor care sustin diversele ansamble Fig. 1.5. Suruburi de fundatii: a, b, c - cap cu carlig; d - cap 2 £
(reductoare de turatie, motoare electrice) sau subansamble. crestat. ﬁ- 60 %.?
%
B T 4 7
a C
1.3. SIMBOLURI GRAFICE DIN DOMENIUL MECANIC i1 Sk Senid rerree o e

in desenele de constructii de masini, o larga aplicatie au reprezentrile schematice. a - semn de baza; b - semn pentru indicarea aschierii; c - semn pentru interzicerea indepartarii de material.

Daca trebuie precizate si alte caracteristici (strunjit, cromat), semnele de rugozitate se completeazi cu un braf pe
care se inscrie indicatia respectivi, dupa cum se observa in figura 1.7.

Lailif fa 55 HRC Strunjit Cramat

32
08
Simboluri pentru tolerante geometrice

/4

Fig. 1.7. Semne pentru alte caracteristici

Toleranta geometrica aplicatd unui element defineste zona de toleranti in interiorul cireia trebuie sa fie cuprins

elementul respectiv. _
Zona de toleranfa este suprafata sau spafiul cuprins in interiorul unui cerc (sau cilindru), intre doud cercur

concentrice (sau doi cilindri coaxiali), intre doud linii paralele (sau plane paralele) in interiorul unui paralelipiped.

o



Sisteme mecanice
—

12

Se folosesc urmitoarele notafii:
— h— indlfimea dimensiunii nominale inscrise pe desen;
— a — abaterea medie aritmeticd a rugozitdfii (proiectantul poate indica valoarea necesard, de exemplu 0,6,
1,6; 3,2);
~ b—lungimea de bazi prevazutid de STAS (dacd proiectantul indici o alt valoare, de exemplu 5, aceasta se trece
in desen in dreptul lui b);
— ¢ - simbolul orientdrilor neregularititilor care se obtin din procesul de aschiere (exemplu: © = concentricitate,
|| = paralelism; L = perpendicularitate);
— d — simbolizeaza datele suplimentare privind tehnologia de prelucrare a suprafetei respective (exemply:
strunjit);
— e — valoarea adaosului de prelucrare, in milimetri [mm].
Valoarea parametrului de rugozitate inscris in semn se exprimd in micrometri (itm) §i reprezintd rugozitates
maxima admisa a suprafetei respective.
Asezarea pe desen a semnului de rugozitate se face cu varful pe liniile de contur care reprezintd suprafefele
respective sau pe liniile ajutitoare, care sunt in prelungirea liniilor de contur.
in tabelul 1.2. sunt redate simbolurile folosite la cotare.

Tabelul 1.2. Simboluri folosite la cotare

@ Diametre & 40
R Raze de curburi R30
M Filete metrice M20
(8] Latura patratului 040
> Conicitate > 1:10
= Egalitate a doui cote = =
1. Un desen de ansamblu se poate executa in:
a) trei proiectii;
b) sase proiectii;
¢) intr-un numar minim de proiectii.
2. Ansamblul de reprezentat se deseneaza:
a) in pozitia de functionare;
b) in poziia de prelucrare;
¢) nu conteazi pozifia.
3. Conturul a doud piese inyecinate la care existi un joc din dimensiuni nominale diferite se reprezinti:
a) printr-o singurd linie continud groasi;

b) prin liniile de contur ale celor doud piese;
¢) printr-o linie continud groasi si o linie intrerupta subfire.
4. Daci este necesar, piesele care fac parte din ansambluri invecinate pot fi reprezentate in desen:

Desenul de ansamblu
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10.

Intr-un desen de ansamblu, elementele componente
identifica:

a) prin denumirea si numarul desenului de executie;

b) printr-un numir de pozitie distinct, corespunzitor numarului din tabelul de componenti;

¢) prin numirul de pozitie si numarul desenului de execufie.
Elementele componente ale ansamblului se pozitioneaza:

a) n toate proiectiile in care sunt reprezentate;

b) in proiectia in care apar cel mai clar si sunt mai usor de identificat:

¢) numai in proiectia principala.
Sistemele de etangare cu presgarniturd se reprezinti cu presgamitura:

a) introdusa complet;

b) ocupand jumitate din locasul cutiei de etangare;

¢) introdusa 2-3 mm in cutia de etangare.
Inilfimea de scriere a numerelor de pozitie este:

a) de 1,5-2 ori indltimea nominala de scriere:

b) egala cu inaltimea nominala de scriere;

¢) de 3 ori inaltimea nominala de scriere.
in tabelul de componenta, numerele de pozitie se scriu in prima coloand astfel:

a) incepénd de jos in sus;

b) de sus in jos;

¢) grupénd piesele de acelasi tip.
Daci intr-un ansamblu unele elemente executi deplasiri in timpul functionarii, ele pot fi reprezentate in pozitii
intermediare sau extreme cu:

a) linie continua subtire;

b) linie doud puncte subtire;

c) linie intrerupta.

ale ansamblului (piese, subansambluri de ordin inferior) se




Solicitari mecanice

Fortele exterioare sunt cele aplicate corpului prin intermediul altor corpuri. Ele pot fi:
forge (sarcini) de suprafata,

forte de volum;

o forfe de masd.

SOLICITARI MECANICE

Sarcinile de suprafata sunt forfele aplicate direct pe suprafata corpului. Dupd modul de lucru, acestea pot fi;
® sarcini concentrate;

® sarcini repartizate.
@ 2.1. Tipuri de forte Sar.cinilc Iuoncclmrz_itc sunt t'onclc Lransmisc‘prin imcrmgdiul unci_suprzal'cqc. ale cirei dimensiuni sunt mici in
comparatic cu dimensiunile corpului (de exemplu, forfa de tractiune a unei locomotive).

Sarcinile repartizate (distribuite) sunt forte care actioneazi pe o suprafatd mai mare si pot fi uniform distribuite sau
variabile (de exemplu, forta de presiune a unui gaz pe 0 membrand, greutatea unei plici pe o masa).

Din punct de vedere mecanic, sarcinile de suprafati pot fi:

@8 2.2 Solicitari statice simple

aw 2.3.Consecintele solicitarilor ® sarcini statice, care incarca treptat piesa, cresc incet pina la valoarea maxima si apoi nu-si mai modifici marimea
(Fig. 2.2);

e sarcini dinamice, care se aplica brusc, cu toata intensitatea, si variaza intr-un interval scurt de timp (Fig. 2.3). Ele
pot fi variabile in timp, repetindu-se de un anumit numar de ori (de exemplu, lovitura de ciocan).

@ )

a
g
|
COMPETENTE 51 DEPRINDER! \J
e
Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi capabili: q’j j? id
+ saidentificati tipurile de forte care produc solicitari mecanice; =

g ; e . e A 2 = Fig. 2.2. Actiunea unei sarcini statice
+ saidentificati tipurile de solicitari mecanice si consecintele produse g !
sistemelor tehnice.

Fig. 2.3. Actiunea unei sarcini dinamice
1, 1, I, IV - efecte ale actiunii aplicarii sarcinii dinamice

® Sarcinile de volum sau de masa se exercitd asupra fiecarui element de volum sau de masi (de exemplu, greutatea
proprie a corpurilor).

Fortele interioare se caracterizeaza prin faptul c fiecirei forfe ii corespunde, pe aceeasi directie de actiune, o altd
fortd egald cu ea, insi de sens opus. Aceste forfe iau nastere din actiunea unor parti din corp asupra celorlalte parti.
Chiar dacd asupra unui corp nu se exercité forte exterioare, in corp exista forte interioare care i confera forma si
dimensiunile, asigurdndu-i integritatea.

Tipurile de legaturi intdlnite in mecanici sunt;

Fortele pe care le preiau organele de masini, piesele sau EFIHSUU(TiHE se 1.1u_mesc sarcini. SELY g ::iil:;lila.?lmplu,
2 un anumit rol in functionare suportd anumite sarcini, nun sarcini urlr.‘e._ Exemple de — fincastrarea:
pe un 1, presiunea lichidului pentru — prinderea cu fire;
Pentru fiecare legaturd, se studiazi numdrul posibilitatilor de miscare care ii riman rigidului, precum si fortele si
in ceea ce priveste durata de acfiune, sarcinile pot fi; momentele pe care le introduce legitura,

® sarcini permanente, cu acfiune continud in timp
(de exemplu, greutatea proprie);

® sarcini accidentale, care actioneazi in anumite
perioade de functionare sau de modificare a
condiiilor de funcfionare (de exemplu, forfele de
pomire a unui motor, greutatea unui camion care

In ceea ce priveste efectul produs asupra corpului, se stie ci fo

ria are drept efect deplasarea corpului de-a lungul
suportului acesteia, iar momentul produce o rotatie in jurul axei.

Reazeme
e

trece pe un pod). / \
Dupa modul in care acfioneazi forfele, ele pot fi: Reazemul simpl inta legat re un punct al rigidului 3 £ b
e A A Implu reprezinta legatura prin care un punct al rigidului ramane O supratata sau pe o curba.

° re (Fig. 2.1 a); :

Jorte exterioa {(F'g ¥ b]? a b ; ; A :
e forte interioare (Fig. 2.1 b). Fig. 2.1. Forpele interioare care apar datorigh actiunii forfelor Un reazem simplu este inlocuit cu o for{d, dirijati dupd normala comuni la suprafetele de contact. Sensul reactiunii

exterioare: a - actiunea fortel exterioare; b ~ fortele intericare  ©St€ stabilit in cazul legaturilor unilaterale ca fiind cel in care corpul poate parasi legitura.
care apar in bare
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In figura 2.4 sunt prezentate citeva cazuri de reazeme simple si de inlocuire a legéturilor:
a) pe suprafata pland;

b) pe suprafata curba;

¢) pe muchie si suprafafd plana.

Fig. 2.7. Articulatie sferica:
a - articulatie spatiala; b - componentele unei articulatii spatiale.

Il Incastrarea este o legatura prin care corpul este fixat in alt corp, astfel incat sa nu fie permisa nicio
Fig. 2.4. Cateva exemple de rezemare simpla: | - reprezentari; Il - scheme de inlocuire a legaturilor miscare.
In figura 2.5, sunt prezentate doua exemple de reazeme simple.

Acest tip de legiturd nu lasa niciun grad de libertate corpului.
Reprezentarea unei incastriri este redatd in figura 2.8 a, b, ¢.

o —
‘_F‘EWE"P ___________ _‘._EL, i

Fig. 2.5. Exemple de rezemari: t Ly
a - rezemarea unui pod; b - rezemarea unui utilaj. |

Fig. 2.8. Incastrari:
| - reprezentare; |l - exemple de incastrari.

Articulatia este care obliga corpul sa ramana in permanenta intr-un punct dat. Schema de incircare este reprezentati de fortele si momentele care actioneazi asupra reazemelor.

Articulatia poate fi:
® pland sau cilindricd, in cazul in care corpul este solicitat de un sistem de forte plane;
® spafiald sau sfericd, in cazul in care corpul este solicitat de un sistem de forte in spafiu.
Daca luim in vedere restrictiile geometrice, avem urmatoarea situatie:
® la articulatia cilindrica (Fig. 2.6) este permisa o singura rotatie;
e la articulafia sferica (Fig. 2.7.) sunt permise trei rotatii. Solicitarile sunt actiunile pe care for L ' e le produc urilor, avand
drept rezultat aparitia deformatiilor.

Solicitarile simple sunt prezentate in figura 2.9., dupd cum urmeaza:
1. intinderea (Fig. 2.9 a, b) — cind forfa N produce lungirea barei;

2. compresiunea (Fig. 2.9 ¢, d) — céind forfa N produce scurtarea barei;
3. forfecarea (Fig. 2.9 e, f) — produsi de forfa taictoare 7,

4, rasucirea sau forsiunea (Fig. 2.9 g) — produsi de momentul M

5. incovoierea (Fig. 2.9 h, i) - produsd de momentul incovoietor M;;

6. flambajul (Fig. 2.9 j).

Fig. 2.6. Articulatii cilindrice:
| - reprezentare; Il - exemple de realizare practica.
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Fig. 2.9. Schema de reprezentare a solicitarilor simple

Intinderea si compresiunea

Cele doud solicitari sunt studiate impreund, deoarece ele sunt determinate de acelasi tip de forfe ce actioneazi
axial asupra barelor. Diferenta dintre cele doud tipuri de solicitiri consta doar in sensul de actiune a fortelor.

Dac asupra unei bare drepte se aplici forfe perpendiculare pe sectiune i paralele cu axa barei, forte care tind si
lungeasca bara, atunci apare solicitarea la intindere (Fig. 2.10).

Daca asupra unei bare drepte se aplica forte perpendiculare pe sectiune si paralele cu axa barei, efectul acestor
forfe fiind acela de a o scurta, atunci bara este solicitata la compresiune (Fig. 2.11.).

Conventional, se considera pozitiva forta care intinde bara i negativé forta care comprima bara.

O bard este solicitatd la compresiune atunci cénd fortele ce actioneaza asupra ei tind si o scurteze.

d P
Fig. 2.10. Intinderea. Situatie practica Fig. 2.11. Compresiunea
Fenomenul de compresiune prezinta aceleasi faze ca la intindere, §i anume:

a) portiunea de elasticitate, caracterizatd de o, — limita de clasticitate, caracteristicd materialului;

b) portiunea de scurtare accentuatd si permanenta, insofita de umflarea barei, deci de mdrirea sectiunii;
¢) portiunea de plasticitate foarte mare, urmatd de strivirea barei.
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Forfecarea
Ll bt

Solicitarea de forfecgrc se produce atunci cénd rezultanta forfelor exterioare se reduce la o fortd continuti de
planul de sectiune, perpendicular pe axa barei.

Eforturile unitare care iau nagstere in material, opuse fortei tdietoare, sunt si ele cuprinse in planul sectiunii, deci
sunt eforturi tangentiale, méasurate in daN/cm?.

Deformatiile care se produc la forfecare sunt de tip unghiular.

Daca asupra unei piese actioneazi doui forte paralele, de sensuri opuse si dispuse de o parte si de alta a materialului,
distanta dintre direcfii fiind practic nuld, se consideri ci piesa este solicitata la forfecare.

Un aspect de notat este acela cd, pe masurd ce solicitarea la forfecare inainteaza, bratul forelor creste (Fig.
2.12.). Daca acesta nu depaseste o anumiti limitd, fenomenul poate fi neglijat. In caz contrar, daca braful fortelor devine
mare, depisind o anumita limitd, nu se mai produce tdierea materialului, ci incovoierea lui, care poate duce la ruperea
materialului.

Deoarece, constructiv, intre lamele taietoare existi o distantd, in momentul tidierii intre lame apare o deformatie

unghiulari (Fig. 2.13.).
|
{ Tt
ﬂ? j}._d i

Fig. 2.12. Efectul fortei taietoare
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Fig. 2.13. Deformatia unghiulara care apare sub actiunea fortelor taietoare

Incovoierea

O piesa este solicitatd la incovoiere cind fortele produc un cuplu situat in planul longitudinal al piesei, deci un

- moment incovoietor, reprezentat printr-un vector situat in planul secfiunii transversale.

Diagrama solicitirii la compresiune are aceeasi forma ca §i diagrama la intindere, adic limitele la elasﬁCila‘e‘E
plasticitate si curgere, precum i modulul de elasticitate sunt aceleasi. Aceste valori sunt valabile, de exemplu, pent

otel gi lemn, considerate materiale elastice. Fonta se comportd mai bine la compresiune, astfel ¢, in acest caz, limitd
elasticitate la compresiune (o) este mai mare decat la intindere.
Ecuatiile stabilite pentru intindere raman valabile, dar au semn schimbat.

|

Piesele solicitate la incovoiere sunt, in general, piese lungi, pe care le vom considera bare.
Barele solicitate la incovoiere (Fig. 2.14) sunt, in general, grinzi, iar piesele de sustinere se numesc reazeme. Ele
au rolul de a impiedica anumite migcdri ale barelor care s-ar putea produce sub acfiunea sarcinilor exterioare.

YA
-
= ARy
-4 Ry
Yy
o i - B o

a b
!
Fig. 2.14. Reprezentarea barei solicitate la incovoiere
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Fortele de legdturd ce iau nastere in reazeme se numesc reacfiuni §i actioneazi asupra grinzilor, Valoarea lor s Flambajul

obtine din calcul. ! i : i 0 | S 3 : " e oy A a are
: In figura 2.15. sunt prezentate cditeva exemple de actiune a fortelor care produc incovoierea, iar in figura 2,16, Sé considerdm ca asupra unei bare subtiri se actioneazi cu o forta de compresiune P (Fig. 2.18). Daca forta

valori mici, starea de echilibru stabil se pastreazi, iar barei i se poate aplica calculul la compresiune. ‘

Daci valoarea forfei P creste, bara se incovoaie brusc. In aceasti situatie se spune ca bara flambeazi (Fig. 2.19).
Daci forfa este indepirtati, bara revine la forma dreapta initiala. ¢ oSN

Daci forta P este maritd in continuare, bara paraseste pozitia de echilibru §i nu mai revl‘n.c [a pozitia m‘n}al.’i. Lfl
depagirea unei anumite valori a forfei P, bara se rupe. P capati o valoare critici numita forta critica dr; ﬂambq;. _Inﬁun‘nd
actiunii fortei critice, bara se deformeazi si nu mai revine la forma initiala, trecdnd din starea de echilibru stabil in cea
de echilibru instabil.

efectele produse asupra corpurilor in aplicatiile industriale.

== = T - . :
—_J ol
. ;
Fig. 2.15. Incovoierea 3
Fig. 2.16. Exemple de corpuri supuse la incovoiere si efectele
solicitarii
Torsiunea
Torsiunea (rasucirea) este produsa de forte care nu intilnesc axa barei si nici nu sunt paralele cu ea. Efortul produs
de aceste forte se numeste moment de rdsucire si are vectorul dirijat pe axa barei. Altfel spus, o bari circulara sau inelari
este solicitatd la rasucire purd dac asupra ei actioneazi la extremitéti doud cupluri (S, - S,, S; - S,), avand sens contrar
unul fafa de celalalt (Fig. 2.17.). >
2

Fig. 2.18. Solicitarea la compresiune a
unei bare drepte Fig. 2.19. Flambajul Fig. 2.20. Flambajul unui inel
Se numeste flambayj trecerea unei piese din starea de echilibru stabil in cea de echilibru instabil pentru o anumiti
valoare a sarcinilor aplicate. Un alt exemplu de flambaj este cel al unui inel supus actiunii unei forte exterioare. Atdt timp
cat inelul, sub influenta presiunii exterioare, are forma circulard, spunem ci se afld in echilibru stabil. Daca presiunea
aplicatd cregte, el isi va schimba forma, devenind clipticd, deci va trece intr-un echilibru instabil (Fig. 2.20).

Flambajul apare la un numar variat de piese intélnite in practica:
— bare drepte subtiri solicitate la compresiune;

~ bare drepte solicitate axial §i transversal:

— bare curbe solicitate la compresiune;

— bare drepte subtiri solicitate la incovoiere;

— profile subtiri solicitate la incovoiere §i risucire;

— tuburi §i fevi cu pereti subtiri solicitate prin forte axiale.

Fig. 2.17. Rasucirea barelor cu sectiune circular; Solicitari compuse
a - schema rdsucirii; b - arbore solicitat la rasucire.

in realitate, solicitirile simple sau pure sunt mai rar intdlnite. De reguld, un organ de masina (constructie sau piesa
Dupi aplicarea cuplurilor, axa barei rimane dreaptd, in timp ce sectiunile transversale se rotesc unele fajd de¢ componenti) este supus simultan la cel putin doua solicitari simple.
celelalte. Prezenta simultana in secfiune a doua sau a mai multe solicitari simple determina aparitia solicitirilor compuse.
Rotirea sectiunilor este cu atit mai mare cu cit distan(a dintre sec{iuni creste. Acestea pot fi:

Rotirea relativd a sectiunilor are ca efect aparitia tensiunilor in sectiunile transversale, numite fensiuni tangenfialé:. ® solicitdri ce produc numai eforturi unitare axiale; este cazul in care asupra corpului actioneazi simultan forfe
Deoarece bara nu este solicitatd de-a lungul axei, nu apar tensiuni normale.

axiale §i momente incovoietoare.
La rasucire, pozitia sectiunilor transversale se péstreazi doar la barele cu sectiune circulard si inelard (oricat am SO!'!Ca‘fa:rr care p.mduc in secfiune mfma: eforturi unitare tangentiale; este cazul in care asupra corpului actioneazi
s 2 forte taietoare 5i momente de risucire.
rdsuci un cerc, ¢l rimdne tot cerc). e = z :
® solicitari eare produc in secfiune atdt eforturi unitare normale, et §i eforturi unitare rangentiale; acestea sunt
cazurile in care asupra corpului actioneazi forte axiale sau momente incovoietoare i forfe Giietoare sau momente
B letoare sau momente

- vyt
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Solicitdrile descrise intril in categoria solicitdrilor mecanice. Din cauza eforturilor pe care le dezvolta, in '“'hnic:,
se mai iau in calcul si alte tipuri de solicitir:
o solicitdri electrice gi electrodinamice;

o solicitdri termice.

ARILOR

2.3. Con:

CINTELE SOLICT]

Solicitarile produse de actiunea fortelor exterioare asupra corpurilor duc la aparitia unor modificari ale
formei si ale dimensiunilor acestora, Aceste modificari se numesc deformatii.

Deformatiile depind de forma si de dimensiunile corpurilor, precum si de o serie de caracteristici mecanice
specifice fiecirui material in parte.
Deformatiile pot fi:
® elastice, care apar pand la o anumitd valoare limita a eforturilor unitare, numita ..limita de elasticitate”, si dispar
odatd cu disparitia cauzei care le-a produs;
® plastice, care apar la eforturi mari §i nu dispar odati cu cauza care le-a produs.
Starea de deformatie este caracterizati de urmitoarele marimi:
® alungirea sau deformatia specifica;
® deformatia unghiulard;
e deplasarea.

Alungirea

O bard solicitatd la intindere va suferi o deformatie numita lungire (Fig. 2.21.), de marime A/ =/ 1=1-

Alungirea sau degormagia specificd se noteazi e si se defineste prin relatia:

/ [

o (1]
de unde: Al = ¢ = [
in cazul solicitarii de compresiune, ¢ poartd denumirea de scurtare specifica,
La cresterea sarcinii creste si efortul unitar si apar gdruirea si ruperea materialului (Fig. 2.22.).

1+g
1
q- b
P S N T
1
‘—T-— ——————— +_-— —+— ——-.---._—I-_b

3 SR 1 sy - (R = i

c ly d

L=+l
_" Fig. 2.22. Gatuirea si ruperea materialului la efort maxim

Fig. 2.21. Lungirea unei bare (Do - diametrul initial, D - diametrul de gatuire)

Solicitari mecanice 2

Deformatia unghiularad

Se considerd un cub la care, pe doua fete, actioneazi forte taietoare. In figura 2.23., fetele pe care uc{it111F673
aceste forfe sunt ABCD 5i AjB{CDy. In urma actiunii fortelor tiietoare, in aceste suprafete iau nastere eforturi unitare
tangentiale, iar fata A1 B1C D luneci fati de ea insasi, ajungdnd in pozitia A'B'C'D".

D, D' Ci_'_"C
1 “f
e ‘4
1 L2 — s
s - !
¥ / ! /
A, e --B /
Al’[ / B] / !
iy i U ]
CO8 4 !
; D,f i ]
Y ,"‘_""‘;“ &
~ Y., !
y -+ !
’
1, !
A B

Fig. 2.23. Deformatia unghiulara

Din figura 2.23 observam ca:
AA

gy =
8y AA,

; Lunecarea specifici este pozitiva daci micgoreazi unghiul de 90° (ca in fi gura 2.23) sau negativa, daca mireste
unghiul de 90°,

Deplasarea
—————

Atunci cind asupra unui corp actioneazi forte care ii produc deformaii, punctele sale
cu un reper initial (Fig. 2.24),

isi schimba pozitia in raport

Drumul parcurs de un punct al corpului in procesul de deformare poarta denumirea de deplasare

.

/ i
Ll

Fig. 2.24. Deplasarea capatului liber al unei bare incastrate
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TEST DE EVALUARE 1

I. Rispundeti prin adevdrat sau fals.

a. Materialele elastice revin la dimen

b. Materialele izotrope nu au aceleai proprietafi

¢. Barele au axa longitudinald egald cu inalfimea §

d. Sarcinile concentrate au acfiune continud in timp.

¢. Reazemul simplu obliga corpul 3 rimana in permanentd in

f. Unui corp incastrat nu ii este permisé nicio miscare.

II. Alegeti varianta de riaspuns corectd.
1. Materialele elastice sunt cele care:

a) revin numai la dimensiunile initiale;

b) au aceleasi proprietafi mecanice in toatd masa lor;

¢) revin la forma si dimensiunile initiale dupa ce actiunea fortei a incetat;

d) respectd legea lui Hooke.

2. Materialele care nu se supun legii lui Hooke sunt:

a) otelul pentru arcuri, cauciucul, fonta, cuprul;

b) fonta, cauciucul, cuprul, betonul;

¢) aluminiul, cauciucul, betonul;

d) bronzul, cauciucul, fonta, betonul.

3. Modificérile formei i ale dimensiunilor unui corp aflat sub actiunea forfelor exterioare care dispar cu cauz:

care le-a produs, se numesc:

a) variafii de forma;

b) solicitéri;

¢) deformatii elastice;

_ d) alungiri.
1L Intocmiti o Fisa recapitulativd, dupa modelul prezentat in continuare. Addugati lucrarea realizatd in portofoliu
Sisteme mecanice. Folositi aceastd fisi de céte ori aveti nevoie si va improsptati cunostintele.

1. Clasificarea materialelor dupa modul de comportare sub actiunea sarcinilor.

2. Clasificarea corpurilor din punctul de vedere al rezistentei materialelor.

3. Clasificarea sarcinilor

a) din punctul de vedere al duratei de actiune;

b) dupa modul in care actioneaza forfele;

¢) dupd modul de lucru.

4. Definirea reazemelor, tipuri de reazeme. ;
e T e s st et
e s i e i ]

orto o‘i u:tnstituie o colectie a produselor pe care le realizafi Arcireul trenl oiden uy,
progresul obfinut prin parcurgerea continuturilor, precum si competengtrd]:)bﬁudite. B & el vy |

siunile initiale dupa ce actiunea forfei a incetat.
mecanice in toatd masa lor.

tr-un punct dat.

—rr

i cu lungimea sectiunii. L

TEST DE EVALUARE 2

Raspundei prin adevdrat sau fals. )
a) Solicitdrile sunt actiunile pe care fortele dinamice le produc asupra corpurilor.
b) Solicitarile sunt actiunile care au ca rezultat aparifia deformatiilor.
¢) Deformatiile elastice dispar odata cu disparifia cauzei care le-a pl_'odusA
d) O bard solicitatd la intindere va suferi o deformatie numita alungire.
¢) intinderea si compresiunea sunt produse de acelasi tip de forte.

f) Piesele solicitate la incovoiere sunt piese scurte.

Alegeti varianta corectd de rispuns.
1. Compresiunea si forfecarea sunt produse de:
a) forta axiald si momentul de torsiune;
b) forta axiala i forta taietoare;
¢) momentul incovoietor si forfa taietoare;
d) forta axiald si momentul incovoietor.
2. Forta care poate miri lungimea unei bare este:
a) forta care poate fi aplicatd unei bare;
b) forta dinamici aplicata;
¢) o fortd de intindere;
d) forta statica.
3. Unitatea de masura pentru eforturi unitare axiale, in SI (Sistemul International), este:
a) kg/m;
b) daN-m;
¢) N/m?;
d) kg/m?2.




SOLICITARI ELECTRICE

awr 3.1.Cauzele solicitarilor electrice

i 3.2 Efectele solicitarilor electrice

COMPETENTE 51 DEPRINDERI

Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi
capabili

« saidentificati cau

tificati efect

lentificati cauzele si e

efectele solic lectrice;

solicitarilor electrice;
solicitarilor

electrice asupra

wponentelor sistemelor tehnice.

Dupd cum am invitat la fizicd, se defineste ca fiind curent electric transportul de electroniliberi prin fire conductoare
Pentru a se produce curent electric intr-un circuit, este nevoie de o diferentd de potenfial. Aceasti diferentd de potenial
este mentinutd cu ajutorul generatorului, numit §i sursd electrica.

tronilor in care acestia au o miscare

Ansamblul format din generator electric, conductoare de legaturi si unul sau mai mulfi consumatori poartd numel¢

de circuit electric.

Intr-un circuit, curentul electric produce trei efecte principale:

— efect termic — curentul electric incilzeste conductorii prin care trece; 3

~ efect chimic — la trecerea curentului electric printr-un electrolit, pe electrodul negativ se depune o cantit
substan(é; .

— efect magnetic - 1a trecerea curentului electric printr-un conductor, in jurul acestuia apare un cdmp magnetic:

Principalii parametri care caracterizeazii curentul electric sunt cupringi in figura 3.1.

ate de¢

solicitari electrice -

——

Intensitatea curentului
electric

Tensiunea electricd

Tensiunea
eleciromotoare

Rezistenta electrici

2
22
=8
=)
éﬂ.

-
==
=7z

55}

E

=)

o

Rezistivitatea electrica

Conductanta electrica

Conductivitatea electrica

Fig. 3.1. Parametrii curentului electric

» Intensitatea curentului electric, [, este o mirime care exprimd sarcina electrici ce stribate secfiunea transversali
a circuitului in unitatea de timp. In sistem international (SI), unitatea de masurd a curentului electric este
amperul (A). Relatia de definitie a intensitatii curentului electric este:

1=2[4]
unde:
I — intensitatea curentului electric;

O - sarcina electricd;
1 —timpul.

» Tensiunea electrici, U, este diferenta de potential intre doud puncte intre care se efectueazi un lucru mecanic
pentru deplasarea sarcinilor electrice.
Unitatea de mdsurd in SI a tensiunii electrice este voltul (V).

# Tensiunea electromotoare, E, este lucrul mecanic efectuat pentru a transporta unitatea de sarcini de-a lungul
circuitului. Este datd de suma energiilor: W = W1 + W2 (unde W1 — energia necesara in circuitul exterior:
W2 — energia necesard in circuitul interior al generatorului)

V1

: ¥ ¥ A W
Tensiunea electrica se defineste prin relatia / = — =
Tensiunea electromotoare a sursei este: £ = U+ u,

> Rezistenta electrici, R, este mirimea fizica definitd ca raportul dintre marimile U si I, dupa formula:

U

Unitatea de masuri in SI a rezistentei electrice este ohmul (Q).
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» Rezistivitatea electricii, r, este mirimea numeric egald cu rezistenta unui conductor electric avind Iungimei
de 1 m §i sectiunea de 1 m?. Unitatea de misurd pentru rezistivitate in Sl este ohm * metru (QQm).

Rezistivitatea electrici este o funcfie de temperaturd, calculati dupa formula:

p=pg(l +aAT)

rezistivitatea la temperaturd T,;

pp — rezistivitatea la temperaturd T ;

a — coeficient termic al rezistivitatii electrice;

AT - variatia de temperaturd AT =T, - T,.

p

» Conductanta electrici se defineste ca fiind inversul rezistentei electrice. Unitatea de misurd in SI pentr,
conductanta electricd este siemensul (S).

» Conductivitatea electrica se defineste ca fiind inversul rezistivitatii. Unitatea de masuri a conductivitatii i
SI este 1/'Wm.

Efectul produs de solicitirile electrice se poate determina prin mésurarea urmitoarelor mérimi: energia electrici
puterea electricd, forfa electromagnetica.

Energia electricii, W, este energia generatorului transmisa consumatorilor si transformaté in:
— lucru mecanic (antrenarea motoarelor);
— energie termicd (incdlzirea rezistenielor);
— energie chimica.

Energia electricd se exprima prin relatia:

W=1I2xRx1,

unde:

W — energia electricé;

I - intensitatea curentului electric;

R — rezistenta electrici;

¢ — timpul.

Unitatea de méasurd pentru energie electrici in SI este kilowat x ord (kW  h).
1kW xh=3,6x100J.

Puterea electricd, P, este energia dezvoltatd la bornele unui consumator in unitatea de timp: P = U x I [VA]
Puterea electrica totala este compusa din:

— puterea dezvoltata de sursa: P=E x [

~ puterea disipata de consumatori: P=/2 x R

Deci, puterea unui circuit intreg este: P=/2 x (R + 7).

_Forpl electromagneticil este o for{a exercitatd de cdmpul magnetic asupra unui conductor stribatut de curert
electric, Este perpendiculard pe direcia conductorului. Ea este proportionald cu intensitatea curentului electric §i €
lungimea conductorului aflat in camp.

3.2. EFECTELE SOLICITARILOR ELECTRICE

: A. Supraincilzirea conductoarelor depinde de durata $i de marimea curentului de scurtcircuit, care descreste &
ao valla;a}w m::lmi l(t::entui de soc de scurtcircuit) pand la o valoare permanenta,
tierente mari de valori ale intensitafii curentilor de scurtcireuit s rate 1 i ircuitel
: rtcircul
e bl mpme g unt mésurate in mod special la scu

pl ; n cazul i
de scurteircuit este practic constant,

4
in care defectul se produce la o distan{d mai mare de sursa, curent”

Solicitari electrice
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Formula utilizata la dimensionarea cablurilor, a aparatelor electrice si a prizelor este:

1, -1000J¢ ;
B [mnf]

g =
J4.|84 “Pa
pPra

unde:

q — aria sectiunii conductorului [mm?2);

Iy — intensitatea curentului electric [A];

t — timpul [s];

¢ —cildura specifica a materialului din care este confectionat conductorul [cal/g = grd];
py — densitatea materialului din care este confectionat conductorul [g/em?];

p, — rezistivitatea la 20°C [W * mm?/m];

a = 0,004 coeficient

0, — temperatura initiala [°C];

8., — tlemperatura maxima [°C].

In(1+ (0, —8,)]

max

B. Solicitiri mecanice provocate de curentul de scurtcircuit — imbdtrinirea si stripungerea izolatiei
(conturnarea)

Conductoarele paralele parcurse de curent electric sunt supuse unor forte electrodinamice de atractie (atunci cand
curentii sunt in acelasi sens) si de respingere (atunci cénd curentii au sensuri opuse).

Aceste forte sunt redate prin relatia:

F=2,B4-ff-£-]ﬂ‘2, aan]

unde:

"~ forta electrodinamici intre conductori [daN];

I — curentul de soc [A];

| — distanta dintre izolatoare [em];

a— distanfa dintre conductori [cm].

In cazul unui scurtcircuit, aceste forte pot deveni mari. De aceea, este necesar si se verifice prin calcul efortul la
incovoiere al conductorilor si solicitérile la rupere, la compresiune si la intindere asupra izolatorilor.

Aceastd fortd este uniform distribuiti de-a lungul distantei de sprijin, care este fie deschiderea unui conductor care
trece prin mai multe puncte de sprijin, fie lungimea unui conductor fixat la ambele capete.

Efortul unitar in conductor

Este dat de relatia:
o=, = [daN/ent ],
unde:

Vg — factorul de frecventd (vy = 2);

F — forta electrodinamici;

/= lungimea conductorului;

W — modulul de rezistenti al conductorului.

Daci admitem ci sageata permanenté reprezinti 3-5% din distanta /intre suporti, conductoarele sunt dimensionate
pentru efortul electrodinamic la incovoiere.

Lapacitatea de oscilatie

Conductoarele si izolatiile au tendine de oscilatie. Pulsa
Pl'oduc:t oscilatii la fel ca scurtcircuitul in curent alternativ.
In curent continuy, efortul in conductoare si izolatii ce apare in scurtcircuit este dublu fata de efortul apirut

4 0 sarcind constantd. In curent alternativ, fortele periodice existente produc, de asemenea, oscilatii in sistemul de
conductoare §i izolatii, iar scurtcircuitul reprezintd un regim tranzitoriu intins pe mai multe perioade

ia constanti a curentului de scurtcircuit de curent continuu
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Prin urmare, solicitdrile electrice apar in orice tip de conductor, fie el strabatut de curent continuu sau de Clirey,
alternativ.

Atat la caleulul pieselor componente ale aparatelor electrice, cit i la calculul conductelor, solicitarilor cauzate g,

SOLICITARI TERMICE

curentul electric li se adaugd solicitiri mecanice §i termice.

Deformatiile pieselor provocate de efectul termic al curentului electric se calculeaza folosind si relatii Specifiog
deformatiilor cauzate de incilzire.

Solicitirile mecanice ale pieselor componente ale aparatelor electrice sunt provocate de:

a) tensiunile in fire cauzate de greutatea proprie a acestora (la transportul aerian al curentului electric);

b) presiunea stratului de pamdnt (la conducte ingropate);

¢) presiunea mecanicd exercitata in intrerupétoare si prize, in momentul conectdrii in circuit,

4 EVALUARE l

. Apreciati cu adevarat sau cu fals urmitoarele enunturi,
1. Energia eleciricd este energia generatorului transmisd consumatorilor si transformata in lucru mecanic
(antrenarea motoarelor) §i energie termica (incélzirea rezistentelor).
2. Campul magnetic se manifesta prin efectul termic produs asupra conductoarelor parcurse de curent.
3. Efectul termic se datoreazi incilzirii conductorilor prin care trece curentul electric.

@ 4.1. Cauzele solicitrilor termice

s 4.2. Efectele solicitarilor termice

COMPETENTE §1 DEPRINDERI

4. La tn:?crca c'uremula.u electric pnmr—un_conducmr, in JL‘|FI.1| ac?s_tuia apare un camp magnlenc-,. Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi capabili:
5. Supraincalzirea conductoarelor nu depinde de durata si de marimea curentului de scurtcircuit. sa identificati cauzele si efectele solicitarilor termice;
sd identificati efectele solicitarilor termice,
I. Stabiliti corespondenta corecté dintre elementele celor doui coloane. sa identificati cauz i efectele so rilor termice asupra compo-

$
nentelor sistemelor tehnice.

a. la trecerea curentului electric printr-un electrolit, pe

1. efect termic : : 5
electrodul negativ se depune o cantitate de substanti.

: : ILE SOLICITARILOR TERMICE
b. la trecerea curentului electric printr-un conductor, in
Jjurul acestuia apare un cimp magnetic.

2. efect chimic

: — — In conditii reale de functionare, orice piesa este supusd unui regim de variatie de temperatura. Variatia temperaturii
3. efect magnetic c. curentul electric incilzeste conductorii prin care trece. unui corp are diferite cauze, i anume:

L. conditiile de lucru: variatia temperaturii mediului: functionarea in sisteme tehnice cu variafii de temperatura
(cazane cu abur, poduri);

2. frecarea — fenomen ce insofeste absolut toate fenomenele fizice i in urma caruia corpurile aflate in contact se
incilzesc;

3. efectele termice ale curentului electric.

4.2, EFECTELE SOLICITARILOR TERMICE

Odata cu modificarea temperaturii unui corp, au loc urmatoarele fenomene:

a) dilatarea, la incilzire:

b) contractia, la ricire.
. Ambele fenomene fizice au implicafii importante in functionarea aparatelor, masinilor si utilajelor §i constituie o
Important3 sursi de erori. :
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solicitari termice 4

b |

Din punct de vedere cantitativ, dilatarea termici este caracterizata de coeficientul de dilatare termicd, o, exm‘imq
prin relatia: 1

Al
o = ——
1L,AT
unde: Al =1-[;;

/ — lungimea barei la temperatura r °C;
Iy — lungimea barei la temperatura de 0 °C;
AT — variatia de temperaturd,

Legea de dilatare liniara este data de relatia:

Al = 1,(1+AT)

Expresia 1+ aAT se numeste binomul de dilatare termica.

Daca se considera ci materialul se dilata la fel pe orice directie din masa lui (materialul este omogen si izotrop)
atunci §1 legea de variaie a lungimii cu temperatura este aceeasi pe orice directie, §i putem calcula: |

— raportul ariilor aceleiasi sectiuni pentru o variatie de temperaturd egali cu AT;

—raportul volumelor aceluiasi corp la temperaturi diferite.

=(1+aAT) = 1+ 20AT

=(1+aAT)® = 1+3aAT

oql‘:}'lh

Dilatarea termicd a corpurilor duce si la o variatie a densitatii acestora cu temperatura, dupa formula:

Modificdrile dimensionale ale corpului sub influenta variatiei temperaturii conduce la aparitia de tensiun
interne.

Eforturi unitare rezultate in urma dilatarilor impiedicate

Din studiul fizicii §tim cd, daca temperatura unei bare creste cu AT = T; — T, aceasta suferd o lungire Al a ci
valoare este data de relatia: Al = a/AT = af (T — T7), unde o este coeficientul de dilatare liniard.

Daca bara se giseste prinsd in doud suporturi (este incastrati la ambele capete), atunci ea nu se va putea dil
peretii vor comprima bara, iar in sectiunea acesteia vor apérea eforturi unitare produse de forta de comprimare care

opusa dilatarii (Fig. 4.1.).

5
4

/‘
7' =¥

N
Al

>~ \\L

!

Fig.4.1. Dilatarea impiedicata
Deoarece deformatia finald este nula, putem scrie: Al = Al7, in care:
— Al — variatia de lungime in urma comprimarii;
—Al— alungirea cauzatd de dilatarea termici.

Asadar, vom avea formula: g =alAT .

Efonu!mhardinba:ivaﬁ:c=~E¥=EflAT.

gu—
In tehnic, pentru a se evita aparifia eforturilor unitare, intr-un capit al barei se lasa la montaj un loc liber numit

rost de dilatafie, e, fiind mai mare decét dilatarea propriu-zisa, evitd aparitia eforturilor suplimentare.
Pentru mai multe bare agezate una in prelungirea alteia, montate intre doi pereti, problema se rezolva absolut in

| acelasi mod (Fig. 4.2.).

EA;

o A EA, EA, e
——é—— —————— fo ¢ — — s — s ¢ — e — N
' 2 3 7
v
< Ii {2 JI3

Fig. 4.2. Dilatarea impiedicati la mai multe bare in prelungire

Alungirile celor trei tronsoane sub efectul incalzirii sunt date de relafiile:
Al = a1 |AT;

Aly = aphHAT;

Al = azl3AT.

In aceasti situatie, avem:

Al=Al + Al + Al3 = AT{ay /) + gy + a3l3);

I= N("—' L
EA  EA, E.A

Egalind cele doua tipuri de deformatii (termica §i de compresiune), obtinem:
AT(oly + oy +ayly)

mhoRth 0 e
EA  E A, Eg4,

8y = Nidy; s, = Nid,; ;= N/4;.

N=
+

Eforturi unitare intr-o bara dublu incastrata, incalzita neuniform

Daciincélzirea unei bare este neuniforma pe grosime, acest lucru determini dilatiri inegale ale fibrelor longitudinale
§i are ca efect producerea de eforturi de incovoiere.

Considerdm o bara simplu rezemata la capete (Fig. 4.3.), neincércata cu nicio sarcina exterioari. Bara are lungimea
Isi sectiunea de iniltime h. Ea este incilzitd la fata inferioara la temperatura 7', iar la fata superioara la temperatura T
(Ty > 137).

Sa determinim raza de curburd a fibrei medii deformate. =
2

g

0

T,
; | 14

T

'y

Fig. 4.3. Deformarea unei bare simplu rezemate, incalzite neuniform
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emperatura medie este CaIC“laL

Gensides s ; s :
am ca, pe ll'l'..illll'tll.ﬂt secfiunii barei, temperatura variaza liniar, siekcd
conform formulei: 77— T +T,
m Bt
9

CALITATEA PRODUSELOR

y h
Din cauza variatiei de temperaturi pe axa Oy, fibrele situate la distante diferite de fibra medie se dilata diferiy,

Variatia cu temperatura ; o : ¢ . ; S
oG peratura a lungimii unei fibre oz fati de lungimea fibrei medii va fi:
Al= oAT =alZ.~T.) 2 nei fibre oarecare fati de lung

La o distanti v de ax r+T, (L-T:)
1 0 distanti 2 de axa neutr. Oz, temperatura va avea valoarea: T, = n;f'-+L' ‘)'

"\Il"‘g".r.“{ relativd a unei fibre oarecare este dati de relatia: iaw 5.1.Conceptul de calitate
Ak ;r]_+;_+ (G-5)y @+ TZ)J!= u @ - T.Jy!, @ 5.2, Criterii de calitate
[ 2 h 2 h @ 5.3.Norme de calitate

Dar, la studiul solicitarii la incovoiere, am inviat ci: ¢ — Aol =Ty @ 5.4.Normative de receptie si control specifice
{

o, -T)
I

h i
(@ 5.5. Abateri de la normele de calitate

Dupi egalarea celor dou relatii, obtinem: J =
P

Deoarece Ty, T si / sunt constante pe toatd lungimea barei,
curbura este constantd, deci bara se deformeaza dupd un arc de cerc. 7 (
s .'

RN AR
w_
=

Daci grinda este incastrati la ambele capete, in incastréri apar 7
doud momente incovoietoare care produc eforturi contrare celor . N A
produse de dilatarea inegal, si astfel grinda este mentinuti rectilinie [ Dups PRIcangates notlumlor_prezentatein acest capitol, veti fi capabili:
(Fig. 4.4.). ; Sl g \ : » Sa Ipﬁn|t.icr|t_er||1ed.s- cailtate;_
= Fig. 4.4. Grinda incastratd incalzita neuniform ( steti crite calitate si importanta acestora in asigurarea
R o " ! unct tatii unui produ 3
Tensiuni interne provocate de racirea inegala sa definiti normele de cali
» sacunoasteti abat

Tensiunile de acest tip apar la ricirea pieselor turnate, forjate, sau la constructiile sudate. La aceste piese, in urm:

rdcirii, se produc deformatii provocate de echilibrarea tensiunilor interne.

Pentru exemplificare, vom folosi o bara cilindricd supusa ricirii. In prima fazi a ricirii, partea exterioara a barel
care este supusd actiunii aerului, se riceste mai repede decit cea centrald. Ricindu-se, partea exterioard a barei s
contractd §i exercitid asupra partii centrale o solicitare de compresiune. Acestei compresiuni i se opune o solicitare &
intindere, exercitatd de partea interioara a cilindrului. Cand aceste solicitari ating limita de curgere la cald, in parte
exterioard se produc deformatii plastice. In acest moment, partea exterioard este ricitd, dar miezul se pastreza cald societdfii, cu o eficientd economici sporitd, impune un anumit grad de utilitate al acestora, misurat prin calitatea

Ricirea continuind, tensiunile interne exercitate de partea centrald se micsoreazi pana cind compresiunea se reduce i produselor.

Calitatea unui produs reprezinta totalitatea caracteristicilor esentiale cerute produselor si

Valorificarea resurselor materiale in produse, astfel incit acestea sa satisfacd la un nivel cit mai inalt nevoile

ZETO.

Scurtarea partii centrale a cilindrului este impiedicatd de partea exterioard; deci, se exercitd o solicitare d

compresiune pe exterior §i de intindere pe interior.
In concluzie, ricirea inegali este una dintre principalele cauze pentru care piesele prelucrate la cald au o form!

care nu este identicd cu cea proiectati.

serviciilor oferite.

Calitatea este o functie importantd in activitatea unei firme, deoarece ea reprezintd insugirea unui produs sau

serviciu de a fi corespunzator pentru utilizare. . 6 e )
intr-o unitate economici, functia calitdjii este asiguratd printr-o multitudine de activitili care trec prin toate

posturile de lucru ce sunt legate direct sau indirect de realizarea produsului.

Completati spatiile punctate cu notiunile corecte. e S ) . WO
1. La cresterea sau scaderea temperaturii unui corp au loc fenomenele: Cerintele de calitate ale unui produs sunt stabilite de uuhza‘ton, care transmit aceste durm;elprufiu;awr?lor_

a. La cregterea temperaturii Compartimentul de desfacere al unititii oferd consumatorilor produsele obinute, care detin §i calitifile cerute.

bR SRS TIITATITIL 0 0 o s s A s et o e i . =Wl g S In aceasta situatie putem spune ¢d un cumpdrator este utilizator de calitate.
2. Variafia lungimii unei bare incilzite este datd de formula: . ... .. e e e S,
3 LR OAT SenumeRte - ir v b e i e e s S e e e A e e M
4. Cauzele variatiei dimensiunilor unui corpsunt: . .............. L A
5. Efortul unitar dintr-o bard supusé dilatarii impiedicateeste .. .................. S SRS .

o— . — 1 g
b - E
o A diilaes
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Dupa importanta lor in asigurarea utilita(ii §i functionalitatii produselor, caracteristicile de calitate se impart in;

® caracteristici de bazd, absolut necesare;

® caracteristici secundare, care pot lipsi sau care pot fi realizate la niveluri inferioare, reducandu-se astfel costurilg
fird ca gradul de utilitate al produsului s fie afectat semnificativ.
In functie de destinatia economici si de modul de utilizare al produselor, caracteristicile de calitate se poi

clasifica in:

® caracteristici ale mijloacelor de muncd: durabilitate, greutate, consum specific, gabarit, rezistentd la lovirg,
temperaturd, mediu nociv, precizie de lucru, estetica, comoditate in manuire, randament, fiabilitate, mentenabilitate,
cheltuieli specifice de materiale:

® caracteristici ale obiectelor muncii: usurinta prelucrarii si economicitatea acesteia, asigurarea calitatii cerute
produsului finit, soliditate, elasticitate, compozitie chimici;

® caracteristici pentru obiectele de consum individual: forma, culoare, rezistentd la rupere si frecare, conductibilitat;
electrica si termica, permeabilitate.
Dupi posibilititile de misurare se deosebesc:

® caracteristici masurabile direct: dimensiuni, greutate, duritate;

® caracteristici masurabile indirect: fiabilitatea unui utilaj, determinatii pe baza probelor de rezistenta si uzuri
randamentul unui motor, determinat pe baza puterii dezvoltate si a consumurilor;

® caracteristici comparabile cu o mérime etalon: numirul de defecte pe unitatea de suprafati, gradul de cromare,
gradul de vopsire.
In functie de modul de exprimare, caracteristicile de calitate pot fi clasificate in:

® caracteristici cuantificabile, a ciror valoare efectivi poate fi masuraté §i inregistrata: dimensiuni, greutati, debite,
presiuni;

® caracteristici atributive: definesc calitatea prin calificative — corespunziitor sau necorespunzitor.

5.3. NORME DE CALIT!

Definitie si clasificare

Documentele referitoare la calitatea produselor se clasificd in doud categorii (figura 5.1.).

n de analiza;

standarde;
rtificatul de omo

! 1 caiete de sarcini;
rtificatul
me tehnice.

Fig. 5.1. Documente

Standardul reprezintd un ansamblu de re

o guli tehnice obligatorii prin care se stabilesc, potrivit nivelului dezvoltir!
tehnice intr-

: ntr-un an_uxvnil moment, caracteristicile tehnico-economice pe care trebuie si le indeplineasca un produs, precu™
§i prescripliile privind receptia, marcarea, depozitarea si transportul acestuia.

e

Calitatea produselor .
S

Caietul de sarcini este un document tehnico-norm

i a R 3 ativ care completeazi cu noi parametri prevederile cuprinse in
smndardc si in normele tehnice. Se e P E

; laboreazi prin conlucrarea furnizorului cu beneficiarul, stabilind, pe langa nivelul
de caiil‘cfte 8 prndu$e!'nr sl m?tofjclc de control, modalitilile de receptie, de ambalare, de livrare.

Norma tehnica reprezinta doculmcmaua tehnico-economica in care sunt cuprinse prescriptiile de calitate ale unui
produs. ALesle HOte po ]‘ de doud tipuri: departamentale si de intreprindere (norme intemne).
Bu!ﬂ.’:_rm! .de (J'nu."rm este un document de certificare a calitatii, prin care se face o descriere detaliati a anumitor
Caracteristicn fizice si mecanice ale produsului. 4

Certificatul de omologare este documentul prin care se face omologarea produselor, cu scopul de a verifica dacd
produscle noi corespund documentatiei tehnico-economice. 5

Omologarea se face in doud etape :

a) omologarea preliminard (de prototip), in urma cireia unitatea producitoare poate trece la pregatirea fabricatiei
sila executia seriei zero (tiparul de proba);

b) omologarea finala, pe baza cireia se definitiveazi documentatia pentru fabricatie de serie.

Certificatul de garanfie este documentul prin care se garanteazi calitatea produsului. Un certificat de garanfie
cupfindc:

— denumirea completd a produsului;

— data livririi citre unitatea beneficiara sau data cind a avut loc vinzarea;

—termenul de garantie;

— semndtura conducdtorului unitatii.

Certificatul de calitate este documentul care atesta conformitatea caracteristicilor produsului finit cu normele
impuse.

NORMATIVE DE REC

1 CONTROL SI

Documentele tehnice de referinta, respectiv documentele normative sunt implicate in activititile productive
orientate spre piata de consum, in scopul normalizarii relatiilor dintre producatorii de bunuri/ servicii §i beneficiarii
acestora. b

Aceste documente pot fi voluntare (standarde, specificatii) sau obligatorii (reglementari, legi, ordonante, decizii).

Specificatiile contin reguli, instructiuni sau caracteristici pentru diferite activitafi sau pentru rezultatele acestora.
La elaborarea specificatiilor nu participa toate pérfile interesate. -

Reglementirile sunt documente care stabilesc reguli legislative cu caracter imperativ, fiind adoptate de o autoritate
legislativa (legi, decrete, ordonante). i ) ; ! ; ‘

O categorie aparte de reglementiri sunt directivele organismelor internationale, prin care sunt impuse anumite
preseriptii obligatorii pentru toti membrii lor. Pe baza acestor directive se elaboreazd standarde obligatorii.

Cele mai multe documente tehnice cu caracter normativ sunt standardele, care pot fi de mai multe tipuri:

1. standarde de bazd, cu aplicare generald sau care contin prevederi generale pentru un anumit donteniu:

2. standarde de terminologie, care specificd termeni, de obicei impreuna cu definifiile acestora, insotite sau nu de

ilustratii, exemple, note explicative; y ) ; X o
3. standarde care specifici metode de incercare, insotite uneori de reguli de verificare si de interpretare a rezulta-
telor; i W Lt i

4. standarde de produse, care specificd conditiile pe care trebuie si le indeplineascd produsele sau grupele de

produse, pentru a asigura aptitudinea de utilizare a acestora; : : ‘

5. standarde de procese, care specificd conditiile pe care trebuie 53 le indeplineasca un proces, pentru a asigura

aptitudinea de utilizare a acestuia; . . : : i o
6. standarde de servicii, care specifica conditiile pe care trebuie si le indeplineascé un serviciu;
1. standarde de interfafd, care specifica conditiile referitoare la compatibilitatea produselor sau a sistemelor in

punctele lor de legiturd; . 5 S
8. standarde de date, care contin 0 listd de caracteristici ale caror valori (sau eventual alte aspecte) trebuie indicate

pentru definirea unui produs, proces sau serviciu.
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Apreciind standardele
tipuri, pe care le vom enume
# Dupi domeniul sau
diferite

- : . diversititi considerabile 4
dupd anumite criterii particulare, se constatd existenfa unei diversita le g

ra, in cele ce urmeaza, 4
subiectul standardizat, re tirile de standardizare pot g i
: ramuri industriale, agricultura, transpfxnc‘gsmn_. stiintd, educatie, documentatie, informatica, profectj,
omului $i a mediului.

Dupa continutul lor, respectiv dupa aspectele standardizate ale diferitelor domenii, stalnd.ar'dele pot i de: ooy
ificare, terminologie, simbolizare, codificare. reprezentare graficd, parametri pﬁnC]pall,lllPl?‘.ﬂI’E. mo‘du_lare. di.
mensiuni, tolerante si ajustaje, prescriptii de calcul si proiectare, specificarea ca‘rac?ensu(_:l!o‘r t:le (.ail}atc ale
produselor (structura, compozifie, proprietati fizico-mecanice, stabilitati fata de diferite acnum: 111c].unzand-o §i
pe cea fatd de actiunea microorganismelor, proprietfi estetice, performante in exploatare), analize si incercay,
prescriplii de siguranfd in exploatare, reguli pentru verificarea calititii, prescripfii de marcare, ambalare, trang.
port, depozitare, marcare si semnalizare (pentru cai de comunicaie §i mijloace de transport), procese tehng,
logice, coduri de executie, forma documentatiei. ! 3 :
Dupi nivelul de aplicare, respectiv dupé extinderea actiunii lor, standardele pot fi la nivel Fle Intreprindery
(firmé, companie, trust, societate comerciald, organizatie), la nivel de ramurd industriald a unei tri, la nivel g
societdti sau asociatii profesionale (nationale sau internationale), de stat, internationale regionale (europene|
sau intemnationale, la nivel mondial guvernamental sau neguvernamental.

Tindnd insi cont de tendinta actuald de armonizare si aliniere a standardelor nationale la nivelul standardelq

internationale, diferentierea standardelor dupi nivelul de aplicare ar putea deveni pur formala.

> Dupi caracterul prescriptiilor, standardele pot fi obligatorii, voluntare, de recomandare, experimentale, de in.
drumare si indicatoare.

# Dupi complexitatea confinutului, standardele pot fi complete (continand toate prescriptiile referitoare la uy
produs), partiale (continand prescriptii pentru un singur aspect) si standarde de tehnica generala (care contin
prescriptii valabile pentru mai multe sau chiar pentru toate domeniile).

> Dupi relatia in care se giisesc standardele fati de o tema dat, acestea pot fi: de referintd, indiferente, conflicty-
ale sau conexe, respectiv sa contina prescriptii definitorii, prescriptii care si nu induc modificéri in prezentare:
unei teme sau, din contrd, care sa induci modificiri substantiale, menite s provoace schimbari esentiale in
modul de prezentare al temei.

Controlul produselor finite consta in realizarea mai multor operaii:

— masurarea caracteristicilor de calitate;

— verificarea preciziei determindrilor;

— verificarea gradului de protectie a ambalajului;

~ comportarea in timpul depozitdrii, transportului, manipularii.

pentru: cercetare, pmieclarc_

BATERI DE LA NORMI

! > au fost resp
cutie al unei piese,

ate, in procesul de prelucrare,

Precizia de prelucrare se referd la:

— forma geometricd a piesei;

— precizia dimensionali;

~ pozitiile reciproce ale suprafefelor;

— calitatea suprafetelor.

Pentru prelucrarea cu o precizie ridicati a or
se efectueazd prelucrarea s poatd asigura precizia ¢
de magini se stabileste de ciitre constructor.

ganelor de masini se cere, in primul rind, ca masinile-unelte la ca”
orespunzitoare. Gradul de precizie la care trebuie executate organel

Calitatea produselor N
i

Precizia de prelucrare se stabileste in functie de:

— nivelul tehnic care se cere magini: '

— conditiile in care se construieste;

—asigurarea functionarii pe o anumita duratz de timp

in ansamblul unei masini, utilaj sau constructie mecanica, piesele ocupd anumite poziii, determinate de rolul pe
indeplinesc in functionare. Pozitiile pot fi fixe sau se pot schimba prin miscéri simple sau complexe.

Asamblarea pieselor unei constructii mecanice trebuie sa se faca in asa fel incit sa se asigure pozitia pieselor in
timpul functiondrii constructiei. Daci vom considera o imbinare prin ajustaj, pentru a fi siguri ci este asigurat caracterul
ajustajului, trebuie s3 se indice gradul de precizie pentru prelucrare inc din faza de proiectare.

Atunci céind piesele au fost executate cu precizii dimensionale si de forma incadrate in limitele de toleranta stabilite,
asamblarea se poate efectua fird a mai fi nevoie si se execute anumite lucrari de ajustare. In aceasta situatie, piesele
s¢ pot schimba sau intrebuinta la asamblare pentru oricare dintre ansamblurile fabricate, adica sunt interschimbabile.
Interschimbabilitatea cere ca suprafetele principale si auxiliare ale pieselor si fie prelucrate cu precizie, in limitele de
tolerante prescrise. Practic, pot exista cazuri de precizii de prelucrare corespunzitoare unei interschimbabilitati totale,
par{ialf sau limitate. _

Incadrarea intr-una dintre aceste categorii de precizie de prelucrare este determinata de conditiile economice.

care il

Abateri de prelucrare

Calitatea unei piese prelucrate este determinati de o serie de factori geometrici, fizici, mecanici. Precizia elementelor
geometrice este determinatd de precizia de prelucrare a piesei, prin aceasta intelegindu-se gradul de corespondenta a
parametrilor geometrici ai piesei finite in raport cu parametrii fixati constructiv si indicati in desen.

Diferentele dintre acesti parametri sunt abaterile de prelucrare, care se pot referi la:

— dimensiuni;

— forma geometrici (macrogeometria);

— pozilia reciproca a suprafetelor;

— calitatea suprafetei (microgeometria).

Abateri dimensionale

Dimensiunile definesc marimea, forma §i pozifia reciproc a suprafefelor corpurilor geometrice, deci i a pieselor
care formeazi ansamblul unei constructii mecanice.

Dintre dimensiunile caracteristice unei piese, cea mai mare importan{a o au cele care determind pozifia si functiunea
piesei in cadrul maginii.

Din aceasta categorie fac parte: .

— dimensiunile pieselor care compun lanul cinematic al unei masini (lungimea unui levier, diametrul unei roti de

transmisie); &

— dimensiunile suprafetelor principale §i auxiliare;

— dimensiunile determinate de sarcinile statice §i dinamice (diametru, grosime).

A doua categorie de dimensiuni sunt cele care se referd la dimensiunile auxiliare folosite pentru pozitionarea
Piesei pentru prelucrare gi la dimensiunile libere. ‘ .

Din punct de vedere constructiv, prezintd importanta abaterile ce pot aparea la dimensiunile care determind pozitia
$i functiunea piesei in cadrul masinii. , ‘ ) o’

Din punct de vedere tehnologic, o importan{a deosebitd au erorile la dimensiunile auxiliare, deoarece prin ele se
Pot influenta abaterile dimensiunilor. Valorile abaterilor dimensionale admisibile sunt stabilite prin standarde de stat.

Abateri de la forma geometrica

Abaterile de la forma geometrica pat.ﬁ: ST

— abateri referitoare la forma ciIindrfcé a piesel; ) !

— abateri care provin din diferenta dintre razcle de Cl.lrbl:ll'i in acel.ast plan: e .
Aceste diferente determind o formd ovala (Fig. 5.2.) sau poligonali (Fig. 5.3.), in locul formei cilindrice dorite.
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Abat
cilindrice.
Bétaia radiala (Fig. 5.9.) se refers |
defineste coaxialitatea abaterilor de forma,

B'ataia frontala (Fig. 5.10.) se refers Ia diferentele dintre distantele suprafetei frontale a piesei pina la un plan
rpendicular pe axa, mésurate paralel cy axa

. Abaterile privind Pa"?lE'iSI'Hu! Sunt caracterizate prin diferenta de dimensiuni a distantelor de la o axa la alta, de
Fig. 5.3. Abateri de la forma poligonala | laoaxlaosuprafati sau distanta dintre doua suprafete (Fig. 5.11.).
If Erorile privind perpendicularitatea se referd la abaterile de la unghiul drept, format de doud suprafete plane sau

De remarcat este faptul ¢ aceste abateri nu sunt sesizate de multe ori la masurdtori, din cauza simetriei lor. Dacg S,E de doud axe (Fig. 5.12.).

folosesc aparate cu doud puncte de contact (sublerul), masurarea ficandu-se numai dupd un diametru, aceste abateri ny}
pot fi detectate. t

7

' ( [ 405/100 A 14005/200
2T &

Ovalitatea se poate constata cu micrometrul. Forma poligonald se poate verifica cu ajutorul unui ceas comparatg,|
fixiind piesa intre varfuri sau pe o placa de trasat.
/_
7 2
Fig. 5.9. Bataia radiala Fig. 5.10. Bitaia frontala

40 a4

rea de coaxiali i
iy litate (F 12 5.8.) se refera Ia abaterea care exista intre axele a doua gauri sau a doud suprafete

a diferentele distantelor de la suprafata prelucrata la axa. in acelasi fel se

Fig. 5.2 Abateri de la forma ovala

Erorile privind rectilinitatea generatoarei cilindrului fac ca piesa cilindrica sa apara:
— sub forma convexi (butoi) (Fig. 5.4.);

— sub formd concava (mosor) (Fig. 5.5.);

— cu axa curbi (Fig. 5.6.);

— sub forma conicd (Fig. 5.7.).

e
Fig. 5.6. Deformatia curba a axei piesei r //
: 7
Fig.5.11. Abateri de la paralelism Fig. 5.12. Abateri de la perpendicularitate

=i BE

Fig. 5.5. Abatere de la forma a cilindrului. Concavitate Fig. 5.7. Conicitate

Pentru piesele care au suprafetele de asamblare plane, apar abateri in ceea ce priveste rectilinitatea si planitatea.

Abaterile privind rectilinitatea se refera la profilul suprafetei. Profilul suprafetei rezulta din intersectia supra
prelucrate cu un plan ideal perpendicular pe ea. Eroarea de rectilinitate se referd la toata lungimea liniei de intersecf
sau la o anumiti lungime a ei, Abaterea de la planeitate se defineste ca o abatere de la rectilinitate in toate directiile supra
prelucrate.

Apreciati cu adevirat sau cu fals urmétoarele enunturi,
1. Cerintele de calitate ale unui produs sunt stabilite de utilizatori.
2. Realizarea caracteristicilor de calitate in productie depinde de cerintele utilizatorului.

. ; . 3. Masa produsului este indicator cumulativ de calitate.
Abateri de la pozitia reciproca a suprafetelor 4. Calitatea livrati desemneaza gradul de conformitate a produsului cu documentatia tehnica.
Precizia pozifiei reciproce a suprafefelor ce limiteazi o piesd este determinati de marimea abaterilor care apar. 5. Norma tehnick este un document tehnico-normativ care vine s intregeasca prevederile standardelor.
Abaterile de la pozifia reciproci a suprafetelor se refers la: 6. Certificatul de omologare este documentul prin care se verifici daca produsele noi corespund documentatiei
~ coaxialitate; tehnico-economice.
— bitaia radiala; 7. Certificatul de garantie este documentul prin care se face o descriere detaliata a anumitor caracteristici fizice §i
- bitaia frontali; mecanice ale produsului.
~ neparalelism; 8. Precizia de prelucrare este masura in care au fost respectate, in procesul de prelucrare, indicatiile previzute in
~ abaterea de la pozitia axelor; desenul de executie al unei piese.

— perpendicularitate,
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IL. Stabilifi corespondenta dintre elementele celor doua coloane:

1. utilizator de calitate

| 2. calitatea produsului

| 3. calitatea fabricatiei

a. gradul de conformitate a produsului cu
documentatia

TRANSMISII MECANICE S| MECANISME

b. document de certificare a calititii

[ . totalitatea proprietatilor unui produs
]

'_4. buletin de analiza

II. Completaii spatiile punctate cu informatia corecti.
1. Definifia calitagii:

2. Tipuri de calitate:

Certificatul de omologare:

J d. cumpérator

Certificatul de garantie: ....................

T ———— | 1 P (i

@ 6.1.Elemente componente ale transmisiilor mecanice si ale

mecanismelor

@w 6.2. Principiul de functionare al transmisiilor mecanice si al
mecanismelor

COMPETENTE SI DEPRINDERI

Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi capabili:
sa identificati elementele componente ale transmisiilor mecanice si ale
anismelor;
i rolul functional al transmisiilor mecanice si al mecanismelor;

Transmisiile mecanice au rolul de a transmite miscarea de rotatie, cu sau fara modificarea

acesteia.

Transmiterea migcdrii este insofitd de transmiterea energiei mecanice, deci, a fortelor si a momentelor.

Aceste mecanisme pot fi:

cu contact direct —rofi de frictiune, rofi dinfate, mecanisme cu surub, mecanisme cu parghie;

cu element intermediar — transmisii cu curele, cu bandi sau cu lanturi.

Raportul de transmitere este definit ca raportul ce existd la transformarea vitezelor unghiulare sau a turatiilor (n,, n;).
Se noteaza cu i, si are valoarea dati de expresia:

I = L=
2
Semnul plus semnific miscarea in acelasi sens, iar semnul minus miscarea in sens invers.
Transmiterea miscarii de rotatie se poate face prin:

a) rofi de frictiune (Fig. 6.1, a);

b) rofi dintate (Fig. 6.1, b);

<) transmisii cu curele (Fig. 6.1, ¢);

d) transmisii cu cablu (Fig. 6.1, d);

€) transmisii cu lant (Fig. 6.1, €).




A

Fig. 6.1. Transmisii: a - roti de frictiune; b — roti dintate; c - prin curele; d — prin lant.

Curele de transmisie

e este infasurat atat pe roata conducatoare, cat

Elementul de tracfiune poate fi:

— o banda fira sfirsit care se inflisoara pe periferia unor roti;

— 0 bandi care angreneazii cu periferia rofilor (transmisie prin lanfuri sau curele dintate);

— o banda fixatd la capete de elementele intre care transmite miscarea.

Dupa forma sectiunii transversale a elementului de tractiune,
late, cu elemente trapezoidale sau cu elemente rotunde (Fig. 6.2).

curelele de transmisie pot fi transmisii cu elemer®

Sisteme mecap;, fransmisii mecanice si mecanisme
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L 45

B
o
a b c d

Fig. 6.2. Clasificarea transmisiilor dupa sectiunea elementului de tractiune:
a-elemente late; b - elemente trapezoidale; ¢, d - elemente rotunde.

Tfa"?mls"]e o L?Icmcmc profilate necesita prelucrarea periferiei rotii, pentru mérirea suprafelei de frecare. Exista
si curele articulate realizate din bucati mici de piele identice i articulate intre ele.

Materialele din care se confectioneaza curelele late trebuie s indeplineasci o serie de conditii:

~ i fie elastice, pentru ca, la infisurarea curelei pe roatd, tensiunile de incovoiere care iau nagtere sa fie mici;

— coeficientul de frecare dintre curea §i roatd si fie mare;

— sa fie rezistente la uzuré 5i oboseal i si prezinte deformatii plastice mici;

— s fie rezistente la acfiunea agentilor externi:

— sd fie ieftine i si nu fie deficitare.

in mod uzual, curelele late se confectioneazi din: piele, tesaturi textile, fesituri impregnate cu cauciuc, materiale
plastice. O alta categorie o formeazi curelele compound.

Curelele din piele sunt confectionate din piele de bovine, tibicitd, din zona spinirii animalului. Se executd
dintr-un singur sau mai multe straturi, lipite intre ele. Piclea este rezistenta la uzurd, are coeficient de frecare mare si
rezistd la actiunea unor agenti exteriori. Totodata, are rezistentd redusi la oboseali, lucreazi cu deformatii plastice si
este un material deficitar.

Curelele din tesdturi textile se executa dintr-un singur sau mai multe straturi, imbinarea capetelor realizindu-se
prin coasere sau lipire. Materialul poate fi unul textil (bumbac, celofibra, lani, par de cimild sau capra, in, mitase
naturald) sau fibre sintetice (viscozi, poliamide, poliesteri). Curelele din fesaturi au o funcfionare linistita, pot functiona
la viteze mari, pe roli de diametre mici, datorita flexibilitatii ridicate. Ca dezavantaje, aceste curele au durabilitate
scizutd, se alungesc in timp, sunt sensibile la variafii de temperatura, la umezeali si la factori chimici.

Curelele din tesdaturi impregnate cu cauciue sunt confectionate din mai multe straturi de fesaturi textile. Tesaturile
textile (insertii) reprezintd elementul de rezistentd al curelei. Inserfia se poate realiza sub forma unor straturi paralele,
prin infisurare in mai multe straturi sub forma de spirald sau in straturi concentrice. Aceste curele au intre straturi si la
exterior cauciuc vulcanizat, fiind rezistente la umezeald si la medii acide sau bazice. In afard de tesatura textila, insertia
mai poate fi gi sub forma de snur, caz in care cureaua are flexibilitate marita.

Curelele din materiale plastice sunt executate in doud variante: curele numai din material plastic si curele din
material plastic si din alte materiale (compound). Materialele plastice folosite sunt materiale poliamidice si poliesterice,
utilizate sub forma de folii de grosimi diferite sau sub forma de fire impletite sau cablate. Materialele plastice sunt
rezistente la tractiune si la uzurd, dar au coeficienti de frecare mici.

Curelele compound sunt realizate dintr-o folie sau dintr-un strat de gnururi din poliamida sau poliester, ciptusit
la interior cu un strat subtire din piele, si dintr-un strat de protectie, dispus pe partea exterioara. Acest tip de curele
insumeazi proprietatile de rezisten(d ale materialelor plastice cu cele de frictiune ale pielii.

Materialele utilizate pentru realizarea rofilor de curea sunt fonta, ofelul, aliaje din metale usoare si unele materiale

 plastice. in comparatie cu transmisiile prin curele late, transmisiile prin curele trapezoidale se caracterizeaza prin
Capacitate portanti mai mare §i o incircare mai mica a arborilor. Aceste avantaje sunt determinate de frecarea marita

dintre curea si rofi. Cureaua trapezoidald prezintd avantaje in special la transmisii cu distante mici intre axe §i cu rapoarte
mari de transmitere.
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Lanturi

Lantul este alcatuit dintr-o serie de piese identice, articulate intre ele, Elementele lantului se
numesc zale si sunt confectionate din otel, alama sau bronz.

¥ i 5 1 o1 o !

Arborii intre care se face transmisia prin lanfuri sunt paraleli, iar miscarea se transmite prin infasurarea si angrenare, |

lanturilor cu rofile montate pe arbori. Acestea au o danturi speciald, prelucrata la periferie. Lanturile se clasifici ¢, in
figura 6.3.

CLASIFICAREA LANTURILOR |

Din punct de v
consirucin

Dupri modul de execupie

* cu zale ov
* cu zale cirlig; * calibrate;
= articulate;

* patent;

*Ccu I'IIZlI'_'_u'L']L".

Fig. 6.3. Clasificarea lanturilor

in figura 6.4 sunt prezentate diverse tipuri de lanturi,

Fig. 6.4. Tipuri de lanturi: |
a-lant cu zale ovale si drepunghiulare; I
b ~lant cu zale cérlig; |

¢~ lanturi articulate;
d - lanturi patent; e - lanturi cu margele.
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rile formate din placute (lanty
(Fig. 6.5.). :

rile Gall) sunt lanturi articulate intre ele cu bucse sau cu role

Lanturile Gall sunt folosite pentru transmisii. pentru magini de ridicat sarcini mari,
precum $i in ofeldrii, forje, industria chimica, in locuri de munci cu temperatura ridicatd.

Aceste elemente constructive prezinta urmatoarele avantaje:

» functionare linistiti;

+ siguranta in exploatare;

« randament bun al transmisie;.

Eclisele se fac din platbanda laminats I rece din: OLC 45, OLCS0, 40Crl0,
35CrNil5, 41MoCrl1.

Piesele articulatiilor (bolturi, bucse) se executd din ofeluri de cementare OLC15,
OLC20, 14CrNi35, care se supun unui tratament termic pentru a ajunge la duritatea 60 - 45
HRC.

Rotile de lant se toarna din fonta cenugie, otel, aliaje de aluminiu, iar pentru solicitdri §i viteze mari se foloseste
ofelul de calitate sau aliat.

Roti de fricgiune

Cele mai importante dezavantaje ale transmisiilor prin frictiune sunt:

— nu asigura un raport de transmitere constant, ca urmare a alunecérilor dintre elementele in contact si a erorilor
de executie a acestora;

— randamentul este mai redus decét al transmisiilor prin angrenaje, din cauza alunecérilor dintre elementele in
contact;

— patinarea produce uzuri neuniforme ale elementelor in contact, conducénd la scoaterea din functiune a transmi-
siei;

~ durabilitatea este relativ scizuti;

— necesitd forfe mari de apisare, care incarci arborii si lagdrele, determinand mirirea gabaritului transmisiei.

Fig.6.5. Lant Gall

Principalele conditii pe care trebuie si le indeplineasci materialele utilizate pentru constructia elementelor active
ale transmisiilor prin frictiune sunt;
~ rezistenta la solicitarea de contact;
— rezistenta la uzuri;
— coeficient de frecare cit mai mare (pentru a se evita forte de apdsare mari) si constant in timp.
Materialele caracterizate prin rezistentd ridicata la solicitarea de contact §i uzuri se grupeaza in:
= ofel calit/ofel cilit - pentru transmisiile puternic incarcate, la care se cere o durabilitate mare §i care functioneazi
cu sau fard ungere. Acestea sunt caracterizate prin gabarit minim si randament ridicat. Totodata, necesita pre-
cizii ridicate de execufie si montaj, concomitent cu reducerea alunecirilor geometrice, care ar putea duce la
aparifia griparii;
~ fontd/otel calit - pentru transmisiile care funcfioneazi cu sau fird ungere, prezentind avantajul unei rezistene
sporite la gripare;
— fontd/fontd — pentru transmisiile care functioneazi cu ungere.
Materialele caracterizate prin coeficienti de frecare mari asigura reducerea fortei de apasare, precum si elasticitate
Miritd (care permite reducerea preciziei de execufie si montaj). Din aceasti grupd fac parte materialele nemetalice
(textolit, cauciuc, piele), ofelul si fonta. Acestea se recomanda pentru transmisii putin incircate, care functioneazi fara

- Ungere si se caracterizeaza prin dimensiuni de gabarit mari §i randament mai scazut. Materialul nemetalic se foloseste

Sub forma de céiptugeli montate pe elementul conducitor, pentru asigurarea unei uzari uniforme,
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Roti dintate

Clasificarea rotilor dinjate se face dupd mai multe criterii, conform figur!

ii 6.6.

Clasificarea rotilor dintate

a) dupd forma de bazd: | b) dupd asezarea dinfilor | ) dupd profilul dinfilor: d) dupd contur:
Jaga de axa rofii : M.
cilindric; — cu dini drepli; — evolventi; — circulare;
conicd; — cu dinti inclinati; — cicloidi; — necirculare.
- hiperboloida. — cu dini curbi. — de ceasornicdrie;
— bolturi.

Fig. 6.6. Clasificarea rotilor dintate

Prelucrarea danturii se face cu ajutorul unor scule al caror profi
numit generator, este o cremalierd de referintd inversd. Elementele rofj
dintate sunt reprezentate in figura 6.7.

Semnificatiile elementelor din figurd sunt urmdtoarele:

— R, raza cercului (cilindrului) de rostogolire, care produce angrenarey

prin rostogolire fird alunecare peste cercul celeilalte roti;

_ Re—raza cercului de varf (exterior), care delimiteazi spre exterior din/

tele;

_ Ri— raza cercului de fund (interior), care delimiteaza spre interior din;

tele;

— porfiunea ABCD se numeste capul dintelui §i este reprezentata d

portiunea din sectiunea dintelui cuprinsa intre diametrul exterior §i dia;

metrul de rostogolire;

— a - inilfimea capului dintelui;

— j - inaltimea dintelui, este distanta masurata radial intre cercul de fund si cercul de varf: h=a + b;

— flancurile dintelui sunt suprafefele delimitate de curbele AE si BF; in sectiune, curbele AE i BF se numes;
profilurile dintilor;

— p - pasul, este arcul masurat pe unul din cercurile cu centrul in O,, intre doud puncte identice de pe doi dinf
consecutivi,

— 5,4~ latimea dintelui;

~ s,— latimea golului.

Daca notim cu D diametrul pe care calculam pasul rotii dinfate §i cu z numarul de dinti ai rotii, avem relatia:

Fig. 6.7. Elementele geometrice ale rotilor
dintate

nD
p=— De asemenea: p = 5, + 5.
z

Cercul pe care pasul este egal cu pasul de referint sau normalizat, adicé pasul cremalierei de referin{d, se num
cerc de divizare, iar diametrul siu se numeste diametru de divizare D,

Pentru a introduce in calcule in locul pasului o marime reprezentati de numere intregi se foloseste nofiunea
modul m.

Cu aceste definifii putem scrie relatiile:

D;=mz; z:g‘-.
m

Pentru ca doud rofi dinfate si angreneze, trebuie ca ele si aiba acelasi pas, deci p, = Py = p, dar rezultd caest
nevoie ca my = my =m.

isii mecanice si :
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Elementele geometrice ale angrenajului sunt prezentate
iﬂ ﬁgura 68 ;

Raportul c!e transmitere / este raportul numerelor de dinti
4i celor doud roti, z; §1 2. g

Relatia generald care exprimd raportul de transmitere

este:
2T

= =—= constant.
0, m Dy z

Elementele rotilor dintate pot fi calculate tindndu-se
seama de modul.

Teoretic, 5, 5,y dar practic, din cauza erorilor de executie
sia celor de montaj, precum si din cauza deformdrii dintilor din
impul functiondrii, egalitatea acestor dimensiuni ar produce
plocarea angrenajului. Prin urmare, constructiv, S, > 84 cu
respectarea conditiei p =5, +s,.

in acest fel, ia nagtere jocul de flanc j =5, — 5, ceea ce
face ca angrenajul si functioneze fara blocare.

Alegerea materialelor pentru confectionarea rotilor
dintate trebuie sa {ind seama de:

= sarcinile transmise prin dantura;

= durata de functionare a angrenajului;

» viteza la care functioneazi;

* precizia ceruti;

» caracteristicile de rezistenta ale materialelor;

« conditiile de functionare, temperatura, mediul coroziv, conditiile electrice, magnetice.

Grupele principale de materiale utilizate la constructia rotilor dintate sunt urmdtoarele:

« metale pe bazi de fier: ofeluri, fonte cenusii;

+» metale neferoase: alama, bronz;

» materiale nemetalice: textolit, poliamidd, alte materiale plastice.

Ofelurile cel mai frecvent utilizate sunt: ofel-carbon de calitate, pentru cementare i imbunatitire, ofeluri aliate,
ofel-carbon turnat si otel aliat turnat.

Otelurile cele mai des utilizate sunt: OLC 45, 41 MoC11, 50 VC 11, 34 MoCN 15, OLC 15, 18 MoCN13,
13CN 35.

Pentru rotile dinfate cu functionare continud, intr-un sens sau in ambele sensuri, care sunt supuse la solicitari
variabile, precum si pentru cele care functioneaz la turafii variabile sau la forte puternice, se impune utilizarea otelurilor
lratate termic.

Fontele se folosesc pentru angrenaje cu diametre mari §i viteze periferice scizute. Aceste roti dintate au avantajul
¢i au rezisten(d buna la uzurd, Nu sunt recomandate in situatia in care apar solicitiri la incovoiere. Cele mai utilizate
fonte sunt: fonta maleabili, fonta cu grafit nodular si fonta antifrictiune.

in general, ofelurile si fontele sunt utilizate pentru:

* rofi dinate greu solicitate;

+ rofi care necesita rezistenta la oboseald;

* rofi in cazul carora baza danturii este solicitatd la incovoieri ciclice;

+ solicitari mari ale danturii la presiune de contact, asociatd cu frecare mare de alunecare §i rostogolire, in conditii

variabile,

Bronzurile sunt utilizate datoritd uzurii relativ mici. Ele sunt folosite pentru constructia rotilor ce lucreazi in

Special in mediu coroziv. ol - :
Alama este un material folosit pentru constructia rofilor utilizate in domeniul aparatelor de mésurat. Are avantajul

unei prelucriri precise i proprietati antimagnetice. Domeniul de utilizare se reduce pentru rofi care lucreazi la viteze i
sarcini miei,

i I\

Fig. 6.8. Elementele geometrice principale ale unui
angrenaj
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Materialele plastice au urmatoarele avantaje:
* amortizeazi partial vibratiile;
* reduc zgomotul; i
compenseazi elastic erorile de danturare, datorita modulului de elasticitate relativ redus.
Ele prezinta urmitoarele dezavantaje:
* sunt sensibile la umiditate; " i 80 °C iamj
* nu pot fi utilizate peste anumite temperaturi-limita (100 °C la materialele St!faﬂhcmc 3 %0 .( pcfm]n.: p°"‘?‘m’?‘5’
Materialele nemetalice utilizate pentru constructia rofilor dinfate sunt: bachelita, textolitul, lignofolul, poliamigy,
§i policarbonatii

emente este transmisa celorlalte elemente. Miscarea

e bine determinata in toate punctele ui.

Mecanismul are un element motor (conducitor) sau mai multe elemente motoare, care primesc miscarea $i putere
pe care o transmit celorlalte elemente, denumite elemente conduse, caracterizate prin miscari bine determinate in rapoy
cu un element fix (batiu, sasiu). Functionarea mecanismului (transmisiei mecanice) se caracterizeaza prin continuitate
§i periodicitatea migcdrii.

In functie de felul miscérii de intrare s1 al miscérii de iesire ale mecanismelor, acestea se impart in:

a) mecanisme pentru transformarea miscarii de rotatie in miscare rectilinie continui (mecanisme surub-piuliti

mecanisme pinion-cremalierd);

b) mecanisme pentru transformarea migcdirii de rotatie in miscare rectilinie alternativi (bield-maniveld. mecanisme

cu culise);
¢) mecanisme de transformare a miscirii de rotatie continui in miscare de rotatie intermitenti (cu clichet, cu cruc
de Malta);

d) mecanisme diverse (cu came, patrulatere).
Cele mai utilizate transmisii mecanice si mecanisme utilizate in transmiterea miscarii sunt cuprinse in figura 6.9

TRANSMISI

CH Caatrict

cu rofi dinfate necirculare surub-piuliti

Fig. 6.9. Principalele transmisii mecanice

Trl._“.,srnisii mecanice §i mecanisme

(o

]'Ci a[iv marc.
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TransmiSii prin curea si cably

Transmiterea miscirii de rotatie se poate

: - it realiza intre doud elemente si indirect, folosind pentru aceasta firele,
gblurile, benzile, curelele si lanturile, in acest

tip de transmisie, distanta dintre elementul conducitor si cel condus este

La transmiterea indirecti a miscarii existd doud elemente:
a) elementul de tractiune;
b) rofile.

Cateva exemple de transmisii prin curea si cablu sunt prezentate in figura 6.10.

o=0-0=0=0
wo-v-o—ﬁ
b

Fig. 6.10. Elemente pentru transmiterea indirects a miscarii:
a - transmisii fara sfarsit; b - transmisii cu lant; ¢, d - transmisii cu band fixata.
Transmisiile prin curele sunt utilizate atunci cand arborele motor nu poate fi legat direct de arborele condus.
Transmisia se face datoritd frecarii care ia nastere intre banda si roti, de aceea se mai numeste §i transmisie prin

aderentd.
In figura 6.11 sunt prezentate céteva variante de transmisii prin curea,

d

Fig. 6.11. Transmisii prin curea

Avantajele transmisiilor prin curea_sunt urméto_arele: '
* transmiterea energiei i a migcérii se face la distante convenabile;

* functionarea este silentioasd;

* socurile §i vibratiile sunt amortizate; ] . . ;s

* la suprasarcini, existd posibilitatea patindrii curelei, deci are loc o protecfie a mecanismelor;

* costul este scizut in raport cu al altor transmisii;

* precizia de executie este relativ scazuta. »

Dezavantajele acestui tip de transmisii sunt unnﬁ_tt:ia_m; t:é'

* gabarit mare in comparatie cu transmisia cu rofi dintate; ; i y -
. E:portul de transmitt[:re nu este constant, deoarece forta tangentiald este variabild datorita alunecirii:
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tensionarea curelei;

» produc incirciri suplimentare in lagdre si arbori, cauzate de 3 sau chiar inlocuitd periodic;

» din cauza deformatiilor remanente ale curelei, aceasta trebuie refic

* durabilitatea este limitata;

* poate provoca inciirciri electrostatice. - de tracfiune snururi din

In constructia de aparate, transmisia pe bazi de aderenta foloseste drept fljme““;au Sl di; i rﬁsu:l'[m-
sau nailon, cu diametrul cuprins intre 1,5 si 3 m, sfori de cinepi cu d:amellru] 3 : mrdnl e i Cl.a'

Pentru forte de tractiune mici se folosesc snururi din matase, benzi metalice din ofel sz - Latey,

e " » "
scheme de transmisii prin aderentd sunt prezentate in figura 6.12.

CHTDEE

M 51
= PR zg
]
2
2

Fig. 6.12. Transmisii prin aderenta in constructia de aparate

Transmisii prin lant

Acest tip de transmisie are urmitoarele avantaje:

* evitd alunecdrile pe roti;

« unghiurile de infagurare sunt mult mai mici decét la transmisia cu curele;

» lanurile sunt folosite la transmiterea de sarcini mari.

Dezavantajele acestui tip de transmisie sunt:

* zgomot mare in functionare;

* lanturile mai putin elastice decit curelele, transmisia fiind sensibili la socuri;
* Uzura mare in zonele de articulatie ale zalelor,

Rotile pentru lanturi ovale sau dreptunghiulare sunt asemanitoare rofilor dintate, deosebindu-se prin profilu}

dintelui si litimea mai redusa. La aceste transmisii, existi doud forme constructive (Fig. 6.13).
Rotile pentru lanturile articulate au Ja periferie dinfi care patrund in spatiile dintre plicute (Fig. 6.14). Pentru:
usura angrenarea, flancurile dintilor sunt arcuri de cerc cu diametrul mai mic decat a] bolturilor.

Fig. 6.13. Transmisii cu lanturi cu zale ovale

Fig. 6.14. Angrenare culant Gall

m

. _we ni i .
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Rotile Pen}fu lanturi cu mirgele au Previzute locasuri conice, semisferice alternative sau sferice, in care péatrund
pilele lantului (Fig. 6.15).

Fig. 6.15. Roti pentru lanturi cu margele:
a - locasuri conice; b - locasuri semisferice; ¢ — locasuri sferice

Prelucrarea acestor rofi este relativ usoara. in anumite conditii, ele se pot obtine si prin turnare sub presiune.
Materialele folosite sunt ofel-carbon de cementare, ofeluri aliate, alamd sau materialele plastice.

Transmisii prin roti de frictiune

Dupi pozifia axelor in spatiu, transmisiile prin rofi de frictiune se impart in:
~ Iransmisii cu axe paralele ce au in componenti rofi de friciune cilindrice, netede, sau roti de frictiune cilin-
drice, canelate;

— fransmisii cu axe concurente formate din roti de frictiune conice.

Acest tip de transmisie are urmitoarele avantaje:

* constructia este simpli;

+ functioneazi fara socuri si fird zgomot;

* in cazul suprasarcinii, exista posibilitatea patindrii;

* nu are curse moarte;

* viteza elementului condus poate fi reglata usor;

* cuplarea si decuplarea se pot face usor, in orice moment.

Dezavantajele acestui tip de transmisii sunt urmatoarele:

* este necesara asigurarea unei forte de apaisare intre roti, deci apare necesitatea unor elemente suplimentare;

* introduce solicitari mari in arbori si lagire;

* are uzurd mare;

* are gabarit $i greutate mari.

in functie de pozitia relativi a axelor geometrice de rotatie ale elementelor conducitor si condus, rofile de fricfiune
potfi (Fig. 6.16):

* cilindrice;

* conice;

* variatori de turatie.

b :
Fig. 6.16. Tipuri de roti de frictiune: a - cilindrice; b - conice.

Transmisiile prin frictiune se recomanda in urmdtoarele cazuri:

= Pentru transmisii cu rol cinematic, pufin incarcate; : , ) s
= pentru transmisii incércate cu sarcini mici, care funcfioneazi la viteze foarte mari sau la care se impune un nivel

scazut de zgomot i vibrafii;
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) 2 : o inud a turafiei la iesire, impugy
pentru transmisii inciircate cu sarcini mici-medii, care necesitd rcgllarm e:(mt:nll:mt | de
procesul tehnologic, dar care nu necesitd un raport de transmitere riguros cor he o s

2 ; ; i s industria extractiva, i B

Se intilnesc mai ales in industria constructoare de magini, in industria exira In

transporturi §i in agricultur.

Transmisii prin roti dintate
Mecanismele cu rofi dinfate sau angrenajele sunt cele mai utilizate transmisii mecanice.

efineste ca fiind mecanismul format dintr-o pereche de elemente profilate

Angrenajul se
(danturat
Angrena
dintilor aflati suc

mite roti dintate. : : -
ol | prin care doua roti dintate isi transmit reciproc miscarea, prin actiunea

2siv in contact.

Avantajele utiliziirii transmisiei prin angrenare sunt urmitoarele:
posibilitatea realizirii unui raport de transmitere constant;

gama largd de rapoarte de transmitere, avind viteze si puteri din cele mai diferite;
siguranfd in exploatare;

randament ridicat;

gabarit redus;

duratd de functionare mare;
directia de transmitere a miscdrii poate fi orientati diferit, axele rot

ilor dinfate puténd fi orientate oricum in plan

$i in spatiu.
Dintre dezavantaje, putem enumera;
* constructia si controlul rotilor dintate necesiti utilaj
* necesitd grad de prelucrare ridicat;
* tehnologia este complicat:
* produc zgomot caracteristic, ce creste odatd cu cre
Folosind mecanisme cu angrenaje se pot transmite:
* miscdri avind viteze periferice de la cele mai reduse
* puteri de la 0,0001 kW la 10.000 kW,
Diametrele rotilor pot fi cuprinse intre cativa milimetri, pana la coroane dintate cu diametre de 10-12 m,
Clasificarea angrenajelor danturate se poate face dupd urmatoarele criterij:
* pozifia relativi a arborilor;
* axa longitudinali a danturii;
+ forma profilului dintilor;
+ forma suprafefei de referinta a danturii.
Dupi pozitia relativi a arborilor, angrenajele pot fi: paralele (Fig. 6.17.); cu arbori concurenti (F ig. 6.18)

cu arbori neconcurenti (F ig. 6.19.).

e, scule si instrumente speciale;

sterea vitezei periferice a rofilor dintate.

pana la 150 m/s;

psmisii mecanice si mecanisme 5
5

e

lor paralele, rof; A cilindr
P » Tofile au forma cilindrica, cu danturarea in exterior sau in interior,

fra
in cazul angrenaje
Dintii pot avea:

- axa longitudinald paralela cu axele de rotatie ale rotilor:
« axa longitudinala inclinata in raport ¢y axele rofilon -
« dantura in V:

« dantura cu axa curba.

Fig. 6.18. Angrenaje conice

La transmisia cu angrenaje conice, danturarea este realizati pe suprafete conice. Dintii pot avea axa longitudinala
dreaptd sau curba.

Fig. 6.19. Angrenaje cu arbori neconcurenti

tersecteazi in spaiu. Se folosesc roti danturate

In cazul angrenajelor cu arbori neconcurenti, axele arborilor se in
ierd.

elicoidal pe suprafefele cilindrice sau conice sau pe angrenaje cu cremal
Din punctul de vedere al vitezei periferice, angrenajele se clasifici in:
* angrenaje cu viteza redusa, 0 < v < | m/s;
* angrenaje cu viteza mica, 1 m/s < v < 3 m/s;
*angrenaje cu viteza medie, 3 m/s <v < 10 m/s;
* angrenaje cu viteza mare, 10 m/s < v <20 m/s;

* angrenaje cu viteza foarte mare, v > 20 m/s.
Rotile dintate sunt organe de masini de formd cilindrica, conicd sau hiperboloida ce sunt prevazute la periferie cu

dinfi, fn ¢azul acestor organe de magini, transmiterea miscdrii se realizeaza prin contactul direct dintre dintii rofilor care

ngreneazy
Avantajele transmisi

Tedus; Tezisten(d buni; durabilitate mare; raport de transmitere constant. X ’ ;
Remarcam urmatoarele dezavantaje: reglarea vitezei se face in trepte; executia este dificila si costisitoare: zgomot

in timpu] fune

ei cu ajutorul rofilor dintate sunt urmdtoarele: randament ridicat; functionare sigurd; gabarit

tionarii,
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Angrenaje cu roti dintate conice

d directia acesteia sub un unghi oarecare, Cel my
de 90°.

Angrenajele de acest tip transmit miscarea de rotafie schimbin -
frecvent caz este acela in care axele rofilor care angreneazi fac intre ele un unghi

Rotile conice pot fi:

* cu dingi drepii;

* cu dinfi inclinafi;

* cu dinti curbi. .

Rotile de acest tip pot funcfiona pina la viteze de v=2 ... 3 m/s.

Citeva exemple de rofi dintate conice sunt prezentate in figura 6.20.

Fig. 6.20. Roti dintate conice: a - cu dinti drepti; b - cu dinti elicoidali.

Angrenaje cu surub-melc si roatd melcata

Angrenajele mele-roatd melcatd se folosesc pentru transmiterea miscirii intre arbori ale céror axe se incruciseaz
in spatiu, de reguld sub un unghi de 90°.

Ele se compun din:

1) melc sau gurub fird sfargit, care este un surub cu filet trapezoidal;

2) roata dinfatd melcard, care este o roata dinfatd avand dintii inclinafi sub acelasi unghi cu spira filetului.

Miscarea se transmite de la melc la roati si numai in cazuri speciale invers, iar atunci sunt necesari melci cu ms
multe inceputuri, cu pas foarte mare.

Citeva exemple de angrenaje surub-melc si roatd melcata sunt prezentate in figura 6.21.

Fig. 6.21. Angrenaje melc-roat melcats: 1 — melc; 2 - roatd melcata,

Angrenaije cu roti dintate necirculare

Sunt folosite pentru transmiterea miscarii in sity iile 1 ; o :
roprotluctiees nigatkine o G i1l furefie aiile in care raportul de transmitere este variabil, dar §i per
Pentru migcarea continud, conturul de rostogolire este inchis (Fj i : :
oarecare, migcarea si forma constructiva sunt limitate de un unghi Ctp’rglngjfi’e:;]g?;g: gO%[:%eokm:mﬁ launu

nsmisii mecanice si mecanisme
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Fig. 6.22. Roti necirculare: a ~ cu contur inchis; b - cu contur deschis.

Mecanismul biela-manivela
—

Mecamsmyl blel?-manwe{i transformd migcarea de translatie alternativa in migcare de rotatie continui sau
miscarea de rotatie continud in miscare de translatie alternativa.

Este f‘olo.sn la mowa.rele cu ardere internd, unde transforma miscarea de translatie alternativi a pistolului in
miscare‘de rotatie a arborcllul motor, i la masinile de lucru — pompe, compresoare sau prese —, unde transforma miscarea
de rotatie de la motor in miscare alternativi a pistonului sau a capului de presare.

Mecanismul bield-maniveld este prezentat schematic in figura 6.23.

4 /ﬁé

‘ b
Fig. 6.23. Schema mecanismului bield-manivels:

1= piston; 2 - cilindrul in interiorul ciruia se deplaseaza pistonul; 3 - tija pistonului; 4 - capul de cruce care se deplaseaza intre
glisiere; 5 - biela; 6 — manivela; 7 - volantul asezat pe arbore; 8 — arbore,

Dupa natura miscirii, organele componente ale mecanismului bield-manivela se impart in:
1. piese in miscare de translatie — pistonul, tija pistonului, capul de cruce;

2. piese in miseare de rotatie — maniveld, arborele, volantul:

3. piese in migcare plani — biela.

Mecanismul cu cruce de Malta

Mecanismele cu cruce de Malta fac parte din mecanismele de transmitere a miscarii de rotafie intermitentd,
Din aceasty grupa fac parte si mecanismele cu roti avand profilul danturat numai pe anumite portiuni (transmisiile cu
elemente stelate).

Ele au forme constructive foarte variate, ce sunt adaptate cerinelor §i sunt utilizate pentru aparatele de calcul,

Pentru automatele de control, in cinematografie.
Aceste mecanisme transforma migcarea de rotatie continui a elementului conducitor intr-o miscare de rotatie cu

riodicdl a elementului condus. ' .
1 functie de pozitia elementului conducator si a celui condus, mecanismele cu cruce de Malta pot fi:

* mecanisme cu cruce de Malta cu angrenare exterioard;

* mecanisme cu cruce de Malta cu angrenare interioard. ‘
Mecanisme cu cruce de Malta cu angrenare exterioard sunt reprezentate grafic in figura 6.24.

Oprire
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Fig. 6.24. Mecanismul cu cruce de Malta: 1 — element conducator; 2 — element condus.
Transmisia exterioard prin cruce de Malta se compune dintr-un element conducitor si un element condus ).
Elementul conducdtor este prevazut la extremitatea bratului 5 cu un bolf care tine loc de dinte, numit §i antreng,

Elementul condus este o roata care are z canale radiale. ;
Atunci cind elementul conducitor (1) se roteste, antrenorul A intra in canalele radiale ale elementului (2) si acesy,

se rotegte. In momentul iesirii antrenorului din canal, discul acestuia vine in contact cu conturul sub forma de arc de cene

al elementului (2), pe care il fixeazi intr-o anumita pozitie.
Materialele folosite pentru antrenori sau role sunt otelurile Rul 1 de calitate, avind HRC = 58-62. Sup

lucru ale canalelor se executa din 41 C10 cilit pani la HRC = 45-50.

Mecanismul cu clichet

Acest mecanism este utilizat fie pentru transformarea miscirii de oscilatie a elementului conducitor in miscare ¢
rotatie sau de translatie intermitentd a elementului condus, fie pentru impiedicarea migcarii intr-un sens a elementul

condus,
Mecanismul cu clichet este prezentat in figura 6.25.

Fig. 6.25, Mecanisme cu clichet: , ¢ - element condus dintat; b - element condus lis;
1 - element dintat; 2 - clichet.
Mecanismul cu clichet se compune din:
* element condus — roata dintata, roata neteda, bara dintati;
+ clichet — poate transmite migcarea sau poate fi utilizat ca element de fixare,
Ca solutii constructive, mecanismele cu clichet pot fi:
* cu elemente dintate;
* cu elemente cu frictiune.
Dupi numérul de clichete, aceste mecanisme pot fi:
* cu un clichet;
* cu doud sau mai multe clichete.

rafefele d:}
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fran
pupi modul in care are loc cuplare
. mecanisme cu cuplare €xterioara;
» mecanisme cu cuplare interioara:
. mecanisme cu cuplare frontala,

4, mecanismele cu clichet pot fi (Fig. 6.26):

Fig. 6.26. Cuplarea mecanismelor cu clichet

Asa cum se vede in figura 6.27, roata dinatd a mecanismului cu clichet poate avea dantura de mai multe tipuri.

Fig. 6.27. Profilul danturii rotii de clichet:

a - triunghiular asimetrica;

Referitor la materiale, atit pentru roaté, cét
cu o duritate de pand la 45-52 HRC.

Pentru constructii mai putin solicitate, poate fi folosit 51 OLC 45, OLC 40.

Mecanismele cu clichet au aplicatii la:

» releele de timp;

» mecanismele de ceasornic;

+ selectoarele pentru posturi telefonice automate;

+ mecanismele de blocare;

+ mecanismele de comanda.

Sunt folosite la turatii mici, din cauza zgomotului produs in tim pul functiondrii
in directia neblocatd. Un alt motiv de utilizare la turatii mici este acela ca la pormire
i la oprire produc socuri. Daci totusi este absolut necesar si fie utilizate la turatii
mari, in timpul deblocarii clichetul va fi ridicat de pe dantura rotii cu ajutorul unui
mecanism de ancor? (Fig. 6.28.).

Mecanismele cu clichet sunt construite astfel incit roata capiitd o migcare
intermitentd, prin imprimarea unei migcdri oscilatorii mecanismului cu clichet.

Deplasarea periodica realizatd de aceste mecanisme este reglatd prin doua metode:

= modificand unghiul de oscilatie; : -
~ mentinind constant unghiul de oscilatie, dar eliminind din angrenare un numar de dinti.

b - dreptunghiulard; ¢ - roata dintat3 obisnuita.
§i pentru clichet se folosesc ofeluri 17CD7, 41C10 cementate si cilite

Fig. 6.28. Mecanismul de ancora

Mecanisme cu cama

Mecanismele cu cami sunt utilizate pentru reproducerea unor legi de miscare sau pentru transmiterea unor
deplasiri sau opriri. _ e : ;
Sunt utilizate in constructia mecanismelor de mecanicd find, in sistemele automate de comanda si control, cit si

INeonstructia maginilor-unelte.
In figura 6.29. sunt prezentate doud variante constructive pentru mecanisme cu cama.
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Fig. 6.29. Mecanisme cu camé: a, b, ¢, d, e, f - came plane; g, h - came spatiale;
1 - cama; 2 - tachet.

Avantajele utilizdrii unor astfel de mecanisme sunt urmatoarele:
» posibilitatea obtfinerii unor misciri foarte variate ale tachetului;
» orice lege de migcare poate fi reprodusi prin profilarea camei;
= simplitatea constructiva a mecanismului;
+ gabarit redus.
Dezavantajele sunt urmitoarele:
* uzura mare in punctul de contact cami—tachet, ceea ce duce la modificarea legii de migcare;
« dificultati in prelucrarea cu precizie a profilului camelor;
* necesitd elemente elastice pentru crearea presiunii tachet-cama.
Camele se executd din ofel-carbon de imbunitatire (OLC 45, OLC 607) sau din ofeluri aliate (13 CN23, 41 C 10)
cdrora li se aplicd tratamente termice, pentru ca duritatea stratului superficial sa poata atinge HRC = 45-60.
in cazul transmisiilor cu forte mici, pentru constructia camelor se pot folosi fonta, bronzul sau materialel

plastice.

Mecanismul surub-piulita

Mecanismele surub-piuliti sunt folosite pentru transformarea miscirii de rotatie in miscare de translatie.
Avantajele utilizirii acestui mecanism sunt urmitoarele:
— are o constructie simplé;
— poate realiza o deplasare precisi;
— transformd viteze unghiulare mari in deplasiri mici sau la viteze convenabile;
— fortele transmise au valori relativ mari;
— funcfionarea este lina si silentioasa.
Dezavantajele acestui tip de mecanism sunt urmétoarele:
~ randament sciizut din cauza frecirilor mari;
— uzura neuniformd pe flancuri, deoarece sarcinile sunt distribuite neuniform:
— existen(a curselor moarte, ceea ce face necesara folosirea dispozitivelor pentru eliminarea lor. :
Elementele de bazi pentru transmiterea miscdrii si a forfelor sunt surubul si piulifa. Ele intrd in construcf!
cricurilor, preselor cu surub, aparatelor de misurare si a aparatelor optice.
Suruburile se executd din ofeluri rezistente la uzuri: OLC45, OLC50, 0SC10, 40MoCl1. Piulita este realizatd d
bronzuri sau fonte antifrictiune.
Din punct de vedere constructiv, piulitele pot fi realizate in doud variante:
a) piulita fixd (cricurile);
b) piulita de translafie (dispozitivele de deplasare a cirucioarelor la strungurile paralele).

fran
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i foura 6.30 sunt preze : S
in figura 6.30 prezentate schemele de functionare ale celor dous tipuri de mecanisme surub-piulifi.

N

a b
Fig. 6.30. Schema de functionarea a mecanismelor surub-piulita:
' . @-cupiulitafixa; b - cu piulita de translatie.
pupd modul in care este realizatd miscarea, mecanismele cu surub pot fi:
a. mecanisme cu surub cu doud elemente — unul de rotire §i altul de deplasare, dar avand un singur contact surub-
piulita (Fig. 6.31):
b. mecanisme cu surub diferential - surubul are doua zone de lungimi diferite, care au pasi si diametre diferite.
Aceste mecanisme sunt folosite pentru deplasiri mici in constructia aparatelor de misurare (Fig. 6.32).
¢) mecanisme de tracfiune cu surub— au surubul format din doud zone cu pasi egali. La una din zone gurubul este pe
dreapta, iar la cealalta este pe stinga. Acest mecanism prezinti o deplasare mare pentru o rotatie (Fig 6.33).
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Fig. 6.33. Mecanism de tractiune cu

Fig. 6.31. Mecanism surub-piulitd cu
surub

doua elemente Fig. 6.32. Mecanism cu surub diferential

in continuare vor fi prezentate citeva mecanisme cu surub-piulita.

are si sustinere. E: In mecanism cu surub in

Cricul este un mecanism cu surub folosit la ridic
varianta piulita fixa (Fig. 6.34).

Presa manuala pentru indreptat bare i profile este utilizata in atelierele de lacatusirie sau, de exemplu, in lucrarile
din constructiile de locuinte (Fig. 6.35).
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Micromerrul este un mijloc pentru misurat lungimi, bazat pe principiul ?-uruhulu_l .In.“;l,o::;il::; t:.fa:: ‘q“‘?’la‘sarue
unghiulare (migcarea de rotajie) se transformd in deplasare liniard. S.urub.u] m |cmmetrl&".s e ; F-. 2 ‘;pﬁ Clzie Malyy
avind pasul de 0,5 mm, iar la o rotajie completi deplasarea in directie axiald este egald cu pasul (Fig. 6.35.),
Componentele micrometrului sunt:
| — corpul (potcoava);
2 — nicovala;
3 — suprafata de masurare;
4 — bucsa filetata pentru ghidarea tijei;
5 — tija;
6 — suprafatd de mésurare;
7 — surub micrometric;
8§ — tambur gradat;
9 — capac care se stringe prin filet pe tambup

gradat;

10, 11, 12, 13 — dispozitiv de limitare a forgej de
misurare;

14 — piuliti pentru reglarea jocului filetuly

s

4 N ; i
St AL, micrometric;

15 — mecanism de blocare.

Fig. 6.3. Micrometrul

TEST DE EVALUARE 1 — TRANSMISII PRIN ROTI DE FRICTIUNE

Alegefi varianta corectd de rispuns pentru fiecare dintre intrebirile de mai jos.
1. Materialele folosite la constructia rofilor de frictiune sunt:
a) OLC 45 pe OLC 45; bronz, fontd pe materiale plastice, cupru pe cupru;
b) ofel pe ofel, fontd pe fonti, ofel pe materiale plastice, bandaje de azbest si hértie presati;
c) oel pe ofel, hartie pe azbest, fonta pe fonti;
d) ofel pe materiale plastice, ofel pe ofel, fonti pe ofel.
2. Transmisiile prin rofi de frictiune se realizeazi din urmtoarele cupluri de materiale:
a) ofel pe ofel, fontd pe materiale plastice, piele pe ofel;
b) ofel pe ofel, fontd pe fontd, ofel pe textolit, bandaje din piele;
¢) ofel pe fontd, ofel pe materiale plastice, bandaje din piele;
d) ofel pe materiale plastice, ofel pe ofel, fonti pe fonti.
3. Materialele utilizate la constructia rotilor de frictiune trebuie si aibi urmatoarele caracteristici:
a) coeficient de frecare mic, rezistenti la presiune de contact, rezistentd la uzare, modul de elasticitate ridicat;
b) coeficient de frecare mare, rezisten(a la presiune de contact, modul de elasticitate cit mai mic;

¢) coeficient de frecare cit mai mare, rezisten{d la presiune de contact, rezistentd la uzare, modul de elastici

cdt mai mare;
d) coeficient de elasticitate mic, coeficient de frecare mic.

psmisii mecanice §i mecanisme
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TEST bE gyy

— LUARE 2 — TRANSMISIT PRIN ROTI DINTATE
Alegeti varianta de raspuns corects pe g
Raportul existent la lf'ansformarea viteze
a) raport de transmitere:
b) relatia de calcul a diametrelor rofilor:
) raportul de transmitere a miscarii;
d) raportul de transmitere a puterilor,
Materialele folosite la confectionarea rofilor dintate sunt:
a) OL 34, OLC 45, 41 MoC11, bronzuri, alame, materiale plastice:
b) OLC 45, 41 MoC 11, 13 CN 35, alame, bronzuri, materiale plas:liCC‘
¢) cupry, aluminiu, OLC 45, materiale plastice, alame; J
d) A1 99,5, Cu 5, materiale plastice, alame, bronzuri.
3 in figura aliturata este reprezentat:
" a)angrenaj melc — roati melcata;
b) angrenaj conic;
¢) transmisie cu cremaliera;
d) transmisie cu roti necirculare.
Otelurile cel mai des utilizate pentru confectionarea rofilor dintate sunt:
a) OLC 45, OLC 55A, MoC 11, 50 VC 11, OLC 15
b) OL 25, OSC 12, OLC 45, 41 MoC 11;
¢) OLC 60A, OLC 45, OT 45, 34 MoCN 15;
d) OLC 15, OLC 45, 41 MoC 11, 34 MoCN 15, 13 CN 35.

wa

=

TEST DE EVALUARE 3 — TRANSMISII PRIN LANT

_ Alegeti varianta corectd de rispuns pentru fiecare dintre intrebirile de mai jos.
In figura alaturati este prezentat:
a) o transmisie cu lant cu zale ovale;
b) o transmisie cu lant cu zale carlig;
¢) o transmisie cu lant Gall;
d) o transmisie cu lant cu margele.
1. Arborii intre care se face transmisia prin lant au axele:
a) paralele;
b) in unghi de 90°;
¢) in unghi de 60°;
d) in orice pozitie.
3. Transmisia prin lan{ are urmatoarele avantaje:
a) evita alunecirile pe rofi, transmite sarcini mari;
b) eviti alunecrile pe rofi, uzura mica a zalelor;
¢) evitd alunecarile pe rofi, transmite sarcini mari, iar unghiul de infasurare pe roti este mai mic decat Ia transmisia
cu curele;
d) transmite sarcini mici.
Materialele folosite pentru confectionarea rofilor pentru lanturi sunt:
a) fonte, bronzuri, alame;
b) otel-carbon de cementare, oteluri aliate, alami, materiale plastice;
¢) bronzuri, oteluri aliate, materiale plastice;
d) alame, fonte, OSC 10.

.
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e ;MUL CU CLICHET _

TEST DE EVALUARE 4 — MEC/ s
ebirile de mai JOS.

Alegeti varianta corectii de riispuns pentru fiecare dintre 1n(r
1. In In:um' de mai jos este reprezentat un mecanism:

a) 1|& blocare;

b) cu roata dinjatd;

¢) cu clichet;

d) cu clichet, la care forfa de apiisare este realizati cu arc lamelar.

2. Materialele folosite la constructia mecanismelor cu clichet sunt:
a) Cu 5, OLC 45, OLC 40;
b) 41 C10, OLC 45, OLC 40 cementate si cilite;
c) fontd, OL 42, OL 50,
d) Cu 5, fontd, OL 34.

TEST DE EVALUARE 5 — MECANISME CU CAMA

Alegeti varianta corecta de rispuns pentru fiecare dintre intrebarile de mai jos.
1. Mecanismele cu cama se compun din urmétoarele elemente:
a) camd, tachet, arc pentru mentinerea contactului;
b) camd, tachet, ghidaj de translatie pentru tachet;
¢) arbore, cama, tachet;
d) cama, rola, ghidaj pentru tachet.
2. Camele se pot executa din urmatoarele materiale:
a) OLC 15, fontd, OLC45;
b) alami, OLC 45, OLC 60;
¢) OLC 45, OLC 60, 13CN 23, 41 C10, cirora li se aplica tratamente termice de durificare a stratului superficid
d) fontd, OSC 10, alama.
3. Mecanismele cu came prezintd urmitoarele dezavantaje la utilizare:
a) gabarit mare, dificultati de prelucrare a profilului;
b) uzura mare la contactul cama tachet, dificultafi de prelucrare a camei, necesiti elemente elastice pentru crear
presiunii tachet-cam;
c) dificultati de montaj, gabarit redus;
d) uzurd mare, functionare cu zgomot.

L]

pISFUNCTIONALITATI ALE TRANSMISIILOR

WECANICE $I ALE MECANISMELOR

@ 7.1.Montarea si demontarea transmisiilor, Generalitati
@ 7.2.Modalitati de asamblare a diverselor tipuri de

transmisii mecanice si mecanisme

COMPETENTE §1 DEPRINDERI

Dupa parcurg_e_rea_no;iunilor prezentate in acest capitol, veti fi capabili:
ntificati disfunctionalitatile produse in functionarea transmisiilor
mecanice;

eti solutii pentru remedierea disfunctionalitatilor produse in
onarea transmisiilor mecanice;
sa respectati regulile de tehn si securitate a muncii la montarea,
demontarea transmisiilor mecanice i a mecanismelor.

HISHLOR.

ratie complexa si este reprezentata de totalitatea operatiilor aplicate
siune unor subansambluri si piese definitiv prelucrate, pentru a se realiza
e si masini.

Montarea acestor mecanisme trebuie facutd de muncitori cu calificare adecvatd, iar controlul trebuie efectuat in
timpul montarii, atit pentru piese, cét si pentru subansamblurile si lucrérile efectuate.

In functie de rolul functional, piesele trebuie si pastreze dupd montare 0 anumita pozifie reciproca, in limitele unei
Precizii stabilite.

La productia de serie, piesele se executd cu precizie suficient de mare pentru a putea fi folosite in timpul montajului
S pentru a putea fi inlocuite fard a fi necesard o prelucrare suplimentara.

Plezsle recon ditionate sau executate din nou trebuie sd corespundd dimensional conditiilor cerute in desenele
de eXecutie. Suprafetele de lucru ale pieselor trebuie s fie curafate de impuritati, spalate §i apoi sterse cu cdrpe curate.

Montareq se face cu dispozitive §i scule adecvate.

A .
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: TRANSMISII MECANICE S1 }""("\\I\\E
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i : RS TIPURI DI
7.2. MODALITATI DE ASAMBLARE A DIVERSELOR TI

\

Transmisii cu curele

Transmisiile prin curele sunt ansambluri constituite din:
— rofile de curea;

curele;

dispozitive de intindere a curelelor;

i} iti i : i zle libere.
~ dispozitive de schimbare a curelelor de pe roile antrenate pe ce ' )
i it si il a pregitirea montajului ac ;
Rotile de curea se pot monta atit pe fus de capdt, cat §i intre lagdre. La pregdur dl estor roy;

parcurg aceleasi etape ca la montajul rotilor dintate (se verifica arborii, fusur ile, canalele de pand, canelurile),

Solutiile constructive sunt aratate in figura 7.1. . . E it
Asamblarea se poate face prin baterea rotii cu ciocanul, folosind o saibd pentru uniformizarea presiunii say I‘olm,-nék

un dispozitiv de presare (Fig. 7.2.).

Fig. 7.2. Dispozitiv de montare a rotii de curea: 1 - roati de
curea; 2 - arbore; 3 - brida fixaté pe arbore; 4 - surub de pre.
sare; 5 - maniveld; 6, 7 - parghii; 8 - placa de presare.

Fig. 7.1. Fixarea rotilor de curea:
a - pe alezaj conic cu piulit; b - pe alezaj cilindric cu piulita;
¢ - cu saiba fixata prin suruburi; d - fixare prin strangere.
Rotile de curea libere se monteazi pe arbore folosindu-se ca lagir o bucsa de bronz, presati in alezajul butuculs
rofii, iar jocul necesar rotirii se realizeaza prin ajustare.
Dupi ce rofile au fost montate pe arbori se imbind si se monteaza curelele pe roti. Curelele late se Tmbina pri
lipire, coasere sau cu elemente de legiturd metalice (eclise, agrafe, suruburi, nituri).
inainte de montare, curelele se intind folosindu-se pentru aceasta magini speciale. Operatia de intindere durea
cdteva zile §i se face sub o sarcina de trei ori mai mare decit sarcina de lucru. Montarea pe rofi a curelelor se face
partea nelucioasd, deoarece este mai aderenti la roata. Trebuie ca semnul care indici sensul de deplasare al cureleid
coincida cu sensul de rotaie al rofii, pentru a se evita dezlipirea curelei si srirea acesteia de pe roati.
Dupa montaj se verifica intinderea curelei folosind pentru aceasta un dinamometru, Ca misuri suplimenti)
pentru asigurarea intinderii curelei se foloseste o rold suplimentari.
Verificarea montajului consti in:
— verificarea batiii axiale;
— verificarea biitiii radiale;
~ poziia relativa a celor doud rofi.

Transmisii prin cablu

Transmisiile prin cablu lucreazi prin aderentd, la fel ca transmisiile prin i ili i o
; . : ; curele, si sunt utilizate atunci
distanta dintre arbori depiseste 10 m si puterea ce trebuie transmisi este mare.p ’
2o Metodele de montare a rofilor pentru cabluri urmeazs aceleasi indicatii tehnologice ca si in cazul rotilor &
Probleme dlcosebitc apar doar la montajul cablurilor. Capetele de cablu se pot monta:
~ prin impletire (capetele sunt despletite pe o lungime de cic: e Vi P |
formeze un singur cablu) 8 cativa metri si se reimpletesc impreund astfel fnedt

Dj;funct:onﬂlﬂdtl ale transmisiijor Mecanice si mecanismelor
e —————
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_ prin fixarea pe ochet (Fig, 7.3 ),

O alta metodi de prindere a cab]yy;
te ale prinderii:

a)ﬁ; :];??;ES;UK l‘:l"l‘:;’:]f;o{nlecg-a:}.‘;ii.,:elzi care capetele cablului se desfac, se indoaie sub forma de carlige, se intro-
b) in dispozitiv demontabil, cu fixare (‘z?:::ir!z]:&?;b e ISpamlc dintre fire;
¢) pe tambur, la maginile de ridicat (Fig. 7.6.).
Cablurile se ung cu ulei special, aplicares facandu-
recerea acestuia printr-o baie de ulei.

intrefinerea transmisiilor prin cablu consts in:

— ungerea periodica;

= supravegh‘crea functionarii fira socuri si aluneciri;
— urmdrirea integritatii cablului (sa nu aiba fire rupte).

lor alis e : - ; gy .
y este realizati cu ajutorul dispozitivelor de prindere. Existd mai multe
arian

S€ Cu o pensula sau cu o pani. Uneori, ungerea cablului se face

IITI

11N i o e
T

b [YEses

Fig. 7.5. Prinderea in dispozitiv demontabil:
1 - cablu; 2 - piesa de montare a inelului cablului;
3 - piesa de fixare,
L]

Fig. 7.3. Asamblarea cablului pe ochet:
a - matisare cu sarmd; b - cu cleme si suruburi.
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Fig.7.6. Prinderea pe tambur: 1 - cably;

Fig. 7.4. Prinderea cablului cu manson tronconic:
2 - pand; 3 - carcasa de fixare.

1- cably; 2 - manson tronconic; 3 - plumb turnat.

Transmisii cu fang

Transmisiile cu lanturi sunt utilizate pentru antrenarea arborilor situati la distante mici, de 0.5-5 m unul de altul,

vare lucreaza in conditii grele.
Montarea transmisiilor cu lanfuri se desfisoara in urmatoarele etape:
—montarea rotilor pe arbori;
~fixarea lanturilor;

~imbinarea lanturilor. 5 : -
Montarea rofilor pentru lanturi se face asemanator montarii rotilor de curea sau pentru cabluri, folosindu-se

sambliri ¢y pene sau caneluri. Se verifici apoi bataia radiala si cea frontal, care nu trebuie s depaseascd 0,05-0,06 mm
Pentru fiecare 10 mm ai diametrului rotii.

Trebuie, de asemenea, verificat paralelismul axelor rotilor, dar si deplasarea relativa a acestora.
Dup stabilirea lungimii lanfului se prind capetele folosindu-se metoda adecvatd pentru fiecare caz in parte,

€onform prescripiilor tehnologice.
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infi : s : s i Gall.
in figura 7.7. este prezentat un dispozitiv pentru prinderea zalelor unurlI:}r:i[imlcma tangalol Veritisares s
Dupi montarea lanfului se verifica baile radiale si axiale, precum §1 InY Ndeyy

lanfului se face prin miisurarea siige(ii acestuia sub efectul greutifil propril (Fig. 7.8.)

Fig. 7.7. Dispozitiv pentru prinderea lanturilor Gall Fig. 7.8. Verificarea sagetii lantului

in timpul functiondrii transmisiei prin lanf, sigeata nu trebuie si fie mai mare de 0,024 (A este distanta dintre axely

rofilor de lang in milimetri) pentru transmisii orizontale. ’ _ p
Transmisiile cu lan| functioneazi unse. Metoda de ungere depinde de viteza si pasul lantului:

la sarcini §i viteze reduse se aplicd ungere manuala; A
la sarcini mici si viteze de 1-7 m/s, ungerea se face prin picurare, picaturile cizénd pe fiecare rand de zale

spatiul dintre eclisa interioard si exterioard pe ramura condusi a lanfului;
~ pentru viteze mai mari de 7 m/s, ungerea se face sub presiune cu duze cu jet de ulei.

Transmisii cu roti cu frictiune
Montarea rofilor cu frictiune se realizeaza prin ajustaj cilindric sau conic. Problema principald in cazul acestui gy
de asamblare este transmiterea momentului, care se realizeazd prin intermediul penelor paralele sau prin disc, si fixares

pe arbore, realizatd cu ajutorul unui surub sau al unei piulife.
Inainte de asamblare se verifici rotile pentru a stabili dacd corespund calitatea suprafetelor si dimensiunile,

Dupi montaj, trebuie sa se verifice calitatea transmisiei gi contactul realizat.

Transmisii cu rofi dintate
Transmisiile prin rofi dinfate (angrenaje) sunt folosite pentru transmiterea momentului si a miscarii de rotatie intre

doi arbori.
Angrenajele pot fi:
— cu rofi dinfate cilindrice;
— cu roti conice;
— mele-roatd melcata,
Pentru montarea unui angrenaj se executd o serie de operafii pregatitoare. Aceste operatii sunt:
- verificarea profilului rofilor dinate, grosimea dintilor;
— se verifica rugozitatea suprafetelor dintate;
— se verifica pasul rotilor dinfate care trebuie si fie acelasi;
se verifica rectiliniaritatea arborilor si a fusurilor (nu trebuie si aiba incovoieri, ciupituri, crapaturi, pete d
rugind);
~ se verificd starea §i aspectul canalelor de pani i ale canelurilor.
_ Se curiifd apoi bavurile de pe marginile dintilor si ale canalelor de pand, se curati urmele de murdarie, pilitura s
aschnlg rimase de la ajustare, se verifici penele si canalele de ungere. Se spald rofile $i apoi se usuci prin suflare cu 3¢
comprimat.
Montarea rotilor pe arbori se face
asamblare uniforma pe arbore, sau folosind dispozitive de presare,

prin lovituri de ciocan aplicate prin intermediul unei bucse, pentru a obtine®
mecanice, hidraulice sau pneumatice.

Fixarea rotii pe arbore se face prin diferite metode (Fig. 7.9), conform cerintelor din proiect.

pisfuncﬁonahhtl ale 1ransm_'ili|_2::1_efgnice $i mecanismelor
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Fig. 7.9. Fixarea rotilor dintate
_ . A . i pe arbore:
a - prin pana si piulitd; b- prin bolturi; ¢ - Prin suruburi sau stifturi; d - prin arbore canelat si piulita.

La fixarea rotii dinfate pe arbore pot apirea o serie de defecte. Dintre acestea enumeram:

_ asamblarea stramba, d'.“ cauza neglijentei, neatentiei sau efectudrii defectuoase a operatiei (exemplu: lovituri
directe cu ciocanul aplicate rotii). Defectul poate fi constatat cu ochiul liber sau prin masurarea batéii frontale
cu comparatorul;

— deformarea rotii din cauza fortei mari de strangere existente intre arbore si butucul rotii. Acest defect poate fi
constatat cu ochiul liber sau atunci cind este verificata bétaia radiala sau frontala;

— alunecarea rofii pe arbore, din cauza prelucririi incorecte a alezajului rotii. Verificarea se face prin lovire usoaré
cu un ciocan in zona suprafetei frontale, iar remedierea se face prin inlocuirea rofii;

~ contactul incorect intre gulerul arborelui si partea frontala a rotii. Acest defect este verificat cu ajutorul calibre-
lor de interstitii. In figura 7.10. sunt prezentate citeva defecte apirute la montarea rotilor dintate.

Dupa montarea rotilor dinfate se asaza arborii in lagare si se verifica (Fig. 7.11.).
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fig. 7.10. Defecte aparute la asamblarea rotilor dintate:
a-alezaj incorect executat; b - deformarea rotii datorita fortei
de strangere; ¢ - asamblare strambd; d - contact neetans.

Fig. 7.11. Verificarea asamblarii rotilor dintate

In acest mod se verifica:

— paralelismul arborilor pe care sunt montate rotile;

— btaia radiala si frontala a roilor;

~ distanta dintre axele arborilor i lagire;

— angrenarea rotilor dintate. ] = ] e . .

Verificarea angrendrii constd in méasurarea jocului flancurilor dintilor conjugati si determinarea petei de contact.

Misurarea jocului se face: ! i

~ cu calibre introduse prin partea frontald a dintilor, in momentul contactului lor pe linia centrelor; 5

~ folosind o sirma de plumb agezata in lungul dintilor si rotind angrenajul cu ména; sirma se turteste intre dinfi.

Grosimea sirmei turtite indica marimea jocului. . \ ! , :

Verificarea complexi a preciziei alezajelor lagirelor si a paralelismului danturilor cu axele de rotatie ale arborilor

S face ¢y ajutorul petei de contact. Pentru 0 executie precisd a pieselor 5i un montaj corect, pata de contact are o pozitie

*e0trald, ca in figura 7.12 a.
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Fig. 7.12. Pata de contact la angrenaje cilindrice:
a- pata de contact centrald; b, c - montaj necorespunzator. ;
Pentru acest tip de verificare se unge cu vopsea una din rofi §i se rotete ansamblul cu mina. Angrenarea ety

corectd dacd petele de vopsea rimase pe roata condusa acoperd flancurile dintilor pe o porfiune, in partea centralg ,
flancurilor, de aproximativ 75% din suprafatd. Verificarea se face pe ambele flancuri ale dintilor, rotind angrenajy| i

ambele sensuri. . . i ;
Angrenajele conice sau melc-roati melcatd se asambleazi in acelasi mod, verificarea principala fiind cea de |,

pata de contact.

Mecanismul biela-manivela

Un mecanism bielid-manivela se compune din:

— organe ale migcdrii de translatie (pistonul cu segmenti si boltul);

— organe ale migcérii de rotatie (biela i manivela);

— organe de legdturd (tija §i capul de cruce);

— organe de uniformizare a miscdrii (volantul).

Facem precizarea ci tehnologia de montare este prezentata in sectiile de productie i reparatii pentru fiecare situatie

si produs in parte. In continuare vom prezenta conditiile si prescriptiile general valabile pentru montarea mecanismuly
biela-manivela.

* Montarea pistoanelor
Montarea unui astfel de mecanism incepe cu verificarea deschiderii segmentilor in pozitia de lucru, prin introduceres

pistonului in cilindru.

Se verificd apoi jocul intre capetele segmentului, care, misurat pe circumferinta nu trebuie sa depéseasca 0,005,
unde o este diametrul pistonului. Jocul segmentului montat in capul pistonului este ceva mai mare, deoarece aic
temperaturile fiind 5i ele mai mari, si dilatirile din timpul functionarii vor fi mai mari. Masurarea jocului se face folosind
o bucsi al cirei diametru este egal cu diametrul interior al cilindrului, masurarea ficindu-se cu un calibru de interstifil

Urmeaza apoi, in ordine, efectuarea urmatoarelor operatii:

— ajustarea capetelor de segmenti folosind o pila find;

~ prinderea segmentilor cu cleti sau dispozitive speciale pentru limitarea desfacerii capetelor de segmenti;

— montarea segmentilor astfel incét capetele lor taiate oblic sé fie indreptate in directii opuse (unul spre dreapta
altul spre stinga) si decalate cu 90°, 120° si 180°;

~ introducerea pistonului in cilindru stringand segmentii cu dispozitive speciale, deoarece diametrul lor este md

mare decat diametrul cilindrului.

Defectiunile cele mai frecvente care pot apirea la segmentii pistonului sunt:

-~ uzarea normala, din cauza funcfionrii indelungate;

— uzarea prematurd, din cauza:

* lipsei ungerii;
» asperitatilor cilindrului lustruit insuficient:
* segmentilor realizafi din materiale prea moi;
De;f' tmamt!mmlm termic necorespunzator al segmentilor.
ectiunile aparute la piston se uc din ¢ i . itk
SR e uzl;n ; stratull’;?:ntifric[iuz‘:a uzirii apdrute la canalele pentru segmenti, ceea ce neces

Tija pistonului se poate strimba din cauza icitari s o :

Senpruitkgiior di olei (a6 eunsdinch pﬁnmﬁﬁcm}.sumwlwuﬁnlon Pot apirea rizuri pe tijd cauzate de coroziun®
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. Montarea bielei

: lementul care face legit i Tu
Bielaeste ¢ : gatura dintre arborele cotit si pj intd in diferite vari Structiv
b o find prezentate’in figum .13, §1 piston. Ea se prezinia in diferite variante constructive,

Bt montarea unei biel i el Al
fnainte de € se verifica rectiliniaritatea tijei §i se verifica daca axele capetelor de biela sunt

lele. :
i ratie efectuata este i : . _ _ .
i prima operat ste introducerea cuzinetilor, urmati de reglarea jocurilor acestora. Reglarea jocurilor

leir,.:;iic;r se face, de regula, folosind adaosuri, ca in figura. 7.14
: .14,

Fig. 7.13. Variante constructive de biele:
a-cu capac cu asezare dreapta; b - cu capac cu asezare
oblica; 1 - corpul bielei; 2 - gaura pentru bolt; 3 - locas
cuzineti; 4 - capac.

Fig. 7.14. Reglarea jocului cuzinetilor cu ajutorul adaosurilor

Urmeaza asamblarea piciorului bielei cu capul de cruce sau cu pistonul, Asamblarea bielei cu celelalte elemente

ale ansamblului se face astfel:

1. asamblarea bielei cu capul de cruce: se scoate axul de articulatie al capului de cruce, se introduce biela in inte-
riorul locasului capului de cruce, se introduce axul si se asiguri impotriva iesirii;

2. asamblarea bielei cu pistonul: se apropie de cuzinet piciorul bielei in dreptul capatului pistonului, se introduce
boltul, se asigura impotriva desfacerii;

3. asamblarea capului bielei cu butonul de manivela sau cu fusul arborelui cotit: se introduce in capul bielei o
Jjumitate de cuzinet, se deplaseazi ansamblul piston-bield pand ce butonul maniveld se asaz3 in interiorul capu-
lui bielei, se agaza cealaltd jumatate de cuzinet §i apoi se fixeaza capul bielei cu suruburi.

* Montarea arborelui respectd intocmai indicatiile de la montarea §i verificarea arborilor.

* Montarea volangilor

Volantii sunt organe de masini ce servesc la uniformizarea vitezei de rotatie a arborilor, deoarece, la capatul cursei

pistonului, arborele are viteza zero. De aceea, este necesar ca energia cineticd acumulata la cresterea turatiei sa fie redati
tind miscarea se incetineste, pentru a scoate pistonul din punctul mort (acolo unde viteza este zero se schimba si sensul

demigeare al pistonului). X
Volantii se confectioneaza prin turnare din fontd, fiind formafi din una sau doud bucéi, ca in figura 7.15,

L

A0 T

S = o

=

Fig. 7.15. Montarea volantilor: a - pe con; b- pe fus cilindric; ¢ - cu flanga si ;_umburi. _
Montarea volantilor (Fig. 7.15) se poate face: pe con, pe fus cilindric sau cu flangd i suruburi.
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Se respectdl intotdeauna urmitoarea succesiune dlc operafil:
verificarea inainte de montaj a deformatiilor i mjsur:ama i
se ridica volantul cu dispozitive speciale de prindere in pozifia d¢ m »

— se verificd fusul la contact cu metoda petei de contact; .

~ pentru fixarea pe con cu pand se montcazi volantul provizoriu, s¢ V€

abaterilor de la rectiliniaritate a arborelui;

rificd la pata de contact, se ajusteazy Prin

ruire sau prin rodare; . ;

- :c;tru monl':ama pe fus cilindric se agazi pana in locas prin batere ugoard cu ciocanul, se introduce volany .
ax cu dispozitive speciale i apoi se strange surubul de fixare;
pentru montarea volantului cu flansd §i suruburi de fixare se agazd S
din suruburi, se aduce volantul in pozitie de montare verticald, potrivindu-
suruburi si piulije de fixare, :

Dupi montare se verificd bitaia radiald si btaia frontald a volantului.

arborele in lagdr, se monteazi flanga i o
se glurile, s1 se monteaz3i celelay,

Mecanismul cu came

Mecanismele cu came sunt folosite ca mecanisme de comanda a miscarilor la maginile-unelte, la actionarea sy,

pelor cu ardere internd, la mecanismele de comanda automata a instalafiilor. . j
In figura 7.16 sunt prezentate doua variante constructive de came, una pland si alta spatiala.

Fig. 7.16. Variante constructive de came:
a-plana; b - spatiala; (1 - cama; 2 - axa camei; 3 - tachet; 4 - rola tachetului).

Montarea mecanismelor cu came se face respectand indicatiile tehnologice pentru fiecare caz in parte, tinindu-s
seama de:

— tipul si profilul camei;

— modul de reglare a unghiului de montare a camei;

~ constructia mecanismului;

~ ciclul mecanismului,

Camele care nu necesitd reglarea unghiului de montare se fixeazi pe ax cu pene, suruburi, caneluri, stifturi.

La camele cu reglare a unghiului de montare, fixarea se va face dupa reglarea ei pentru realizarea unui anuni
ciclu prin: mangoane, bucse conice, suruburi, pene.

Tachetul se monteaz avindu-se in vedere ca miscarea acestuia pe directia axiala si nu aiba bataie, vibratii s
freciiri. La tachefii apasati pe cami cu ajutorul arcurilor se verifici elasticitatea, rigiditatea si rezistenta la vibrafiid
acestora.

Mecanismul cu roata dintat-cremaliers

Mecanismul roatd dinfati-cremaliera
(deplasarea saniei longitudinale a strungului,
;Jn asemenca mecanism este prezentat schematic in figura 7.17.
peciﬁcawstuiﬁpdemeunismestefapnﬂcimmmom‘ re de rotatie in j i4,i liera®
miscare de translaie. Dantura rotii este dreapti. i R e

Montarea acestui tip de mecani i i . : 5 :
s aspectl:: 1sm respectd indrumdrile tehnologice de montaj ale rotilor dintate. Se vor avea it

este folosit pentru transformarea miscarii de rotatie in miscare rectilin®
mecanismele de ridicat — cricuri, aparate de masurare, comparatoare).

pi,furlcfi"“"mat' ale transmisiilor Mecanice $i mecanismelor
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_ yerificarea danturii rotii dinfate si a da

_ ajustarea dintilor Tolii §i ai cremalierei;

_ indepartarea bavurilor §i curdtarea danturii;

s dute S dfnta_ne §i cremaliers s fie constantd in timpul functionérii mecanismului:

_ angrenarea corecta a rotii dinfate cu dintii cremalierei depinde de striingeréa suruburilor de fixare ale crema-
Jierei sau de ghidajele in care aceasta se deplaseaza;

_ se verifica rectiliniaritatea cremalierei;

_ dupd montare se verificd angrenarea, la fe| ¢ i
toda petelor de contact.

turii cremalierei:

cazul angrenajelor, cu ajutorul comparatoarelor sau prin me-

Fig. 7.17. Schema mecanismului roata dintata-cremaliera:
1 - cremalierd; 2 - batiul masinii; 3 - roata dintat; 4 - axul rotii dintate.

Eventualele neregularitati ale suprafetei de sprijin i stringerea neuniforma a suruburilor de fixare pot duce la
{eformatii ale cremalierei, ceea ce provoaci o angrenare defectuoasi. In cazul in care cremaliera este formata din mai
nulte buciti ce se monteaza cap la cap, se va urméri in mod special asigurarea rectilinitatii cremalierei si a pasului
dinfilor in zona de imbinare. Pentru aceasta, locul de imbinare trebuie s coincida cu un gol dintre dinti.

Pentru obtinerea pasului p al dintilor, in acest loc, intre cele doua pirti vecine ale cremalierei, se introduce un
adaos cu grosimea necesard. Intrucat la fixarea cremalierei numai cu suruburi nu se poate asigura o pozitie corectd, se
uilizeazi §i stifturi de centrare, amplasate la distanti cit mai mare.

Mecanismul surub-piulita

Mecanismul surub-piulitd este folosit, in mod obignuit, pentru transformarea miscdrii de rotafie in miscare
rectilinie si mai putin la transformarea inversa. Se foloseste in constructia maginilor-unelte (strunguri, magini de frezat,
prese) si la mecanismele de ridicat (cricuri, platforme), datoritd avantajelor pe care leprezinti si pe care le rediim in cele
(¢ urmeaza.

Avantajele mecanismelor de acest tip sunt urmatoarele:

— transmit sarcini mari;

~ functioneazi fira zgomot;

— indeplinesc conditia de autofrinare.

Cele mai serioase dezavantaje sunt:

~ randament redus; o :

= constructie i a piulitelor care preiau jocul dintre spire.

Nu esﬁefmiz;n:j’::f::ari pi:eselor prir? lovituri de ciocan sau cu daltd si ciocan, intrucat produc distrugeri,
fsurér, ficandu-le inutilizabile. in cazul piulitelor, se vor aplica metode de scoatere prin desun?bare cu tije au:ul;gre
Sl eu burghie speciale. Pentru demontarea piesclor montate prin presare se utilizeaza prese speciale de demontare, iar

Pesele fixate pe arbori §i pe axe se extrag cu aceleasi prese. !
Elementul deten':inI::'lt al transmisiilor surub-piulita este cupla elicoidala, care poate fi cu frecare de alunecare sau

Ceare de i ista si cuple elicoidale cu bile. ! - e y
Tmsn;‘;?:&&?:fﬂ%i?‘ﬁ:;i:gndament ridicat, dar nu asigurd autofranarea, fiind utilizate :a mml-uglclterw I:
Unele Mecanisme de directie a autovehiculelor. Transformarea migcarii de rotatie in micare de translatie poate fi realizat
I: suruby] executd miscarea de rotatie, jar piulita, mi'gcarea de translat.le, la |:na$nu~unelte si cricuri cu parghii.
Dupa demontare, spalare i control dimensional, piesele defecte se mlotcat:;e.sc. S acspgh
recomanda, pentru ansamblul surub-piulitd, schema de rodaj prezentatd in ¢ :
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i i ra i Joatere in ambele sensuri,
1. Rodajul are loc in ambele sensuri, deoarece mecanismul va lucra in ex]p L
Dacd nu se constati defecte (frecare prea mare, gripare), mecanismu se sup! cle g
executd cu dispozitive speciale.
a rodajului §i de ulei.

2.
regim. _
Ungerea filetului surubului §i a piulitei in timpul rodajului se
Dupa rodaj, mecanismul se curdta de praful metalic rezultat in uljm_ z
Se verifici cu atentie filetele celor dou piese (surub, respectiv piulitd).

. Dupi terminarea rodajului, se efectueaza la incercari de conu‘lol, ;
La incircarea de regim se masoard i randamentul, care permite & s€ ver

prelucririi si montajul.

(%]

i o

(=

fica obiectiv economicitatea, Calitate,

~

Mecanismul cu cruce de Malta
Pentru montarea unui mecanism cu cruce de Malta se executd o serie de operaii de control si verificare, in scopy

determindrii starii pieselor care vor fi asamblate. Cu aceastd ocazie se verifica:

— profilul $i lungimea canalelor;

— grosimea rofii;

— rugozitatea suprafetelor canalelor;

~ pasul canalelor, care trebuie si fie acelasi;

— rectiliniaritatea boltului (nu trebuie s aiba incovoieri, ciupituri, cripaturi, pete de rugind).

Montarea elementului conducdtor si condus pe arbori se realizeazi prin pene. Pentru aceasta, se aplica lovituri d;
ciocan prin intermediul unei bucse, pentru a obtine o asamblare uniforma pe arbore, sau folosind dispozitive de mony

asemanatoare cu cele folosite pentru montajul rotilor dintate. y
Boltul de pe roata conducitoare se monteaza cu stringere. Pozitionarea este precisd. Dupd montaj, mecanismele

cu cruce de Malta se ung §i apoi sunt supuse unei operatii de rodare.

I. Apreciali cu adevdrat sau cu fals urmatoarele enunturi.
1. Nu este permisd demontarea pieselor componente ale mecanismului cu cruce de Malta prin lovituri de cioca

sau cu dalta §i ciocan, intrucét se produc distrugeri, fisurari, facdndu-le inutilizabile.
2. Inainte de montarea unei biele nu se verifica rectiliniaritatea tijei; se verifici daca axele capetelor de biela sunl
paralele. ‘
3. Verificarea angrendrii constd in mésurarea jocului flancurilor dintilor conjugati si determinarea petei de contact.
4. Montarea rofilor cu frictiune se realizeaza prin ajustaj cilindric sau conic.
5. Dupi montare, cablurile nu se ung cu ulei special.
6. Operatia de intindere a curelelor dureaza cateva zile si se face sub o sarcina de trei ori mai mare decat sarcint
de lucru.

IL. Raspundeti cerinfelor prezentate in continuare.
1. Care sunt defecicle care pot apéirea la montarea rotilor dintate pe arbori i care sunt cauzele aparitiei acestors’
2. Cum se face verificarea la pata de contact a angrenajelor dintate?

3. Care sunt verificirile montajului cu rofi cu curea?

4. In ce consta operafia de intretinere a cablurilor?

5. Cum se face ungerea lanturilor?

6. Care sunt verificirile ce se efectueazi la montarea unui mecanism roaté dintati-cremaliera?

7. Prezentali operatia de montare a pistonului pentru mecanismul bieli-manivel,

8. Care sunt etapele parcurse pentru realizarea operaiei de montare a bielei mecanismului bieli-maniveld?
9. Prezentafi pe scurt montarea mecanismului cu came,

10. Prezentai operatia de montare a pistonului pentru mecanismul bieli-manivela.

11, Care sunt etapele parcurse pentru realizarea operatiei de montare a bielei mecanismului bieli-manivel?
12. Prezentafi, pe scurt, montarea mecanismului cu came,

Mentenanta
sistemelor mecanice



cALITATEA PRODUSELOR

@ 1.1.Conceptul de calitate

@ 1.2. Caracteristici de calitate

COMPETENTE §I DEPRINDERI

pupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi
capabili:

. sadefiniti calitatea produselor;

. sa precizati caracteristicile de calitate.

Pentru definirea caliitii se pleaci de la nofiunea de valoare de intrebuintare, care reprezintd totalitatea insusirilor
care fac ca un produs si fie util omului. Practic, ins3, intre produse cu valori de intrebuintare identice pot si apard

deosebiri, ca urmare a nivelurilor diferite de satisfacere a aceleasi necesititi pentru care au fost create. Astfel, apare

ofiunea de calitate a produsului.

Calitatea reprezinta expresia gradului de utilitate a produsului, masura in care, prin ansamblul

acteristicilor sale tehnico-functionale, psiho-senzoriale si economice, aces satisface nevoia pentru
strictiile impuse de interesele generale ale societatii privind eficienta social-

fost creat si respecta
omica, protectia mediului natural si sacial.

Prin calitate se intelege inclusiv nivelul tehnic al produselor, deoarece un produs necorespunzitor din punct de

Yedere tehnic nu poate fi considerat un produs de calitate.

_...r-‘h'_l-_ R—— - A ] 2 T g
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_—_————— X P o s e cteristicile psiho-senzoriale se ref; =
l IR eniului larg al calititii, prezentat sintetic ip g, ¢ Caracic’ X relera la efectele de ey :
Aceasta disciplina tehnico-stiinfificd este parte integranta a domer g Chepy, gtilizatorilor, prin forma, culoare, grad de c““fortt i ‘L de ordin estetic si ergonomic pe care le au produsele asupra
din figura 1.1 Je factori subiectivi. - ficestea sunt variabile in timp, iar aprecierea lor este influentata

cteristicile de disponibilitat SN S
5 ]C:T;:: viatd. Aceste caracteristici Sﬁ:’;‘:ﬁ:a'apmudmea produsclor de a-si realiza functiile utile de-a lungul duratei
0 nite de doud notjuni fundamentale: fiabilitatea §i mentenabilitatea.

Fiabilitatea unui produs este capacitatea acestuia de a.gj 3 R SR
e e P : a-si indeplini functiile cu a ite perfi i fara
dffecli”'“ un anumit nuervall de timp, in condifiile de exploatare date tile cu anumite performante §i fara
ahilitatea este, prin urmar : . 3 i
flzbgi]itate cxis.tfll’ o stransi i ?- ma: e care caracterizeazi siguranta in functionare a unui sistem tehnic. intre
jtate :,;‘ :': b rc}.)rezimé pl%atl)urbdl fiabilitatea putand fi considerat calitatea produsului extinsa in timp.
é Obabilitatea ca, in urma unei defectiuni functi ili
! : : i * ectiuny, starea de buna functionare si fie res i
un interval de timp dat, adica produsul sa poat f reparat usor. jose sk fe Ui

al

inlr- S
if Existd doud notiuni care sunt legate de mentenabilitate, mai precis cea de mentenanfa si cea de disponibilitate.
Mentenanta reprezinta activitatea depusa in vederea restabilirii capacititii de buna functionare
a produsului dupa ce s-a produs o defectiune. - Rt g
Fig. 1.1. Componentele domeniului calitatii 2
1.2. CARACTERISTICI DE CALITATE
Disponibilitatea reprezinta capacitatea unui sistem de a fi repus in functionare intr-un anumit
Calitatea are un caracter complex, determinat de numérul mare de caracteristici sau de insusiri pe care trebuie g interval de timp, dupa ce s-a produs o defectiune. '
le indeplineasca produsul.
Pentru aprecierea sau evaluarea calitdtii se utilizeaza caracteristicile de calitate. Acestea, numite si criterii sa
parametri de calitate, sunt proprietéti cantitative sau calitative folosite pentru evidentierea cerintelor de calitate impuse Caracteristicile cu caracter social se referd la efectele generate de sistemele tehnologice de realizare a
produslglor si/sau componentelor lor. poduselor, cit si la efectele produse de utilizarea acestora asupra mediului natural, asupra sigurantei si a sanitatii
In industria constructoare de masini se utilizeaza mai multe tipuri de caracteristici de calitate: wmenilor.
— tehnice;
— economice;

— psiho-senzoriale;
— de disponibilitate;
~ cu caracter social.

Caracteristicile tehnice vizeazi acele insusiri ale produsului menite s satisfacd, intr-un anumit grad, o utilitaie

a
Acestea sunt proprietiti fizico-chimice proprii structurii produsului, determinate de conceptia constructiv:

functionala.
Caracteristicile tehnice se pot misura obiectiv, direct sau indirect, cu o precizie suficientd, prin mijloace tehnice

Dintre caracteristicile tehnice, o importanta deoschita o au precizia geometrica sau dimensionala a produsului respectiv

precum §i precizia cinematicd sau de miscare.

® Caracteristicile economice vizeazi aspecte de ordin economic ale producerii si ale utilizirii produselor. Acesi®
sunt exprimate printr-o serie de indicatori, cum sunt:
— costul de productie;
— preful;

cheltuieli de mentenanti;

randamentul;

gradul de valorificare a materiilor prime.

|
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EVALUARE

i itos iC iunile ivite:

I.  Completafi spatiile din urmitoarele enunfuri cu notiunile potrivi ) : _
) ; e e sura in care, prin ansamblul caracterics; ..

a) Calitarea reprezintd expresia gradului de utilitate a produsului, masura in car ‘| . '-‘1 acteristicg,

. acesta satisface nevoia pentru care a fost creat.

sale .. ; ST :
- si determinate de concepfia constructiv.fy,
0

b) Caracteristicile tehnice sunt proprietiti
tionali,
¢) Caracteristicile psiho-senzoriale se referd la efectele

de ordin estetic si ergonomic pe care le au Produge|,

asupra utilizatorilor, Prin ......ooovie e
II. Apreciati cu adevirat sau cu fals urmétoarele enunguri: LN :
a) Caracteristicile de disponibilitate sunt definite de doud notiuni I'undamcnra_l_c:_f!ab“'”ﬂft‘“ §1 mentenabilitate,
b) Fiabilitatea unui produs este capacitatea acestuia de a-gi indeplini funcfiile cu anumite performante g Firy
defectiuni in orice conditii un anumit interval de timp, in conditiile de exploatare date. -
¢) Fiabilitatea este, prin urmare, 0 marime care caracterizeazi siguranfa in functionare a unui sistem tehnic,
d) Mentenabilitatea reprezintd probabilitatea ca, in urma unei defectiuni, produsul sa poatd fi reparat usor.
¢) Disponibilitatea reprezinti capacitatea unui sistem de a fi repus in functionare intr-un anumit interval de timy,
dupa ce s-a produs o defectiune.
f) Caracteristicile cu caracter social se referi la efectele pe care le au produsele asupra mediului natural, asupr
sigurantei §i a sinatifii oamenilor.
HI. Alegepi riispunsul corect:
1. Ansamblul tuturor actiunilor tehnice §i organizatorice efectuate in scopul mentinerii sau al restabilirii functjg
specificate a unui produs se numeste:
a) fiabilitate;
b) mentenantd;
c) concept de functie;
d) concept de durati de functionare.
2. Fiabilitatea optimi a unui produs corespunde unui cost minim de:
a) productie;
b) mentenanti;
¢) disponibilitate.

¢sTANDARDE IS0,

NORMATIVE DE RECEPTIE-CONTROL SPECIFICE

@ 2.1. Conceptul de standard
@ 2.2. Standarde existente in Romania
@ 2.3. Standardul roman SR 1SO 9000
(@ 2.4. Fise de control

@ 2.5. Documente de control

COMPETENTE $1 DEPRINDER]

Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi
capabili:
precizati standardele de calitate existente in Romania;
sa precizati care sunt documentele de control.

nivelului dezvoltarii tehnice intr-un anumit moment, caracte
le indeplineasca un produs, precum si presc
transportul acestuia.

care trebui marc

depozitarea si

Activitatea de standardizare se desfisoard cu participarea tuturor pirtilor interesate. Comitetele de standardizare,
iffﬁndl'ul clirora se elaboreazi proiectele de standarde, sunt, prin structurd, deschise tuturor partenerilor (producitori,
distribuitori, consumatori si administratie publica).

Fiind destinat unei aplicari repetate sau continue, standardul se diferentiazi de documentele particulare, care
Stabilesc specificatii acceptate pentru o singurd utilizare.

Prin activitatea de standardizare se urmareste garantarea unui nivel optim pentru comunitate, standardele facilitind
Uesfisurarea tranzactiilor comerciale prin asigurarea unei mai bune identificri a produselor §i a compatibilitifii acestora.
Standardizarea a aparut, de fapt, din necesitatea de a asigura compatibilitatea si interschimbabilitatea componentelor si a
Produse]or indispensabile programului industriei, mentindnd la un nivel minim posibil diversitatea mijloacelor necesare

Pentru atingerea scopului propus.

Acest obiectiv este realizat, in principal, prin tipizare. _ = wt
Tipizarea produselor urmareste stabilirea unei game rafionale de tipuri §i marimi ale produselor, adecvate

Necesitatilor intr-0 anumit perioada de timp. Problema tipizirii se pune in orice proiect de standard, indiferent de nivelul
“plicare, finind seama de diversificarea crescanda a produselor.
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Tipuri de standarde
Dupi nivelul de standardizare, deosebim urmitoarele categortl de sluncl:?l'dc1 o e idlce:
a) standarde de firm, adoptate de societati comerciale, regii autonorr‘te. sau alte pers e JuE )m-f .
b) standarde profesionale, adoptate in anumite domenii de activitate, de organizalil prolesionale, |,
constituite;
¢) standarde teritoriale, adoptate la nivelul unei diviziuni
publicului;
d) standarde nationale, adoptate de citre un organism na
publicului;
¢) standarde regionale, adoptate de o organizafie regiona
publicului; . )
f) standarde internationale, adoptate de o organizaie internationald cu activitate de standardizare §i care sung Plise
la dispozitia publicului.
Dupé confinutul lor, standardele se clasifica in urmitoarele categorii:
a) standarde de bazi;
b) standarde de terminologie:
¢) standarde de incercdri;
d) standarde de procese;
e) standarde pentru servicii:
f) standarde de produse.
Un standard de produs poate fi complet sau partial, dupa cum cuprinde toate cerintele referitoare la acel prody
sau numai o parte a acestora.

Bl
teritoriale a unei {iri §i care sunt puse la dispﬂzim
tional de standardizare §i care sunt puse la cIispg,n-l-ia

I3 de standardizare §i care sunt puse la dispczim

2.2. STANDARDE EXISTENTE iN ROMANIA

a. Standarde roméanesti la nivel national

Principalele obiective ale standardizarii sunt prezentate in figura 2.1.

OBIECTIVELE
STANDARDIZARII

Fig. 2.1. Obiectivele standardizarii g
In Roménia, activitatea de standardizare national se desfasoara in conditiile prevazute de Ordonanta Guverns”
nr. 39/1998 si urmdreste, potrivit acestei reglementari, in principal, urmitoarele directii:
1. imbunatatirea calitatii viefii;
2. obtinerea unei economii globale de materiale, energie i efort uman;
3. protectia vicfii, a sinatafii si a securitifi persoanelor fizice, a me,

a mediului : : interesel?
consumatorilor; mediului inconjurdtor si aprarea inte

ﬂ"ndarde ISO, normative de recepfie contro| specifice 83

Y p;clec[ia consumatorilor, printr-
corespunzator;
5, recunoaﬁerca‘in.lcma;ionala a produselor si a serviciilor
5 stabilirea umn_snslcm unitar de cerine pentru certificarea conformitatii;
1 r8PI’;:E;‘::;(;:;Tr;:?l:;z;’;‘;zl'e' nallonalfa ir.l activitatile de standardizare internationale si europene.
9@:3" e re este A.sqcm.{m de Standardizare din Romdnia (ASRO), care are urmitoarele
jbutit: "{“b_f 2/ p o e 4 0814 polrivit carora se desfigoard, in fara noastrd, activitatea de standardizare,
Joboreazd ! _{‘-‘;‘2'.“ dimplemeniarea f???gmmn_iuf de standardizare nafionald, aprobd standardele nationale, reprezintd
presele fari in “‘d’?"{ urgar‘r;.?me.’?r Internationale §i regionale de standardizare si in cadrul relatiilor de colaborare
 nstinefii similare din f‘h‘"’ fari. Asigurg, de asemenea, certificarea conformitafii produselor cu standardele nationale,
rdand dreptul de utilizare a marcilor SR de conformitate cu aceste s.'-andarde
fn Roménia se elaboreazi urmitoarele categorii de standarde: I

a) standarde ”af"'“”‘_‘“"’ — se identifica prin aplicarea siglei SR, care semnifica , standard roméan”;
b) standarde pr ofesionale — se aplica in anumite domenii de activitate, in cadrul organizatiilor profesionale, legal
constituite, care le-au elaborat;
¢) standarde de firmd —se aplicd de ciitre regii autonome, societati comerciale si alte persoane juridice care le-au
¢laborat.
Cerinfele si documentele necesare pe plan mondial in sistemul calitatii sunt sintetizate in standardele

iernationale, de la ISO 9000 pind la ISO 9004, inclusiv. Le prezentam succesiv, in cele ce urmeaza:

— IS0 9000. Sistemele calitatii. Conducerea si asigurarea calitatii. Linii directoare pentru alegere si utilizare.

- ISO‘9001. Sistemele calitatii. Model pentru asiguarea calititii in proiectare, dezvoltare, productie, montaj si

service.

— IS0 9002. Sistemele calitatii. Model pentru asigurarea calitatii in productie si montaj.

— IS0 9003. Sistemele calitatii. Model pentru asigurarea calitatii in inspectii §i incercari finale.

— ISO 9004. Conducerea calitatii si elemente ale sistemului calitatii. Linii directoare.

1SO 9004 si ISO 9000 prescriu liniile directoare privind scopurile conducerii calitatii pentru toate organizatiile.

ISO 9001, 9002 si 9003 sunt utilizate pentru asigurarea externa a calitdfii in situatii contractuale.

1SO 9004 face recomandari privitoare la crearea si implementarea unui sistem al calitdtii §i 1a stabilirea aplicabilitatii
fiecdrui element al sistemului calitdtii. Dupa consultarea acestui standard international, furnizorul si beneficiarul vor
consulta ISO 9001, 9002 si 9003, pentru a stabili care dintre standarde este relevant pentru contract si ce adaptari
specifice, daca este cazul, sunt necesare.

ISO 9001 se utilizeazi in cazul in care conformitatea cu cererile trebuie asiguratd de furnizor in mai multe etape.
Foate fi vorba despre fiecare dintre urmitoarele etape: proiectare, dezvoltare, productie, montaj §i actiuni postlivrare.

ISO 9002 este utilizat in cazul in care conformitatea cu cererile trebuie asigurata de furnizor in timpul fabricatiei
§l montarii.

ISO 9003 se utilizeazi in cazul in care conformitatea cu cererile trebuie asigurati de furnizor, exclusiv, pina la
incercarile finale sau testare.

O tendinti noud este introducerea in standardele de produs a unor cerinte exprese, referitoare la regulile de
Hectuare a controlului calitaii, deci a particularizirii modalitatilor de control al produselor sau al grupelor de produse.

un nivel de calj : S .
litate a produselor §i a serviciilor adaptat necesitdtilor si verificat

romanesti;

0. Standarde de firme—regii autonome, societéti comerciale

Standardele de firma sunt stabilite, prin consens, de compartimentele organizatiei implicate in subiectul la care se

®ferd standardele in cauzi.

Standardele de firma se refera la:

— Pproiectarea produselor;

~ gestionarea materialelor;

= instalatii §i echipamente de lucru;

~ ambalarea produselor.

Standardele de firma se aprobi de con:
1ora. Ele trebuie sa respecte prevederile stand

ducerea intreprinderii, care stabileste si caracterul de obligativitate al

ey ardelor nationale, a caror aplicare a devenit obligatorie.
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rarea §i aplicarea unor standarde priving Miafes
4

init‘

: . AP TR supune elabol S .
N¢ zarea la nivelul intreprinderii presupur . FiE o SRS compartiment
Standardizare I i desfasuririi activitatil pé clnracweiafﬂ

prime, produsele finite, procedeele de fabricatie, in scopul facilitd

. i 1 » ale reenectiv cn alte | snrinder. i o

raporturile dintre ele, respectiv cu alte intreprind . sstere a productivitatii muncii in intrep,
Standardizarea reprezintd unul dintre mijloacele importante de cres p Pi‘lndeu_.

datoritd urmdtoarelor considerente:

i inodi iuni si, implici i buna fundamentare a procese
permite rationalizarea numérului de tipodimensiuni i, implicit, o ma e

I

or tchn&

logice; e une:
ity S S e ilor de gestiune;

simplifica organizarea activitaii, controlul productiei si al operz!{IUﬂ einnoi_ﬂ?ﬂ acestora, efectuareg g

permite onorarea mai rapidd si in conditii mai bune a comenzilor, I SeTViciil,

postviinzare.

In elaborarea standardelor, intreprinderea apeleazi la surse externe 1 Interne. B, .

Ca surse externe pot servi standardele nationale din propria fard sau din alte tari $i sta : € 'mcmalmnalgl
regionale sau teritoriale. Dintre acestea, prioritate se acordd standardelor c[abnr'arc de l’!l‘gzlll‘llsl:l‘llﬂ dg slan.(_iardiya,:
din {ara respectivd. Sursele interne le reprezintd programul propriu de standardizare, practica intreprinderij Priving

organizarea muncii, procedeele de fabricatie, tolerantele.

2.3. StanpaRDUL ROMAN SR EN ISO 9000

Standardul SR EN 1SO 9000:2006 descrie principiile fundamentale ale sistemelor de management al calitfiig
specifica terminologia pentru acestea. Pe langa terminologie, standardul cuprinde si o anexd cu diagrame conceptuale, cap
furnizeaza reprezentiri grafice ale relatiilor dintre termenii din diverse domenii, referitoare la sistemele de managemeg
al calitagii.

Acest standard reprezintd revizuirea SR EN ISO 9000:2001, pe care il inlocuieste. Standardul SR EN 150
9000:2006 reprezintd versiunea romaneasci a textului in limba englezi a standardului european EN ISO 9000:2005,

Familia de standarde SR EN ISO 9000, prezentatd mai jos, a fost elaborati pentru a ajuta organizatiile, de orict
tip sau mirime, s implementeze i s conduca eficace sisteme de management al calitdtii.

® SR EN ISO 9000:2006, Sisteme de management al calititii. Principii fundamentale si vocabular. Aws
standard descrie principiile fundamentale ale sistemelor de management al calitatii si specifica terminologt
pentru sistemele de management al calitatii.

® SR EN ISO 9001:2001, Sisteme de management al calitifii. Cerinte.
un sistem de management al calitétii atunci cind o organizatie are nevoie
produse care indeplinesc cerinfele clientului si re
satisfactia clientului.

e SR EN ISO 9004:2001, Sisteme de management al calitafii. Linii directoare pentru imbunatiir
performanfelor. Standardul furnizeaza linii directoare care iau in considerare atjt eficacitatea, cét si eficie
sistemului de managemental calitafii. Scopul acestui standard j| constituie imbuntitirea performa,n;ei organizif®
si obtinerea satisfactiei clientilor, precum si a altor pérti interesate,

e SR EN ISO 19011 _:2003,AGhid pentru auditarea sistemelor de Mmanagement al calititii si/sau de medit
Acest standard furnizeaza indrumari referitoare |a auditarea sistemelor de management al calitatii si al mediul?

Acest standard specifica cerinele pentt
sa-si demonstreze abilitatea de a fumis
glementérile aplicabile. Acest standard urmireste si creasd

Impreund, acestea formeazi un ansambly coerent de standarg

i : ¢ i jtatii, ¢
faciliteaza infelegerea mutuala in comerful national si mtema]ionai pentru sistemuyl de management al calitdf

§

s,und“"de ISO, normative de recepfie contro| speci
—-—-=u=.=.,=‘=‘=‘=-=_==-_-_

P{!{llt

js controlul produselor finite i la livrarea acestora. Este necesar, totodatd, sa se u
exploatare.

aresterea rentabilitdtii si valorificarea superioard a materii
woii indicatorii utilizati §i realizafi.

doar cei ce lucreazi in cadrul unui compartiment responsabil cu verifi

i distri
i
il dispunereq masurilor pentru prevenirea comercializdrii §i retragerea produselor neconforme din circuitul comercial

i . : ;
*SUpd caz, de |a consumatori, daca deja au ajuns la acestia.
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2 4. FI1SE DE CONTROL

A tine sub control o activitate Presupune 3 o
jourate. Ce nu poate fi misurat nu poate f i
f verificat obiectiv ridici semne de fnre

Controlul tehnic al calitatii

C

. descompune in elemente al
anificat, realizat in conformitate,
bare, iar semnele de intrebare nu a

¢ caror rezultate pot fi cuantificate si
verificat, remediat, imbunatatit. Ce nu
trag clientii.

este operatia independenta
. a tehnico-materiala are car
de, norme si alte reglementiri.

: operatia de executie propriu-zisa
slglal i h =
24 risticile de calitate prevazute in

stande

dC

Controlul calitétii trebuie sa fie prezent in etapele premergitoare proceselor de fabricatie, in timpul acesteia,

rmiéreascd comportarea lor in
De modul in care este organizat controlul activitatii agentului economic depinde, in mod direct si nemijlocit,
lor prime, asigurarea unei eficiente sporite in ceea ce priveste
Toti membrii unei organizatii, indiferent de activitate si de functie, au atributii §i rispunderi pe linia calitatii, nu
carea calitatii.

Organizarea controlului se materializeaz infr-un compartiment ale ciirui atributii specifice acopera toate etapele

viefii produsului (bucla calitatii).

Functiile principale ale departamentului CTC sunt functia de control propriu-zis si functia de ameliorare a

nivelului calitatii.

1. Functia de control propriu-zis consti in executia controlului cu mijloace si metode adecvate, in vederea:
— depistirii cauzelor care au dus la dereglari ce au generat rebuturi, defecte;

— stabilirii masurilor necesare pentru prevenirea si eliminarea aspectelor negative.

2. Functia de ameliorare a nivelului calitdtii consta in:

— cercetarea i analiza reclamatiilor;

~ efectuarea de studii comparative cu produse similare fabricate in tard si in striinitate;

- efectuarea de analize tehnice referitoare la eventualele rebuturi obtinute.

2-5. ])tl('l'\ll.\'l'lﬁ DE CONTROL

Stabilirea obiectivelor activitifii de control reprezinti o fazd importantd in activitatea privind verificarea

Wﬂformitﬁqii produselor si a serviciilor, prin aplicarea efectivi si unitari a legislatiei si prin realizarea unui inalt nivel

Protectie a consumatorilor,
Activitatea de control trebuie si fie orientatd, preponderent, spre urmétoarele obiective:
® definerea si avizarea legalitatii documentelor de autorizare, in baza cirora operatorul economic isi desfisoari
activitatea;
® identificarea eventualelor neconformititi ale produselor si ale serviciilor, cu impact asupra consumatorilor.
Totodaté, se are in vedere dispunerea masurilor corective pentru limitarea consecintelor acestora;
® evaluarea rezultatelor verificirii unor sesizdri si reclamatii care evidentiazi incilcdri ale normelor legale sau ale
\inor reglementiri specifice domeniului protectiei consumgt(?rului; e 3
® verificarea modului in care operatorii economici au indeplinit méasurile chs.p‘vuse in actele de. Icontrol‘ ‘
Documentele de control stabilesc regulile si modul de operare pentru verificarea respectf’iru de citre prodtlcﬁtor?
buitori 5 conformitatii produselor cu cerintele generale de securitate. De asemenea, ele ajutd la evaluarea riscului
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g e spectarii de catre operatorii ecqp
s se stabilesc §i u verificarea resp : Hin o

Prin aceste documente se .\Mhlkhll. §i rcgult pentr il S lorc vels dotlaraie sisy cum'ela

conformitatii caracteristicilor calitative si tehnice ale produsclor § A oy

normative in vigoare - »
& iei sunt cuprinse in figura 2.2.

Documentele de control folosite in cadrul product

Certificatul

de conformitate

Fig. 2.2. Documente de control folosite in cadrul productiei

Buletinul de incerciri este documentul care prezintd rezultatele si concluziile unor incercari/analize, con.
formitate cu documentele tehnice normative aplicabile.

+ Certificatul de conformitate este documentul emis pe baza regulilor unui sistem de certificare, ce indig
existenta increderii adecvate ca un produs, identificat corespunzitor, este conform cu un alt standard say clly

alt document normativ.
* Specificatia tehnici este un document care stabileste cerintele tehnice pe care trebuie si le indeplineascs

produs, proces sau serviciu.
* Marcajul CE indica faptul cd produsul este in conformitate cu cerintele aplicabile, stabilite in legislati

comunitard de armonizare, care previd aplicarea sa pe produs,

L. Apreciali cu adevdrat sau cu Jals urmatoarele enunturi:
1. Sranldardu! reprezintd ansamblul obligatoriu de reguli tehnice, prin care se stabilesc caracteristicile tehnico-ece
nomice pe care trebuie sé le indeplineasca un produs.
2 C:aracren'.m‘.cf;‘e fekm‘c"e vizeazi insusirile produsului menite s satisfaca cerintele estetice
3. Norma tehnicd reprezinti documentatia tehnico-economica in care sunt cuprinse prescripliile de calitate a u
produs.
4. Certificatul de garanfie este documentul prin care se garanieaz funcfionarea produsului

IL. Stabiliti corespondenta dintre elementele date in cele doud coloane

1. Buletinul de analizd este un document de certificare
a calitétii

2. Certificatul de calitate trebuie si mentioneze
incercirile fizice, mecanice, chimice, organoleptice
§i probele

3. 150 9001, 9002, 9003 sunt utilizate

% Penlru asigurarea externa a calitafii in situati

contractuale,
:{-):s care a fost supus produsul, in conformitate U
i ]_umentele tehmco-nomaﬁ\,e sau alte COIldirii de
alltate, previizute in contract.
c- L. .
carzl:? e f&ce 0 descriere detaliati a anumitof
cristic fizice, mecanice ale produsului.

gondorde ISO, normative de receptie control specifice 87

i fntocmiti © Figd recapitulativa cu tig]y]
E 1. Definitia calittii

2. Caracteristici de calitate

3. Standarde ISO, normative de receptie-contro] s cifice:
— standarde de firme-regii autonome, societai Coi::e i‘c?'_
— standardul romén SR ISO 9000; rciale;
— fise de control;

_ documente de control.

Calit,
atea produselor, dupi modelul prezentat in continuare.

Addugati lucrarea realizata in portofoljy] Mentenanta sis i it 4 : :
a f 7 ta sistemelo ! 3 a2 o o
Ssivie s va improspatati cunostintele. r mecanice. Folositi aceasta fisa de céte ori avefi
S!nflicmra DO?;I;ZEEEU, stabilitd impreuni cu prof_csorul, poate contine: fige de lucru, fise de documentare, fise de
ﬂgh],a.f‘ e, fige recap : remma?e, desene de executie, fise tehnologice, planuri de operatii, eseuri, proiecte, pliante,
proguri, prospecte, glosflr de termeni, alte lucrari reprezentative.
Poﬂnfo} iul co.n stituie o colectie B prod.uselor pe care le realizati pe parcursul intregului an scolar si evidentiaza
progresul realizat prin parcurgerea continuturilor, precum si competentele dobandite.




iINTRETINEREA SISTEMELOR TEHNICE

@@ 3.1. Necesitatea intretinerii sistemelor tehnice
@ 3.2. Curatarea si materialele folosite la curatarea sistemelor

tehnice
@ 3.3. Lucrari de intretinere si revizii la frane, cuplaje cu flanse

si bolturi

COMPETENTE §I DEPRINDERI

Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi
capabili:

«+ saargumentati necesitatea intretinerii sistemelor tehnice;

« sa argumentati necesitatea operatiei de curatare;

« sa realizati lucréri de intretinere si revizii la frane, cuplaje cu flanse si

bolturi.

TRETINERII ¢

jptreiner®

a sistemelor tehnice

intretinerea este ansamblul de operatji ce viz

apines 9 eazi menti 4 : e
utilajelor in conditii normale de functionar e masien abEmaler v 8

€ intre doua reparatii consecutive, reducand riscul

aparitiei intreruperilor in functionare,

Reparatiile sunt operatii realizate in scopul remedierii

ittilal defectiunilor aparute in timpul exploatarii
ur ).

Un important mdu.je_dc c:lilitatc a unei masini este reprezentat de durata perioadelor dintre reparatii. Aceasta
inde de dur‘c_ua de serviciu a pieselor componente, dar si de modul de intretinere si exploatare, precum si de calitatea

fiei anterioare.

Lucririle de intretinere se pot executa:

a) permanent, de catre personal de deservire;

b) periodic, de catre personal calificat in acest sens.

Curatarea este operatia de intretinere care se realizeaza frecvent, atat de catre lucratorul care
foloseste magsina, cat si de catre personalul specializat. Se executa in scop de intretinere, dar si
inainte de reparatii.

Operatia poate fi executatd in locurile in care functioneazi magina sau in ateliere special amenajate pentru spalare

§i curdtare. Inainte de spélare §i curitare, masina va fi opritd, iar in situatia in care substantele folosite sunt inflamabile
s indepdrteazi orice sursi deschisa de foc. Instalatiile de ricire i ungere vor fi golite i se va schimba uleiul, in scopul

Activitatea industriald, dar si activitatea curentd efectuatd in diferite unitd(i industriale necesita utilizarea unil | indepartrii impuritatilor.

mare numér de magini, utilaje §i instalatii. Acestea trebuie si functioneze la parametrii optimi, fara intreruperi §i firi¢
produce accidentiri. Aceasta este, de altfel, condifia esentiald a unei activitati de calitate.

In timpul functionarii, maginile si instalatiile suferd procese de uzura ce pot afecta nu doar buna functionare ¢
acestora, dar pot avea consecinfe grave, cum ar fi erorile de prelucrare sau chiar accidentirile.

In momentul predirii utilajului sau a instalafiei catre beneficiar, acestuia i se vor inmana o serie de nome§
reglementdri pentru a asigura funcfionarea in parametri normali. Dintre aceste norme, menfionam:

* evitarea supraincarcirilor;

= respectarea parametrilor de lucry;

* respectarea .condnn]or ‘de montare, dar‘ §i asigurarea conditiilor optime de mediu;

* respectarea intervalului de lucru, dar i de pauzi specifice fiecaruj y l

* deservirea utilajului i a instalatiei de citre personal calificat:

* curdfarea §i intrefinerea corecta;

» ungerea pieselor in migcare;

» urmdrirea continud a functiondrii, dar si verificarea

» respectarea graficului de intretinere;

» remedierca defectiunilor imediat ce acestea apar:

« realizarea reparafiilor, dar si a intretinerii de

« verificarea periodica a starii si a functionali

tilaj sau instalatie;

parametrilor de functionare;

clé.lre personal calificat;
Ltii accesoriilor folosite,

Se vor demonta si curita cu regularitate:

* sistemele de etansare;

* filtrele instalatiilor de ungere;

* filtrele instalatiilor de functionare si de evacuare a reziduurilor;
* suprafetele active de lucru;

* sculele, dispozitivele si verificatoarele. k '
Materialele de sters folosite sunt: lavetele, deseurile de bumbac, pinza de sac moale, pielea de ciprioara. Pentru

Pirtile maginii care au prelucrdri §i precizie mare se folosesc cirpe moli, iar pentru suprafete cromate se foloseste pielea
4 ciprioara, Materialele folosite trebuie sa absoarbi lichide, sd aibi rezistentd mare la rupere, si nu lase scame si s nu
‘onfind aschii metalice. ‘ : _

Pentru spilarea masinilor se folosesc, in functie de recomandari, de zona spilatd, dar si de prelucririle de finisare:
Petrolul lampant, motorina, apa cu sdpun, apa cu sodd, detergenti speciali. :

Dupa spalare, zonele spilate se gterg cu carpe uscate, fard scame, 's:zatu se ust}c.’i cu aer c_ur:lpnmat.

Intervalele de timp la care se efectueazi operatia de curatare a masmllo_r §epmd de !‘I’ll:dl\.l] in care acestea lucreaza:

§i de tipul §i precizia operatiilor pe care le realizeaza. Organele fie masini ce trebulfz supuse ciperamlor _c_ie montaj

Ml neyoje, uneori, de ajustare. Curdfarea si spilarea se executd inainte de asamblare, in scopul indepartarii piliturii,

hiilor, : st + +1or depuse in timpul operatiilor de ajustare.
materialelor abrazive §i a uleiurilor depus i i
S;;AIarea se poate realiza Smanua] sau mecanizat. Lichidele de spalare recomandate sunt: benzina, petrolul rafinat

4pa,
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Masinile de spalat pot fi:
~ cu tambur (Fig. 3.1.):
cu transportor cu racheta (Fig. 3.2.);
cu banda transportoare (Fig. 3.3.).
&
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Fig. 3.3. Masina de spalat cu bands

Fig. 3.2. Masina de spalat cu transportor
transportoare

cu racheta

Fig. 3.1. Masina de spalat cu tambur

in atelierele care nu dispun de masini de spilat se utilizeaza pistoale de stropit. Acestea folosesc dl"IE]?t lichid penty
spilare benzind amestecata cu 8 % tetraclorura de carbon si 7,5% triclor ctilend, cu scopul reducerii inflamabilits;
benzinei.

Pentru piese cu configuratie complicatd se folosesc instalatii cu ultrasunete. Principiul de functionare consti
producerea oscilatiilor mecanice cu frecventd ridicatd (18-21 kHz) in biile de spalare, ceea ce duce la indepartar
impurittilor.

Dupa spilare, piesele sunt uscate cu aer comprimat.

3.3. LUCRARI DE INTRETINERE $1 REVIZII LA FRANE, CUPLAJE CU FLANSE SI BOLTURI

Lucririle de intretinere sunt executate atit de personalul ce foloseste utilaje, cat si de personalul de intreinere.

Intretinerea masinilor, a utilajelor §i a instalatiilor contribuie in mod decisiv la cresterea productivitatii. Pr2
executarea operafiilor necesare, se urmareste mentinerea acestora in limitele de precizie cerute.

Degradarile masinilor si ale utilajelor sunt produse de:

= exploatdarile nerationale;

» nerespectarea planului de reparatii;

» lucrul de proasti calitate efectuat de echipele de intrefinere si reparatii;

» lipsa de ingrijire i curdtare zilnicé;

« exploatarea neritmica a maginilor si a utilajelor.

Lucririle de intretinere se fac periodic, in functie de caracteristicile utilajului, de gradul de incarcare, de regin®
de lueru si de precizia necesard functiondrii. ;

Exploatarea rationald a masinilor, a utilajelor i a instalatiilor necesita:

« intrefinerea §i curaarea zilnica;

« efectuarea la timp a reparatiilor planificate;

= remedierea rapida a defectelor accidentale aparute;

= verificarea cu regularitate a preciziei de prelucrare si

Indeplinirea acestor cerinfe duce la crc§tsrca dumhﬁllti::,ec n?ir:i:ﬂ’:’ic‘;f;iorfiantelor aparute. pceso®
Timpul de functionare, dar si volumul lucrarilor efectuate dﬂemmam- # la r_:resteref pro{iiuc!.w.ltapl .
ce nu poate fi evitat. Intrefinerea rationald, conform prevederilor Sp ﬁma$mllo!-, Instalatiilor §i ut:]a'_;elor: :
uzurii. ecare utilaj in parte, determind dim!"

efinered sistemelor tehnice

ot
stiznclon inere exec
yordr 8e intretl utate de personalyl ce foloseste utilaje

pentru prevenirea uzurii, pastrarea duratej de ¢
Joseste utilajul s4 realizeze o serie de operatii ¢

91

Xploatare, dar si a preciziei de prelucrare este necesar ca personalul

a7 € Intretinere, mentionate in figura 3.4.

'q "ERATI DE INTRETINERE
EXECUTATE DE PERSONALUL CF.

FOLOSESTE UTILAJUL

Supray
curatarec
vaptamdnala say

Ungerea regulata
onarii subansam- a utilajului
blurilor sia g

hHI‘E 1 companente

Fig. 3.4. Operatii de intretinere executate de personalul ce foloseste utilajul

a) supravegherea §i curdjarea zilnica, saptamdnald sau lunard trebuie si vizeze detectarea urmitoarelor semnale
de alarmé:

« aparitia zgomotelor anormale;

» existenta socurilor sau a vibratiilor;

« incilzirea partilor componente sau a intregii instalatii;

« aparitia eventualelor jocuri in lagire sau angrenaje;

» aparitia eventualelor defecte in imbinari;

« micgorarea preciziei de prelucrare sau de exploatare.

b) reglarea functiondrii subansamblurilor si a pieselor componente, pentru eliminarea jocurilor si corectia preci-
ziei, dar §i pentru asigurarea parametrilor optimi de functionare;

¢) ungerea regulatd a utilajului, conform prescriptiilor din cartea tehnica, respectand atat calitatea lubrifiantului,
¢t si ciclul de completare sau inlocuire a acestuia;

d) remedierea imediata a defectelor, acolo unde este posibil, operafie care constd in:

» stringerea organelor de asamblare demontabila;

* inlocuirea garniturilor;

* finlocuirea pieselor uzate;

* inlocuirea dispozitivelor sculelor auxiliare. _

Daci se constati o uzuri mare a componentelor masinilor si a utilajelor, dar si sciderea peste limitele admise a

preciziei de prelucrare, se opreste utilajul si se aplica reparatiile necesare.

Lucrairi executate de personalul de intretinere

Intrefinerea de catre personalul specializat se face parcurgind urmdtoarele etape:

a) verificarea sistemului de ricire §i ungere;

b) verificarea comportarii in exploatare a mainit;

¢) regliri si demontari partiale ale subansamblelor care p

d) inregistrarea rezultatului verificarii in dosarul maginii,
stabilirii tipului de reparatie necesar.

Personalul de intretinere are obligatia de

rezintd importanta in exploatare;
pentru a putea fi determinate cauzele uzurii, in scopul

a efectua zilnic sau la anumite perioade de timp, fixate prin normative,
Yerificiri pentru stabilirea strii tehnice si a modului de functionare a masinilor si a .uul:gelor. Prin aceastd ac.tw]tatr:‘],
Eﬁmetrii maginilor sunt pastrati in limite care asigura precizia de prehl_carare 5{?“:13110"3?_?» ::61;: :;}J(;it]ﬂd'::;mp mtlﬁ
i ; - : lor, se evitd aparitia de avarii, guran
ctEn‘elg si anomaliile de functionare, se previne agravarea lor,

¢ : 5 .
- e lor i a instalatiilor se face dupd un program bine stabilit, corelat cu cerinfele

Mirirea §i verificarea masini
Poductie;,

‘—v— w3
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e negative care pot fi prevenite urmare a verificirii periodice 5 Maginje | 11 Realizati corespondenta corectd dintre cifrele din coloana A i literele din col
o |1 erele din coloana B:

in tabelul 3.1. sunt specificate consecinel

si1 a utilajelor.

venite prin verificarea periodica a utilajului

5 P timpul functiondrii, masinile si instalagiile
Consecinte negative care pot fi prevenite L

Tabelul 3.1. Consecinte negative care pot fi pre

a. sc opregte utilajul si se aplicd reparatiile necesare.

Masini/Utilaje verificate . | quferd
. as = = = . | = 7 e |
. griparea  masinii, uzura puternica  si - oprije 5 Lucrarile de intretinere se pot executa b dierii e |
| @) Instalatia de ungere e 2 Zeparafile sunt operai realizate Tn scopul _—‘W__Maggrpg in timpul exploatarii.
. oreoaie a comenzilor, eforturile fiz; 3. - = — ___| © apantia eventualelor jocuri in lagire sau angrenaje.
actionarea £ : P 1Zice § Exploatarea rationald a masinilor, a utilajelor si a|d elimi b e g
" . = = L . re. o s A T = ] . ell i 1 H " S T =
b) Manetele, parghiile, tablourile de comanda mari pentru manevrare, Uisione 4 B Mitvenh instalatiilor necesita eliminarea jocurilor i corectia preciziei, dar si asigurarca
parametrilor optimi de functionare.

manipulantului

Hlocarile, funcrionarea defectuoasé si nesigurs 5 Supravegherea zilnicd a masinilor urmireste

- - . ¢. se face conform prescriptiilor din cartea tehnicé.
6, Reglarea functiondrii subansamblurilor §i a pieselor

f. permanent, de citre personalul de deservire.

¢) Dispozitivele de frinare

|

d) Mecanismele, aparatele, dispozitivele care producerea accidentelor de munca componente urmareste
asigurd protecfia muncii 1 A
= = E ; erea regulati a utilajului 2 : : i
A Sl 1 aparitia vibratiilor, a opririlor prin blocare si aparitja AL - cor?stat.’a 5 uzm_; ire g. Intretinerea si curdfarea zilnica.
¢) Angrenajele i reductoarele zgomotelor anormale §. Dac a componentelor h. procese de uzuri.
f) Ghidajele si glisierele blocaje fll. Completati tabelul urmitor.
> g ’ e opririle accidentale, uzura prematurd §i aparitia NI
g) Cuplajele §i ambreiajele vibratiilor l:.‘l'l. Scopul verificirii
h) Rulmentii §i lagarele de alunecare blocajele si functionarea zgomotoasa 1 Shislatia tieiase
i) Suportii, elementele de sprijin, dispozitivele de aparitia vibratiilor, accidentarea lucritorilor, uzura 5 angrenajele si reductoarel
fixare puternicd a echipamentelor - 5 J.t. $I = noare e
j) Garniturile pierderile de lubrifiant, pierderile de presiune - = lfplozl' JIS colrinare
. = echipamen i
kY Echipanientul hidratilic scurgerile de lichid, uzura prematurd, opririle c‘ E i 4 e_ ol mo.toa.rel? elecmFE
p accidentale, pierderile de presiune 5 imbinarile prin suruburi, nituri, suduri
= : A . 6 filtrele
1) Echipamentul electric, motoarele electrice OPrm]f acgidentale, y apaifia z'gomotelor L 7
vibratiilor, uzura prematura, blocajele pompele
m) Pompele aparitia vibratiilor, gripirile, opririle accidentale 8 rulmentii si lagarele de alunecare
n) Filtrele ‘fpnf]lmdﬁrilc, uzura puternici a unor subansamble,
oluarca a
= - IV. Intocmiti o Figd recapitulativd cu titlul Luecriiri de intretinere si reparatii, dupid modelul prezentat in
o) Limitatoarele de cursd i i : P ; . : P P
)1 TR —— - blocajele, ﬁamct.lonsfrea nesigurd, uzura wntinuare. Raspundeti la cerintele cuprinse in ea si apoi adaugati-o in portofoliul Mentenanta sistemelor mecanice.
p) Ifn indrile prin suruburi, nituri, suduri desfacerea imbindrii, uzura prematuri, avariile Folositi aceasta fisa de céte ori aveli nevoie s va improspatati cunostintele.
r) Fixarea pe postament a batiului aparitia vibratiilor si a accidentdrilor 1. Norme pentru functionarea utilajului in parametri normali.

2. Lucrari de intretinere executate de personalul ce foloseste utilajele:
a) supravegherea si curtarea zilnica, siptimanala sau lunara;

b) reglarea functionirii subansamblurilor §i a pieselor componente;
¢) ungerea regulati a utilajului;

d) remedierea imediati a defectelor.

3. Lucrdri executate de personalul de intrefinere:

a) lucrdri de intrefinere;

b) curifarea;

¢) intretinerea echipamentului hidraulic.

I. Raspundeti urmitoarelor cerine.
1. Explicafi ce este curafarea pieselor §i aratafi cum se poate realiza
2. Caracterizai pe scurt operatiile de pregitire necesare in vederea montajului, apoi completati tabelul urma’

Operatia de pregitire Definitie

Scule Dispozitive




UNGEREA SISTEMELOR TEHNICE

@ 4.1. Lubrifianti — Proprietati si tipuri
@ 4.2.Organizarea ungerii sistemelor tehnice
@ 4.3. Metode si sisteme de ungere

@ 4.4.Tehnologia ungerii angrenajelor

COMPETENTE §I DEPRINDERI

enti odele si s
tificati tipurile de lubrefiant

izati ungerea angrenajelor,

Tl — PROPRI IPURI

Pentru maginile si instalatiile avind organe de masini in miscare se folosesc materiale lubrifiante, cu rolul dea
diminua frecarea, de a inldtura céldura rezultati din frecare si de a impiedica coroziunea,

Materialele utilizate pentru ungere se numesc lubrifianti.

Alegerea lubrifiantilor se face atdt in functie de proprietatile lor, cét si de scopul in care se face lubrifierea. Dinire
proprietitile lubrifiantilor, mentionim:
viscozitatea — reprezinti rezistenta opus de fluid la deplasarea in sens opus a doua straturi lubrifiante, ca ur
mare a actiunii forfelor de coeziune dintre moleculele uleiului, care se opun fortelor exterioare ce cautd silt
deplaseze;
densitatea — reprezinta raportul dintre masa de lichid $i volumul
punctul de inflamabilitate si punctul de ardere
ridicate;
rempemmmdde cangel;are ~ aratd influenfa temperaturii coborite asupra viscoziti(ii uleiului;
capacitatea de ungere (oncluozitatea) —reprezinta proprieta iului i elele

g : eau S ebratoy : e
metalice, formand pelicule; ; teiuluide aadera instraturi subjirila supra(
confinutul de cenugd — indici gradul de rafinare al uleiului;
indicele de neutralizare i indicele de sapon; = ; iy Lo
puritatea — indici gradul in care sunt pmﬁn&iﬁmifézfﬂ:;!a az:ldltatea mineral3 si alcalinitatea u]eiur';lo;;

i AR . strdine (praf, nisi i ice) in lubrifid
stahilitatea — indica timpul d S Prai, nisip, particule metalice) in I
pul de mentinere a caracteristicilor initiale; o )

punctul de picurare — indici temperatura la ¢ i :
e '€ S¢ produce ciiderea primei picturi de lubrifiant la incalz®

] sdu; indica daca uleiul a fost bine rafinat;
~ Teprezinti capacitatea lubrifiantului de a lucra la temperaitd

-

ered sistemelor tehnice
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in figura 4.1 sunt prezentate tipurile de lubrifian;

TIPURI DE LUBRIFIANTI

chizi (uleiuri = k
(uleiuri) Gazoyi (lagdare
gazodinamice §i

gazostatice)

Solizi (grafitul,
bisulfura de
malibden)

Semilichizi
(unsorile)

— pentru motoare termice;
— pentru transmisiile prin angrenaje
ale autovehiculelor;
— pentru utilaje industriale;
— hidraulice;
- elecﬁoizqme;
— pentru prelucrarea metalelor;
—~ pentru tratamente termice.
EESSSLL AR
Fig. 4.1. Clasificarea lubrifiantilor

Uleiurile vegetale se folosesc mai ales ca aditivi pentru uleiurile minerale (aditivii sunt substante care, adaugate
dleiurilor, le imbuntifesc proprietitile). Uleiurile vegetale cel mai des folosite sunt uleiul de rapita si uleiul de ricin.

Uleiurile animale sunt utilizate la ungerea laminoarelor si la fabricarea unsorilor consistente (ulei de oase, ulei de
permantet, ulei de balena, unturd de peste, seu §i untura).

Uleiurile minerale se produc prin distilarea titeiului. Ele sunt alcatuite din hidrocarburi de naturd aromatica,

mfienicd §i parafinica si se folosesc in amestec cu uleiuri vegetale sau animale.

4.2, ORGANIZAREA UNGERII SISTEMELOR TEHNICE

Depozitarea lubrifiantilor se face centralizat, la nivel de intreprindere, intr-un loc izolat §i la cea mai mare distanta
Posibila de instalatiile care produc scantei sau emand caldurd (cuptoare). De asemenea, zona de depozitare nu trebuie si

Situatd la distanta prea mare de locurile de utilizare.
Depozitul de lubrifianti are drept scop: _ g Ak i »y y
~ pastrarea adecvatd si {inerea in evidentd a lubrifiantilor primifi, precum §i inmagazinarea uleiurilor uzate si

colectate; » 8 :
~ distribuirea lubrifiantilor la ungitori, in vederea executdrii operafici de ungere;

— Tepararea inventarului de scule si unelte necesare executirii c"perapel de ungere. "
une mentinerea unei curdfenii perfecte, pentru a nu scurta durata de serviciu

ceea ce ar conduce la uzura rapidi a masinilor. Lubrifiantii se depoziteazd pe
aie) va puria eticheta cu marca lubrifiantului.
opsea de ulei de culoare conventionald, purtand denumirea

le cu lubrifianti se aranjeazi pe stelaje cu locaguri speciale,
ventualelor

‘hbﬁta depozitarea uleiurilor se imp
. nantilor din cauza impurificrii,
Mmente gi marci, iar fiecare ambalaj (rezervor, buto
Se recomands, totodats, folosirea de inscriptii cu v
antului respectiy si specificatia confinutului. Butoaie
ing

lri

stfy] At intre ole si sol s& rAmén un spafiu de cel putin 150-200 mm, in vederea aerisirii $i a observirii e




sistemelor ;
9 Mentenanta mecu“'(

scurgeri. Dopurile de golire vor fi orientate in sus, 1ar etichetele in fatd, la loc

izibil. Materialele de sters se PaslfeazaA
In

pachete legate, ferite de umezeala.
Inventarul de ungere cuprinde ;

lubrifiangilor, pentru deservirea sistemelor de ungere si pentru colectarea §i de

necesare pentru efectuarea operatiilor de ungere sunt enumerate in figura 4.2.

Sk ozitarea si dict.:
datele privitoare la necesarul pcnlm_lranspﬂmllii de_? Area $i distripy,
pozitarea lubrifiantilor uzati. Instrumcme]
o

reservor pentri

cand peniri yyy
colectarea %

meanal

pompa
manuald pentrit seringd hidon
ea uleiurilor uzate

lopdtica pentru
unsoare

Iramsy

uleitdui

Fig. 4.2. Instrumente necesare pentru ungere

Totodatd, se utilizeazi o garniturd de scule de licitusirie completd, pentru demontarea diferitelor sisteme g
ungere, in vederea curitarii si spalarii lor.

Responsabilul cu lubrifiantii are urmatoarele atributii:
primeste lubrifiantii conform specificatiilor cantitative si calitative;
controleaza distribuirea acestora conform graficului;
stabileste i organizeazi evidenta in consum a lubrifiantilor;
controleaza §i organizeazii ungerea maginilor, conform recomandarilor din cirtile tehnice ale acestora;
stabileste grafice de ungere §i schimbarea uleiului din biile sistemelor de ungere continui;
conduce operatiile de elaborare a figelor de ungere pentru masini.

Personalul ce executd ungerea masinilor mentine evidenta ungerii §i utilizeazd numai lubrifiantii indicati in
notitele tehnice ale utilajelor. Modificarea calitatii lubrifiantilor se face numai dupi o analiza amanuntit si cu aprobares
responsabilului cu lubrifiantii. Totodata, personalul executant urméreste:

= sid nu tolereze scurgerea lubrifiantilor in locurile de ungere;

= si nu transporte lubrifiantii in ambalaje murdare; :

= si respecte regulile de protecfie impotriva incendiilor;

® si supravegheze funcfionarea utilajelor in conditii optime de ungere i sa urméreasca solutionarea imediati?

oricdrei defecti, cu aprobarea conducerii seciei de productie,

Trebuie respectate intocmai urmitoarele instructiuni privitoare la protectia muncii in sectorul de ungere:

= operatia de ungere se executi numai de citre personalul calificat;

® ungerea se executd numai cénd utilajele sunt oprite;

= se vor unge in stare de functionare numai acele masinj ¢ ; : : i

stationare a fluxului tehnologic si care permit acceslf] %U:Ilz ;Elfgzli gg’:;eg:ﬂ;lmp prea mare din motive &
::fzr;. rg:,nrztlcrl::p: ltli:::;unle greu accesibile se va face numai cind maginile sunt oprite §i anuntind mecanict!
punctele de ungere trebuie si fie curate, usor accesibile
transmisiile mecanice deschise (angrenaje, lan
tul pe sol;
dacd unsoarea se scurge ea (sol : s : :
cauza accidente; Pe podea (6ol ea rebuie iearss imediat, deoarece face podeaua alunecoasd, putité
personalul de ungere va fi echipat cu echipament de
este interzisa depozitarea lubrifiantilor in locuri care

z §i bine iluminate;
furi) se vor unge cu mare atenie, pentru a nu se scurge lubrifid™

protectie corespunzitor;
N sunt destinate acesty; scop.

o 1
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ce privesie misurile necesare .
in cr:;aimel:zis il e deein Fu?;friu Prevenirea incendiil,
es an{i siin magagzii:

ntru iluminare nu se intrebuinteaza fej; )

ES sitd; flare cu petrol sau lumandri; se vor utiliza numai felinare electrice
materialele de ungere varsate trebuie indepirtate imediat
nisip; .

interzisa stingerea cu api ifianti ;
es:?g{nst:;rafata df g cﬁ a;;];t;nvflarmi!or‘ deoarece uleiul si petrolul se ridica la suprafafa apei si méresc
as : slinge numai materialele uscate: imbi i s ¢

: scate; cele imbinate cu ulei se stropesc cu

spumi de slingator sau se acoperd cu prelati ¥

* or, trebuie avut in vedere urmatoarele:

$i locul unde au fost virsate trebuie presarat cu

[ 4.3. METODE S$I SISTEME DE UNGERE

Ungerea se poate realiza: ma}nuall, Ser.niautomat (prin instalatii de ungere pornite si oprite manual) sau automat

fmstﬂ]aiii de ungere cu ceafa de ulei, prin baie de ulei, instalatii de recirculare).

Pompele manuale pentru ungere (Fig. 4.4.) sunt folosite pentru ungerea cu unsori consistente.

Dintre ungatoarele manuale mai amintim:

— ungatoarele cu bila (Fig. 4.5.) - au un orificiu astupat de o bila pe ldnga care unsoarea este introdusa forfat cu
o pompd manuala;

— ungdtorul cu palnie (Fig. 4.6.) — se umple cu unsoare, dupi care se inchide capacul, moment in care unsoarea

refuleazi in locul de ungere.

Fig.4.4. Pompa manuald pentru uns:
I-corpul pompei; 2 - piston; 3 - arc de
©omprimare; 4 - maniveld; 5 - pistonas;

6-furtun elastic; 7 - racord.

Ungerile semiautomate necesiti doar o supraveghere periodicd. Acestea sunt:

— ungerea cu fitil;

— ungerea prin picurare;

= ungerea prin barbotaj;

~ ungerea prin suprafete poroase.

. PIEIE rin care trece un fitil avind capatul la 5-6 mm

. Ungaroarele metalice cu fitil au corpul sub formé de tub gol, pi : S ; e
| %asupra fysului care se unge. Fitilul se executd din ldnd, material care, datoritd capilaritatii sale, asigura o circulatie

*malubnﬁantlﬂui. ek . . . s es " -

ol Ungatoarele prin picurare permit reglarea debitululi de ulei si oprirea ungerii la oprirea maginii, prin strangerea
- Hllife de reglaj conic in canalul de alimentare. Lo
Ungmfaﬁrjxaim:eﬁ:ﬁum cu ajutorul unor corpuri in miscare, ale caror s_upraﬂ:;e de contact trec prin baia
$i apoi arunea lubrifiantul pe suprafata de frecare. Se foloseste la ungerea_mgrcnajclor curofi d.ml.atc sau melcate.
Ungereq prin suprafete poroase s¢ realizeaza folosind bucse cu un anumit grad de porozitate, care s¢ impregneazi
“ubrifiany.

Fig. 4.5. Ungator cu bila:
a - cu cap sferic si filet conic; b - cu cap
plat; c - cu cap plat fixat prin presare.

Fig. 4.6. Ungator cu péinie:
1-rezervor; 2 - capac.

de ylej
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4.4, TEHNOLOGIA UNGERII ANGRENAJELOR

i 2 S e el 1gere. | i
Fiecare tip de angrenaj prezintd particularitdti specifice in executarea operaiel de ung In Continugp, Sug

prezentate citeva recomanddri pentru ungerea unor magini §i instalail.

» Ungerea masinilor electrice Jon, e el
* la masinile electrice de putere micd §i mijlocie, cuzinetii se ung prin sistemul i IN€Ie, 1ar rulmepy;; -3

gresoare, bii de unsoare sau ungitoare cu capace; = r
* lagdrele maginilor electrice de mare putere sunt previzute cu sisteme de ungere prin circulatie sub PTeSiung.
avind si rol de agent de ricire;
* la wratii mari se folosesc lubrifianti cu viscozitate mare;

* inlocuirea unsorii consistente se face la 1.800 de ore de functionare;
* revizia, curfarea si spalarea lagdrelor in conditii normale de functionare se face la 100 de ore de f“"C!iOnar,

»Ungerea masinilor de ridicat si de transport )
* pentru macarale care lucreaza in aer liber se folosesc uleiuri viscoase vara; primavara §i toamna — ulejur; Megi:

iarma — uleiuri cu viscozitate mici;
* la ungerea automati se folosesc dispozitive de ungere sub presiune, alimentate de la o statie de pompare;

* reductoarele de vitezi functioneaza in bai de ulei;
« cablurile i rolele se ung periodic.

~Ungerea masinilor-unelte
* la masinile cu productie individuald ungerea se face de citre lucritor, folosind metode manuale ori de céte of

este nevoie;
* in ateliere cu productie de serie existd personal specializat de intrefinere care inlocuieste uleiul din instalaik

de ungere;
* se acordd o atentie deosebitd ungerii lagirelor, ghidajelor, cutiilor de viteze:
+ metodele de ungere variazd de la magind la masina, dar si in constructia unei magini se pot gasi mai mulie

sisteme de ungere;
* inainte de inceperea lucrului, se ung toate organele masinii care au miscare rapida, iar acolo unde ungerea %

face automat, se verifica sistemul;
* se verifica periodic temperatura lagirelor si a suprafetelor in contact, nivelul uleiului in cutiile de viteze saui

instalatiile hidraulice;
* la schimbarea uleiului din instalatiile de ungere, acestea se spald cu petrol lampant sau cu ulei de spilat

subtire.

> Ungerea compresoarelor
* compresoarele moderne se ung prin sisteme de

sistem;

ungere prin circulatie sub presiune, cu filtrul intercalat B

* la compresoarele frigorifice, din cauza prezenfei amoniacului sau a aciduluj carbonic, uleiul se descompune§

viscozitatea acestuia se micsoreazi; uleiurile au un confinut mare de umiditate, deci devin corozive;

* garniturile se confectioneazi din cauciuc, far uleiu] se inlocuieste cu glicerina, daca ungerea nu se poate faced

ulei mineral (care nu ataci cauciucul),

poeree =
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. Realizeata corespondenta corecta dintre cifrele din coloang Asi literele din col B
rele din coloana B:

4. este raportul dintre
bine rafinat,

scozitatea T == : »
LV Mmasa de lichid i volumul sdu; indicd daci uleiul a fost

7, Capacitatea de ungere

b. cele mai folos; e T
(onctuozitatea) a1 folosite sunt: uleiul de rapifa si uleiul de ricin,
one

C. se inchi
umple cu unsoare, dupd care se inchide capacul, moment in care
unsoarea refuleazi in locul de ungere.

d. sunt 1_1Ie|ul de oase, uleiul de spermantet, uleiul de balena, untura de peste,
S€u §1 unturd de porc.
e. Pmpr_ietatca uleiului de a adera in straturi subtiri la suprafetele metalice,
forménd pelicule.
1 este_rezisten[a opusd de fluid la deplasarea in sens opus a doud straturi
lubflﬁante, ¢a urmare a actiunii fortelor de coeziune dintre moleculele
uleiului, care se opun fortelor exterioare ce cauti sa le deplaseze.

3, Densitatea

4 Uleiurile vegetale

e
5 Uleiurile animale

¢ Uleiurile minerale

7. Ungatorul prin picurare g. se produc prin distilarea titeiului.

8. Ungitorul cu pélnie h. permite reglarea debitului de ulei si stoparea ungerii la oprirea masinii.

I intocmi;i in laboratorul scolii o Figd recapitulativi cu titlul Metode §i sisteme de ungere, dupi modelul
prezentat in continuare. Raspundeti la cerintele cuprinse in ea si apoi adaugati-o in portofoliul Mentenanta sistemelor
necanice. Folositi aceasta fisa de cate ori aveti nevoie si vii improspétati cunostintele.

L. Lubrifianti (tipuri, proprietati).

2. Tipuri de uleiuri utilizate.

3. Metode si mijloace pentru realizarea ungerii.

4. Recomandiri pentru ungerea unor masini §i instalatii.
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i 5.1.Cauzele si etapele uzarii

@ 5.2. Tipuri de uzura

@ 5.3.Factori care influenteaza intensitatea uzurii

COMPETENTE SI DEPRINDER]

Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi capabili:
sa definiti procesul de uzare;
sa precizati cauzele si etapele uzarii;

sa cunoasteti tipurile de uzura;

sa precizati factorii care produc uzura componentelc
sa precizati factorii care influenteaza durata de func
mecanice. .

mecanic

onare a sistemelor

S G

Uzareaeste procesul de distrugere a suprafetelor aflate in contact. din cauza frecarii. Consecintele
uzarii sunt: schimbarea geometriei, a calitatii, precum sl a proprietatilor stratului superficial al
materialelor,

Fenomenul de uzare este strans legat de fenomenul de frecare, Uneori, chiar in stadiul incipient, uzura poslt
duce Ia erori de functionare. In constructia de aparate, de multe orj uzura este incompatibild cu destinatia produselot
caracterizate prin precizie §i fidelitate in transmiterea semnalelor.

Prqcesul de uzare se des_f_iwuarﬁ in t‘imp §1 este insotit de pierdere de energie calorici si de material, care incef®
s se desprindd. Rezultatul uzirii este exprimat in unitétii absolute (masa, volum lungime) prin raportare la lungifme:
folosind o méarime numita intensitatea uzurii (mg/h, pm/h). >

Reprezentarea etapelor uzirii arati §i etapele prin care trece o pjecs v 1 ; . z)
3 i x piesd, in timp, sub ac Fig. >
Conform reprezentirii, se indentificd urmatoarele etape de uzare: P tiunea forfelor de frecare (Fig
* etapa de rodaj — este perioada de adaptare a suprafetelor 0 .
* etapa de uzare normald — este perioada cind viteza cay inro.c: = ' :
g Sau intensitatea uziirii se mentin aproape constante (1)

* etapa de uzare distructivd - este perioada in care s
S Parametrii d i : :
functiondri normale (LII). ¢ functionare au valori ce nu mai corespund

ed sistemelor tehnice
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Timpul
Fig.S.LErapele uzarii

Se considerd, in general, c uzarea prezinté dous aspecte importane:
zicd — esle Droces ic di ¥ :
a) :;zarei,-ﬁ icC € un proces fizic distructiv, ce duce progresiv la scoaterea din funcfiune a masinii 51 poate fi
combiitut sau ameliorat;

o -ald — este caurata itia %
b) uzarea mr{miﬂ le; Llfll.ll‘tdla de apam}a in exploatare a unor masini $i utilaje de acelasi tip, dar perfectionate in
ceea ce priveste modul de lucry, folosirea, principiile de prelucrare sau parametrii economici,

In functie de factorii care contribuie la uzarea suprafetelor, dar si dupi aspectul suprafetelor uzate, uzirile fizice
wpot clasifica conform figurii 5.2.

TIPURI
DE UZURA

orizontald de aderen)i de impact prin coroziune de fretaj

Fig. 5.2. Tipuri de uzura

> Uzura pe orizontali este rezultatul direct al frecarii produse la deplasarea pe orizontala.

» Uzura de aderenti apare ca urmare a interacfiunii mecano-moleculare dintre straturile superficiale ale
suprafetelor. Ea se manifesta prin distrugerea continud, din cauza deformatiilor plastice, a zgarierii suprafetelor

§i a distrugerii puntilor de suduré formate. . . . :
n anumite conditii de incarcare (lipsa ungerii, functionarea la anumite temperaturi), se formeaza punfi de sudura

tare apoi se rup, Coeficientul de frecare dintre aceste suprafete este mai mare, deci creste intensitatea uzarii.
in figura 5.3. sunt prezentate microsudurile care apar intre suprafetele in contact.

rep

K ,
7 W

HHHEEaOEH s

a microsudurilor la suprafetele metale in contact

Fig. 5.3. Formare
i ipajul. Acest fenomen se produce din cauza legaturilor
0 f i urii de aderenia este gripajul : loghtis;
mo;eeular:‘;l:lfti de 'mamfest:il'z gﬁ:;?ggeﬂ superficiald §iin adancime asuprafefelor, ceea ce poate avea drept consecinta
mpied: €rmice, urmate de
Pledicarey deplasirii relative.
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i cu rizuri addnci caj total,

festd sub forma de suduri i smulgeri cu rizuri a.dam:l S:ﬁfﬂ!:;'?: rrJn o Io?:;are_ la Sargiy,
1l sau a straturilor protectoare, dar §i in urma concentra e rldgmc‘]
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Acest tip de uzuri se mani
mari, in cazul lipsei lubrifiantul
rodajul defectuos sau la viteze ridicate.

Griparea are dous forme, clasificarea ficindu-se in functie de temperatura la care alceasta s(,je ?mdl.'wf’

a) griparea la temperaturi Joase, care se produce la viteze mici. In ?ceasté Slluf’l{lc E;pflfd E’-‘f‘UlTndEu

stratului superficial. Fenomenul se caracterizeazi prin valori mari ale coeficientului de frecare,
produce rapid.
b) griparea la temperaturi inalte,
uzarea este redusi.
Din punct de vedere constructiv §i functional, griparea poate avea urmdtoarele cauze:
* efectuarea unui rodaj la parametri necorespunzitori;
existenta unui joc prea mic intre suprafetele in contact; et
prelucrarea excesivi a suprafefelor, ceea ce are drept urmare pierderea uleiului dintre suprafete;
utilizarea altui ulei decat cel indicat (cu viscozitate prea mici);
parametrii de lucru nu sunt in limite normale; )

* utilizarea materialelor al ciror cuplu formeazi usor microsuduri. ]

Gripajul se poate evita folosind uleiuri adecvate, alegand corect cuplul de material
suprafetelor si calcularea corecti a temperaturii de lucru a suprafetelor.

$ian Urng,
; plaSlicQ al
iar ugy,

care apare la viteze mari. In aceasta situatie, coeficientul de frecare este ey

¢ in contact sau prin du_riﬁcam

» Uzura abrazivi apare in urma unui proces mecanic de degradare, provocat prin awhmre; $i 2girier,
suprafefelor in contact de citre diferite particule dure, provenite din rr{edm] exterior sau”deSpnn‘se chiar gjy
suprafefele in miscare relativi. Uzura abrazivi poate fi produsa de particule de praf, aschii n}elahc.:e sau spgy
pétruns accidental intre suprafetele de contact. Conditia ca fenomenul si apari este ca aceste IMpurititi s gy
duritate mai mare decat duritatea suprafetelor.

Acest tip de uzurd poate fi intélnit frecvent la ghidajele masinilor-
in perioada de rodaj. Este ugor de recunoscut dupd urmele de zgdrieturi rimase pe suprafete. :

Caracteristic acestui tip de uzuri este faptul ci efectele ei se diminueazi in timp, deoarece particulele se tocesc Sl
se sfirima, ceea ce le reduce capacitatea distructivi, Totodata, microasperititile dispar in timp, ceea ce mireste suprafu
de sustinere. Efectele uzurii abrazive pot fi diminuate de o serie de masuri, prezentate in figura 5.4.

unelte, la flancurile angrenajelor deschise, dar §

MASURI CE
DIMINUEAZA UZURA

alégerea corectd

fului de

inante de monicf

Fig. 5.4. Masuri de diminuare a uzurii abrazive

# Uzura de oboseali a stratului superficial, numiti
unor ciupituri (pittings) pe toata suprafata de contac;
unse. Este specificd migcérilor de rotafie si se obse;
camelor sau bandajelor.

Uzura de oboseala este cauzati de:

a) modificdrile structurale, provocate in straturile
de contact;

$1 uzurd prin ciupire (pitting), se manifesta prin aparii®
tla suprafetele unse $i a unor exfolieri la suprafefde,m
Ivi la suprafetele de frecare ale angrenajelor, rulmenfil®

Superficiale ale suprafefei de variatia ciclica a eforturilor uie®

Uﬂreu
mdcpindc de: \

provoaci modificiri in starea suprafetei sau a
mai multor factori face ca, la solicitiri variabi

aplurilor de materiale rezistente la anumite t

sistemelor tehnice
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« duritatea suprafc‘;ei;

. marimea sarcinii;

. prezenta frecirii de alunecare, concom
rugozitatea suprafetei;

frecventa ciclurilor;

viscozitatea uleiuhui,

ltent cu ceq ge Tostogolire:
: ;

» Uzura de impact apare ca urmare
masini de scris, masini de perforat,
aceastd situatie, apar si se manifests

Uzura de impact are doui componente:

a unor loviyri repetate. Este up ¢
foraje. De regula, poate
loate tipurile de uzurg (
Yzura prin percutie 51

ip de uzurd mecanica intilnita la ciocane,
fi considerata drept uzura compusa, pentru ca, in
de coroziune, de oboseala, de aderenti),

€roziunea mecanica.

» Uzura prin coroziune apare ca rezultat al req,
mediul inconjuritor si suprafetele pieselor.
stratului superficial, ficandu-] fragil. De mul

Factorii care favorizeazi uzura de coroziune s|

« continutul de api din lubrifiant, precum

+ sarcinile mari;

+ migcarea relativi a suprafetelor §i mirime;

+ prezenfa particulelor abrazive din lubrifia

In cazul uzurii de coroziune trebuie Iya

ctiilor chimice dintre substantele agresive din lubrifiant sau dintre
Se explica prin formarea de compusi care micgoreazi rezistenta
te ori, stratyl superficial care s-a corodat se desprinde.

unt:

$i continutul de substante agresive;

a fortei de frecare:

nt.

ti in caleul §i factorii mecanici care, d
structurii interne, accelerdnd astfe] rea
le, tensiunile de contact si scad sub |
introducerea in lubrifianti a unor subs
ipuri de agenti corozivi.

esi nu declangeazi reactii chimice,
ctiile chimice. Combinarea actiunii
imitd la oboseala stabilita.

Diminuarea uzurii chimice se face prin tante neutralizante sau prin folosirea

» Uzura de oxidare este coroziunea in cazul
oxigenul sau cu mediul inconjuriitor oxidant,

céreia predomind reactia chimici a materialului suprafetelor cu

fierului in

te fenomenul de ctrochimica a fierului cauzata de oxidz

, chiar s

Ruginirea ¢
mediul ume

» Uzura de fretaj apare la suprafetele pieselor organelor de magini asamblate prin stringere, fiin cauza sarcinilor
variabile exterioare, care provoacd microaluneciri pe suprafete, dar si coroziune. Acest tip de uzurd duce la
distrugerea lentd a suprafetelor asamblate prin stringere.

5.3. Fac ‘TORI CARE INFLUENTEAZA INTENSITATEA UZURII

Principalii factorii care conduc la reducet:ea uzurii sunt:
8) starea de ungere i natura lubrifiantului;
b) cuplul de materiale.

a) Starea de ungere si natura lubrifiantului
Lubrifiantul are urmatoarele funetii:

= Micsoreazi frecarea; 5

= Protejeaza suprafetele impotriva uzurii;

~ Contribuie la ricirea pieselor.
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S e - ; B i iminuarea uzurii Sunt: yige.. .
Proprietatile lubrifiantului care intereseaza in procesul ungerii pentru di ’SLUZIta[&l;
onctuozitatea; stabilitatea chimici. o ;
: : : finiite. ca intre tim
Viscozitatea se exprimi, conventional, in grade Engler (°E), d|.3h!1ll€ b ]mI:::umem fo lo:]:il;.lz‘l[ de SCury
- . . . - - . “ L}
in secunde, prin orificiul calibrat al viscozimetrului Engler, a 200 cm? de ulei la temp 31 timpy) de

scurgere, in secunde, a 200 em? de apd distilata la temperatura de 20 °C.
In SI viscozitatea se masoard in [Ns/m2]. . . it A
In sistemul CGS. in care unitatea de misura este dyn.s/cm?, viscozitatea se masoard cu unitatea de masury Numjjy

poise, avind simbolul P, . "
Viscozitatea depinde de temperaturi (scade odata cu temperatura) §i de Prestune: 4
Onctuozitatea reprezinti capacitatea unui fluid de a forma un strat puternic aderent pe o suprafata, Ea Teprezing

rezultatul interactiunii moleculare dintre lubrifiant §i suprafata ce va fi unsa. dor
Stabilitatea chimicd este criteriul care apreciazi mésura in care lubrifiantul isi pastreazd propriegyij, de
exploatare.
Proprietatile fizico-chimice sunt impirtite in trei grupe:

. densitate, cildura specificd, conductivitate termica; - :
2. indicatii asupra posibilititilor de intrebuintare — punctul de inflamabilitate (temperatura la care ulejy] incilz

intr-un vas deschis se aprinde); punctul de ardere (temperatura la care uleiul aprin_s continud si ards), Puncyy
de congelare (temperatura la care uleiul nu mai curge sub actiunea propriei greutati).

3. proprietifile legate de compozitia §i concentratia produselor de contaminare — continutul de acizi, a

impuritai,

Ca procedeu de imbuntitire a capacitifii de ungere, deci a capacitatii uleiului de a riméne la locul de ungere,
mentiondm procedeul epilam”. El consta in curdifarea riguroasd a suprafetelor de lucru, acoperirea lor prin scufundgr
sau pensulare cu o solutie de toluen, in care s-a dizolvat o cantitate foarte mica de acid stearic si hidroch[m)ng‘ﬁ
lubrifierea suprafetelor dupa uscare. Eficienfa procedeului se explici prin faptul ca dupi uscare se formeaza un sy
subtire cu grosime de 0,001 pm, la care lubrifiantul aderi mult mai bine.

P4, sulf, alt

b) Materialele influenteazi in mod deosebit gradul de uzura al suprafetelor. Proprietétile cele mai importante pe

care trebuie si le indeplineasci acestea pentru reducerea uzurii sunt:

* rezistenta mare staticd si la oboseali:

* rezistentd la temperaturi ridicate;

* rezistentd la uzurd §i coroziune;
afinitate fafa de lubrifiant (posibilitatea de formare a peliculei);
*+ capacitate buni de rodare; :
* comportare buna la regimuri tranzitorii;
* conductivitate termicd buni i coeficient de dilatare redus:
* greutate specifici micé;
* usurin{a la prelucrare la cald si la rece;
* pret scazut.

temelor tehnice

grea Sis
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Realizati corespondenta corecta dintre cifrele din coloana Assi literele din coloana B
co a .

. Uzarea este procesul
2. Procesul de uzare se desfasoars in timp si este

insofit.
. s ——
3. Etapa de rodaj este

4. Uzare normali este perioada
5. Fenomenul de uzare

6. Uzarea de aderenta apare

a. este strans legat de fenomenul de frecare.
b. ca urmarea interacfiunii mecano-moleculare dintre
straturile superficiale ale suprafetelor.

C.cind viteza sau intensitatea uzdrii se mentin
aproape constante.

d. se produce la viteze mici.

e.de distrugere a suprafetelor aflate in contact,
datorité freciirii.

£. provocat, prin agchierea si zgarierea suprafetelor in
contact, de ciire diferite particule dure provenite
din mediul exterior.

7. Griparea la temperaturi joase

g perioada de adaptare a suprafetelor.

8. Uzarea abraziva apare in urma unui proces mecanic

h. de pierdere de energie calorica si de material prin
desprindere de material.

de degradare,




LUCRARI DE REPARATII

@w 6.1.Organizarea activitatii de reparatii

@ 6.2. Lucrari de reparatii la arbori si osii, cuplaje, ambreiaje,
frane si ghidaje

@ 6.3 Proceduri specifice metodelor standardizate de
asigurare a calitatii

@ 6.4.Indicatori si criterii specifice privind calitatea lucrarilor
executate

law 6.5.Receptia masinilor si a instalatiilor dupa reparatii

COMPETENTE SI DEPRINDER]

Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi capabili:
sa identificati operatii de reparatii la arbori si osii, cuplaje, ambreiaje, frane
si ghidaje;
sa cunoasteti cauzele ile care conduc la defectarea unei masini;
sa utilizati indicatorii si criteriile specifice lucrarilor executate;
sa formulati cerinte de calitate, control si receptie a produselor reparate.

Prin repararea unei masini

ditionarea acelor pies

ina reparata trebuie sa aiba

nensionale, de aspect si precizie ca 0 masini nous,

aceleas 5

Cauzele defectarii

Prin climinarea cauzelor care provoaci defectiri sau micsorarea preciziei unei masini obfinem:
* reducerea cheltuielilor din cauza opririlor;

* reducerea cheltuielilor din cauza reparatiilor;

= marirea intervalului de timp dintre reparaii;

* reducerea numdrului de rebuturi;

* evitarea accidentrilor din cauza defectiunilor ivite.
Caurzele care duc la defectarea i distrugerea organelor de ma
existenta suprafefelor insuficient protejate, ele fiind
prelucrat prin aschiere,l ghidajele maginilor gi ale utilajelor, instalafiile care Jucreazs § : f);
strivirea suprafetelor din cauza sarcinilor Prea mari existente in timpy] - e. uct t?a.z..a in mediu cu prat);
existenta fortelor de frecare, mai ales in cazul frecirii uscate: mpul functionarii;

§ini sau la o functionare defectuoasa sunt:

-

— R

T iy
TR

- Sy il
SUpUSE unei intense uzuri abrazive (masele mainilo’

. : de reparatfii
4ri de
Ilj‘r

i

pentru buna desfisurare a operatiilor de reparat
care amintim:

. elaborarea tehnologiilor de reparare;

+ stabilirea unor locuri in care se desfisoars aceste activitai;

oboseala materialelor;
coroziunea materialelor;
constructia, montajul, dar i repara
punzatoare, alegerea incorecti a jo
punzétoare); )

montarea §i reglarea incorecti a masinii say 3 y;
existenta i starea elementelor de siguranga nece
tatoare de presiune, limitatoare de "“C‘Zé.’sis:em

tille defectuoase (alegerea mate;

i ia . rialelor i a tratamentelor termice necores-
curilor si g Ajustajelor, abateri de

la dimensiunile prescrise, ungerea necores-
lajului;

sare 11m|lﬁrii distrugerii unor piese (limitatoare de cursa, limi-
¢ de mchlderc-deschidere].

11 sunt necesare o serie de misuri tehnico-organizatorice,

dotarea atelierelor de reparatii cu masini, aparate de masurs $i control adecvate;
utilarea atelierelor cu scule, dispozitive i magini-unelte de cea mai bun calitate;

« utilarea acestor ateliere cu mijloace de ridicat §i transport pentru piese grele;

existenfa mijloacelor de protectie impotriva actiunii razelor solare, pe timp de vara folosind perdele de protectie
netransparente; pe timp de iarna este necesari protejarea impotriva radiatiilor emise de instalatiile pentru
incilzit, impundndu-se necesitatea de a evita aparitia dilatarilor, ce provoaci deformarea suprafetelor;
atelierele vor fi bine iluminate, iar la locul de munci se va avea in vedere ca lumina sa vina lateral §i nu
de sus;

reparatiile vor fi efectuate numai de personal calificat;

+ personalul care realizeaza repararea trebuie si cunoasci cinematica, functionarea $i modul de manevrare a

maginii, iar inainte de inceperea operatiilor de reparatii si studieze documentatia masinii (cartea masinii, dese-
nele §i documentele referitoare la constructia masinii);

locurile de munci trebuie sa fie dotate cu scule si dispozitive potrivite activitatii desfasurate, iar acestea si se
gaseascd in perfecti stare de functionare si folosire;

aparatele si dispozitivele de masurare §i control vor avea certificat de calitate din partea laboratoarelor de
mésurdri, care si ateste cd acestea sunt in buni stare de functionare, garantind totodata preciza masuritorilor.

rme standardizate ale reparatiilor, prin care este stabilit
radul si intervalul de timp de scoatere din functiune,

Indentificim mai multe tipuri de sisteme de reparafii (Fig. 6.1), ale cdror caracteristici sunt prezentate in

ontinuare,

SISTEME DE
REPARATII

sistemul de sistemul preventiyv

P'\‘f‘l:lrd f 11',‘.‘1“':']1!1' JrErio-
dice planificeate

tate din hecesitite de constairi planificare r

Fig. 6.1. Sisteme de reparatii
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rezentam, in cele ce urmeazd, aceste sisteme de reparatii in detaliu.
a) Sistemul de reparafii executate din necesitate:

* reparafia nu este planificata; .

este realizatd din cauza uzurii avansate a unei piese sau a mai multor Pn_:lse:

defectul apare din cauza unui accident ce nu fine de functionarea masini;

masina nu mai poate fi tinuti in exploatare.

b) Sisteme de reparafii pe baza de constatari: - .

s¢ stabileste reparatia ce va fi executat cu ocazia reviziei sau a lucrarilor curente de intrefinere;
piesele de schimb se cunosc §i se pregitesc din timp;

reparafia se face la un moment dinainte stabilit;

volumul de reparatii depinde de starea masinii.

¢) Sistemul de reparatii cu planificare rigida:

prevede scoaterea din functiune a masinii la intervale dinainte stabilite;

Scoaterea din functiune nu se face dupi o constatare a stdrii masinii; s

piesele §i organele de masini ce vor fi inlocuite sunt independente de starea maginii;

se aplicd mayinilor si utilajelor cu grad mare de risc in timpul exploatarii.

d) Sistemul preventiv de reparatii periodice planificate:

reparafiile stabilesc uzura in timp a tuturor organelor de magini si componente;

stabilegte duratele de functionare, dar §i termenele de reparatii;

stabileste nivelul reparatiei (daci la termenul stabilit o reparafie mare nu este necesara, atunci ea va fi inlocujty
cu una de nivel mai mic);

are avantajul ca evitd scoaterea neprevizuti a maginii sau a utilajului din functiune;

scade gradul si timpul de pregitire pentru reparatiile urmitoare;

sistemul prevede si lucrri de intrefinere tehnica.

Intretinerea tehnica realizata la anumite intervale de timp dinainte stabilite se numeste revizie tehnicd.
Revizia tehnici stabileste:

starea tehnicd a masinii;

principalele operatii ce vor fi realizate cu ocazia primei reparatii a maginii;

asigurd functionarea maginii in conditii optime;

realizeazi reglarea si consolidarea unor piese sau subansambluri;

stabilegste starea de funcionare a subansamblelor de comandi, de reglare a sistemelor de ungere;
se executd, de reguld, in perioadele in care, conform programului, masinile nu functioneaza.

I)

-
.-
.

-

.

i pieselor si
ale masinilor,

orind reconditionarea sau inlocuire
cteristicile functionale si de pre

Reparatiile pot fi curente, capitale sau accidentale,

> Reparatiile curente sunt cele executate periodic §i planificat, pentru inliturarea uzurii materiale gi a unor

deteriordiri accidentale. Aceste operatii previd recondifionarea unor piese sau inlocuirea unor piese sau sub-:

ansambluri.

In cazul acestui tip de reparatii se pot executa urmitoarele operalii: spalarea unor piese si subansamble, reparart
apérdtorilor, ajustarea penelor, inlocuirea pieselor mai pufin importante, verificarea §i curdtarea instalatiilor de unger®
si a filtrelor, schimbarea uleiului, reglarea sistemului de comands i
rulmentilor.

» Reparatiile capitale sunt execuiate planificat, la expirarea cicluluj de functionare, in scopul rnelﬁi“'mlI

parametrilor functionali §i a evitarii scoaterii din functiune a masinii sa aiului ’ P

In cazul acestui tip de reparafii se executs: U a utilajului.

+ demontarea partiald sau totala:

+ repararea pieselor de bazi;

i de reparatii
v

pisi

fn cazul operatiei de reparatie capitals,
»

Fisa de constatare tehnica este un document
scrise operatiile de reparatie efectuate, in scopul ve
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curdtarea i reconditionarea pieselor Supuse frec
inlocuirea partiald sau totala a Pieselor yzate
inlocuirea echipamentului electric; s
remontarea masinii;

rodajul masinii;

probe de functionare, in vederea verifi

rilor Puternice:
UM $i a unor subansambluri:

carii preciziei i a redari in functiune.

Mmasinii sau utilajylyj ; % e S e R

50% din piesele componente ale masinii, jului i se pot face imbunatatiri si modernizéri care nu v
iile accidentale se real; . :

RePTerl?Jtr m aiim;?;;zeaza arunc:l cand functionarea se intrerupe brusc. Cauzele pot fi: oboseala ma-

tera 2 €4 cu energje, Intretinerea necorespunzitoare, exploatarea necorespunzitoare.

f_‘alosit in toate cazurile de reparatii (Fig. 6.2). In aceasta figd sunt

b £ % de constatare isbicd 30 bl uméma;!ef]l:*ijr;ﬁorespondentel tipului de reparatii cu normativele.

— sectia de la care provine utilajul;

~ codul (numdrul) maginii, asa cum este el recunoscut:

— denumirea masinii sau a utilajului:

~ numirul sub care este recunoscut in documentele contabile (numar de inventar);

- numarul de ore de functionare de la darea in exploatare sau de la ultima reparatie;

— in tabelul cuprins in fisd se inscrie fiecare organ de masini sau piesa, precum si o descriere sumari a defectelor
constatate;

— propuneri pentru efectuarea reparatiei, cu indicarea tipului de reparatie ce va fi efectuati;

~ numele specialistilor care au ficut constatarile (tehnicianul constatator, maistrul si seful de echipa).
in figura 6.2 este prezentat un model de fig de constatare tehnica.

UNITATEA ---
Sectia -eeemrnana

APROBAREA CONDUCERIL UNITATH

FISA DE CONSTATARE TEHNICA

8 masinii, utilajului nr. in vederea
Denumirea maginii, utilajului —-——e- . I
Nr. de inventar - Ore de funcfionare de la dare in exploatare sau de la ultima rep capitald
CONSTATARI
Nr. ert, Organul sau piesa defecti Descrierea defectiunilor constatate
0 1 2

PROPUNERI PENTRU EFECTUAREA REPARATIEI

Gomisiy=——"—""

Fig. 6.2. Fisa de constatare tehnica » _ -
Fisa tehnics pentru reparatii (Fig. 6.3) cuprinde informatii necesare executantului si contine date referitoare la:

* Scclia care executd reparatia;
it S, ica, hidraulica, electricd sau altele, dupa caz; '
timpul normat pentru fiecare operatie, costul

" Operatiile executate pentru partea de mecan .
. : tantului,
* date referitoare la categoria de calificare a execu tulu

Manopere;: : :
’ = : si
* date referitoare la materiale §i piese de schimb i

uni, cantititi, costuri),
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Sectin executantd

Pe baza fisei tehnice se intocmese documentele necesare obfine
de lucru dar §i documente referitoare la costurile reparatiilor.
O figd tehnica pentru reparatii (fajd i verso) este prezentafa in

ﬂ

(Fara)

APROBAT
| INGINER SEF,

| FISA TEHNICA PENTRU

rii materiale

figura 6.3.

Jor (bonurile de materiale), diSDOziﬁ-l '
le

PARATII LA ARBOR )SIL. ¢
IR S1 0811, ¢ PLAJE, AMBREIAJE, FRANE §1 GHIDAJE

£ inilor si a utilaj % .
Receplla masmtl i S'criﬁca ﬁjelor pentrg‘reparagu este prima fazd a operatiei de reparare, cind asupra maginii
o 0 serie de teste § Tl pentru stabilirea starii §i functionarii utilajului

QPN o arile se fac atét in stare de repaus, ciy s § ; ) X
:::lifilajului pentru reparatie. Aceasta figa v: ch?-‘i::e?e functionare, rezultatele fiind consemnate intr-o fisd de

. denumirea masinii sau a utilajului;

+ datele de recunoastere in inventarul sectiei i in documentele contabile;

date referitoare 1a ultima reparatie (data reparatiei, felul reparafiei);

o date refer{t gas s s & Prelucrare (abateri maxime admise si abaterile constatate la momentul masurarii);

. date referitoare la piesele Vt‘:E'IﬁCalc (abateri maxime i abateri admise);

. date referitoare la parametrii de functionare ai masinii (zgomote, vibratii, functionarea instalatiilor de ungere,
functionarea echipamentului electric sau hidraulic),

Completarca acestei fisei se face in urma aplicarii urmatoarelor verificari:

a) examinare: a'—“\ieriﬁCarea starii tehnice prin constatarea starii de functionare a masinii, operatie cfectuata fard
oprirea maginii; ]

b) mdsurared — piesele §i componentele maginii sunt masurate dupa demontare, pentru stabilirea gradului de uzurd
sau de distrugere;

¢) festarea — s€ verificd precizia produselor realizate prin prelucrare.

La verificarea in stare de repaus se fac masurdtori geometrice ale pieselor si se

jtermind marimea uzurii acestora.

Verificarea in timpul functiondrii constd in ,ascultarea mersului masinii* §i

{eterminarea zgomotelor produse de subansamblurile 5i piesele in migcare. Se poate folosi

1 tub acustic sau o surubelnita. Ascultarea va fi fﬁcutg de un specialist experimentat, ce

qate deosebi diferitele zgomote produse de o magina. In figura 6.4. este prezentat un tub

Joustic.

in timpul functiondrii defectuoase a maginilor §i a utilajelor pot aparea urmétoarele

fpuri de zgomote: .

a) zgomot puternic §i neuniform, produs de rotile dinfate uzate, cu joc mare;

b) zgomot aspru, pocnitor sau hodorogit, produs de lagare uzate sau murdare;

¢) zgomot guierdtor, produs de lipsa uleiului sau a ungerii.

Fig. 6.4. Tub acustic

Demontarea masinilor si a utilajelor

REPARATI —— -
}
ia beneficiard
| Nr. inventar | Denumirea utilajului - Sc-cl: ne ‘C’a-;
Nr. Felul operatiei Categ. Timp normat Costmanopt Tnu!"\c?:ca i
et lucrérii ore-om L
peord | total
Verificarea masinii pentru stabilirea gradului de uzurd
2 Demontares parfiald sau completd a masinii (utilajului) la locul
de funcpionare sau in atelierul de reparatii
| 3 Demontarea parfiala sau completd a subansamblurilor de montare
in atelierul de reparafii
4 Curdifirea, sp pieselor, ilor
curilfirea ansamblurilor rimase pe magind
] 5 pieselor §i repar i de ungere §i ricire
pneumaticd (unde ¢ cazul)
% Sortarea pieselor pe categorii (i i dirii}
] 3 rrr it - e
[ 8 Verificarea i rep dispozitivelor de
Sectia executantd (Verso)
APROBAT
INGINER $EF,
FISA TEHNICA PENTRU
REPARATI
[ Poz. plan
Comandi
MATERIALE $I PIESE DE SCHIMB
Nr. Denumirea Dimensiuni UM Cantitagi Cost materiale
ert. unitar | total
Total manoperd X X X X
Recapitulatic Lei De acord De acord
Total inle §i piese de schimb Seful sectie reparafii Seful secqie
Lucriiri la terti beneficiare
Total manoperd
Costuri comune de atelier
Total
Beneliciu
Total general
7
Fig. 6.3. Fisa tehnica pentru reparatji
- > — L S

Dupa verificiri, constatiri §i consemnri in fise, se trece la operafiile propriu-zise_de reparatii. . _
Se incepe cu decuplarea maginilor de la refelele de alimentare cu curent electric, apd, gaze, aer comprimat $i

% transportd, eventual, la locul special amenajat pentru reparare. fnainte de demontare, unele ‘ut_lla}e sur{t sPaiate,

blosindu-se ;:entru ace,asta un jet de apd rece sau calda, in functie de recomandirile constructorului si de mediul in care

liereaza utilajul. i,
La demontarea maginilor si a utilajelor vor fi respectate u{métuare e ‘;'egu n.teaza- |
* nu sunt permise lovituri de ciocan aplicate direct pieselor care s¢ cmo J ) i
. loviturill; vor fi aplicate prin intermediul unei bucéti de lemn, de alamd, l?mnz sau material plastic;
* arborii lungi vor fi sprijinifi in mai multe puncte, pentru a nu se deforma;

* piesele d in lazi separate, inchise cucapac; . A
) Ip;ieseI: me:.nriaseta::ai: :)?ziporli lings masin, luindu-se masuri impotriva producerii de accidente;
5 e i la montaj.

piesele demontate vor fi marcate pentru sigurantd ;
continuare, prezentim céteva procedee uzuale de demontae pegtatAtingbior

> Demontarea asamblarilor filetate
ontarea asamblarilor cu suruburi §i p!
ftoare]e reguli:

ulite se face folosind chei si surubelnite potrivite. Trebuie respectate
tmy
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cheile folosite trebuie i aiba dimensiunile deschiderii cit mai apropiate de dimensiunile capului Surubyjy; say
al piulitei, pentru a nu le deforma: Jitei

sunt recomandate cheile tubulare, care cuprind toate laturile piulitei: : - ;
surubelnifele trebuie alese in asa fel incz'llI:a nu deformeze crestatura c'?usl“cm.’i in capul surubului;
surubelnifele trebuie si fie previzute cu méner, pentru a mari forfa aplicata; s A 5 y
prezoanele filetate se demonteazi folosind o piulitd si o contrapiulitd sau un dispozitiv special constryj; in acey
scop (Fig. 6.5); : ;

dacd surubul si piulifa nu se demonteaza, ele se cufundi timp de 10-20 de minute in petrol, dup3 care 0
Se reia prin rotire usoard in ambele sensuri . pentru deblocare; y e ; y
dacé surubul este rupt, iar diametrul permite realizarea unei gauri, atunci se introduce in interiorul gayyij O sey)y
speciald sau se executa un filet interior cu un tarod; " :

daca ruptura surubului s-a produs deasupra piesei, se sudeazi o vergea in capul rupturii, folosindu-se
$1 0 saibdl pentru a mari suprafata sudati; Ay
stifturile filetate se scot cu surubelnita daca au crestaturd, iar cuiele de centrare cu piulifa sau
ciocanul, prin intermediul unui dom avind un diametru cu 1-2 mm mai mic, asezat in centrul cu

pen‘lﬁn

2 C\r'emuarl

Prin baters @
iului,

» Demontarea rulmentilor

La demontarea rulmentilor sunt respectate urmatoarele reguli:

se stabilegte exact, folosind desenele de executie, modul de montare al rulmentilor;

operafia se executi intr-o zona curatd, iar subansamblul va fi curd{at inainte de demontare;

operatia se va executa folosind dispozitive si scule speciale; este interzisa cu desavérsire demontarea prin lovire
cu ciocanul a rulmentilor pe alezaj cilindric;

rulmentii montafi cu stringere se vor demonta dupi ce au fost incilziti in ulei mineral pana la temperatura de
maxim 100 °C. Uleiul se toarna pe rulment dupa ce a fost montat dispozitivul de scoatere. Zona de arbore ce e
poate incalzi in timpul acestei operatii va fi acoperitd cu azbest sau carton.

figura 6.6 sunt prezentate dou# procedee gresite de demontare a rulmentilor folosind lovituri de ciocan.
figura 6.7 sunt prezentate doud variante de dispozitive utilizate pentru demontarea rulmentilor.

b4 2
Y €L, ._,_J_/_}..

in
In

Fig. 6.6. Demontarea defectuoasa a rulmentilor:
a-lovirea inelului exterior; b - lovirea arborelui, avand @
efect deformarea inelului interior.

Fig. 6.5. Dispozitiv pentru scos prezoane:
1 -1ija; 2 - maner; 3 - rold striata; 4 - pana; 5 - suport;
6 - prezonul ce va fi scos.

| ,ari de repulﬂﬁi
4

o

e

Fig. 6.8. Dispozitive de extractie a bucselor:
a-cu surub; b - cu gheare si surub.

Pentru demontarea lagirelor si a bueselor montate prin
umatice. Tot pentru extractia bucselor cu ajutorul dispozi-

fig. 6.7. Dispozitive pentru demontarea tulmentilor

» Demontarea lagdrelor de alunecare i q bucselor.
presare se folosesc prese manuale, hidraulice say pne
tivelor se pot folosi urmétoarele metode:

— dacd bucsele se refolosesc, se utilizeaza dispozitivele din
geometrica;

— dacd bucsa nu se mai refoloseste, se utilizeazi un dorn (Fig. 6.9);

~ pentru o0 bucsd montatd intr-o gaur infundati se foloseste un montaj format dintr-o bila §i un tarod (Fig. 6.10).

figura 6.8, metodi prin care se protejeaza forma

Fig. 6.9. Dispozitiv de scoatere a bucselor cu dorn Fig. 6.10. Scoaterea bucsei cu tarod si bila

» Demontarea elementelor cu imbindri etange. Imbinirile etanse sunt subansam'b}urilf ce lu_creazj cu u}ei. aer
comprimat sau apa. Din aceastd categorie fac parte: pompele, distribuitoarele, cilindrii cu pistoane, robinetele,
conductele, instalatiile de comanda hidro-pneumatice. ’

La demontarea acestor ansambluri trebuie respectate urmitoarele reguli:

y g 5 5 id:
* demontarea trebuie ficutd dupi ce instalatia a fost gohtg de ﬂul_ T il 4 v
* demontarea se face de sus in jos, pentru a evita imprastierea fluidului rimas in instalatie;

i i i tru a nu se deforma;
piesele se demonteaza fari a fi forjate sau ciocanite, pen ! o T :
mansoanele de cauciuc, garniturile si simeringurile se scot cu grija, folosind dispozitive speciale, pentru a nu le

deteriora; . p . 5 sl
la demor;tarea supapelor sau a mecanismelor acfionate prin arcuri de presiune se are in vedere posibilitatea

impristierii pieselor din cauza presiunii create de arc; _ : A AT
* la glegserea lgz:eurilor in care sulft demontate aceste ansambluri se va avea in vedere posibilitatea protejérii im

Ppotriva petelor de lichid.

&'.é.l__e"g_a $i curatarea pieselor

i careDupa ce au fost demontate, subansam

au fost montate plase din sarma. .

i Dupg demontare, piesele vor fi curitate, initia
Sau pompe de sprifuit.

blurile si Piesele se spala individual, iar piesele mici se spala folosind cutii

| folosind perii de sirmd, perii din pir, bumbac de sters, limpi de
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Spilarea pieselor se face {iniind seama de urmatoarele recomandari:
grdsimile (uleiul, unsoarea, valvolina) se indepiirteazi prin introducere
Jjet de solutie 3% soda caustici: S
(fq).'urg;-_-'jt- de calaming se indcpartcaz.’i folosind un j'.‘l de 6-10% sodi causticd;

depunerile de piatrd se curafa prin spalare in acid clorhidric diluat; .

vopseaua se curdfi cu spaclul, prin ardere cu lampa de benzind sau prin introducerea intr-o bajq ey

causticli;
rugina se indepirteazi folosind bai de acizi. -
Dupa spilarea prin aceste metode este absolut necesard o spalare cu jet de apa caldi sub Presiune,
indepdrtarea substantelor folosite la spilat, apoi uscarea folosind un curent de aer cald (aer comprimat),
Pentru indepartarea murdariei si a corpurilor straine din locurile greu acccsitffl':‘ 20 folaseste acy COMpripyy,
presiunea de 3-6 at. Suflarea cu aer comprimat va fi folositi §i inaintea tuturor operafiilor de asamblare. A
Rulmentii vor fi spilati in benzind amestecatd cu ulei mineral, in proportie de 6-8%, sau folosind baj, de yl
mineral fierbinte. b

Penty,

Constatarea defectelor

pot fi folosite, dar

Pentru a se stabili gradul de uzura a pieselor si pentru alegerea pieselor bune, a celor ce nu mai
tal acestory, dupg

§1 a celor care pot fi recondiionate, este necesar ca, dupi demontare, si fie ficut un control amanunti
ce au fost spalate, degresate si uscate.

Controlul pieselor poate fi ficut:

a) vizual;

b) prin masurarea dimensiunilor si verificarea formei;

¢) prin supunerea organelor importante la solicitiri variabile:

d) prin controlul defectoscopic cu radiafii Réentgen, ultrasunete sau cdmpuri magnetice.

) O_daté cu operafia de control se face si o sortare a pieselor, precum §i intocmirea fiselor de constatare, in ce
Se Inregistreaz natura defectelor, numdrul pieselor care se repard sau se inlocuiesc, precum §i volumul de manaper
necesar acestor operatii.

L§ conLroll_.ll yizu‘al S€ conslati starea fermicd generald a pieselor si defectele exterioare vizibile (incovoied,
crgpa‘tun. spartu_n. rizuri, deformarea canalelor de pani i a canelurilor, uzura si ruperea filetelor, exfolieri, urme d¢
gripaj, deformarile canalelor de ungere, starea garniturilor, a jocurilor).

‘ Controlul prin mésurare cuprinde verificarea dimensiunilor folosind rigle, sublere,
precise se folosesc o serie de instrumente §i aparate de mésurare, cum sunt:
mijloacele de masurare pneumatice.

Se determina astfel uzura, ovalitatea, conicitatea pentru toate piesele verificate

Se admit ca piese bune numai cele care se incadre ict f intiile

' azi strict in prescriptiile di i inii. Pentn
celelalte piese, tehnologul va hotdri daca necesiti recondifiondri sau inloguir:' i R floc ety S

sabloane. Pentru verificari mi
sublerele, micrometrele, comparatoarel

Transportul pieselor si a subansamblurilor

Se va face tindnd seama de urmatoarele indicatii cu caracter general:

* transportul pe distanfe lungi se face folosind o platformg tractat p i

* agezarea masinii l.a locul de reparare se va face folosind un pod rufe patru roti; i
toate recomandirile constructorului pentry aceastd situatie; e

pentru‘ ancorare este recomandati o funje rezistentd de c4 ;

cabluri de sirmd, suprafetele care vin in contact cy gee t dn

ancorarea masinii de cérligul dispozitivulyi de ridj =

ca asezarea pe pardoseald si se faci oy toati Suprafata deodagy

piesele mici se transportd in cutij de lemn say g; :
S a . S
in timpul transportului; U din materia] Plastic, prevazute cu despartituri, pentru an selo”

rulmentii noi se transporti in ambalajul de fabricatie $i se desfac dogr §
ar In momentul montdrii;

parafil 115

g upraﬁ:-{clc rectificate se ?r?tcjeff{j In timpul transportului, lipind pe ele hartie groasa cu vaselini;
. rotile dintate se transporta in cutii previzute ¢y Ccepuri pentru asezare;

: i se transporti cu ciruci ;
. piesele mar P cloare, electrocare say poduri rulante.

6.3. PROCEDURI SPECIFICE METODELOR STANDARDIZATE DE ASIGURARE A CALITATI

Cerintele fata de cali.late nu sunt statice. Ele se schimba in permanents, odata cu schimbarile din societate. Astfel,
1 aspecte de care trebuie si se {ind cont pentru a raspunde cerintelor actuale ale calitatii, aspecte pe care le vom
senta in cele ce urmeazi.

» Piefele devin internationale.

« Tehnologiile evolueaza si companiile pot livra produse mai multe si mai bune.

+ Consumatorii au mai multe venituri disponibile si un nivel de trai mai bun.

+ Consumatorii au tendin{a si prefere mai degrab calitatea decit cantitatea.

in conformitate cu ISO (Organizatia Internationali pentru Standardizare), calitatea este definiti astfel: ,.ansamblu
j¢ proprietati si caracteristici ale unui produs, respectiv serviciu, care ii conferd acestuia proprictatea de a satisface
qevoile exprimate gi implicite™.
Etapele evolutiei calititii sunt:
— inspectarea calitatii;
—controlul calitatii;
—asigurarea calitafii;
— Managementul Total al Calitatii.
Inspectarea calititii (IC). Este o abordare reactivd. Are drept scop verificarea §i examinarea produsului final de

dtre inspectorul de calitate. Produsul este conform sau neconform cerintelor standardelor specificate.

Controlul calititii (CC). Este o abordare defensivd si porneste de la ideea inspectarii calitafii, Principala inovatie
sste incercarea de a controla calitatea procesului. Informatia obfinuta in rezultatul controlului calitatii este utilizata
pentru a identifica si elimina cauzele de bazi ale defectelor. o &
Asigurarea calitiitii (AC). Este o abordare proactivd. Are drept scop planificarea calitafii — pentru anticiparea
problemelor care pot apirea si stabilirea actiunilor preventive. De exemplu, cumpérgres{ materiilor prime numai {?e ‘f
furnizori aprobati care, de asemenea, implementeazi scheme de asigurare a calitafii si efectueaza controlul calitatii

e

materiilor prime livrate. TiL E e
Managementul Total al Calititii (TQM). Este o filozofie a imbundtdfirii continue a calitatii §i a unui , sistem

ideal de a produce ceva”, TQM schimbé accentul de la aplicarea instrumentelor §i a mecanismelor de asigurare a calititii
spre schimbarea atitudinii, unde calitatea este un component major al valorilor si al concgptelor companiei.

Sistemul de management este instrumentul prin care mam?gemenml isi poate aplica po]ifica §i isi poate atinge
obiectivele. Sistemul de management implementat de firm trebme‘sa trans_pun‘ﬁ cerm!,el_e acestui standa_rd la spe{?iﬁcul
dtelierului si al activitatilor sale specifice. El trebuie sa fie cunoscut, tn?elc§ siaplicat eﬂ:ctw: Trebuie si asigure realizarea
activitatilor la nivelul declarat de citre management §i asteptat de chenu_. Tsnoda_ta, va asigura prevenirea problemelor
referitoare la calitate. Trebuie actualizat ca s isi mentind adecvarea. Revizuirea sistemului este necesara cind apar:

1. modificiri de metode, reglementéri noi;
2. schimbiri in organizare §i person_al; o0
3. schimbari de activitati sau de cerinte ale clienfilor;

4. actiuni corective/ preventive. ‘o . S .

Nive'iu] de documentare trebuie adecvat activitafii (volum, cot?'lp]_exuate), marimii §i tipului de organizare (atelier
i"-dependent sau parte al unei organizatii mai mari, cu mai multe entititi sau localuri).

'
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EA LUCRARILOR EXECUTATE

6.4. Innic ATORI SI CRITERI SPECIFICE PRIVIND CALITAT

Dupi ce au fost supuse unor operafii de reparare, maginile
recephie.
Aceste probe constau in:
a) verificarea geometric a dimensiunilor;
b) verificarea formei i a dimensiunilor, precum si a deplaséri
¢) verificarea preciziei de prelucrare sau de lucru a masinii. o
Verificarea preciziei geometrice a unei masini se face respectind urmé{oarclc‘ quﬂdlill-
~ se efectucaza intr-un loc ferit de trepidatii, ferit de curentii de aer i de variail de epperaurs;
masina va fi feritd de orice sursa de célduri (raze solare, radiatoare); Ny
magina va functiona cel putin o ori la turatie maxima, pentru ca elementele sale sa atingd temperatura apropiagy
de temperatura de regim; |
aparatele §i dispozitivele de control vor fi tinute in aceeasi incapere inainte de folosire, pentru a avey aceeay;
temperaturi cu piesele masinii.

ilor relative ale organelor de masini;

6.5. RECEPTIA MASINILOR S1 A INSTALATIILOR DUPA REPARATII

Prima verificare a unei masini consta in controlul la functionarea de mers in gol, prin care se urmdreste:

a) observarea nivelului de prelucrare a suprafefelor in contact;

b) incalzirea lagarelor;

c) zgomotul, vibratiile, precum si jocurile existente;

d) modul de pornire a masinii.

Inainte de pornirea maginii trebuie luate o serie de mdsuri de sigurantd, care constau in urmatoarele verificir:

= racordarea corecti la instalatia de forta sau electrici;

* verificarea sistemelor de ungere, de ricire si a sistemelor hidraulice sl pneumatice;

verificarea legiturilor electrice, care trebuie s fie conectate conform schemei constructive a masinii;

se verificd daca motoarele electrice §i pompele de ulei au sensul de rotatie corect;

la instalatiile hidraulice se verifici daca pompele de ulei au debit, daci filtrele sunt corect montate si supapele

funcfioneazi;

= daci funcfioneazi corect comenzile maginilor;

+ curelele si langurile de tractiune trebuie si fie bine intinse:

* se verificd pozifionarea orizontala a masinii, folosindu-se o nivels cu buli de aer (abaterea acceptata la aceasti
verificare este de 0,02 mm/1000 mm),

Pentru agezarea orizontala a unei masini se folosesc doua nivele cu bulz de aer, longitudinal si transversal, agezal¢

numai pe suprafete finisate,

Rodarea masinilor

il care stabileste parametrii

optimi de lucru i
i ulterioare, I

um si asupra

Perioada de rodaj este necesard, deoarece eliminarea defectelor de forma este ficut controlat prin uzura produst

PR 5 i
0 ¢tapi obligatorie, in scopul corectarii defectelor de micro-

si instalatiile se supun probelor de i”CC‘rcam |
& |
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Un rodaj corect indeplineste urmatoarele conditii:
) evith gripajuls
p) nu lasd urme care afecteaz durata de funcrionare a0

o) dureaza cdt mai pufin.

performaniele maginii:

Fuitarea gripaju]ui se fa(l:c prin reducerea lemperaturii §i a vitezei
tigripanti sau cu depuneri de grafit pe suprafefele de contact

Rodajul nu lasa urme daci sunt respectate urmitoarele:

. evitarea procedt?f:]o_r de prelucrare pentru remedierea pieselor care favorizeaza formarea microsulfurilor;

. evitarea montrii pieselor care au microfisuri pe suprafete;

. acoperirea supl'afete"lm cu straturi superficiale:

+ respectarea regimurilor de lucru,

gcurtarea timpului de rodaj se face prin:

a) folosirea coro‘z.iu.nii controlate, limitate la punctele calde;

b) rodajul cu aditivi;

¢) folosirea abraziunii controlate;

d) folosirea unor lubrifianti cu mare putere de ungere.

in punctele de contact, folosind uleiuri de ungere

liasuri de tehnica securitatii muncii la intretinerea si repararea masinilor si a instalatiilor

e

In atelierele de reparatii si intretinere se iau o serie de mésuri in scopul protectiei impotriva accidentérilor i a

gleriordrii organelor de magini. Dintre aceste misuri putem enumera:

+ temperatura in interiorul atelierului trebuie si fie optim pentru desfisurarea activitatii (temperatura ridicata
micgoreazd atentia §i perceplia, iar cea scizutd micsoreaza mobilitatea);

+ masuri de mecanizare §i automatizare, in special a operatiilor grele §i cu risc crescut de accidentari;

+ curdtarea aerului de gaze, praf, aburi prin ventilatie;

atelierele de reparatii i intrefinere trebuie sa fie bine luminate, atét ziua, cdt si noaptea;

protejarea instalatiilor electrice impotriva electrocutarii si legarea aparatelor si instalatiilor la pamant;

verificarea inainte de utilizare a instalatiilor de ridicat (cabluri, lanturi, scripeti);

ancorarea maginilor i a instalatiilor in timpul transportului;

evitarea stationdrii muncitorilor in raza de acfiune a macaralelor;

mecanismele de ridicat §i transportat si fie manevrate numai de personalul calificat in acest scop; _

respectarea regulilor prescrise pentru personalul care manevreaza substanele necesare spéldrii pieselor (manusi,

migsti de gaze, interzicerea folosirii flicirii deschise, departarea de locurile de sudurd);

verificarea stirii utilajelor si a dispozitivelor folosite;

indepartarea agchiilor de pe magini;

respectarea regulilor de depozitare a pieselor.
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EVALUARE

) . * -  iterele din coloana B.
1. Realizati corespondenta corectd dintre cifrele din coloana A §i literele din ¢

'—a. suntexecutate planificat, la expirareaciclului de

| functionare, in scopul mentinerii parametrilor
| 1. Reparatiile curente functionali si al evitirii scoaterii din functiune

| a maginii sau a utilajului.

b. este documentul folosit in toate cazurile de
reparafii.

2. Figa de constatare tehnicd

¢ sunt executate periodic i planificat, pentru
inldturarea uzurii, reconditionarea unor piese
sau inlocuirea unor piese sau subansamble.

d. este documentul in care sunt inscrise reparatiile,
in scopul verificdrii corespondentei tipului de
reparatii cu normativele.

| 3. Reparatiile capitale

4. Figa tehnicdl pentru reparatii

II.  Alegeti, din succesiunea urmitoare, numai situatiile care duc la defectarea §i distrugerea organelor de magini sau Iy
o functionare defectuoasi:
a) existenfa suprafetelor insuficient protejate;
b) elaborarea tehnologiilor de reparare;
¢) montarea i reglarea incorectd a masinii sau a utilajului;
d) oboseala materialelor;
e) iluminarea atelierelor;
f) strivirea suprafefelor din cauza sarcinilor prea mari existente in timpul functiondrii;
) dotarea atelierelor de reparafii cu magini, aparate de masura si control neadecvate;
h) existenta si starea elementelor de siguranti.

I11. Asociati cifrele din coloana A cu literele corespunzitoare din coloana B,

1. Zgomotul puternic §i neuniform
2. Zgomotul aspru, pocnitor sau hodorogit

4, este produs de lagire uzate sau murdare
b. este produs de lipsa uleiului sau a ungerii
. este produs de rofile dintate uzate, cu joc mare.

3. Zgomotul suieritor

1V. Din enumerarea urmitoare eliminafi datele care nu se inscriu in fi
1. denumirea masinii sau a utilajului;
2. examinarea;
3. datele de recunoastere in inventarul secfiei si in documente
4. datele referitoare la ultima reparafic (data repara
5. masurdrile;
6. datele referitoare la precizia de prelucrare
masurarii);
7. datele referitoare la piesele verificate (abateri ma
8. datele referitoare la parametrii de functionare g

sa de verificiri realizati inaintea reparatiilor:

oc le contabile;
tiei, felul reparafiei);

(abateri maxime admise si abaterile constatate la mnt““’I

Xime si abateri admise);
sl ok
$Inii (zgomote, vibrai, funetionarea defectuoasi).

i de reparafil
yt

. iile libere, specificind metode folosij -
jetati spatiLie metodele folosite pentru indepdrtarea :
3 Cc;mp smile (uleiul, unsoarea, valvolina) se indeparteazs P

y depunerile de piatrd se curdtd .

3' v o]}seaua ..................................... §
4 rugina .............................. .

intocmiti © Figd recapitulativa cu titlul Lueriri de reparafii, dupd modelul prezentat in continuare. Raspundeti la

" cerintele cuprinse in ea §i apoi addugati-o in portofoliu, Folositi aceasta fisa de cite ori aveti nevoie si va improspitati
cunoﬁlin‘e]e‘ =
1, TipUIi de reparafit:
a) reparatii curente;
b) reparafii cap_ltale;
¢) reparalii accndema}c.
9, Lucriri de reparatil i)
a) Organizarea activitﬁ;_u de Tepara;ii;
b) Receptia maginilor si a !:lulajn.:}or pentru reparatii;
¢) Demontarea masinilor si a utilajelor.
_demontarea asamblérilor filetate
_demontarea rulmentilor
_demontarea lagarelor de alunecare §i a bucselor
_demontarea elementelor cu imbinari etange
d) Spilarea §i curafarea pieselor
¢) Constatarea defectelor
f) Transportul pieselor si al subansamblurilor
3. Receptia dupa reparatii: incercari §i probe dupa reparatii.




DEFECTE APARUTE LA ASAMBLARILE NITUITE,
FILETATE, PRIN PENE SI CANELURI

@ 7.1.Tipuri de defecte
@ 7.2.Remedierea defectelor aparute la asamblarile nituite,

filetate, prin pene si caneluri

COMPETENTE §1 DEPRINDERI
Dupa parcurgerea notiunilor prezentate in acest capitol, veti fi
capabili:
- sa precizati defectele aparute la asamblarile nituite, filetate, prin pene
si canelu

sa ordonati operatiile de remediere a defectelor aparute la asamblarile
nituite, filetate, prin pene si caneluri.

7.1. TIPURI DE DEFECTE

In practici se utilizeazi nofiunile de neconformitatea si defectiune care au intelesuri apropiate
Neconformitatea este abaterea unei caracteristici de calitate in raport cu cerintele specificate

Neconformitatea este abaterea unei caracteristici de calitate in raport cu cerintele sp
= 5 = LEIE 5

Defectulestciqabaterea un racteristicide calitate constand in nesatisfacere o -
a unei asteptari rezonabile privind utilizarez azuta, inclusiv a l_;. ;[ l..trL'_rJUI'IE'I Eebiesal
>V d Celor referitoare la securitate.

ecificate.

Deosebirea dintre cei doi termeni este importantii datoriti f: :
- 5 ritd fa s I
juridica faa de produs, adica obligaia de despagubire pentry Dieria ptului ¢, in cazu] defectelor, existi 0 raspllﬂd‘ﬁ

rile cauzate de produs,

L s —————

fecte dParUte laigsambldiile nituite, filetate, Prin pene si caneluri 121
Jf/”""’_":ﬂr !
ste evenimentul fundamental in teoria fiabilitagi, Criteriile de cl

ectul € e : el B slaisnielor sl
peft ,um §i criteriile de apreciere a capacitaii g ' asificare a defectelor elem $
‘[:I‘nflor' P 11 de functionare, sunt prezentate in tabelul 7.1.

Tabelul 7.1. Tipuri de defectiuni
Criterii de clasificare a defectelor

Tipul defectiunii
pupa modul de depistare

el Vizibila; ascunsi
A pupé mijlocul de eliminare a defectiunii P_rin schimbarea piesei defecte; prin reglare;
“ sistem mecanic nereparabil
/J;FFFF Dupd consecinte [nf:rcmé (din cauza utilizarii nccorespunzi_i_toare};
_,____.I.-—-—— critici majora sau minoré (din cauza uzurii)
: ,,...‘-1--—-—4 Dupi gra(llu_l .de depepd:cm«’i a defectiunii Dependentd; independenti
5. | Dupd posibilitatea eliminarii cauzei defectiunii | Eliminabila; neeliminabila
B | Dupa complexitatea interventiei pentru s
. 6. eliminare Simpld; complexi
‘7 | Dup viteza de aparitie Brusc; progresiva
| "T_. Dupa frecventa aparitiei defectiunii Unica; sistematica
' "‘?—-— Dupi nivelul de defectare Totala; partiala
! 10. Dupi ordinea de aparitie Primard; secundara
! e

| in functie de factorii care le genereaza, defectiunile se impart in urmitoarele categorii:

» Defectiuni generate de conceptia constructivi
Defectiunile de proiectare si cele tehnologice sunt defectiuni premature si apar accidental, ducind la scoaterea din
fincfiune a sistemelor mecanice. Aceste defectiuni sunt cauzate de:
a) ruperea unor organe de masini;
b) griparea termica sau atermica.
» Defectiuni cauzate de conceptia tehnologici si de executie
Defectiunile tehnologice apar, in special, ca urmare a modificarilor constituentilor structurali ai materialelor
silizate (macro- sau microstructurd) in raport cu specificatiile prescrise. Controlul riguros al materialelor §i luarea
nisurilor organizatorice si tehnologice de incadrare in specificatiile tehnice constituie factori de crestere a fiabilitatii.
» Defectiuni cauzate de uzare
Uzarea este intotdeauna diunitoare si conduce, mai repede sau mai lent, la scoaterea din functiune a elementelor
a migcare relativa ale sistemelor mecanice. Cauzele aparitiei defectiunilor cauzate de fenomenul de uzare tin de
Imitoarele elemente:
~ solutiile constructive (alegerea necorespunzitoare a cuplului de material, a lubrifiantului, alegerea
necorespunzitoare a formei cuplei macro si microgeometrice);
~ procesele tehnologice (lubrificatia, montajul, ajustarea si reglarea el'ementelor _cupiclor df" frgcare): _
~ conditiile de exploatare (abateri de la regimul de lucru — sarcini, viteze —, calitatea mediului de funcfionare —
temperaturd, particule abrazive); _ ‘ niyepul. ., .
= calitatea intrefinerii (nerespectarea duratei de schimb a lubrifiantilor, a timpului i a tipului lubrifiantului de
Treungere).
* Defectiuni cauzate de deformatii si socuri h 5 )
g Solicitarile organelor de magini nu depagesc, in cele mai numeroase cazurl, §Mrea elasticd de defomamf. a
*10geometrie;., Desi aceste deformatii sunt mici, prezenfa lor poate perturtfa‘_funcncqarea_l altor organe de magini.
Rl deformatiile elastice torsionale si flexionale ale arborilor unei transmisii mecanice influenteazi functionarea
®t3 a lagarelor cu alunecare sau cu rostogolire, necesare rezemirii arborelui respectiv.
Defectiuni iul ambiant ! ! ?
Trebuie zi\rut;, ;:: :Z?iged:i Teeftt:::?ilunile provocate de conservarea, ambalarea i UE}H‘ISPPNULF_)‘SlemBi?T mecanice, al
Punentclor acestora si al pieselor de schimb. Principalii factori de influentd ai mediului ambiant sunt:

~ emperatura;

B o -_M R W T e U
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umiditatea;
microorganismele §i fungii;
acceleratile;
socul mecanic §i vibratiile;
radiatiile solare;
radiafiile nucleare (Réntgen, cosmice),
nisipul si praful;
ceafa salini.
Neglijarea acestora conduce la defectiri sistematice din categoria

insotitoare

» Defectiuni provocate de factorul uman A=

Lipsa de cunoastere, de informare, de documentare si neglijenta constituie sursele principalelor defectiup
provocate de factorul uman. La acestea se adaugi cele rezultate din neglijarea considerentelor ergonomice. Defectiunile
provocate de factorul uman apar, cu preciidere, la transportul, montajul, exploatarea si intrefinerea sistemelor mecanice.
Din aceastd cauzi, aspectele mentenabilititii sunt cel mai puternic afectate.

7.2. REMEDIEREA DEFECTELOR APARUTE LA ASAMBLARILE NITUITE, FILETATE,

PRIN PENE S1 CANELURI

Asamblarile nituite

Pentru a evita aparifia coroziunii electrochimice se recomandi ca materialele tablelor si ale niturilor sa fie aceleasi
sau apropiate. Enumeram, in figura 7.1., fazele operatiei de nituire, urménd si le prezentdm apoi in detaliu.

pregitirea nituirii

trasarea gaurilor

gaurirea tablelor

montarea pieselor si centrarea
nituirea propriu-zisa
debavurarea capetelor niturilor

stemuirea marginilor table

Fig. 7.1. Fazele operatiei de nituire

1. Pregatirea nituirii
Este operatia ce consti in pregitirea sculelor si a dispozitivelor,
Operatia constd in curafarea suprafefelor care vor veni in contact de I.Il‘l'él

alte corpuri striine. Inainte de nituire, pe suprafetele tablelor se aplica un
dublu fiert.

precum si a pieselor ce urmeaz a fi nitvi®
ele de zgura, vopsea, urmele de grasime §1 ¢
strat de miniu de plumb, preparat cu ulei dein

Mentenanta sistemelor Mecanje,
—ice

celor de conceptie constructivi, impunand
ca factorii de mediu si fie definiti in tema de proiectare si specificati in notifa tehnicd sau in alte materiale tehnice

parvte la asamblérile nituite,

W
area centrelor giurilor de nit

9, Tras i = i .
atia necesitl precizie mare pentru a se evita dezaxa

| gauri]or se marcheaza cu punctatorul.
of
i€

Z Giurirea tablelor
S:: face prin poansonare, stangarg. cu scule speciale say pe masini-unel
< mai curate si diametrul lor trebuie sa fie
Cat, pentru dypjt = (1-5) mm,
_ pentrtt dnit = (5-10) mm, dgayrs > cu 0,5 mm;
_ pentru dnit~ 10Amm.l _ “gauri~cu l mm,
Pentru @ realiza 2 cat mai buna Sl e"r‘r_' a glurilor ficute in piesele care se asambleaza, se recomanda ca, atunci
deste posibil, gaurirea sa se faca simultan prin suprapunerea pieselor. Daca acest lucru nu este posibil, atunci gaurile

" executd separat, la diametre mai mici, apoi sunt alezate prin suprapunerea pieselor. La giurile pentru nituri cu cap
;.nﬁneca[ sau Inecat, acestea se tegesc cu scule corespunzitoare.

filetate, prin pene si caneluri =

rea giurilor de nituri, ceea ce ar duce la ruperea lor. Pozitia

h 2 te. Suprafetele gaurilor de nituri trebuie sa
mal mare decét diametrul tijei nitului, cu urmatoarele valori:

¥ doaurz > cu 0,2 mm;

4, Montarea pieselor pentru nituire si centrarea
i cazul nituirilor la care prinderea se face cu multe nituri, tablele se prind si se centreaza folosind dornuri sau

buri. Prinderea provizorie se realizeazi folosind chiar gaurile de nituri. Intervalul de stringere inifial al tablelor
e fi de 2 - 3 gduri si se poate realiza si cu ajutorul aparatului de nituire.

5. Nituirea
Este operatia de batere a capului de inchidere al nitului si formarea lui prin deformare plastica.
Nituirea necesita operatii de control, in vederea verificarii calitatii ansamblului obtinut. Pentru a realiza imbinari
dmite de bun calitate, trebuie respectate urmatoarele conditii:
_ presiunea exercitatd trebuie sd aibd valoarea impusé de tehnologie, pentru a impiedica deplasarea intre piese,
deci pentru evitarea forfecirii;
temperatura de incilzire trebuie sa respecte indicatiile tehnice, pentru ca materialul nitului sd nu-si modifice
calitatile;
lungimea tijei nitului trebuie astfel aleasa astfel incat s permitd formarea capului de inchidere;
trebuie s se acorde o atentie deosebita operatiilor de pregitire a nituirii §i, in special, curdtarii tablelor;
nitul §i gaura trebuie alese astfel incat, dupd nituire, gaura si fie bine umpluta;
capul nitului trebuie astfel confectionat, incét si adere pe toata suprafata la suprafata tablelor.
Demontarea imbinarilor nituite se realizeaza prin:
— tiierea niturilor cu dalta;
— thierea cu flacard axiacetilenicd;
—glurirea niturilot.
in cadrul operatiei de control, dupé operatia de nituire
Prezentate in tabelul 7.2.

]

1

se verific dacdl nu a apirut unul dintre defectele frecvente

Tabelul 7.2. Cauzele defectelor apérute la operatia de nituire

Defecte apirute la operatia de nituire

Presare insuficientd a capului de inchidere sau folosirea
niturilor cu tija mai subtire decét cea prescrisa

Gaura de nit nu este suficient umplutd cu
material

= .

2| Capul de nit prezinti bavuri Tija de nit prea lung.tﬁ 2
3. | Piesel i ieturi in jurul nitului Capuitor prea ascutit pe margini

=<l € prezinta taieturl in jurui ni ‘ 2 850 _ -
4. | Capul de inchidere al nitului prezinta Materialul nitului ales incorect fati de procedeul folosit;

arderea acestuia

fisuri s i
e au rupturi L == A, :
: Asezarea incorecti a cipuitorului; incélzirea incorecti;

5. Capul de nit nu s-a format complet ija prea scurtd; timpul pfea mare intre montarea nitului
B incilzit si baterea acestuia - T
i i i licata tablelor sau nitului; ridicarea
6. | Capul de nit nu adera suficient la Presiune prea mica ap

de mentinere sub presiune

- timpul S ]
brusc; & prin taiere sau cu flachrd, si

prin demontarea nitului,

—__| suprafata pieselor

T Remedierca defectelor aparute la nituire se realizeazd
Marea unuj alt nit,
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Asamblarile prin filet

Asamblitrile prin filet, datorita simplitatii §i sigurantei pe care o prezintd, sunt cele mai rispandite asamblari g
montabile. Ele se bucurd de urmatoarele avantaje:
reglarea stringerii se face foarte usor;
- montarea §i demontarea sunt usoare;
la montare §i demontare nu este necesard inlocuirea elementelor de asamblare;
— elementele componente ale asamblirilor filetate sunt interschimbabile. :
Elementele principale ale asamblirii prin suruburi sunt guruburile i !’f’f*’_f!'("r"- Suruburile au un cap de formg
hexagonald, pitratd, semirotunda sau rotunda, si o tijé filetatd partial sau in intrcg“"fe' . ]
Piulitele sunt organele care, prin ingurubare pe tija filetatd a suruburilor, rez}hzcazh strangerea pieselor. [ 4 fel ¢q
si capul surubului, piulifa poate avea diferite forme constructive, in functie de proiect. = L y
Solicitirile Ja care sunt supuse asamblarile filetate sunt eforturi axiale §i, uneori, eforturi axiale si transverg),

(Fig. 7.6.).

808
SLLT 3 Y %
x \\'i.“ I N é ‘_I/{
a

Fig. 7.6. Tipuri de asamblari prin filetare si solutiile constructive pentru diferite tipuri de solicitari:
1 - surub; 2 - piulita; 3 - saiba.

in situafia in care asamblarea este solicitata la eforturi axiale, se folosesc suruburi normale, ca in figura 7.6,
Daca asamblarea este supusa la solicitdri axiale §i transversale, atunci se folosesc solufiile din figura 7.6, b-f, unde,
pentru preluarea eforturilor apérute, se folosesc piese ajutitoare sau constructii ajutdtoare, ca: praguri, stifturi, pene,
suruburi pasuite sau bucge. :

Remedierea montajelor filetate se face prin operatiile de demontare i verificare a elementelor care compun
ansamblul. Totodata, remedierea constd in asigurarea suplimentari impotriva desurubdrii.

Un caz in care montajele filetate necesitd remedieri sunt cele la care géurile pentru montarea suruburilor au
diametrul mai mare decdt diametrul suruburilor. In situatia in care asamblarea se realizeazi cu suruburi psuite, este
necesard o prelucrare precisa a gaurilor. De reguld, in aceasti situatie géurile in piesele asamblate se executa simultan.

Executarea asambldrii se realizeaza astfel: intdi se centreazi piesele, se introduce surubul in gaurd, se fixeazi
capul surubului cu o cheie, pentru a nu se roti, apoi, cu ména liberd, se monteazi piulita.

O alti situtie este cea la care strangerea insuficientd sau neuniformi a piulitelor provoaci deteriorarea asamblari
sau aparitia de deformatii la piesele asamblate. Tot din aceasti cauzi poate apirea si slabirea etansarii asamblarii. Pent
a evita acest lucru, de multe ori se foloseste stringerea cu chei automate sau strangerea controlata.

Asigurarea impotriva autodesurubirii se face, in general, datoriti fortei de frecare dintre filetul surubul
si al piulifei. Cu timpul insd, autofixarea se reduce si, de aceea, este necesar si fie folosite metode suplimentaré
asigurare.
~ In figura 7.’;‘: sunt prezentate cﬁt.evs metode de asigurare a suruburilor contra desurubdrii. Dintre metodele de
asigurare a suruburilor, sunt prezentate in figuré:

a. folosirea unor saibe de siguran(d; in piulia si in tija ; - s inter

cat, ceea ce uneste piulifa cu surubul];) 31N ta surubului se face o gaura prin care este trecut cuiul spI™

b. folosirea unei saibe de siguran{a cu umeri sau ¢y nas;

: o Svmlagns ¢a este confecti intr- i . care
sprijind cu capetele indoite pe piulid si piesa, impiedic ShOTM dink-Giineoh (HGE

and astfel miscarea relativa a acestora;

pefecte apérute la asamblarile nituite, filetate,
{—
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¢. montarea dupi strangerea piulifei a unor chej say
pozitie;

d. trecerea unei sairme pr.in capetele surubului; metoda poate fi folosita la suruburile cu cap hexagonal;

e. folosirea unei contrapiulite sau a unei saibe elastice care are ca efect blocarea piulifei datorita forfelor de fre-
care; cand se alege solutia cu contrapiulita obignuita, grosimea contrapiulitei va fi egala cu grosimea piulitei,
pentru ca forfa de stringere sa nu poaté fi preluata de una dintre ele; :

f. asigurarea cu saibe elastice (Grower).

plici crestate care imbraca piulita i o imobilizeazi in aceastd

Fig. 7.7. Asigurarea suruburilor impotriva autodesurubarii
in anumite situatii, este necesara, mai ales in industria de aparate, asigurarea impotriva desfacerii neautorizate.
Doud dintre aceste metode sunt prezentate in figura 7.8,
O atentie deosebitd trebuie acordata asamblirii cu ajutorul prezoanelor, In figura 7.9. este prezentati o astfel de

asamblare.

Fig. 7.9. Asamblare cu prezon: a - asamblarea; b, ¢ - variante
constructive de prezon (cu si fara degajare).

;’

Fig. 7.10. Solufii de desurubare
a prezonului rupt: 3, b - un domn :
conic moletat sau cu filet lung este
introdus prin presare mw_
surubului; ¢ - se su 0 piulita la
capatul

Fig. 7.8. Asigurarea impotriva desfacerii neautorizate

Varianta constructivd din figura 7.9 c (fird degajare la capitul filetului)
prezinti dezavantajul ¢4 surubul nu poate fi insurubat pina la capat, deci asamblarea
va fi mai putin rigida, iar precizia pozitionala axiald nu este asiguratd. In cazul acestui
{ip de asamblare trebuie avut in vedere c, la operatia de asamblare, dar mai ales la
Operaia de desurubare, surubul se poate rupe, o parte rimanand in piesa de baza.

In figura 7.10 sunt prezentate citeva soluii de degurubare a prezonului rupt.

Demontarea asamblirilor cu suruburi se face in ordinea inversd montdrii.
Se repecta urmitoarea succesiune: "

— se scot elementele de sigurantd: sirme, cuie spintecate, contrapiulife;

— se desfac piulitele.

Daca piuliele sunt infepenite, se evita forfarea acestora. Pentru usurarea
desfacerii se toarna putin petrol lampant pe capul piulifei, se asteapta pufin timp,
UPd care se va incerca din nou desfacerea piulitei. Daci nici astfel nu se p_oate
sface, se incearc o insurubare cu una sau doua rotaii, apoi se reia operatia de

desurubare,
Pentru degurubarea prezoanelor se folosese chei speciale de desurubare.
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Cheia prezentatd in figura 7.11 are urmitoarele componente:

. corpul;

2. tija, care are laun capit filet, iar la celilalt, filci de prindere, prevazute cu
filet corespunzitor filetului din partea de sus a surubului prezon; caracte-
ristic este faptul ¢ filetul tijei este invers (ca sus — stinga, dreapta) fagi de 2
filetul prezonului ingurubat in corpul de bazi;

. bragul care, aviind sensul invers filetului prezonului inifial, va stringe falcile
filetate pe filetul de sus al prezonului, pand ce forta de desurubare a asam-
blirii cu corpul de bazi va fi depiisitd, urménd apoi degurubarea.

Formele de deteriorare a organelor de asamblare filetate sunt:
ruperea tijei surubului;
~ distrugerea filetului piulitei sau al surubului.
Cauza principal care conduce la ruperi este oboscala materialului, care, la
rindul ei, este cauzata de:
acfiunea unor sarcini variabile;
— existenta concentratorilor de tensiuni, )
in cazul unor sarcini statice, ruperile apar ca urmare a prelucririi mecanice necorespunzitoare a pieselor filetate

sau ca urmare a montdrii §i a exploatarii incorecte a acestora. Tensiunile care apar in tija surubului au valori maxime i

zona de la fundul filetului, acestea provocénd §i ruperile spirelor filetului. Transmisiile surub-piulita ies din funcfiune, in

primul rind, din cauza uzirii flancurilor spirelor filetului.
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Fig. 7.11. Cheie pentru desurubares
prezoanelor

Asamblari prin pene

Asamblirile prin pene au o larga raspandire in construc{ia de masini §i aparate, deoarece montarea i demontarea
pieselor se realizeazi usor, iar organele de masini folosite la asamblare sunt simple.

Penele se executd din ofel-carbon, avéind diferite forme §i dimensiuni standardizate, §i se monteazi in canale
prelucrate in arbori i alezaje (butuci). Pozifia reciproca a pieselor este asigurata prin fortd. Prelucrarea canalelor pentru
pene in arbore se face prin frezare, iar a canalelor de pene in butue, prin mortezare sau brosare. Inainte de montaj, penele
se ajusteaza si se finiscazi prin pilirea muchiilor §i rizuirea fetelor laterale.

Asamblirile cele mai des folosite sunt cu pene longitudinale §i pene transversale.

Remedierea montajelor asamblate cu pene se realizeazi prin desfacerea ansamblului realizat si verificarea
conditiilor de executie a pieselor.

Asambldrile cu pene longitudinale se folosesc cind este necesard o fixare centricd a organelor de transmisie. Ele
pot fi:
~ cu strdngere, cand se realizeaza imbinarea prin presiunea exercitati de fortele superioara si inferioari ale aces-
tora asupra fundului canalului din piesele imbinate (Fig. 7.12 a);
~ fard strangere, cand este asigurata asamblarea prin presiunea butucului si a arborelui asupra fetelor laterale ale
penei (Fig. 7.12 b).

_ Fig. 7.12. Asamblari cu pene longitudinale: a - cu strangere; b - far3 strangere.

Inainte de asamblare, trebuie si se verifice cu atentie latimea penei §i a canalului din arbore si din butuc, precurt
si paralelismul canalului de pan cu axa arborelui.

De reguld, penele longitudinale au fefele opuse paralele sau cu o inclinare de 1/100 pe una dintre fete, pentr#
putea fi introduse mai usor in locasul de pand si pentru a realiza un efect de stringere cu piesele care s asamh’leazﬂ-

parute la asambldrile nituite, filetate,
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ta cazul pcnclnr alese pentru o anumitd asamblare se
£ 0,3-0,5 mm, necesar ajustarii prin pilire. Pilirea se
: 1elor pentru a nu se intepeni in canale.

line seama, la verificarea dimensionald, ca acestea s aiba un

,1&05‘1 €xecutd numai de-a lungul penelor, cind se verificd §i tesirea
ilor per =

F’I‘uritoa Esamblﬂffa cu pand de strdngere, pana aderi strins pe fundul canalului arborelui i al butucului i are joc

e fejele |aterale, 1ar l? m;::z::ufiﬁl‘:{s;ﬁngirc. a::eslca se inlro<_1uc‘in canalul de pana fira joc lateral, dar cu jpc intlrc

qnd i fundul 'canal‘u ut e ajul se executa cu %uvnlurl usoare de ciocan sau cu dispozitive speciale, iar

M Starea, prin lo\:rnun cu ciocanul in capul unei l.uc Sprijinite pe capul ingust al penei.

™ pencle de ghidare sau pe.nele paralele necesitd o ajustare la montare. Pana se introduce in canalul de pani al
elui, patindu-se ugor cu ciocanul dt? cupru sau cu dispozitive de presare, se fixeazi cu suruburi, dupa care se

\* teazdi pe arbore butucul, care nu trebuie si oscileze pe pana,

o Asamblarile cu pene transversale sunt folosite pentru fixarea

| mentelor de transmisie cu migcare alternativd sau pentru piese

it

| pabile: ; ; ;
pencle transversale (Fig. 7.13) au o formd trapezoidala,

|y inclinare pe © parte sau pe ambele parfi, iar sectiunea este
E,cpmnghiularé.

Ele se folosesc:

— pentru fixarea rigida a pieselor solicitate la intindere sau

compresiune;

— pentru reglarea pozitiei relative a pieselor;

— pentru asigurarea unei asambldri prin altd metoda. .

inainte de montaj, se executa o operatie de tesire a capetelor §i de rotunjire a marginilor pentru usurarea operaticl.
fle se monteaza prin lovire cu ciocanul in zona bazei mari, iar demontarea se realizeaza prin lovirea cu ciocanul pe baza
mici a penei.

Verificarea asamblirii cu pani transversala consti in:

_ examinarea aderentei suprafefelor de contact ale penei in locasul de pand:

— examinarea prin ciocdnire a penelor pentru a observa daca sunt bine stranse in locas.

Fig. 7.13. Asambldri cu pene transversale

Asamblari prin caneluri

Asamblarile prin caneluri se folosesc pentru transmiterea momentelor mari si variabile de risucire. Ele se realizeaza
prin patrunderea plinurilor unei piese in golurile celeilalte piese. Arborii canelati sunt considerafi arbori cu pene, acestea
dinurmi fiind realizate dintr-o bucaté cu arborele. g .

Acest tip de asamblare prezintd avantajul unei bune centréri, dar si al unei sol_iciﬁri late‘mle mai mici, datoriti
miririi suprafetei de contact. in figura 7.14 este prezentat un exemplu de asamblare prin caneluri.

-Lh

2%

..

i

Fig. 7.14. Asamblare prin caneluri

Etapel izirii unei lari canelate sunt urmatoarele: y
= vefiﬁ:al;zzhz:‘:l‘:nﬁ‘:)ras;intgcului; acestea trebuie sa fie lipsite de bavuri, turtiri, muc_hj.i ascutite (muchiile
canelurilor trebuie s fie rotunjite sau tesite, pentru a se evita griparea in timpul rqonm{il);
= partile frontale ale arborelui si ale butucului sunt tesite, pentru a usura mor}tajgl §i a evita blocarea acestora;
~ suprafeele canelurilor se ung inainte de montare, dupi curdfarea de impuritati; 4%
= Imbindrile mobile se realizeazi manual;
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