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CAIET DE INSTRUIRE PRACTICA (ATELIER)

Aceasta lucrare 151 propune sa vind in sprijinul elevilor de clasa a IX-a, ea nefiind excesiv

teoretizata, accentul punandu-se pe:
- demonstratiile practice;
- pe prezentarea sculelor, a utilajelor si a modului de lucru.

Consideram ca definilliille simple, explicatiile amanun(lite intr-un limbaj accesibil
combinat cu multe fotografii si schite 1-1 fac pe un tanar de 14, 15 ani sa inlJeleagd mult mai usor
cele explicate.

De asemenea filmul de pe dvd impreuna cu comentariile aferente ii va elimina elevului si
ultimele neinllelegeri privind modul de lucru si de respectare a Normelor de Securitate si
Sanatate in Munca (NSSM), precum si modul de comportare in cazul Situatiilor de Urgenta.
(SU)

Dorim ca acest caiet sa fie un adevarat ghid de instruire practica in domeniul mecanic
care sa-l ajute pe elev sa-si formeze primele deprinderi in aceasta meserie.

Mai dorim sa con! Jtientizam elevul asupra pericolelor ce pot surveni in timpul lucrului cu
sculele si utilajele din dotare, si sa-1 determinam sa foloseasca fard nici o retinere echipamentul
de lucru si cel de protectie a muncii, pentru a evita situatiile neplacute si a suferintelor cauzate de
accidente.

Prin schitele si procesele tehnologice pe care elevul trebuie sa le faca la fiecare tema
incercam sa-i formam un mod de abordare a lucrarii, sa-i cream automatismele necesare meseriei
de lacatus.

Mai dorim ca prin “ concluziile ” pe care elevul trebuie sé le scrie la sfarsitul unei teme sa
inlleleaga ce 1 s-a cerut sa facd , ce plusuri sau minusuri are, unde trebuie s mai insiste pentru a
stii in orice moment nivelul la care se afla.

Lipova, Echipa de proiect,
20.05.2010



LECTIA NR. 1

Prezentarea atelierului mecanic de instruire practica

Fig. 1

Atelierul de instruire practica este locul organizat special amenajat, dotat cu toate sculele
si utilajele necesare desfasurarii in bune conditii a procesului de instruire practica, cu respectarea
Normelor de Securitate si Sanatate in Munca (NSSM), precum si modul de comportare in cazul
Situatiilor de Urgenta. (SU)

Atelierul de instruire practicd trebuie sa corespunda normativelor referitoare la
microclimat ( spatii, iluminat, ventilatie, dotari etc.)

In spatiul destinat atelierului vor fi amplasate bancurile de lucru, masinile si utilajele
specifice meseriei fara afectarea cailor de acces.

Ciile de acces vor fi marcate prin dungi de culoare contrastanta cu pardoseala.

In atelier se va asigura atat iluminatul natural cét si cel artificial astfel incat vizibilitatea
sa fie buna.

Temperatura va fi de 16-18 °C si umiditatea de 40-50%.

Ventilatia poate fi naturala sau artificiala, inclusiv aer conditionat.

Zgomotul va fi diminuat prin folosirea covoarelor de cauciuc, pasla sau alte materiale
fonoizolante.

LOCUL DE MUNCA
Este locul special amenajat, dotat cu toate sculele necesare desfasurarii in bune conditii a
procesului de instruire.
Locul de munca cuprinde:
- Bancul de lucru ( cu menghind );
- Scule de mana;
- Instrumente de masura si control;
- Iluminat local dupa caz;
- Suport pentru schitd;
- Scaun;
In atelierul de lacatuserie locul de munci individual cuprinde:




Bancul de lucru:

Fig. 2

Bancul este confectionat din materiale solide care sd-i asigure stabilitate si rigiditate.

Pe bancul de lucru se monteaza rigid o menghind paraleld de preferintd cu dispozitiv de
reglare a Tnaltimii.

Pe bancul de lucru trebuie sa fie montat un suport pentru schitd sau desen si o lampa de
iluminat local.

De asemenea mai trebuie sa se giseasca: prisme, bride sau alte dispozitive de fixare.

Bancul de lucru trebuie sa fie dotat cu o placa individuald de indreptat.

Dispoznivé de fixare Prisme Placa de indreptat
Fig. 3 Nicovale
1. Scule de percutie: Ciocane, dalti, dornuri, punctatoare si scule pentru nituit; (Lovesc sau

sunt lovite);

Fig. 4

2. Scule pentru debitat: Fierastrau manual (bomfaier), polizor electric manual; (Flex)




3. Scule pentru gaurit:

4, Pile —forme diferite;

Fig. 7

5. Instrumente de masura si control (IMC): subler, micrometru, echer, raportor, ruleta,
rigld, rigla de verificat planeitatea etc.




6. Instrumente folosite pentru trasat: ac de trasat, echer, compas, rigld pentru trasat si
sublere.




7. Tipuri de chei:

- fixe;

- tubulare;

- inelare;

- imbus; (cheie cu capatul
profilat, hexagon sau patrat
indoit la 90 grade ce se introduce
in profilul capului de surub)

- trusa de chei;

- cheie franceza;

8. Surubelnite:

Fig.11
0. Echipamente pentru lipit:

A.  MASINI SI UTILAJE NECESARE ATELIERULUI DE LACATUSERIE

Bl. MASINI DE GAURIT

Masina de gaurit de banc se fixeaza pe un suport
special cu suruburi, care sa-i asigure rigiditate.

Cu ajutorul acestei masini se pot obtine gauri de la
¢ 1 mm — ¢ 13 mm. (¢ Inseamna rotund si se citeste fi).
Magina de gaurit este prevazutd cu o mandrind care se
fixeaza in axul masinii, cu un con Morse nr. 1. (Acest con
Morse devine rigid in axul masinii datoritd conicitatii
sale).




Con Morse, Mandrind, burghie, tarozi, filiere si alezoare; bucse elastice;

Masina de gaurit in coordonate:

B

Masina de gaurit in coordonate este o
masind de inalta precizie, unde piesa se fixeaza
pe masa masinii, iar deplasarea ei se face
impreund cu masa dupd coordonatele date.

Fig.15

B2. STRUNG

Strungul este un utilaj actionat
electric cu ajutorul careia se obtin piese
rotunde si prelucrdri de tipul: gduriri,
filetari, alezari, etc.

Fig. 16

Partile componente ale strungului:
e PAPUSA FIXA contine rotile dintate care executdi miscarea de rotatie a
UNIVERSALULUI fixat in axul principal al strungului;
e UNIVERSALUL este fixat in axul principal si permite fixarea materialului ce urmeaza a
fi prelucrat prin strangerea bacurilor cu ajutorul unui dispozitiv numit cheie de universal;
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e BATIUL, cu ghidajele asigura miscarea longitudinala a SANIEI PORT CUTIT;

SANIA PORT CUTIT asigura fixarea cutitului de strung in port cutit $i miscarea
longitudinald si transversald a cutitului;

e PAPUSA MOBILA permite sprijinirea materialului ce urmeazi a fi strunjit daca are o
lungime mare cu ajutorul unui varf rotativ precum si fixarea burghiului, alezorului,
tarodului sau filierei;

e BUTOANELE DE PORNIRE / OPRIRE asigurd alimentarea cu energie electricd a
strungului;

e MANETA DE PORNIRE permite pornirea si oprirea motorului precum si schimbarea
sensului de rotatie;

e ECRANUL DE PROTECTIE asigurda lucrul in sigurantd §i evitd accidentarea
strungarului,

Strungul lucreaza dupa urmatorul principiu:
UNIVERSALUL cu materialul fixat in el executd o miscare de rotatie, iar cutitul fixat in PORT

CUTIT executa operatia de aschiere.

Strung in timpul lucrului:
e . ¥ - 2 .

Fig. 17

Materialul eliminat prin strunjire se numeste ,,SPAN" .

Pentru obtinerea gaurilor pe strung se foloseste pdpusa mobild pe care se monteazd o
mandrind in care se fixeazd burghiul. Prin rotirea universalului cu piesa si prin avansul
burghiului se face operatia de gaurire.



Scule folosite la strung:
- Cutite de strung;
- Burghie;
- Alezoare;
- Filiere si tarozi;
- Burghiu de centru;

B3. MASINA DE RABOTAT (RABOTEZA)

Raboteza este un utilaj cu ajutorul careia se prelucreaza piese plane pe baza urmatorului
principiu: piesa se fixeaza pe masa rabotezei, iar in berbec se fixeaza cutitul de rabotat.

Prin migcarea de avans a berbecului se obtine operatia de aschiere.

Fig. 19

Rabotarea este o operatie destul de putin rentabila.
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B3. MASINI DE DEBITAT

Masinile de debitat sunt utilajele cu ajutorul carora se executa operatiile de debitare.
Clasificarea masinilor de debitat
Dupa felul actionarii:

. cu actionare manualg;
cu actionare electricd;

Masina de debitat tabla (ghilotina);

Mod de lucru:

Cutitul mobil “trece” pe langa
cutitul fix, in timp ce intre cele doua
cutite se gaseste tabla care este
forfecatd, datoritd fortei cu care
cutitul apasd materialul si a
inclinatiei lui.

Fig. 21
Masina de debitat profile (tip Banzic);

Functioneaza pe urmatorul principiu:
- Se fixeazd piesa 1n menghina
masinii;

- Panza de debitat unita prin lipire
face o migcare continud pe o
traiectorie ovala si executa debitarea.

11



Masina de debitat cu plasma:

Fig.23 Fig. 24

Modul de lucru:
La debitarea cu plasma se produce o supraincalzire locald a materialului ce urmeaza a fi
debitat, materialul topit fiind indepartat prin suflare cu un jet de aer puternic.

Masina de debitat tip ,,Flex” (polizor electric manual cu panza abraziva)
Se fixeaza materialul in menghina masinii, iar cu ajutorul unei parghii flexul cu piatra
abraziva de debitat montata pe el apasa asupra materialului executand operatia de debitare.

Fig. 25

Debitarea cu flexul se poate face direct fara dispozitivul de sustinere a flexului prin
actionarea manuala a flexului pe material.

12



B5. MASINA DE FREZAT

- Clasica: de tip FUS;

Fig. 26
Masina functioneaza pe urmatorul principiu: materialul se fixeaza pe masa masinii, iar in
axul principal se monteazd o sculd aschietoare numita freza care prin rotatie executd operatia de

aschiere.
- Moderna: de tip CNC,;

Fig. 27
Aceastd masind functioneazd pe baza unui program dinainte stabilit automat fara
interventia lucrdtorului.

B6. DISPOZITIV DE INDOIT TABLA LA UN UNGHI DIN INAINTE STABILIT (ABKANT)

Abkantul functioneaza astfel:

Tabla este fixatd cu  ajutorul
dispozitivului de fixare intre cele doua bacuri
si prin ridicarea bratului de indoit se realizeaza
operatia de Indoire la unghiul dorit cel mai
frecvent la 90 grade.

13



DISPOZITIVUL DE ROLUIT functioneaza cu 3 valturi:
Dispozitiv de indoit tabla in forma rotunda de tip burlan, jgheab etc.

Modul de lucru:

Tabla care urmeaza sd fie rulatd se
introduce intre valturi care prin miscarea de
rotatie executd operatia de rulare.

Aceastd operatie poate fi executatd
manual cat si electric in functie de utilaj.

Cu ajutorul dispozitivul de rulat se
obtine rulare a tablei.

Fig. 29

B7. POLIZORUL

Clasificare: - clasic, fix;

Parti componente:

- Motor;

- Suport pentru motor;

- Axul principal;

- Saibe;

- Piulite;

- Piatra de polizor;

- Aparitori de protectie;
- Ecran de protectie;

- Suport pentru piesa;

- Buton de pornire / oprire;
- Cablul de alimentare;

Fig. 30

Flex (Polizor manual) ¢ 230 mm; ¢ 125 mm; ¢ 115 mm;
Partile componente:

- Motor actionat electric;

- AX principal;

- Disc abraziv;

- Maner;

- Flanse;

- Piulita;

- Aparatoare de protectie;

- Buton pornire / oprire;

- Cablul de alimentare; Fig. 31
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BS. APARAT DE SUDURA DE TIP AGREGAT DE CURENT CONTINUU

Transformator de sudura cu curent
continuu , functioneaza pe principiul formarii
arcului electric si foloseste electrozi de tip
bazic ( au capatul vopsit cu albastru ).

Transformator de sudura cu curent
alternativ functioneaza pe principiul formarii
arcului electric si foloseste electrozi de sudura
de tip Supertit Fin ( au capatul vopsit cu
culoarea verde ).

Fig. 33

Aparatele de sudura in mediu protejat (tip
STUTZ GAZ, MIG, MAG) cu CO,, Heliu,
Argon;

Aparatul de sudurd functioneazd pe
principiul topirii materialului de baza si de
adaos prin formarea arcului electric si foloseste
colac de sarma de ¢ 1 mm.

Fig. 34

La operatia de sudurd se va folosi in mod obligatoriu masca de protectie impotriva razelor
emanate in timpul sudurii.

wiww, det®r 10,
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Fig. 35

C. SCULE, DISPOZITIVE, VERIFICATOARE folosite in atelier

SDV = scule, dispozitive, verificatoare

Fig. 36
Echere diferite, rigla gradata, raportor, rigla de verificat planeitatea etc.

In atelierele mecanice folosim doua tipuri de scule:
a) Scule cu ajutorul cidrora executam lucririle de aschiere (ex: BURGHIE,

Fig.7

b) Scule ajutitoare de tip: MENGHINA, DISPOZITIV DE FIXARE, PRISME,
INSTRUMENTE DE MASURA SI CONTROL (IMC) etc.

Menghina de masina ca si menghina de banc lucreaza pe principiul strangerii paralele a
piesei sau a materialului intre cele doua falci fixa i mobild, doar ca la randul ei menghina de
maginad este fixatd pe masa masinii. StrAngerea se face cu ajutorul surubului si a piulitei
menghinei.

Fig. 38

IMC = Instrumente de masura si control cu ajutorul carora efectudm masurarea si verificarea
pieselor ce urmeaza a fi executate conform desenului sau schitei.
In randul instrumentelor de masura avem:

16



O O O O O

SUBLERUL;
MICROMETRUL;
RIGLA GRADATA;
RULETA;

altele;

Fig. 39

In randul instrumentelor de verificat avem:

O

O O O O O

RIGLA DE VERIFICAT
PLANEITATEA;
ECHERE;
RAPORTOARE;
SABLOANE;
CALIBRE;

altele;

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

B. ECHIPAMENTUL DE LUCRU SI DE PROTECTIA MUNCII
FOLOSIT IN ATELIER

Salopeta;

Combinezon;

Halat;

Basc sau batic;

Manusi;

Sort de piele;

Jambiere de piele;

Bocanci pentru sudor;

Masca si ochelari de protectie pentru sudor si lacatus;

10) Ecrane de protectie;
11) Aparatoare de protectie;
12) Suport de piatra la polizor;

17




Fig. 41

Salopeta se compune din pantaloni si bluza si se confectioneaza din material numit “doc”.

Combinezonul se compune din pantaloni si bluza impreuna este confectionat tot din doc.

Halatul se confectioneaza din doc si are lungimea pana la genunchi.

Toate aceste trei constituie echipament de lucru si trebuie sa fie bine fixate pe corp
incheiate cu nasturi la fel ca si manecile.

Bascul sau baticul constituie un echipament de protectie a podoabei capilare atunci cand
se lucreaza la masini unelte (masind de gaurit, masind de frezat, strung).

Sortul s1 méanusile din piele sunt folosite la operatia de sudura si ne protejeaza de arsuri.

Ochelarii de protectie se folosesc atunci cand lucrdm la polizor, la strung, la magina de
frezat, cu polizor unghiular (Flex) si utilajele ce nu sunt prevazute sau nu au in stare de
functionare ecranele de protectie.

Ecranele de protectie sunt prevazute pe masinile unelte cu scopul de a ne proteja
impotriva gpanului.

Aparatori de protectia muncii sunt prevdzute pe masinile unelte pentru a ne proteja de
piesele aflate in miscare (roti dintate, fulii, curele).

Suportul de piatra la polizor are scopul de a permite sprijinirea piesei in timpul polizarii.

Distanta dintre suport si piatrd nu va depdsii 3 mm.

18



DISPOZITIVE DE RIDICAT SI TRANSPORT iN ATELIER

In atelier lucritorul nu are voie sa ridice greutiti mai mari de 20 kg, de aceea este necesar
ca atelierul sa fie dotat cu macara si dispozitiv de ridicat si transport (transpalet).

Fig. 42
Dispozitiv de ridicat si transport hidraulic (Transpalet):

Fig. 43

Macara actionata electric sau manual;

EVALUARE:
Definitia atelierului de lacatuserie.
Ce scule trebuie sa contind sertarul bancului de lucru?
Ce utilaje se gasesc in atelierul de lacatuserie?
Ce este strungul si pe ce principiu functioneaza?
Ce este ABKANTUL?
Care sunt partile componente ale polizorului?
Ce tipuri de aparate de sudura cunoasteti?
Ce SDV-uri se folosesc in atelierul mecanic?
Ce sunt IMC-urile?
Ce echipament de lucru se foloseste in atelierul de lucru?
Ce echipament de protectie se foloseste in atelierul mecanic?

19



MODUL DE COMPORTARE AL ELEVILOR IN ATELIERUL DE INSTRUIRE PRACTICA

Tinand cont de pericolele existente in atelierele de instruire practica elevii au obligatia sa
respecte regulamentul de ordine interioara, normele de siguranta si sandtate a muncii NSSM si sa
actioneze corect respectand prevederile prevazute de lege in cazul situatiilor de urgenta SU.

Elevii au obligatia s respecte programul de lucru.

Elevii trebuie sa fie prezenti la activitate echipati regulamentar cu echipamentul de lucru
in stare buna.

Elevii trebuie sa foloseasca numai scule corespunzatoare din punct de vedere tehnic.

Elevii au obligatia sd foloseasca echipamentul individual de protectia muncii ( ochelari,
manusi de protectie, sort din piele sau jambiere din piele dacd executd lucrari care necesitd
folosirea acestui tip de echipament ).

Elevii trebuie sa foloseasca echipamentul de protectia muncii colectiv, ecrane, aparatori,
dispozitive speciale de protectie, etc.

Se interzic alte activitati in afara celor de instruire practica in atelier.

Elevii au obligatia de-a raporta de urgenta orice accident conducétorului de activitate.

Elevii au obligatia de-a ajuta la eliminarea efectelor cauzate de un posibil accident.

La terminarea programului de lucru locul de munca se va lasa curat, sculele se vor
introduce in sertar iar sertarul se va incuia.

Inainte, in timpul sau dupa terminarea programului de lucru se interzice fumatul in
atelier, vestiar sau locuri cu grad ridicat de posibile incendii!

20



LECTIA NR. 2 .
MATERIALE FOLOSITE IN PROCESUL DE PRODUCTIE
SEMIFABRICATELE

Ce sunt semifabricatele?

Semifabricatele sunt materiale, piese (produse prin turnare, stantare, matritare, trefilare,
laminare) ce necesita prelucrari ulterioare pentru a deveni subansamble necesare procesului de

productie.

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

MATERIALE FOLOSITE IN ATELIERE MECANICE

Semifabricate din otel:

Rotunde;

Late;

Patrate;

Hexagonale;

Trefilate;

Table laminate;

Piese turnate;

Tevi de forme diferite: rotunde, late, patrate;
Profile laminate Q, U, T, L;

10) Plat-bande;

11) Piese turnate;

12) Piese stantate;

13) Piese matritate (la cald sau la rece);

7 |
[ 2
D) | O | e
1 2 3 4 5
6 7 8 9 10
jm semifabricat
- - LAMINAT
1:‘ V /S 0
11 12 13 14 15
semifabricat semifabricat semifabricat semifabricat semifabricat
FORJAT STANTAT MATRITAT TREFILAT TURNAT
16 17 18 19 20
Fig. 44
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TURNAREA se face prin
incalzirea lingourilor si materialelor
refolosibile pana la topire urmat de
turnarea metalului topit in forme din
pamant (nisip de turndtorie) sau in

matrite (cochilii). \

Forjarea este
procedeul de prelucrare a
materiei prime incalzitd la
1000 °C manual sau in
matrite de forja prin lovire cu

LAMINAREA este procedeul de
trecere al materialului incalzit sau nu
printre valturile laminorului pentru a obtine
forma dorita (tabla sau profile).

/4

PROCEDEE DE
ELABORARE A
SEMIFABRICATELOR

ciocanul pneumatic sau cu
ajutorul preselor.

Trefilarea ¥ este

Matritarea este procesul de prelucrare a
materiei prime incilzite la aprox. 1000 °C
prin lovire cu ajutorul preselor cu frictiune

procedeul de trecere al

\

semifabricatului printr-o forma
numitd “filiera” la cald sau
rece. Pentru a obtine o trefilare
de calitate piesa se trece prin
filiere de marimi diferite.

v Stantarea este procesul de
obtinere al pieselor prin decupare cu
ajutorul unor scule numite stante si a
preselor cu excentric.

EVALUARE:

Ce sunt semifabricatele?

Ce profile de semifabricate cunoasteti?
Ce este stantarea?

Ce este laminarea?

Ce este forjarea?
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LECTIA NR. 3

ORGANIZAREA ERGONOMICA A LOCULUI DE MUNCA

Ce se intelege prin loc de munca?

Fig. 45

Bancul de lucru trebuie sa fie rigid sa
fie dotat cu un sertar cu scule de mana cu o
placd individuald de indreptat, cu o menghina
de banc, cu un suport pentru schitd si cu un
scaun.

Menghina de banc poate fi clasica sau
cu sistem de reglare a inaltimii in functie de
statura elevului.

Dupa marimea bacurilor menghina poate fi
de 80 mm, 100 mm, 120 mm sau de 150 mm.

Iniltimea menghinei se stabileste astfel:

Locul de munca este locul din atelier
special amenajat si utilat pentru a permite
desfasurarea activitatii practice in bune conditii
cu scopul de a obtine produse necesare
procesului de productie.

- lucratorul aflat in pozitia de drepti aseaza cotul pe bacurile menghinei, intre brat si antebrat

unghiul trebuie si fie de 90°.

Fig. 47
O menghina aflata la o Inaltime necorespunzatoare conduce la scaderea productivitatii,
iar In timp provoaca deformari ale coloanei vertebrale.
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Pozitia corecta la menghina:

[y

Piciorul stang in fata;

Corpul putin rasucit;

3. Piciorul drept in spate la 60-70 cm fata de
cel stang ( la stangaci invers);

4. Pila fixatd cu manerul in palma si degetul
ardtdtor intins in fata;

5. Degetul mare si aratator de la cealaltd

mana vor prinde usor varful pilei;

g

Fig. 48

1. Aranjarea ergonomica a SDV-urilor pe bancul de lucru;

Legenda:

Banc de lucru;

Scaun;

Menghina de banc;

Pila;

Suport pentru schita;

Instrumente de masura si control

( subler, ruletd, micrometru,

rigla gradata, rigla de verificat

planeitatea, echer, raportor );

Ciocan;

Placa individuala de indreptat;

9. Ac de trasat ( alte instrumente
de trasat ),

10. Punctator, dorn;

11. Dalta (alte scule pentru debitat);

12. Ferestrau manual ( bomfaier ); Fig. 49

13. Material semifabricat;

14. Piesa semifinita;

15. Plasa de protectie;

SRR

®°

S1 sertar ce cuprinde instrumentele de masura si control (IMC).

S2 sertar ce cuprinde pile, ciocane, dalti, punctatoare, dornuri, surubelnita.

S3 sertar ce cuprinde scule de méana actionate electric, masina de gaurit, polizor unghiular
(flex), tarozi, filiere, chei fixe.

1. Pilele se aranjeaza in dreapta menghinei.
2. Sculele de percutie se aranjeaza in stinga menghinei la mijlocul mesei.
3. Instrumentele de trasat se aranjeaza deasupra sculelor de percutie.
4. Instrumentele de masurd si control se aranjeaza in partea stinga a sculelor de percutie, la
mijlocul mesei.
5. Materialele (materia primd) se aranjeaza pe marginea mesei deasupra instrumentelor de trasat.
6. Piesele finite se aranjeaza deasupra instrumentelor de masura si control, la marginea mesei.
24




7. Sculele se vor aranja pe bancul de lucru in functie de frecventa folosirii lor in asa fel Incat sa
reducem numarul de miscari inutile.

CONCLUZIE
Cu miscari putine trebuie sa obtinem eficientd maxima.
Sculele mai putin folosite la bancul de lucru si locul lor 1n sertar sau pe bancul de lucru:
- Ferestrdul manual (bomfaierul) se tine pe lateralul bancului de lucru pe un suport astfel incat sa
fie oricand la indemana.
- Surubelnitele se tin intr-un suport fixat in interiorul sertarului pe lateral
- Foarfecul de taiat tabla se tine tot pe lateralul sertarului pe suport
- Tarozii, filiere si port tarozii, port filierele se tin pe suport tot pe lateralul sertarului.

2. Scule frecvent folosite

Instrumentele de masura si control:

1. Subler;

2. micrometru;

3. rigla;

4. rulets;

5. rigla de verificat planeitatea;

6. echere;

7. raportoare;

Fig. 50
Scule de percutie ( lovesc sau sunt lovite ):

a) ciocane,
b) dalti,
¢) dornuri,

d) punctatoare,

Scule aschietoare:
a) Pile,
b) Burghie,
¢) Flex,
d) Masina de gaurit,
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a)
c)

d)
e)

Fig. 52

Scule ajutatoare:

Placa de indreptat (cand se foloseste va fi asezatd pe unul din picioarele bancului de
lucru);

Prisme diferite (plane sau profilate);

Dispozitive de fixare (bride, paralele pentru strangere);

Dispozitiv de nituit;

Cheie francezi;

Fig. 53

NSSM 1la locul de munca

Folosirea echipamentului de lucru si de P.M. este obligatorie.

Se interzice folosirea sculelor defecte.

Se interzice depozitarea materialelor sau a pieselor finite pe bancul de lucru sau pe cdile
de acces.

In sertar sculele vor fi asezate ordonat.

Este obligatorie mentinerea locului de munca curat.

EVALUARE:

Ce se intelege prin organizarea ergonomica a locului de munca?
De ce considerati ca este necesar ca menghina sa fie fixata la o Tndltime optima?
De ce este obligatorie folosirea echipamentului de lucru?
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LECTIA NR. 4

NOTIUNI GENERALE DE LACATUSERIE
PRINCIPALELE OPERATII DE LACATUSERIE

I. Ce se intelege prin lacituserie?

Lacatuseria este o sumd de operatii mecanice efectuate in cadrul atelierului de
lacatuserie cu scopul obtinerii unor piese sau subansamble necesare procesului de productie.

I1. Ce se intelege prin atelier de lacatuserie?

Atelierul de lacatuserie este spatiul destinat si utilat corespunzator in vederea executarii
a unor lucrdri sau operatii de lacatuserie de catre lacdtus cu scopul obtinerii unor piese sau
subansamble din cadrul procesului de productie in urma mai multor procese tehnologice.

III.  Ce se intelege prin proces de productie?

Procesul de productie este un proces complex desfasurat In vederea obtinerii unui
produs ce necesitd unul sau mai multe procese tehnologice, de lucru, transport, verificare, control
si asamblare.

IV.  Ce se intelege prin proces tehnologic?

Procesul tehnologic cuprinde totalitatea operatiilor efectuate intr-o anumita ordine , cu
participarea unor dispozitive si utilaje, prin care materiile prime sunt transformate in produs finit.

Procesul tehnologic este un ansamblu complex de cunostinte, utilaje, moduri de lucru
pentru realizarea unui produs finit.

Tipuri de proces tehnologic:

1. Pregatirea materialului pentru trasat;

2. Citirea desenului; pregatirea materialului pentru trasat;

3. Trasarea;

4, Prelucrarea mecanica sau manuald (indreptare, indoire, debitare, pilire, finisare);

5. Alte prelucrari; gauriri, alezari, filetari, etc.

6. Verificarea prelucrarilor prin comparare cu desenul folosind instrumentele de masura si
control.

7. Alte operatii tehnologice.

V. Ce se intelege prin operatie tehnologica?

Operatia tehnologica este parte a unui proces tehnologic, reprezintd totalitatea
interventiilor efectuate asupra unui semifabricat, la acelasi loc de muncd fard schimbarea
uneltelor sau a regimului de lucru.
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OPERATII DE LACATUSERIE

1.

Curitirea materialului de oxizi sau impurititi, ulei prin procedee

manuale, mecanice, chimice sau termice.

2. Trasarea materialelor:
- este operatia tehnologica aplicatd produselor unicat sau de serie mica cu scopul
obtinerii prin prelucrari ulterioare a unei piese conform desenului sau schitei

3.

Debitarea materialelor:

- este operatia tehnologica prin care se
urmareste detasarea dintr-un material a
unei portiuni necesard obtinerii piesei

4. indreptarea materialelor:

- este operatia tehnologicd prin care se
readuce la forma initiald a materialului
deformat in timpul debitarii, transportului

conform desenului sau schitei prin sau al altor cauze. Indreptarea se
diferite metode. realizeaza mecanic sau manual.
5. Indoirea materialelor: 6. Pilirea materialelor:
- este operatia tehnologicd de deformare - este operatia tehnologica de prelucrare
plasticd a materialului manual sau prin aschiere executatd cu scopul

mecanic, cu scopul obtinerii unei piese
fara detasare de material.

obtinerii unei piese conform desenului
sau schitei cu ajutorul pilelor, masinilor
de pilit si a menghinelor.

7. Polizarea materialelor:

- este operatia tehnologica de prelucrare prin aschiere, executata cu scopul Inldturarii
surplusului de material cu ajutorul polizorului si a pietrelor abrazive.

8.

Gaurirea materialelor:

Este operatia tehnologicd de prelucrare prin
aschiere cu ajutorul unor scule aschietoare numite
burghie, actionate de masina de gaurit. Prin
aceastd operatie se obl[lin gduri finite sau care
mai necesitd prelucrari: alezarea sau filetarea.

9. Alezarea gaurilor:

- este operatia tehnologicd de
prelucrare prin aschiere a gaurilor
executatd cu scopul obtinerii unor
gauri superioare calitativ sau de
precizie ridicatda cu ajutorul unor
scule numite alezoare.

10.
- este operatia tehnologica de prelucrare prin agchiere executatd cu scopul obtinerii unui
arbore filetat (surub) sau a unei gauri filetate (piulitd) cu ajutorul unor scule numite

Filetarea:

filiere sau tarozi.
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11. Asamblari demontabile:
- este operatia tehnologica prin care 2 sau mai multe subansamble se fixeazd impreuna cu
ajutorul suruburilor si a piulitelor, stifturilor sau penelor.

12. Asamblari nedemontabile:
- este operatia tehnologica prin care doua sau mai multe subansamble sunt fixate
impreunad cu ajutorul niturilor, sudate sau lipite.

Nituirea:
- este operatia tehnologica prin care doud sau mai multe subansamble sunt fixate impreuna cu
ajutorul niturilor.

Lipirea materialelor:
- este operatia tehnologica prin care doua sau mai multe semifabricate sunt unite impreuna cu
ajutorul unor scule de incalzit local (ciocan de lipit, pistol cu gaze) si a materialelor de adaos,
cositor, alama, decapant.

Sudarea materialelor:
- este operatia tehnologica prin care doua sau mai multe piese din acelasi material (otel) se
imbina nedemontabil cu ajutorul aparatelor de sudura si a materialelor de adaos.

13. Finisarea suprafetelor:
- este operatia tehnologica de prelucrare prin agchiere in scopul obtinerii unor suprafete
superioare calitativ sau a unei precizii ridicate cu ajutorul unor scule de finisat mecanic
sau manual si a unor materiale de finisat.

EVALUARE:

Ce este debitarea materialelor?
Ce este indoirea materialelor?

Ce este pilirea materialelor?

Ce este polizarea materialelor?
Ce este filetarea?

Ce sunt asamblarile demontabile?
Ce este nituirea?

Ce este sudarea?
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LECTIA NR. 5

INSTRUMENTE DE MASURA SI CONTROL (IMC)

Ce sunt instrumentele de masura si control?

IMC sunt acele scule cu ajutorul carora putem determina dimensiunile unor piese sau

calitatea lucrarilor efectuate.

INSTRUMENTE DE MASURAT LUNGIMI

@)

Rigla gradata: este confectionatd din otel calitd si rectificata si are inscrise pe ea Tn mm
valori cuprinse intre 200 si 500 mm (pot avea si alte dimensiuni, latimea de 25 — 30 mm

si grosimea intre 1 si 3 mm.
Admite o eroare de masurare de pand la 1 mm;

Ruleta este confectionatd dintr-o panglicd de otel infasurata intr-o cutie metalicad sau de
plastic cu dimensiuni cuprinse intre 2 si 10 m si admite o eroare de 1 - 5 mm.
Sublerul este confectionat din otel tratat termic cu duritate mare la ciocuri, pentru a nu se

uza rapid.

Fig. . ‘

Fig. 55

Clasificarea sublerelor

1.

dupa lungime :

a. 150 mm;

b. 200 mm;

c. 300 mm;

d. mai mare de 300 mm;
dupa tip:

e. clasic cu vernier;
f. cu afisaj electronic;
dupa utilizare:
g. de masurat exterior, interior;
h. de masurat adancimea;
1. combinat exterior, interior si adancime;
J. pentru trasat;
dupa gradatie:
k. in mm
. in inch (inci)
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PARTILE COMPONENTE ALE SUBLERULUI COMBINAT, CU VERNIER:
RIGLA GRADATA

Fig. 56
1- RIGLA GRADATA; CURSORUL (CU VERNIER)
2- Ciocul fix pentru exterior; 1- Ciocul cursorului pentru masurarea interioara;
3- Ciocul fix pentru interior; 2- Ciocul  cursorului  pentru  mdasurarea
4- Gaura filetata pentru surubul de exterioara;
fixare a tijei de adancime. 3- VERNIERUL ( gradatia cursorului );
5- Canal pentru tija de adancime 4- Dispozitivul de blocare a cursorului ( surub );
5- Stift de miscare a dispozitivului de blocare a
cursorului;
Subler combinat cu afisaj electronic, de
adancime si cu cadran: Parti componente:

a) Rigla gradats;

b) Ciocul fix;

¢) Cursorul cu afisaj electronic;

d) Surub de blocare a cursorului;
e) Cursor cu cadran;

f) Suruburi de reglare;

g) Surub de oprire a cursorului;

h) Tija de adancime;

i) Cioc de manevrare a cursorului;
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Subler de masurat exterior / interior si adancime:

SUBLER COMBINAT 130 mm

Parti componente ale sublerului :

1- Ciocul fix pentru masurat interior; 13- Piesd masuratd
2- Ciocul cursorului pentru masurat interior; exterior;

3- Ciocul fix pentru masurat exterior; 14- Piesd masuratd in
4- Ciocul cursorului pentru masurat exterior; interior;

5- RIGLA GRADATA (impreuni cu 1§i3); 15- Piesd masuratd in
6- VERNIERUL = rigla gradata de pe cursor; addncime;

7- Dispozitivul de blocare al cursorului;

8- Surubul de reglare al cursorului;

9- Tija pentru masurat adancimea;

10- Surubul de fixare a tijei de adancime;

11-Stift de miscare a dispozitivului de blocare a cursorului;
12- CURSOR = partea ce culiseaza pe rigla gradata;

Subler de adancime
Parti componente:
a) Tija pentru adancime;
b) Cursorul (cu vernier);
¢) Surubul de blocare;
d) Suruburile de reglare a cursorului;
e) Surubul de oprire a cursorului;

Fig. 59
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Subler pentru trasat paralel:

Parti componente:
a) Rigla gradats;
b) Cursor cu cioc de trasare si vernier;
¢) Talpa de sustinere a sublerului;
d) Surubul de blocare;
e) Suruburile de reglare a cursorului;
f) Surubul de oprire a cursorului;

Fig. 60

MODUL DE MASURARE CU SUBLERUL

Se prinde cu cele 4 degete ale mainii rigla gradata, iar degetul mare se va fixa pe ciocul
de manevrare a cursorului.

cifra "0" de pe rigla gradata

RIGLA GRADATA

. ‘1 = i ) = ¥
Lol II'II:i|]II'!.'I|II|II|IIII'.'[|'?I.JI.'r.‘.'l,.','r]f.}f{;’fi | — =

¢ i
- ||1|J|1I'I|||

al saselea reper deci 6 zecimi

1. Numarul mm cuprinsi intre "0” de pe rigla gradata si "0”

de pe vernier. - Ex: 21 mm

cifra "0 de pe vernier 2. Se numara a cata linie de pe cursor se continua cu o
linie (reper) de pe rigla gradata. - Ex: a sasea

VERNIER Deci 21 mm si 6 zecimi

Fig. 61

“ Prindem” piesa intre ciocul riglei gradate si ciocul cursorului.

Strangem usor surubul de blocare a cursorului pentru a nu mai permite miscarea lui.

Citim numarul mm numadrand liniutele cuprinse intre cifra 0 a riglei gradate si cifra 0 a
vernierului.

Numarul de liniute reprezintd numarul de mm.

Privim cu atentie care linie de pe cursor se continud cu una dintre liniile de pe rigla
gradata.

Numarul acelei linii ne indicd numarul de zecimi de mm.

La masurarea adancimii introducem tija de adancime in gaura care trebuie masurata, iar
citirea se face normal.

La madsurarea diametrului unei gauri prin folosirea ciocurilor normale ale sublerului
adaugam la valoarea de pe subler inca 10 mm.

La masurarea cu sublerul cu afisaj electronic modul de lucru este similar cu al oricarui
subler, dar citirea este foarte simpla: citim valoarea de pe ecranul electronic al sublerului.

Dupa utilizare sublerul va fi agezat in husa sau cutia lui pentru a nu se zgaria.
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MICROMETRUL

Ce este micrometrul?
Micrometrul este instrumentul de masurat lungimi cu o precizie foarte ridicata (0,01 mm).

Fig. 62

Clasificarea micrometrelor :

- dupa utilizare:
a) de exterior;
b) de interior;
¢) speciale;

- dupd marime:
a) dela0la25mm
b) dela251a50 mm
¢) dela501la75 mm
d) dela751a 100 mm
e) peste 100 mm;

Partile componente ale micrometrului:
a) Potcoava micrometrului;
b) Nicovala fixa;
¢) Nicovala mobila;
d) Suruburi de blocare;
e) Cilindru gradat in mm, deasupra liniei;
f) Zecimi de mm (50 de sutimi) sub linie;
g) Tamburul gradat (sutimi de mm);
h) Surub de reglaj fin;
Micrometrul functioneaza pe principiul transformarii miscarii de rotatie a unui surub
micrometric in migcare de translatie.
La o rotal lie completi a surubului micrometric deplasarea liniard este de 0,5mm.
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MODUL DE LUCRU CU MICROMETRUL
“ Se prinde ” piesa intre nicovala fixa si cea mobila.
Se blocheaza nicovala mobila cu ajutorul surubului de blocare.

linia mediana
linia celor T mm
valoarea de pe tambur =10 sutimi

1- Potcoava
micrometrului;

8 ! 2 g = 4 2- Cilindru gradat;
\ 3- Tamburul
_ micrometrului;
7 5 I O ; 4- Piulitd acord fin;
1 o . o ;. N
-; I}:rr I 5 i 5_ Tl_]a
. ‘1: valoarea finali micrometrului;
‘lr—;- mm f ! | marginea tamburului 6- Nicovala;
"0 de pe cilindrul gradat 7- Piesi:
8- Piuliti de
blocare;
! o 9- Precizia (marca)
Fig. 64

Se numara reperele cuprinse intre cifra 0 a cilindrului gradat si marginea tamburului.

Numarul de liniute reprezintd numérul de milimetrii.

Se citeste valoarea aflata pe tambur in dreptul liniei mediane.

Valoarea de pe tambur reprezintd numarul de sutimi de mm.

Se verifica daca intre liniuta ce reprezintd numarul milimetrilor si tambur se mai vede o
liniuta aflata sub linia mediana.

Daca aceea linie se vede ea valoreaza 50 de sutimi ce se aduna cu sutimile aflate pe
tambur 1n dreptul liniei mediane, afland astfel valoarea exacta exprimatd in mm si sutimi de mm.

Pentru a nu deteriora micrometrul nu se va strange tamburul excesiv, in momentul in care
simtim inceputul opozitiei se va continua strangerea cu surubul de finete.

Dupa utilizare micrometrul se va aseza in cutia lui.

EVALUARE

Ce este sublerul?

Care sunt partile componente ale sublerului?
Clasificarea sublerului?

Modul de lucru cu sublerul?

Ce este micrometrul?

Partile componente ale micrometrului?
Clasificarea micrometrului?

Modul de lucru cu micrometrul?
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LECTIA NR. 6 )
PREGATIREA PENTRU TRASAT

I. CURATIREA MATERIALULUI

Pentru a putea trasa materialul in conditii optime trebuie sa avem in vedere o buna curétire a lui
de oxizi (rugind), operatie ce se realizeazd manual sau mecanic, chimic sau termic.

1. Curitirea manuala se realizeaza cu ajutorul periei de sdrma sau panzei de slefuit.

Fig. 65

2. Curitirea mecanica se realizeaza cu ajutorul perilor de sdrma actionate mecanic (cu masina
de gaurit) sau cu ajutorul discurilor abrazive (Flex), tobelor rotative, aparatelor de sablat.

Fig. 66

3. Curitirea termica se face prin Incalzire pentru arderea impuritatilor uleiului, etc., urmata de
o0 curdtire mecanica.
4. Curatirea chimica se face cu ajutorul solutiilor acide sau a solutiilor de degresat.

IL. PREGATIREA PENTRU TRASAT

Dupa curatirea materialul de oxizi, impuritati materialul se sterge bine cu o carpd uscata
$i curata.
Se acopera suprafata curdtatd cu solutie de CuSQy, creta sau alte substante.
Se astepta uscarea suprafetei.
Se fixeaza materialul pe masa de trasat cu ajutorul dispozitivelor de sprijinire si fixare (prisme,
coltare, bride, etc.).

Posibile accidente la operatia de trasare:
a) Zgarieturi, taieturi;
b) Loviri accidentale in cazul pieselor mari;
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NSSM la operatia de trasare
Purtarea echipamentului de lucru este obligatorie.
Sculele folosite la trasare trebuie sa fie in stare buna.
Materialul care urmeaza sa fie trasat va fi bine fixat pe masa de trasat.

EVALUARE

Cum se face pregatirea materialului pentru trasat?

Cu ce solutie se acopera suprafata ce urmeaza sa fie trasata?

Ce este operatia de trasare?

Care sunt sculele necesare fixarii materialului pe masa de trasat?
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LECTIA NR. 7
TRASAREA MATERIALELOR

Definitie : Trasarea este operatia tehnologica aplicatd produselor unicat sau de serie mica ¢
scopul obtinerii prin prelucrari ulterioare a unei piese conform desenului sau schitei.

SDV-uri folosite 1a operatia de trasare

- Masa de trasat;

- Dispozitive de fixare si sprijinire a materialului in vederea trasarii (coltare, bride, prisme, etc.);
- Ac de trasat;

- Echere, raportoare, compas, etc.

TRASAREA CU ACUL DE TRASAT

810
! AC DE TRASAT

ECHER — B o, ~A——PIESA
Fig. 67

MODUL DE LUCRU:
a) Se pregateste materialul pentru trasat prin tratarea suprafetei cu solutie de CuSOs.
b) Se asteaptd uscarea solutiei.
¢) Se aseazi echerul de 90° pe o latura dreapta si se tine bine fixat pe material cu méana.
d) Seia acul de trasat in cealaltd mana si se fixeaza varful pe material tangent cu muchia
echerului si se face trasarea unei linii printr-o singura trecere a acului de trasat.

TRASAREA CU TRASATORUL PARALEL

ac de trasat
uportul acului de trasat
directia de deplasare

/

TRASAREA PARALELA DE LA MARGINEA PIESEI { MATERIALULUI)

i mlfreql?.de deplasare
dispozitiv de trasat

q——— masa de trasat

piesa

V.

masa de trasat

T}

Fig. 68
MODUL DE LUCRU:
a) Se fixeaza piesa pe masa.
b) Se regleaza varful trasatorului la cota doritd, pornindu-se de la una dintre laturile piesei.
¢) Se deplaseaza suportul pe masa de trasat de-a lungul laturi obtinandu-se trasajul.
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TRASAREA CU COMPASUL

arc

compas

punct dat cu punctaterul
riesa

Fig. 69
MODUL DE LUCRU:
a) Se pregateste materialul pentru trasat.
b) Se traseaza axele de simetrie.
¢) Se puncteaza intersectia axelor.
d) Se stabileste raza cercului ce urmeaza a fi trasat.
e) Se aseazd unul dintre varfurile compasului in punctul obtinut anterior si se efectueaza
operatia de trasare.
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LECTIA NR. 8
DEBITAREA MATERIALELOR

Ce este debitarea?

Debitarea este operatia tehnologica prin care se urmareste detasarea dintr-un material a
unei portiuni necesare prelucrdri in vederea obtinerii a unei piese conform desenului sau schitei.

Tipuri de utilaje folosite la debitare:
a) Ghilotina manuala;
b) Ghilotina actionatd electric;

Fig. 71

MODUL DE LUCRU LA GHILOTINA MANUALA

Se traseazd materialul ce urmeaza a fi debitat dupa care se introduce Intre cutitele
ghilotinei cu linia trasatd pe lungimea cutitelor.

Cu ajutorul parghiei se executd debitarea pe o portiune cat permite cutitul.

Se ridica parghia si se avanseaza cu tabla dupa care se repetd operatia de debitate pana la
dislocarea tablelor.

MODUL DE LUCRU LA GHILOTINA ACTIONATA ELECTRIC

Se regleaza opritorul ghilotinei la dimensiunea dorita dupa care se introduce materialul (
tabla ) pana la opritor.

Se apasa butonul de comanda executandu-se operatia de debitare.

Se verifica calitatea lucrarii.
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Ferestraul de tip Banzic:

MODUL DE LUCRU

Se traseaza piesa la dimensiunea dorita.

Se aseaza linia trasata Tn dreptul panzei
Banzicului.

Se porneste utilajul.

Se apasa usor materialul pe dintii panzei si
se executa debitarea.

Se verifica calitatea lucrarii.

Se vor respecta toate regulile de protectia
muncii referitoare la operatia de debitate.

Fig. 72

Fig. 73

MODUL DE LUCRU

Se fixeaza materialul ce urmeaza a fi debitat in menghina fierastraului la dimensiunea dorita.

Se porneste utilajul.

Se porneste instalatia de racire a panzei.

Se executd operatia de debitare.

Se verifica calitatea lucrarii.

Acest ferestrdu functioneaza tot pe principul ferestraului banzic cu deosebirea ca panza se roteste
in plan orizontal.
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Ferestraul alternativ cu panza din otel rapid:

Ferastriu mecanie eu miscare reeti-
linje-alternativd :

7 — pinzd; 2 — cadru; 3 — brat oscilant;
4 — dispozitiv tip menghini ; § — bari de tiiat.
Fig. 74

MOD DE LUCRU

Se ridica berbecul pentru a permite fixarea materialului in menghina.

Se fixeaza materialul in menghina ferestraului la dimensiunea dorita.

Se stabileste cursa berbecului.

Se porneste instalatia de racire a panzei.

Se executd operatia de debitare.

Se verifica calitatea operatiei.

Se vor respecta Normele de Securitate si Sanatate in Munca specifice operatilor de debitare.

Ferestraul circular:

MODUL DE LUCRU

Modul de lucru la acest tip de utilaj este similar cu modul de lucru de la ferestraul alternativ
diferenta constand doar in forma panzei de debitat.
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Aparate de debitat cu gaze:

Fig. 76

MODUL DE LUCRU

Se traseaza materialul.

Se aprinde flacara.

Se regleaza oxigenul.

Se executa operatia de debitare.
Se verifica calitatea lucrarii.

Se opreste oxigenul.

Se opreste gazul.

La operatia de debitare cu gaze si oxigen se vor respecta urmatoarele reguli de protectia muncii:
Se va folosi echipamentul de lucru si protectia muncii.
Nu se va manevra robinetul de oxigen cu maniile unse de ulei sau vaselina.
Nu se va pastra tubul de oxigen in apropierea uleiurilor sau al altor lubrifianti deoarece se

poate produce explozia tubului.

Aparat de debitat cu plasma:

. PLASMA 30-120 -

Scule pentru debitat actionate manual:

a) Ferestraul manual (bomfaier);
b) Dalta;
¢) Foarfece de mana;

MODUL DE LUCRU

Se regleaza fascicolul de caldura si intensitatea
aerului.

Se executa operatia de debitare.

Se verifica calitatea operatiei de debitare.

La operatia de debitare cu plasma se va folosi
echipamentul de protectia muncii adecvat
pentru a se evita arsurile cauzate de scanteile
rezultate in urma debitarii.
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Fig. 78

Scule pentru debitat manual actionate electric:
POLIZOR MANUAL CU PANZA ABRAZIVA (FLEX)

Fig. 79

MODUL DE LUCRU CU FERESTRAUL MANUAL BOMFEIER

Inainte de a incepe operatia de debitare cu ferestrdul manual verificim daca panza
ferestraului este fixata corespunzator, cu dintii orientati in partea opusad a manerului, iar panza
este suficient de bine intinsa.

Se prinde manerul ferestraului cu mana astfel incat, capatul lui sa se situeze in podul
palmei.

Cealaltd mana va prinde rama ferastraului n partea opusa a manerului.

Se va executa o migcare de du-te vino pe toatd lungimea panzei rar si apasat pana la
dislocarea materialului.

Se va verifica calitatea lucrarii efectuate.

Fig. 80

MODUL DE LUCRU LA DEBITAREA CU DALTA

Se fixeaza piesa in menghind pana la linia trasatd anterior.
Se ageaza partea tdietoare a daltii la marginea piesei intr-un unghi de aproximativ 45°.
Se loveste cu ciocanul dalta pana cand se executd operatia de debitare.
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Se verifica calitatea lucrarii.

..........

ra
=a

Diltuire:
a - dupd trasaj; b - dupd menghind; c -
debitarea canalelor cu dalta in cruce

Fig. 81

MODUL DE LUCRU LA DEBITAREA CU POLIZOR MANUAL CU PANZA ABRAZIVA
(FLEXUL)

Se traseaza locul unde se va efectua debitarea.

Se prinde polizorul manual cu panza abraziva (flexul) de maner cu o mana, iar cealalta
mana va prinde corpul flexului 1anga butonul de pornire.

Se porneste flexul si se executa operatia de debitare.

In timpul debitarii pozitia corpului va fi usor lateral fati de discul abraziv.

Se verifica calitatea lucrarii.

In timpul operatiei de debitare cu flexul se vor respecta NSSM-ul de la operatia de
debitare.

Fig. 82

POSIBILE ACCIDENTE LA OPERATIA DE DEBITARE
Zgarieturi, taieturi provocate de muchiile ascutite ale materialului sau a sculelor de debitat.
Accidente grave provocate de utilajele actionate electric sau manual.
Arsuri cauzate de aparatele de debitat cu flacard oxiacetilenica sau cu plasma.
Accidente deosebit de grave cauzate de explozia aparatului de oxiacetilena (Nu se va lucra cu
ulei, in preajma tuburilor de oxigen).
Arsuri cauzate de piese taiate cu plasma.

NSSM si SU la operatia de debitare
Folosirea echipamentului de lucru este obligatorie.
Folosirea echipamentului de protectia muncii, manusi, sort, jambiere de protectie, ochelari de
protectie este obligatorie.
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Legea 319/2006 HG. 1425, 171, 1146 / 2006 vor fi respectate.

Legea 307/2006 Ord. 163/2007, HG. PSI/2007.

In cazul unui accident grav este obligatorie raportarea lui pe cale ierarhica, acordarea primului
ajutor si anuntarea lui la nr. 112.

EVALUARE

Ce este debitarea?

Care sunt sculele folosite la debitare?

Care sunt utilajele folosite la debitare?

Ce echipament de protectia muncii se foloseste la debitare?
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LECTIA NR. 9
INDREPTAREA MATERIALULUI

Este o succesiune de operatii executate cu scopul aducerii la forma initiald a
semifabricatului pentru a putea fi prelucrat in vederea obtinerii uneia sau mai a multe piese
conform desenului de executie.

Indreptarea se poate face manual sau mecanic la rece.

Indreptarea manuali se face la piesele relativ mari cu ajutorul ciocanelor, baroaselor, prin
lovire, folosindu-se si planatoarele care au suprafata de lucru plana sau usor convexa.

Indreptarea semifabricatelor (table, profile, bare, sirme) este o operatie pregititoare
pentru alte prelucrari. Indreptarea tablelor subtiri se face in functie de locul bombarii sau
ondulatiei.

INDREPTAREA TABLELOR

=
= .
M

vy
- T

AL I
Fig. 83

La pozitia “a” tabla fiind bombata la mijloc, indreptarea se face prin lovire usoard cu
ciocanul de la margine spre centru.

La pozitia “b” tabla fiind deformatd pe margini indreptarea se face prin lovire usoarad cu
ciocanul de la centru spre margine.

La pozitia “c” indreptarea platbandelor subtiri se face prin apasare cu o piesd dreaptd pe
toatd lungimea ei.

Se poate face pe masini de Indreptat cu cilindrii.

MODUL DE LUCRU:
a) Se fixeaza piesa pe masa de indreptat.
b) Se aplica mai multe lovituri cu ciocanul, pana cand piesa se va indrepta.
¢) Verificam planeitatea in urma indreptérii pe masa de indreptat, cu o rigld de verificat
planeitatea sau cu orice alta rigla dreapta.
d) Daca piesa nu este perfect dreapta operatia se va repeta.

Indreptarea la cald se face prin incilzire la o temperaturd de aproximativ 800-1000 °C,
cu ajutorul dispozitivelor mecanice de indreptat, prese, ciocane pneumatice, etc.
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SCHEMA INDREPTARI LA RECE CU PRESA MANUALA:

ﬂ-lﬂz‘ Ciocan

Piesa

ﬁ/fﬂhﬂasﬁ de indreptat
Berbecul presei
Prisma { suport) Pi&sfl .
Pies Masa de indreptat

— Prisma { suport)

= _p——— Masa presei
Fig. 84
Gz ~ Rigl%‘i de verificat planeitatea
[ —F——— Piesi
Fig. 85

MODUL DE LUCRU:

a) Pe masa presei de indreptat se pun doua prisme sau doi suporti simpli.

b) Se pune piesa deformatd pe cele doud prisme suporti, in asa fel incat intre cele doud
prisme sa se afle partea deformata orientata in sus.

¢) Deasupra partii deformate se pune o prisma dreapta pe care va apasa berbecul presei.

d) Se poate ca berbecul presei sd apese direct pe materialul indoit.

e) Se verificd optic indreptarea dupa care se face verificarea si cu rigla de verificat
planeitatea sau o alta rigla dreapta.

SCULE SI UTILAJE FOLOSITE LA INDREPTARE

ale, presa manuale, ciocane, etc.

= T —

Masa de indreptat, nicov

Fig. 86

INDREPTAREA SARMELOR SI A BARELOR

Sarmele se indreapta trecandu-le printre doud scanduri prinse in menghind sau trecerea
alternativa peste o bara rotundd. Sarmele mai groase folosite in constructii se indreaptd prin
tragere.

Barele pana la ¢ 40 mm se Indrepta cu ciocanul sau la prese.
Piesele célite se Indreapta prin lovituri de ciocan usoare si dese In partea concava a deformatiei.

INDREPTAREA MECANICA
R Se poate face cu ajutorul preselor si se aplica profilelor.
Indreptarea arborilor si a tevilor se face pe masini speciale cu role de forma hiperbolica.
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POSIBILE ACCIDENTE LA OPERATIA DE iINDOIRE
Zgarieturi, taieturi provocate de muchile ascutite ale materialului.
Lovituri provocate de ciocan.
Accidente grave cauzate din dispozitivele de indoit datorita folosirii lor In mod gresit.

NSSM la indreptare
Se va porta echipamentul de lucru si protectia muncii in mod obligatoriu.
Se vor folosi echipamentele de protectia muncii existente pe utilaje (la prese).
Dacd presele nu sunt dotate cu astfel de echipamente se vor cauta solutii pentru ca lucratorul sa
nu fie expus accidentarii.
Nu se vor folosi scule necorespunzatoare din punct de vedere tehnic, (ciocane cripate, prost
fixate 1n coada etc.).

EVALUARE

Ce se intelege prin indreptare?

Care sunt metodele de indreptare?

Ce scule se folosesc pentru indreptat?
Cum se face indreptarea barelor?
Cum se face indreptarea tablelor?
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LECTIA NR. 10
INDOIREA MATERIALELOR

Definitie: indoirea materialelor este operatia tehnologica prin care se obtine un
semifabricat prin deformare plasticd ce poate fi folosit ca subansamblu al unui
produs,operatie realizata la rece sau la cald.

Scule folosite la indoire:
a) Ciocane;
b) Clesti;
¢) Sabloane, etc.

Scule de banc folosite la indoire:
a) Menghina;
b) Dispozitive simple;

Fig. 88
Utilaje si dispozitive complexe folosite la indoire:

a) Prese;

b) Matrite;

¢) Dispozitive de indoit;

MOD DE LUCRU LA INDOIREA IN MENGHINA

ciocan
profil pentru indoire ” profile pentru indoire piesa

\-\_\- falca menghina

falca menghina

Fig. 89
a) Se traseaza locul unde se va face indoirea.
b) Se fixeaza piesa In menghina cu linia trasata anterior la nivelul bacurilor.
¢) Se strange materialul in menghina.
d) Se loveste cu ciocanul deasupra materialului obtinandu-se indoirea lui la un unghi drept.
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e) Se verifica calitatea lucrdrii cu ajutorul echerului, sublerului, raportorului, etc.

DISPOZITIV MANUAL DE INDOIT TEVI
&

rela de diametru mic

maner din lemn

POZITIA INITIALA . furca de fixare a rolelor

e

teava ——

T rola de diametru mare

placa de baza

. brida de blocare a tevii

Fig. 90
MODUL DE LUCRU.
a) Se aduce furca de fixare a rolelor 1n pozitia initiala.
b) Se introduce teava prin gaura bridei si printre cele doua role.
¢) Se roteste furca conform directiei stabilite si se realizeaza indoirea tevii conform
desenului.
d) Se verifica calitatea Indoirii vizual.

INDOIREA MATERIALELOR CU SECTIUNE PLINA
iN DISPOZITIVUL DE INDOIT

stift opritor de blocare

suport
material (piesa)

stift opritor de blocare

prelungiter din teava

sensul indoirdi

Fig. 91

Se foloseste 1n situatia unei productii 1n serie micd sau mijlocie.
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INDOIREA SARMELOR

gaura pentru fixarea surub de hlocare a
capatului de sarma bucsei mobile —— ___ surub de fixare a manerului
=
maner
o ——

/ bratul dornului

N ;
f, N

suport
dorn pentru infasurarea sarmei

Fig. 92
Se face pentru a se obtine piese de legdtura din sarma ( zale de lant ), arcuri elicoidale,
rezistente electrice, In cantitdti relativ mici.

MODUL DE LUCRU:

Se introduce sarma prin gaura axului.
Se efectueaza operatia de indoire.

Se scoate dornul din suport.

Se scoate sarma indoitd de pe dorn.

INDOIREA iN DISPOZITIV

Pentru indoirea pieselor in serie se folosesc dispozitivele pentru indoit, cum ar fi scule
de indoit la 900, scule de indoit 1n diferite forme.
Pentru realizarea indoirii cu ajutorul dispozitivelor de indoit avem nevoie de prese actionate
manual sau electric.

Pentru piese si cantitati mici pot fi folosite presele manuale.

Pentru piese mari sau in serie mare pot fi folosite presele actionate electric cu
excentric sau cu frictiune.

In cazul unor piese groase sau cu configuratie complicatii se poate face indoirea la
cald in dispozitive pe prese.

MODUL DE LUCRU:
Se fixeaza dispozitivul de Indoit pe masa presei, cu ajutorul bridelor si suruburilor.
Se regleaza lungimea cursei berbecului.
Se executa operatia de indoire.
Se verifica prime piese prin masurare cu sublerul sau prin verificare cu echerul, raportorul,
comparare cu sablonul, dupa care verificarea se face periodic dupa un numar de piese.

PERICOLE POSIBILE LA OPERATIA DE INDOIRE
Zgarieturi sau taieturi in muchiile ascutite ale materialului.
Loviri cu ciocanul.
Accidente la utilajele actionate manual sau mecanic.
Arsuri cauzate de materialul Incalzit.

NSSM la indoire:
Se va purta echipamentul de protectia muncii si cel de lucru.
Se vor folosi echipamentele de protectia muncii existente pe utilaje.
Daca presele nu sunt prevazute cu astfel de echipamente se vor cduta solutii pentru ca lucratorul
sd nu fie expus.
Nu se vor folosi scule necorespunzatoare, ciocane crapate sau fixate necorespunzator in coada.
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EVALUARE
Ce este indoirea?
De cate feluri este indoirea?
Ce scule se folosesc pentru realizarea indoirii?
Cum se realizeaza indoirile simple?
Cum se realizeaza indoirile in dispozitiv?
Cum se face indoirea la cald?
Cum se verifica operatia de indoire?
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LECTIA NR. 11
PILIREA MATERIALELOR

Definitie Pilirea este operatia tehnologicd prin care se obtine o piesd, conform
desenului sau schitei prin agchiere cu ajutorul pilelor.

Definitia: Pilele sunt scule aschietoare confectionate din otel de pild, striate in cruce, pe
ambele parti tratate termic (calite). Prin célire pila devine mai durd decat materialul de prelucrat,
lucru ce permite indepartarea surplusului de material, din materialul ce urmeaza a fi prelucrat
prin pilire.

Tipuri de pile:
a) Pile de degrosat (bastarde) cu lungimea de 300 — 400 mm;
b) Pile pentru semi-finisare cu lungimea intre 200 — 250 mm;
¢) Pile pentru finisare cu lungimea intre 100 — 150 mm;
d) Pile pentru strungari cu striere simpla;
e) Pile pentru masini de pilit;
f) Pile ac, trusa de 6 - 12 bucati;

o S lan i
Fig. 93

Pilele se compun din corpul pilei (partea striatd) si manerul pilei In care se fixeaza
manerul de lemn.

Pozitia lucrétorullrli la menghina:

54



Modul de prindere a pilei de catre lucrator: ( pilirea dreapta )

Pilirea de finisare:

Masini de pilit
Sunt utilaje cu ajutorul carora se poate efectua operatia de pilire.

1- Suport de fixare a pilei;

2- Pila;
3- Masa masinii;
4- Piesa;
Pentru masinile de pilit, pilele au o
configuratie speciala:
Manerul se introduce 1in partea
‘____.——- superioar.éailber'becului maginii de p'ilit. '
'%] } Varful p11§1 se .1n.t.rodu(;e. in partea inferioara a
«@ﬂ.uml'.llmllllll"“““ it berbecu}l’u.l masinii de p111t;1 . .
e, / | rin - miscarea de du-te vino a
S\hatiime berbecului masinii de pilit si prin apasarea

piesei pe pila se realizeaza operatia de pilire.

MODUL DE LUCRU LA PILIREA MANUALA

Pilirea se face prin miscarea de du-te - vino a pilei tinutad in maini conform fotografiei
anterioare, Fig. 94.
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Pilirea se face rar si apasat folosindu-se toatd lungimea utild a pilei perfect paralel cu
bacurile menghinei.

TIPURI DE PILIRE

“Pozitia ecorecti de lucru la pilire:
pozitia picioarelor fatd de axa menghinei; b — pozitia corpului in timpul pilirii.

Pilirea dreaptd si in cruce.

. Finisarea suprafetelor :
@ — inliturarea unui strat transversal; b, ¢ — inliturarea unui strat longitudinal; d —
inldturarea unui strat in cerc.

Pilirea ellindrici trecind prin forn o polig vzle din ee In ce mal apropiate ¢ Pilirea suprafetelor eurbe :
I — pitratd; II — octogonald; "'l — rotundd, 4 = convese: BlESIcndhiGel

Fig. 98

Pilirea de degrosare se executd cu pila bastarda sau pilele de degrosare cu marimea intre
300 — 400 mm. Pilirea poate fi dreapta sau in cruce. Pilirea suprafetelor curbe se face cu pile late
rotunde, semirotunde sau ovale. Pilirea suprafetelor interioare se executd cu pile de sectiune
corespunzatoare pentru prelucrarea gaurilor de forma rotunda si ovala patrata, triunghiulara, etc.

Pilirea de semi-finisare se executa cu pilele de semi-finisare cu lung. de 200 — 250 mm.

Pilirea de finisare se executd tinand corpul pilei de finisare (L=100 — 150 mm) cu
degetele mari i aratatoare de la ambele maini pe lungimea fibrei.

Verificarea pilirii se face cu ajutorul echerului de 90° si a riglei de verificat planeitatea.
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POSIBILE ACCIDENTE LA OPERATIA DE PILIRE
Taieturi sau zgarieturi cauzate de pile necorespunzatoare.
Basicari datorate manerelor de lemn necorespunzatoare.

Lovituri, taieturi, zgarieturi cauzate de ruperea accidentala a pilei.

NSSM la pilire
Folosirea echipamentului de lucru este obligatorie.
Nu vor fi folosite pile fisurate, pile cu manerul crapat sau pile cu grad de uzura ridicat.
La masinile de pilit se vor respecta regulile si masurile specifice utilajelor actionate electric.
Se va verifica modul de fixare a pilei in masina.
Se vor folosi dispozitivul de apdsare a materialului pe pila.

EVALUARE:
Ce este pilirea?
Ce este pila?
Ce tipuri de pila cunoasteti?
Cum se executa pilirea de degrosare?
Cum se executa pilirea de finisare?
Ce reguli si masuri trebuiesc respectate la operatia de pilire?
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LECTIA NR. 12
POLIZAREA METALELOR

Definitie: Polizarea este operatia tehnologicd prin care se urmareste prelucrarea prin
aschiere a semifabricatului cu ajutorul polizorului si a pietrelor abrazive.

Scule si utilaje folosite la polizare:

a) Polizoare fixe;
b) Polizoare manuale, (Flex);
¢) Pietre de polizor;

Partile componente ale polizorului:
a) Motor electric fixat pe suport;
b) Axul polizorului;
¢) Saibele de fixare a pietrei de polizor;
d) Piulitele de strangere, stanga, dreapta a pietrei de polizor;
e) Aparatoare de protectie;
f) Ecrane de protectie;
g) Suport pentru piesa ce urmeaza a fi polizata;
h) Bazin cu apa pentru racirea piesei dupa polizare;

Descrierea Polizorului manual (FLEX)
Flexurile de marimea ¢ 125 si ¢ 230 sunt cele mai des folosite:
a) Panza pentru debitat ¢ 125, ¢ 230;
b) Panza pentru polizat ¢ 125, ¢ 230;
¢) Corpul ,,flexului” in care se gaseste motorul;
d) Capul ,,flexului” unde se monteaza piatra;
e) Apdratoarea de protectie a pietrei;
f) Buton de pornire / oprire;
g) Cablul de alimentare;

MODUL DE LUCRU LA POLIZOR

Corpul lucratorului va fi pozitionat in lateralul pietrei astfel incat piatra sd se afle
perpendicular pe umarul lui. In nici un caz pe directia capului.

Polizarea se face pe circumferinta pietrei.

Apasarea piesei pe piatra se face cu simt, fara o forta disproportionata.

Polizarea pe lateralul pietrei se face doar in mod exceptional.

Piesa va fi sprijinita pe suportul pietrei.

Se va folosi obligatoriu ecranul de protectie sau se vor folosii daca este cazul ochelarii de
protectie. Piesa ce se prelucreaza va fi sprijinita de suportul pietrei.
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Fig. 100
MODUL DE LUCRU CU POLIZOR MANUAL CU PANZA ABRAZIVA (FLEXUL)

Fig. 101
Corpul lucratorului va fi pozitionat astfel incat panza flexului sa fie orientatd spre umarul
lui, nu spre cap.
Apasarea pe material se va face cu simt fara o forta disproportionata.

POSIBILE ACCIDENTE LA POLIZARE
Zgarieturi, taieturi produse de piatra sau piesa prelucrata.
Polizari ale degetului sau a manii.

Lovituri cauzate de spargerea pietrei.
Arsuri cauzate de piesa supraincalzita prin polizare.

NSSM la polizare
Folosirea echipamentului de lucru este obligatorie.
Folosirea echipamentului de protectie a muncii este obligatorie.
Nu se va folosii forta de apasare a materialului pe piatra in mod disproportionat.
Nu se va poliza pe lateralul pietrei decat in situatii exceptionale cand nu exista alta posibilitate.
Distanta dintre suportul pietrei si piatra va fi maxim de 3 mm.
Pietrele de polizor vor fi rectificate periodic pentru a fi eliminata ovalitatea pietrei.

EVALUARE

Definitia polizarii.

Modul de lucru la polizor.

Modul de lucru cu Flexul.

Care sunt pericolele la operatia de polizare?
Care sunt pericolele la polizare cu ,,flexul”?
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LECTIA NR. 13 )
GAURIREA MATERIALELOR

Definitie: Giurirea este operatia tehnologicd de prelucrare prin agchiere executatd in
scopul obtinerii unui alezaj intr-un material compact, cu ajutorul unor scule de aschiere
numite burghie.

Gaurirea se executa folosindu-se utilaje numite masini de gaurit.

Fig. 102

Fig. 103 Fig. 104

Gaurirea pe masina de frezat se executa mai rar fiind nerentabild din cauza timpilor
pregatitori prea mari.

Gaurirea pe strung se face in cazul pieselor rotunde sau de altda forma ce pot fi fixate in
universalul strungului.

Spre deosebire de masina de gaurit si de frezat unde piesa este fixa si burghiul executa
miscarea de rotatie, la strung piesa se roteste odata cu universalul i burghiul este fix Tn mandrina
papusii mobile.
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Gaurirea prin stantare se executd in cazul tablelor si platbandelor, cu ajutorul stantelor de

perforat si a preselor cu excentric.

A.

Scule auxiliare folosite la operatia de gaurire:
o Menghind de masina;
o Bride de fixare;
o Dispozitive de fixare cu strangere rapida;

Fig. 105 Fig. 106 ~ Fig. 107

Metode de verificare a operatiei de gaurire:

o Masurarea cu sublerul;
o Verificarea cu ajutorul
calibrelor tampon;

Fig. 108

POSIBILE ACCIDENTE LA OPERATIA DE GAURIRE:

a)
b)

¢)
d)

e)

Zgarieturi, taieturi provocate de parlJile ascutite ale piesei sau burghiului;

Lovituri cauzate de ruperea burghiului sau de fixarea gresitd a piesei in menghina sau
dispozitiv, fapt ce conduce la desprinderea ei;

Accidente grave cauzate de infasurarea burghiului pe haina de lucru sau mai grav pe
podoaba capilare in cazul ne purtéri bascului sau baticului ( la fete );

Accidente grave cauzate de nerespectarea regulilor de protectia muncii la masini de
frezat, strung sau presd cu excentric;

Contuzii grave, taieturi grave, amputari ale degetelor sau electrocutare;

NSSM la operatia de gaurire:

a)
b)
©)
d)
e)
f)
g)

Purtarea echipamentului de lucru este obligatorie.

Salopeta trebuie sa fie bine fixata pe corp, manicile incheiate cu nasturi.

Purtarea bascului sau a baticului este obligatorie la cei cu podoaba capilara mare.
Purtarea sau folosirea echipamentului de protectia muncii este obligatorie.

Folosirea dispozitivelor de protectia muncii este obligatorie.

Se vor folosii manusile de protectia muncii acolo unde este cazul.

Se vor folosii ochelarii de protectia muncii la polizare, la sudura, dar si la masinile unelte
strung, masind de frezat dacd spanul rezultat prin aschiere se faramiteaza in timpul
lucrului.

Inaintea inceperii lucrului se va verifica daca utilajul este legat la priza de pamantare.

Se va alege corect regimul de aschiere astfel ca la viteze mari se vor alege burghie mici,
iar la viteze mici burghie mari.

Se va folosi lichidul de réacire la géurirea cu burghiul.

Nu se va indeparta spanul prin suflare cu gura.

Nu se va indeparta spanul in timpul functionarii utilajului.
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m) Nu se vor face masuratori n timpul functionarii utilajului.
EVALUARE

Ce este gaurirea?

Ce utilaje se folosesc la gaurit?

Ce scule se folosesc la gaurire?

Cum se face fixarea burghiului Tn masina de gaurit?

Cum se face fixarea piesei pe masina de gaurit?

Cum se alege regimul de aschiere?

Cum se pot evita accidentele grave la masina de gaurit?

Ce accidente deosebit de grave se pot intdmpla la masina de gaurit?
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LECTIA NR. 14
ALEZAREA

Definitie: Alezarea este operatia tehnologica prin care se prelucreazd gaurile obtinute
anterior prin gaurire, cu scopul imbunatatirii calitatii §i preciziei.

Alezarea se face cu scule numite alezoare, de forma cilindrica sau conica, manual sau mecanic.

Fig. 109

Alezarea manuala se face astfel:
o Se fixeaza alezorul 1n suportul pentru alezoare;
o Se introduce varful alezorului in gaura obtinutd prin gaurire si se roteste suportul
alezorului pana cand trece prin gaura.
Alezarea mecanica se executa cu ajutorul masinii de gaurit astfel:
o Se fixeaza alezorul in masina de gaurit ( in ax sau in mandrind );
o Se fixeaza piesa pe masa masinii de gaurit ( cu dispozitive sau in menghina );
o Se executd alezarea folosindu-se la nevoie lichidul de racire.
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LECTIA NR. 15

FILETAREA

Definitie: Filetarea este operatia tehnologicd de aschiere cu ajutorul sculelor
aschietoare numite tarozi, sau filiere, prin care se obtin filete exterioare la arbori, numite
suruburi si filete interioare la géuri numite piulite.

Filetul se simbolizeaza cu litera M urmat de valoarea filetului: ex: M8 = metric 8.
Exista si alte tipuri de filete ( WHITWORTH, GAZ, etc. ), dar cele mai des folosite sunt

filetele metric.
Scule folosite la filetare:

o Pentru arbori se folosesc filierele si port filierele;
o Pentru piulite si gauri infundate se folosesc tarozii si suportii de tarozi.
Fig. 110 Fig. 111
MOD DE LUCRU

o La filetarea manuala filiera se fixeaza in suportul de filierd, se stringe cu ajutorul
surubului din suport.

o Arborele ce urmeaza a fi filetat se sanfreneaza ( ascute la varf pentru a permite * atacul
filierei mai rapid”);

o Se unge partea ce urmeaza a fi filetatd cu seu de oaie, ulei, petrol, motorina si se executa
operatia de filetare prin rotirea continuad a filierei pand se obtine lungimea de filet dorita;

o Periodic filiera se roteste in sens invers ( de iesire ) pentru a se permite eliminarea

spanului.

Filetarea manuald a gaurilor (piulitelor):
Filetarea gaurilor se face cu ajutorul unor scule agchietoare numite tarozi si a suportilor de tarozi.
Tarozii pot fi in truse de

a) 3tarozi(1,2,3);
b) 2 tarozi;
¢) Tarozi comuni una bucat;

MODUL DE LUCRU la filetarea manuald

a)
b)
¢)
d)
e)

f)

Se fixeaza piesa in menghina.

Se fixeaza tarodul in port tarod.

Se unge partea filetatd a tarodului cu seu de oaie, motorina, ulei, etc.

Se introduce tarodul cu nr. 1 in gaura ce in prealabil a fost zincuita.

Se roteste tarodul fixat in port tarod concomitent cu apasarea lui in jos panad cand simtim
ca tarodul a inceput operatia de aschiere.

Dupa inceperea operatiei de aschiere avansam cu tarodul astfel: 4 turd Tnainte si '% tura
rotire in sens invers pentru eliminarea spanului, dupa care operatia reincepe printr-un nou
avans Y4 turd Tnainte si 2 turd Tnapoi. Avansul de % turd inainte se considera din
momentul inceperii sau reinceperii operatiei de aschiere.
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g) Dupa trecerea tarodului prin gaurd operatia se repeta cu tarodul nr. 2 si nr. 3.
h) Aceea miscare de rotire de }% Tnapoi se face cu scopul de eliminare a spanului.
Filetarea mecanica se face cu ajutorul tarodului metric comun ( de magind ) fixat in mandrina
masinii de gaurit sau a strungului.
La filetarea mecanica utilajul trebuie neaparat sa aiba doua sensuri de rotatie, unul pentru
avansul tarodului si al doilea pentru iesirea tarodului din gaura filetata.

Verificarea calitatii filetarii:
o Verificarea se face vizual si cu ajutorul sublerului, sablonului, ( lerei de filet ) sau mai
simplu cu ajutorul unui surub la piulita sau a unei piulite la surub, care se vor infiletat ;
o Daca infiletatul se face fara probleme rezulta ca operatia de filetare este corespunzatoare.

Stabilirea dimensiunilor arborelui pentru filetare

La arbore dimensiunea nominald va fi cu 0,1 mm pana la 0,2 mm mai mica decat
valoarea filetului.

In cazul materialelor neferoase moi ( Cu ) valoarea nominald a arborelui va fi mai mica
chiar cu 0,3 mm in functie de marimea filetului.

Motivul pentru care dam aceastd tolerantd in minus este acea ca in timpul filetarii apare
fenomenul de umflare a materialului adica isi mareste dimensiunea fapt ce conduce la o calitate
slaba a filetului.

Stabilirea marimii gaurii in functie de valoarea filetului

La gaurile filetate cu valorile cuprinse intre M2 si M18 se poate folosi orientativ
coeficientul 0,8 * valoarea filetului pentru a se obtine marimea burghiului cu care se executa
gaurirea.

. MARIMEA
Val. filet ® Coeficient = BURGHIULUI

M2 X 0,8 = ®1,6

M3 X 0,8 = 2,4

M4 X 0,8 = ®3,2

M5 X 0,8 = 4,0

M6 X 0,8 = 4,8

M8 X 0,8 = ®6,4+ 0,3= P6,7 Mairimea

M10 X 0,8 = | ©8,0+0,4= D84 stabilita prin

M12 X 0,8 = | ©9,6+0,4= ®10,0 aceastd metoda

M14 X 0,8 = | ®11,2+0,5= ®11,7 poate creste cu

M16 X 0,8 = | @12,8+0,5= @133 valori cuprinse
intre 0,1 $1 0,6
mm in functie

MI18 x 0.8 — | ®14,4+0,6= D15,0 deﬁﬂfgﬁea
duritate si tipul

materialului.

PERICOLE DE ACCIDENTE LA OPERATIA DE FILETARE
Taieturi, zgarieturi provocate de partile ascutite ale pieselor sau ruperea accidentale a suportului
de tarod sau filiera.
Lovituri cauzate de caderea pieselor insuficient de bine fixate.
Lovituri cauzate de piesa desprinsd din menghina masinii de gaurit.
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Lovituri, zgarieturi, tdieturi cauzate de ruperea filetului.

NSSM la filetare
Purtarea echipamentului de lucru este obligatorie.
Respectarea normelor de protectia muncii la utilaje este obligatorie.
Se vor folosi numai scule aflate in stare buna.

EVALUARE

Ce este filetarea?

Cu ce scule se executa aceasta operatie?

Cum se executd operatia de filetare a arborilor?
Cum se executa operatia de filetare a piulitelor?
Ce tipuri de tipuri de filetari?

Cum se executa filetarea mecanica?

Cum se executa filetarea manuala?

Ce accidente pot survenii in timpul filetarii?
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LECTIA NR. 16 §
ASAMBLARI MECANICE

Sunt operatiile tehnologice de Imbinare a doud sau mai multor piese sau subansamble cu
ajutorul stifturilor, penelor, suruburilor si a piulitelor sau prin nituire lipire, sudare.
Clasificarea asamblarilor mecanice:

a) Asamblari demontabile;
b) Asamblari nedemontabile;

ASAMBLARI DEMONTABILE

Sunt operatiile tehnologice de imbinare a doud sau mai multor piese sau subansamble cu
ajutorul stifturilor, penelor, suruburilor si a piulitelor.

Au avantajul ca 1n cazul unor defectiuni piesele defecte pot fi inlocuite usor.

ASAMBLARI NEDEMONTABILE

Sunt operatiile tehnologice de Imbinare a doud sau mai multor piese sau subansamble cu
ajutorul niturilor, prin lipire sau sudare.
Nituirea este operatia tehnologicd prin care doud sau mai multe piese se imbina
nedemontabil cu ajutorul unor materiale de adaos numite nituri.
Criterii de clasificare:
a) dupad modul de executie asamblare manuald, asamblarea mecanica;
b) dupa starea nitului, la cald sau la rece;
¢) dupa destinatia asamblarii, de rezistenta, de etansare, de rezistenta si etansare;

TIPURI DE NITURI
T Ta - Clasificarea
fli‘:-‘ljfz/ suprafatd Sefpiniecst i niturilor dﬂpﬁ Jforma

Elementele st
dimensiunile nitului:
I-tiji; 2-capul iniial;
3-capul de inchidere;

4-d -diametrul tijei;
[-lungimea tijei ;
D-diametrul capului;
b-inlpimea capului

capului
Seml-
rofund
cilindric ﬁ | i
tronconic ﬁ ﬁ H

Clasificarea niturilor dupd forma tijei: )
a - cu tijd plind; b - cu tijd semitubulard; ¢ 5i d - cu tijd tubulard

a=|=r=r=f-

Fig. 114

Oteluri din care se confectioneaza nitul

OL34; OL37;
Cu; Al; Am;

67



1. Nituirea se poate face pe un rand.
2. in doua randuri;
3. in zig-zag;

e=15d/e=3d e=15d;8,=06d

e o t=26d+15(cm)
b) c)
3 Imbindri nituite prin suprapunere:
a - e un rand de nituri; b - eu doud randuri df
nituri in paralel; ¢ - cu doud randuri de nituri
agezate in zig-zag
Fig. 115
Echipamente folosite la nituire:
Ciocan de lacatuserie Contra-cépuitor Tragator Capuitor
Paralel Ac de trasat Punctator Burghiu

MODUL DE LUCRU

1. Se traseaza una dintre table conform desenului;

2. Se executa operatia de punctare;

3. Se fixeaza tablele cu ajutorul cu ajutorul paralelului;
4. Se executd operatia de gaurire;

5. Se introduce nitul In gaura din table;

6. Se aseaza capul nitului pe contra-capuitor;

7. Se apropie tablele cu tragatorul;

8. Se loveste nitul cu ciocanul, axial si se deformeaza;
9. Se loveste nitul radial pana se uniformizeaza,

10. Se pileste surplusul din capul nitului daca este cazul.
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11. Se calibreaza capul de inchidere cu capuitorul.
12. Se verifica calitatea nituirii.

NITUIREA MECANICA

Nituirea mecanica se face:
a) cu magini de nituit la cald sau la rece;
b) cu masini sau scule pneumatice;
¢) cu magini de capuit prin rulare;
d) cu cleste de nituit cu nituri cu tija dubla;

Mai exista si alte metode speciale de nituit ce se folosesc doar in ateliere specializate.

Operatia de nituire este o operatie inceatd, greoaie §i nerentabild si necesard in anumite
cazuri.

Nituirea cu nituri cu tija dubla este cunoscutd sub numele de nituire cu pocnituri.

Se utilizeaza pentru nituirea tablelor ce nu necesita o rezistentd deosebita.

Se utilizeaza mult in service auto la tinichigerie.

Fig. 116
MODUL DE LUCRU

Nituirea cu pocnituri se realizeaza identic cu nituirea obignuitd pana la introducerea tijei
mai groase a nitului in gaura tablelor, dupa care tija subtire cuiul se introduce in capul clestelui
de nituit.

Prin actionarea clestelui se trage nitul deformandu-se tija groasa, cuiul se rupe dar raméane
induntru realizandu-se nituirea.

CONTROLUL IMBINARILOR NITUITE
Se face vizual sau cu lichide apa in cazul nituirii de etansare.

Defecte la operatia de nituire:
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s

LN RPN
» b
Fig. 117
CAP DE INCHIDERE CAP DE INCHIDERE CAP DE INCHIDERE PREA
INCLINAT DEPLASAT MIC DIN CAUZA TIJEI
a b PREA SCURTE
c
CAP DE INCHIDERE NIT STRAMB TABLE DEFORMATE LA
DEFORMAT NITUIRE
d e f

POSIBILE ACCIDENTE LA NITUIRE:
a) Zgarieturi, tdieturi la operatia de gaurire;
b) Zgarieturi, taieturi in muchiile ascutite ale piesei,

¢) Loviri cu ciocanul;

NSSM la operatia de nituire
Purtarea echipamentului de lucru este necesara.
Se vor respecta regulile si masurile specifice operatiilor de gaurire, zencuire, indreptare etc.

EVALUARE
Ce este nituirea?

Cu ce scop se face zencuirea?

Scule folosite la nituire?

Ce defecte apar la operatia de nituire si din ce cauza?
Ce accidente se pot produce la operatia de nituire?
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LECTIA NR. 17
LIPIREA METALELOR

Definitie: Lipirea este operatia tehnologicid nedemontabild a doud sau a mai multor
piese cu ajutorul materialului de adaos si a substantelor decapante ( acizi, paste, saruri).

Prin material de adaos se intelege un aliaj care sub influenta caldurii la o anumita
temperatura se topeste lipind cele doua piese.
Tot prin material de adaos se intelege un material nemetalic adeziv.

I. Lipirea cu material de adaos metalic poate fi:
a) Lipirea moale;
b) Lipirea tare;
La lipirea moale materialul de adaus se topeste la 300°C.
La lipirea tare temperatura de topire a materialului de adaos este de 500 — 900 °C.

A ] Dezavantaje:
vantaje: . , - Rezistenta scazuta;
- Nu este necesara topirea

materialului de baza;

- Aliajul nu trebuiec sd aibd o Conditii:

componentd identicd cu materialul - Suprafete curate;

de bazi; - Aderenta buna;

- Tehnologia folosita este simpla; - Temperatura de topire a materialului de
adaos sa fie mai mica decat cea a materialului
de baza.

Tipuri de materiale de adaos:

- La cupru si aliajele lui se foloseste
cositorul;
- La oteluri se foloseste alama; Scule folosite la efectuarea operatiei de lipire:
- Ciocane de lipit;

- Pistoale de lipit ( electrice );

- Pistoale de lipit ( cu gaze );

II. Lipirea cu material nemetalic: Lipirea cu adezivi;
Lipirea cu adezivi se realizeaza cu adezivi Uni-component sau Bi-component;

Avantaje: )
- Lipire fari incilzirea pieselor; Dezavantaje:

- Rezistenta mai mica si imprevizibile;

- Etansare buna; .t . . <
- Stabilitate mica la variatii de temperatura;

- Procedee ieftine;
- Se realizeaza subansambluri complicate;
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POSIBILE ACCIDENTE
a) Taieturi si zgarieturi produse de partile ascutite ale pieselor;
b) Arsuri provocate de sculele ce incalzesc materialul de baza si topesc materialul de adaos;
¢) Arsuri provocate de substantele chimice ( acizi );

NSSM la lipire

Purtarea echipamentului de lucru este obligatorie.

Folosirea echipamentului de protectia muncii este obligatorie.

Respectarea regulilor si masurilor de protectia muncii specifice utilajelor actionate
electric este obligatorie.

Respectarea regulilor si masurilor de protectia muncii specifice utilajelor ce folosesc gaze
naturale.

Acizii se vor pastra n vase de sticla cu dopuri etanse.

EVALUARE:
Definitia lipirii.

Tipuri de lipire.
Avantajele lipirii.
Dezavantajele lipirii.
Scule folosite la lipire.
NSSM la lipire.
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LECTIA NR. 18

SUDAREA METALELOR PRIN TOPIRE SI CU ARC ELECTRIC

Definitie: SUDAREA este operatia tehnologica prin care doud sau mai multe
semifabricate se imbind nedemontabil prin folosirea unei tehnologii adecvate si a
materialului de adus de aceiasi compozitie cu piesele.

Scule si utilaje folosite:
a) Aparat de sudura electric cu curent alternativ;

b) Aparat de sudura electric cu curent continuu; ( ambele tipuri de aparate folosesc ca
materialul de adaos, electrozii );

Fig. 119

Clasificarea tipurilor de electrozi:
a) Supertit fin nr. 6013;
b) Bazici nr. 4803; 7018-1;
©) b2, 2,5 d3.2, 04 5

Aparate de sudura in mediu protejat de tipul:

a) MIG, MAG;
b) STUTZ GAZ,

¢) Aparat de sudura cu flacara

oxiacetilenica;

d) Aparat de sudura cu gaze si oxigen;

Fig. 120
AGREGAT cu TRANFORMATORUL APARAT DE APARAT DE
curent continuu DE SUDURA cu SUDURA IN SUDURA CU
foloseste electrozi curent alternativ si MEDIU FLACARA
bazici; electrozi SUPERTIT; | PROTEJAT DE TIP | OXIACETILENICA
MIG, MAG sau SIMATERIAL DE
STUTZGAZ; ADAOS SARMA
foloseste ca material OL SAU AM
de adaos sarma (BORAX);
colacde ¢ 1 mm,;

Aparat de sudura cu flacara cu gaze si oxigen si material de adaos OL. sau Am

73




TIPURI DE SUDURA:

a) SudurainlI;

b) Sudurd in I cu margini rasfrante;
¢) Sudurainy;

d) SudurdinV;

e) Sudura in X;

f) Sudurdin L;

g) Sudurad in K;

Grosimea Dimensiunile rostului
etalului
N ' . Forma iy e
t Derurmiraa Forma rostului | . to=c de baza a b c
crt. cusaturii imbina [msm] [grd] [mm] [mm]

Pinala 1 3 0-1 -

Suduradin| ZZINE
1 pe o parte b 4 m 1.3 5 0-2 "

-~ > NS - 0 o 1 -
2 Sudurainl 2 INNE @ Pina la 2
pe ambele parti A 2.5 g 1-3 .
L | S
3 Suduré in V = 3-20 50-60 | 0-3 :
T el LN
o 7NN
4 Sudura inY @] 3-20 50 -60 | 0-3 1:-3
. DN
oq = 50...
A1 fg-dg | =9 1ol | a2
5 Sudura in X - S
...90

Fig. 121

In atelierele de lacatuserie sudura cea mai des folositd este sudura electrica cu electrod si
sudura cu aparate de tip STUTZGAZ si MIG MAG cu sarma in mediu protejat.
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Sudarea electrica
cu agregat de
curent continuu si
electrozi de tipul
BAZICI

4803; 7018-1.

Sudarea electrica
cu aparat de sudura
cu curent alternativ
si electrozi
SUPERTIT FIN
6013.

Aparat de sudare
in mediu protejat
cu CO,, Argon sau
Heliu si material
de adaos sarma de
I mm.

Aparat de sudare cu
flacara
oxiacetilenica
(carbid si oxigen).

Definitia : Operatia de sudare cu arc electric se bazeaza pe o descarcare electrica
intre electrod si material la intensitati mari de curent electric.

Sudarea cu aparat de sudura de tip transformator cu curent alternativ si electrozi de tip
SUPERTIT FIN.

Daca in trecut transformatoarele erau foarte mari pentru a avea putere mare, astazi ele
sunt mult mai ugoare, mai performante i cu putere mai mare.

TRANSFORMATOR DE SUDURA CU CURENT CONTINUU DE TIP AGREGAT
Foloseste electrod de tip bazic si face o sudura buna calitativ.

Partile componente ale aparatelor de sudura:

a) Sursa de curent alternativ, de obicei monofazic si se numeste transformator.

b) Acest tip de transformator poate face suduri prin schimbarea polaritatii (intensitatii
curentului electric ) cu electrozi de ¢ 2,5 ; ¢ 3,2; ¢ 4 mm sau mai mari.

¢) Portelectrodul este dispozitivul cu care se prinde electrodul de sudura.

d) Portelectrodul are manerul izolat pentru a evita electrocutarea.

e) Clemele de contact ( masa ), nu trebuie sa permita incalzirea in timpul lucrului.

f) Conductoarele de sudura asigura alimentarea cu energie electrica a port electrodului si a
clemelor de contact. Lungimea lor poate fi intre 5 si 10 m.

g) Cablul de alimentare, conecteaza transformatorul la reteaua electrica.

Portelectrod Cleme de Conductoarele Cablul de Masca de
(cleste de contact (masa) de sudura alimentare protectie
sudurd)

Transformator de sudura Jn mediu protejat de tip STUTZGAZ, MIGMAG, cu butelie de
CO,, Argon sau Heliu si sarma colac:

Parti componente:
a) Transformatorul;
b) Clestele port sarma;
¢) Clema de contact;
d) Conductoarele de curent si gaz;
e) Butelia de gaz;
f) Masca de protectie sau ochelari de protectie;

MOD DE LUCRU

Se conecteaza clema de contact la masa unde se gaseste piesa de sudat.

In momentul in care sirma din clestele port sirma atinge piesa se incilzeste pana se
topeste moment in care se elibereaza gazul protector si se produce migcarea de avans a sarmei.
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Datorita gazului protector in timpul sudarii se impiedica formarea oxizilor, zgurii.

Se foloseste frecvent la sudarea tablelor sub 5 mm.

Sudarea cu flacara oxiacetilenicd se foloseste mai frecvent in tinichigeria auto, dar este
scumpa si nerentabila.

POSIBILE ACCIDENTE LA OPERATIA DE SUDURA
Zgarieturi sau taieturi provocate de muchile ascutite ale pieselor.
Arsuri cauzate de incalzirea materialului sau a piesei in timpul lucrului.
Arsuri cauzate de stropii de sudura.

Vatamarea ochilor in cazul expunerii la arcul electric.
Vatamarea pielii in urma radiatiei si a caldurii din timpul sudarii.
Electrocutarea.

NSSM la operatia de sudura
Se va porta echipamentul de lucru si cel de protectie.
Se va folosi masca de protectie.
Se vor folosi manusile de protectie.
Se va folosi sortul de protectie.
Se vor folosi jambierele de protectie.
Se vor respecta regulile PSI.

EVALUARE
Ce este sudura?
Cu ce utilaje se realizeaza operatia de sudare?
Care sunt partile componente ale transformatorului de sudura?
Care sunt partile componente ale aparatului de sudurd in mediul protejat?
Ce tipuri de sudura cunoasteti?
Care sunt pericole posibile la sudura?
NSSM folosite la operatia de sudare.
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LECTIA NR. 19
FINISAREA SUPRAFETELOR PRELUCRATE

Ce este finisarea?

FINISAREA este operatia tehnologica de prelucrare prin aschiere in scopul obtinerii
unei suprafete superioare calitativ sau a unei precizii ridicate cu ajutorul unor scule de finisat
mecanic sau manual si a unor materiale de finisat.

In urma finisarii se obtine un grad ridicat de precizie a dimensiunilor si a formelor
geometrice a pieselor prelucrate.

Moduri de finisare :
1. FINISARE MECANICA
- RECTIFICAREA;
a) Plana;
b) Rotunda;

Fig. 122 ~ Fig. 123

SLEFUIREA cu dispozitiv de slefuit;
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o Cupanza de slefuit de diferite
duritati;

o Cudiscuri de slefuit cu praf
abraziv;

Fig. 124

LUSTRUIREA se face cu ajutorul polizorului, cu discuri din pasla sau carpa si pasta de
slefuit, cu discuri din bumbac si pasta de slefuit.

LUSTRUIREA ELECTROLITICA

Se foloseste la lustruirea bijuteriilor sau a pieselor cu o forma complicata.

2. FINISAREA MANUALA
o se face cu ajutorul pilelor fine si foarte fine;
o cu ajutorul panzei de slefuit de diferite granulatii;
o cu ajutorul prafului de slefuit si a pastei de slefuit;
RAZUIREA este procedeul de indepartare a unui strat de material din anumite portiuni
cu ajutorul razuitoarelor.

i Razuirea suprafetelor.
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Fig. 125

RODAREA este procedeul de finisare prin introducerea unui material abraziv (praf) intre
douad suprafete si miscarea suprafetelor una fata de cealalta.

LEPUIREA este o finisare foarte fina cu ajutorul unui material abraziv intre suprafata
piesei de prelucrat si cea a a unei scule de lepuit prin deplasarea uneia fata de cealalta.

HONUIREA este o finisare foarte find a suprafelei interioare cilindrice cu ajutorul unor
bare abrazive cu granulatie find fixate pe capul de honuit.

SUPERFINISAREA este procedeul de finisare cu bare abrazive foarte fine.

PERICOLE DE ACCIDENTE LA OPERATIA DE FINISARE
Zgarieturi sau taieturi provocate de muchiile ascutite a pieselor.
Accidente de natura electrica.
Arsuri termice sau chimice.

NSSM la finisare
Purtarea echipamentului de lucru este obligatorie.
Folosirea sau dispozitivelor de protectia muncii este obligatorie.
Se vor folosi scule si dispozitive in stare buna.

EVALUARE
Ce este finisarea?
Ce este rectificarea?
Ce este slefuirea?
Cu ce scop se face razuirea?
Ce este lepuirea?
Ce este honuirea?
NSSM la locul de munca.
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SCHITA PIESEI
Pentru a schita o piesd nu este necesara folosirea instrumentelor de desenat. Schita se
poate face cu mana libera, dar este obligatorie respectarea principiilor de baza folosite in desen:
Proportionalitate, cotare corectd, indicii privind felul materialului si operatiile ce urmeaza
sa fie executate pentru obtinerea unei piese finite ( tratamente termice, rectificari, etc. ).
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DENUMIREA PIESEI
MATERIAL

NR. DE BUCATI
TRATAMENT TERMIC
DURITATE
CALITATEA FINISARII

OPERATII

PROCES TEHNOLOGIC

CONCLUZIILE ELEVULUI
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