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fn acest scop, este necesar ca, nainte de Tnceperea rdzuirii sa se controleze
starea suprafetelor ce trebuie rizuite pentru ca acestea si indeplineascd anu-
mite conditii §i anume:

= s nu prezinte rizuri pronuntate de la prelucrarea anterioara. Daca
prezirtz rizuri pronuntate, acestea se indrepirteazd prin pilire, polizare
cau alte prelucrdri de finisare mai putin costisitoare;

— si nu prezinte denivelari locale sau alte defecte in adincimea suprafetei;
in asemenea cazuri, se procedeazd la astuparea acestora prin diferite metode
(alamire, metalizare cu plumb, compozitie etc.) si apoi se corecteaza
‘prin pilire; :

_ adaosurile de prelucraresd nu fie mai mari decit cele admise de norme,;
acest lucru se constata cu ajutorul riglei si al spionilor de grosime. In cazul
cind se constata deniveldri mai mari de 0,5 mm peo fungime de 1000 mm, se
procedeazd la pilirea sau polizarea partilor proeminente, iar in cazul cTnd
adaosul de prelucrare este prea mare, s¢€ procedeaza chiar la rabotare sau
frezarea suprafetelor respective.

. " Dupa acest control, se procedeazd la tusarea suprafetei respective. In

vederea tusdrii, verificatorul (sau contrapiesa) si suprafata ce urmeaza a se
rizui, se sterg mai intfi cu bumbac curat si uscat. Drept vopsea se foloseste
albastrul de Prusia (sau de Berlin) indigoul sau negrul de fum si n lipsa aces-
tora miniu de plumb. Oricare ar fi vopseaua folositd, ea trebuie sa aibd gra-
aulatia foarte find. In acest scop pulbera de vopsea se amestecd cu ulei si se
freacd bine pina la omogenizare (cind orice granu |3 a fost zdrobitd).

- Dep.nerea vopselei pe verificator sau contrapiesd se face cu ajutorul unui
tampon de pinzé caresd nu lase scame. Stratul de vopsea, trebuie si fie foarte
subtire si uniform pe toatd suprafata. :

La razuirea suprafetelor mici, lucrdrile pregatitoare sint similare, cu ex-
ceptia ci nu se freacd verificatorul pe piesa, ci piesa pe verificator. Pentru
ricuire, piesa respectivd se fixeazd Tn menghina. '

b. Executarea rdzuirii. La executarea razuirii se intflnesc in general doud
cazuri distincte si anume: rizuirea suprafetelor plane si razuirea suprafete-
lor cilindrice.

1. Rizuirea suprafetelor plane seexecutdcu razuitoare
cu actiune frontala (plate) de degrosare sau de finisare dupd cum este cazul,
in functie de grosimea stratului de meta| ce trebuie Tndepértat.

fn timpul razuirii, razuitorul se tine inclinat la un unghi de 30—40° fata
de suprafata de razuit (fig. 8.4), pozitie care se asigurd cu mina dreaptd care
se tine pe miner, iar cu mina stinga se apasa pe corpul razuitorului (la mijloc).
In aceastd pozitie, rézuitorul este miscat tnainte si tnapoi pe o distantd de

. 2—15 mm pind se indepérteaza Intreaga pata de vopsea. Mina dreaptd im-

primd miscarea alternativa si asigurd pozitia razuitorului, iar mina stTngd
imprimi efortul deaschiere. La cursa inainte se apasd pe razuitor, iar lacursa
tnapoi ruzuitorul se ridicd dupa piesd. Pe miasura ce se razuieste si suprafata
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se finiseaza, presiunea miinii stingi pe razuitor se€ reduce pentru a se ra-
zui aschii cit mai subtiri.

La fiecare rizuire, se schimbi directia de lucru a razuitorului la aproxi-
mativ 45° fata de directia ultimei prelucrari, pentru ca razuirile sa apardcao
retea. Dupi fiecare rizuire se procedeazd la tusare si operatia se continud
piniceseajunge lanumarul depete prescris. Pe-
tele se numira pe o suprafatd de 25xX25mm. In
acest scop, se foloseste un cadru decontrol din
tabli care are decupat la mijloc un patrat cu
latura de 25 mm. Fonta se rdzuieste pe uscat
iar otelul si neferoasele pe umed folosind o
emulsie de sdpun sau petrol lampant.

Fig. 8.4. Pozitia razuitorului la razuirea suprafetelor plane:
a — la degrosare; b — la finisare.

Un caz particular fl constitue rézuirea placilor de tusare care se razuiesc ’
cite trei deodatd, pentru a se obtine suprafete cft mai perfect plane. Proce-
déu| este cunoscut Tn practicd sub denumirea de ,metoda celor trei placi® si '
constd in urmdtoarele faze: e

— pregétirea suprafetelor tuturor plicilor si rézuirea lor pind la precizia
Ae 0,02 mm (verificarea se face cu ajutorul riglei si al spionilor};

— numerote ea celor trei placi cu 1, 25i 3

— rizuirea a doud placi (ex. 1 5i 2) si tusarea lor cu a treia asezatd jos,
care serveste drept verificator (fig. 8.5, a si b); :

— tusarea reciprocad a celor doud placi initiale (7 si 2) §i razuirea lor
(fig. 8.5, ¢); "

— continuarea operatiei folosind pe rind drept placd de tusare placa 1
si apoi placa 2 (fig. 8.5, d, e, f, g, h si i) astfel Inct prin permutari, fiecare
placi devine placd de tusat pentru celelalte doua. Desi metoda este relativ
dificild, ea di posibilitatea s se facd rézuirea féra placd de tusat (speciald)
si asigura o precizie ridicatd a razuirii. In cazul cind sint de radzuit verifica-
toare cu mai multe suprafete, cum sint riglele unghiulare, se degroseazd mai
intli toate suprafetele si apoi se finiseaza cite trei suprafete Tntre ele dupad
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Aceste trei

misciri combinate sint insotite de

o ricire abundentda cu

emulsie, ceea ce nu permite incilzirea exagerata a discului abraziv sau a

materialului, pastrindu-i astfel proprietdtile.
Principiul téierii

Tiiere prin frictiune.

prin frictiune este acelasi ca

cel al taierii cu ferastraie circulare cu deosebirea c3 aici discul nu este

dintat ci neted. Discul care are o vitezd periferica mare, intrind in contact

cu metalul de tdiat, Tl thcalzeste prin frecare in locul de contact pind la

topire. O datd cu metalul, se topeste §i discul insi mult mai putin.

Parti-

culele topitesint aruncate afaradediscul care s€ roteste, similar ca aschiile

de la tdierea cu ferastriu circular.

Productivitatea feristraielor cu fri

ctiune este mare si se recomandid la

taierea profilurilor cu pereti subtiri si a tevilor cu diametre medii. Tdie-

tura obtinutd este netedd, iar scurg
cu pila sau cu polizorul. Dezavanta]

erile de material se pot inlaturausor
ul principal al procedeului'consté in

faptul ca materialul este influentat termic pe © zond cu © adincime de

- 1—32 mm, care in cazul unor piese importante trebuie inlaturat.

@ E. TAIEREA METALELOR PRIN PROCEDEE ELECTRICE.

Tiierea otelurilor cu calitati superioare cum stnt otelurile bogat aliate,

otelurile yu'ractare sau
chiar imposibild prin agchiere sau

motiv a fost necesar sd se gaseascd a
tiierea prin scinte

.

anodo-mecanicd §i

aliajele dure este greoaie si, n destule cazuri,
deformare plasticd la rece. Pentru acest
lte metode de tdiere cum este tdierea
| electrice care permite taierea acestor

metale fars dificultati. Aceste metode se bazeaza pe efectul combinat termic

si electrochimic, care apare n anu-
mite conditii la trecered unui
curent electric printr-o sectiune
metalica. :

1. Tiierea anodo-mecanicﬁ.
a) Principiul tdierii anodomecanice.
Taierea anodo-mecanicd se bazeazd
pe actiunea simultand a dizolvarii
electrochimice (anodice) nsotitd de
topirea metalului provocatd de ac-
tiunea curentului electric. Aceste
fenomene combinate provoacd d izol-
varea metalului la locul de contact.

O o—e

Do—e |

activ
Fig. 5.29. Schema de principiu 2 taierii
; . anodo-mecanice

Principiul taierii anodo-mecanice este reprezentat in fig. 5.29. Scula 1

se coneciza la

piesa 2, care trebuie taiatd, la polul
piesd se introduce un lichid specia
cu un adaos foarte mic de azot

polul negativ al unei |
pozitiv al aceleias surse. intre sculd si
. (solutie de silicat de ‘sodiu in apd
at de sodiu sau potasiu), care vine cu

surse de curent continuu, iar

-

presiune de Ja o pompd. Acest lichid (lichid activ) are O .rezistenta
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electricd relativ ridicaté si formeazd o pelicula protectoare la suprafata piesei,
care nu lasi si treacd curentul electric de la sculd la piesd, atunci cind scula
este in stare de repaus. De indat¥ insd ce scula este pusd Tn miscare, pelicula
protectoare este ruptd in zona de contact a sculei cu piesa §i permite trecerea
curentului electric. Dacd densitatea curentului este mica, efectul se reduce la
indepértarea lentd a metalului piesei din aceastd zond, prin dislocare electro-
chimica (electroliza); dacd insd densitatea curentului este mare, se produc
descirciri electrice care degaji cantitdti importante de cdldurd ceea ce
produce topirea metalului Tn aceastd zond. Continuitatea procesului de
topireeste asiguratd prin avansul sculei. In circuit se monteaza un intreru-
pator pentru conectare §i deconectare de la sursad, un ampermetru §i un
voltmetru, pentru controlul intensitatii si tensiunii curentului.

b) Principalele masini folosite la tdierea anodo-mecanicd. Procedeul de
tiiere anodo-mecanicd a metalelor posedd urmidtoarele avantaje:

— se poate aplica cu succes si la alte prelucrdri cum sint: mortezarea,
gaurirea, finisarea, ascutirea etc.;

[0
o 4
Lichid acliv ,{”
-
@A
‘\QKG

Fig. 5.30. Schemele de principiu ale principalelor magini pentru tédiere
anodo-mecanicd

f

— cere eforturi mecanice foarte mici, deoarece indepartarea metalului
are loc sub actiunea curentului electric; - ; .

— dd posibilitatea s@ se prelucreze oteluri foarte dure cu scule din
metale moi (otel de constructie, cupru). Conditia principald care se cere
acestor scule este ca ele s aibd un punct de topire cit mai ridicat si s&
aib3d o conductivitate electricd si termicd cTt mai buna,
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Toate aceste avantaje au dus la construirea rapidd aunor masgini pentru
taiat, care din punct de vedere cinematic se aseamani cu cele trei tipuri
clasice de feristraie mecanice. Astfel, masina de. taiat anodo-mecanic
din fig. 5.30. g este construitd pe principiul ferdstraului mecanic circular
cea din fig. 5.30, b pe principiul ferastraului mecanic cu bandi. Deosebirile
esentiale sint la echipamentul electric, forma sculei si avansul acesteia. Ca
si pinzele de ferdstrau sau discurile de la ferastraul circular, §i aici scula
trebuie s asigure o taieturd de 5—2 ori mai latd decitgrosimea ei, deoa-
rece, in caz contrar, nu se asigurd O peliculd suficient de groas3 de lichid
zctiv si scula se intepeneste, Aceasta se realizeazd, fie prin ceaprazuirea
sculelor (cele cu grosimi sub 0,8 mm), fie prin bataia frontald a marginilor
(la cele cu grosimi mai ‘mari).

Viteza periferici a sculei ca §i alti parametri depinde de grosimea ma-
terialului de tiiat. Astfel, pentru bare cu diametrul sub 60 mm viteza peri-
ferica poate fi de 10—12 m/s, iar pentru baregu diametrul intre 60si 300 mm,
viteza poate varia intref15 si 20 m/s. Vitezele prea mici trebuie evitate,
deoarece duc la Incilzirea sculei §i chiar lasudarea ei de materialul de taiat.

Tensiun:: curentului variazd intre 20—28 V, iar intensitatea in jur de
20 A, pentru bare cu diametrul de 10 mm, si ajunge pind la 450 A, pentru
cele cu diametre de 250 mm. ’ .

Debitul de lichid activ trebuie de asemenea sa fie suficient §i propor-
tional cu sectiunea de tdiat, pentru a asigura ricirea sculei §i formarea pe-
{iculei ‘izolante. La un diametru de 30 mm, debitul trebuje si fie de cel
putin 5 Ifmin, iar la un diametru de 300 mm cel putin 30 [/min.

{n sfirsit, un parametru foarte important |a taierea anodo-mecanicd este
presiunea sculei pe material in directia de tdiere. Aceastd presiune trebuie
<3 fie astfel incit, in Zona de taiere, regimul electric sa aiba valori optime.

Simplitatea utilajului §i 2 sculelor, posibilitatea folosirii directe a ener-
giei electrice la tdiere si independenta procesului de taiere fatd de duri-
tatea materialului asigurd superioritatea acestei metode fatd de comparatia

cu metodele clasice.
2. Tiierea prin scintei electrice. Metoda are la bazi acelasi principiu nsd

scula si materialul nu vin Tn contact ¢ci sint tinute in electrolit la o dis-
tantd anumita, In scopul prelucridrii gaurilor scula trebuie si aibd contur
corespunzitor gaurii ce urmeazi a se obtine. O instalatie pentru tdierea prin
scintei electrice (fig. 5. 31) se compune dintr-un batiu 1, pe care este fixat
un ax port sculd 2 care poate glisa intr-un suport 3, prin manevrarea cores-
punzitoare a unei contragreutiti 4, legatd de ax printr-un cablu 5 ce. trece

peste rolele 6.

La partea infericard a instalatiei, se gaseste baia de electrolit 7 1n care
este asezata piesa de prelucrat 8. Scula 9 este tinuti la o distantd necesard de
piesi cu ajutorul contragreutatii si cablului. Prin intermediul unor conden-
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rol hotaritor in ceea ce priveste rezistenta otelurilor, rezultd cd, chiar dacd
sudura nu prezinti nici un alt defect decit ca are compozitie chimicg dif,

riti de metalul de bazd, sudura este necorespunzatoare. /@/ﬁ/&d 27 -5

& Controlul sudurilor. Asa cum rezultd din cele expuse in paragrafele
terioare, controlul tmbinirilor sudate nu se poate rezuma numai la veri-
ficarea aspectui«i exterior al acestora, ci, datorita diversititii defectelor
care pot exista, este necesar s% se efectueze controale cu aparate si metode
de laborator prin care si se depisteze orice defect de orice naturd.

Controlul sudurilor se face si in functie de importanta si destinatia con-
structiei respective; el se poate efectua in doud moduri si anume: distructiv
si nedistructiv.

Controlul distructiv se efectueazi pe piese sau epruvete care sint supuse
la diferite Incerciri conform normelor, Tn urma cdrora acestea nu mai pot fi
utilizate. Acest mod de control se aplici la seriile mari din care se aleg piese
e loturi, care sint supuse la tncerciri variate, corespunzitoare destinatiei
ior: din aceste loturi de piese in cazul cind au dimensiuni mari se scot epru-
vete de incercare.

Controlul nedistructiv prezintd avantaje importante fati de controlul dis-
tructiv, datorita faptului cd piesele controlate pot fi utilizate dupd incercare,
controlul este mult mai operativ §i d2 posibilitatea ca sa se faca importante
economii de manopera si material, Mai mult, piesele importante trebuie con-
+rolate individual si un control distructiv la asemenea piese practic nu s-ar
putea efectua.

Printre mendele de control nedistructiv se enumara controlul radiogra-
fic cu raze X, controlul cu raze y §i izotopi radjoactivi, controluf magnetic si
controlul ultrasonic. :

_Controlul cu razeXpermite descoperirea defectelor sudu-
rilor, in vederea tragerii concluziilor necesare pentru tnlaturarea lor sau mo-
dificarea proceselor tehnologice.

Controlul cu raze X se aplicé recipientilor constructii lor in ferme sudate,
retelelor de conductedeapd §i abur sub presiune, podurilor sudate, construc-
tiilor aeronautice, constructiilor navale etc. De asemenea, se pot controla cu
ajutorul razelor X piesele constituite din elemente turnate, sudate intre ele.

—_Controlulcurazeysiizotopirad joactivi este
similar controlului cu raze X; are un avantaj In plus fata de controlul cu raze
X si anume ci permite detectarea defectelor foarte mici datorita faptului
ca di posibilitatea obtinerii unor clisee destul de clare (numite radiograme),
unde se pot observa cele mai mici neuniformititi sau discontinuitati destruc-
turd.

—Controlul magnetic se efectueazd cu ajutorul pulberilor
magnetice sau prin metoda inductiei. Metoda se bazeazd pe faptul cd liniile
de flux magnetic acolo unde intflnesc un defect oarecare, din cauza disconti-
nuitdtii struchrii piesei, sint deviate. Deviatia lor este observatd fieprin
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pozitia pe care o ocupd pulberea respectivé pe piesa fie prin diverse alte posi-
bilitati cum ar fi: amplificarea curentilor turbionari §i receptionarea for cu
ajutorul unor casti.

_Controlu! ultrasonic se bazeazdi pe proprietatea ce O
au ultrasunetele de a pitrunde cu usurintd la orice adincime in medii cu struc-
turs omogend. Cind undele ultrasonice tntilnesc neomogenititi sau discon-
tinuitdti de structurd, elesi modifici intensitatea, deoarece sint absorbite
de acestea. Prin misurarea intensitatii ultrasunetelor reflectate la iegirea din
metal, se pot trage concluzii asupra prezentei defectelor in structura piesei
respective.

Controlul ultrasonic a cipitat o foarte largd réspindire n diferitele do-
menii ale constructiilor de magini, deoarece permite efectuarea controlu-
jui atft asupra materiei prime §i 3 semifabricatelor cit si Tntre operatii n
timpu! uzinarii pieselor sau pepiese finitedin aliaje feroase, aliaje neferoase,
mase plastice etc. De asemenea, se poate detecta ogamd mare de defecte
specifice constructiilor de magini, cum sint: fisurile, crépaturile, suflurile,
golurile, exfolierile, incluziunile etc. la piesele turnate, forjate sudate sau
+tratate termic. Defectul se interpreteazi dupd o oscilograma cu ajutorul ca-
reia se pot stabili doud dimensiuni ale defectului si pozitia tui fard a se pu- ‘
tea insi cunoaste grosimea sa. g% & '

In plus aparatajul este simplu, usor de transportat si permite controlul
rapid fird s& necesite masuri deosebite de tehnica securitatii muncii aga cum
este cazul in special la controlul cu raze X, si izotopi radioactivi.

Controlul Tmbingrilor sudate prezintd o importanta deosebitd pentru [a-
catus, prin faptul cd permite realizarea unor piese sau constructii sudate de
calitate, evitind totodatd operatiile tehnologice inutile care s-ar efectua in
cazul c& materialul ar fi necorespunzdtor sau 'elementele componente ale
unei constructii oarecare ar prezenta defecte.

fn plus, o buni parte din eventualele defecte constatate se pot remedia
firi a se compromite calitatea constructiei sudate sau a piesei respective,
remedierea acestor defecte putindu-se constata numai cu ajutorul unor
metodr de control corespunzatoare.

C. ASAMBLARI PRIN LIPIRE

4. Generalititi. Lipirea este procedeul tehnologic de imbinare fixad nede-
montabili a pieselor metalice cu ajutorul unui metal sau aliaj de adaos care
are naturs diferita fatd de metalul de bazd.  Fx¥r.

Spre deosebire de suduri, unde atit materialul de baza cTt §i materialul
de adaos (care au compoxzitii cit mai apropiate) sint Tn stare topitd in timpul
pr-ocesului. la lipire, numai metalul sau aliajul de adaos este Tncilzit pind la
topire, iar metalul de bazé ramine Tn stare solidi, fiind numai Tncdlzit la o
anumitd temperatura.
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1._art.23 legea 319/2006 -
In scopul realizarii obiectivelor lucratorii au urmatoarele obligatii conform Legii nr.319/2006

privind sanatatea si securitate in munca:

a) sa utilizeze corect maginile, aparatura, uneltele, substantele periculoase, echipamentele de
transport si alte mijloace de productie;

b) sa utilizeze corect echipamentul individual de protectie acordat si, dupd utilizare, sa il
inapoieze sau sa il puna la locul destinat pentru pastrare; '
¢) sa nu procedeze la scoaterea din functiune, la modificarea, schimbarea sau inlaturarea arbitrarad
a dispozitivelor de securitate proprii, in special ale maginilor, aparaturii, uneltelor, instalatiilor
tehnice si cladirilor, si sa utilizeze corect aceste dispozitive;

d) sa comunice imediat angajatorului si/sau lucratorilor desemnati orice situatie de munca despre
care au motive intemeiate sa o considere un pericol pentru securitatea si sanatatea lucratorilor, i
precum si orice deficienta a sistemelor de protectie; ’

e) sa aduca la cunostinta’ conducitorului locului de munca si/sau angajatorului accidentele
suferite de propria persoaria; "
f) sa coopereze cu angajatorul si/sau cu lucratorii desemnati, atat timp cat este necesar, pentru a
face posibila realizarea oricdror masuri sau cerinfe dispuse de catre inspectorii de muncd si
inspectorii sanitari, pentru protectia sanatafii si securitatii lucratorilor;

g)'sa coopereze, atat timp cat este necesar, cu angajatorul si/sau cu lucratorii desempnati, pentru a
permite.angajatorului sd se asigure ca mediul de munci i conditiile de lucru sunt sigure si fara "
riscuri pentru securitate si sdnatate, in domeniul sau de activitate; :
h) s isi insugeascd si sd respecte prevederile legislatiei din domeniul securitéii si sdnatatii in
munca si masurile de aplicare a acestora;

i) sa dea relatiile solicitate de citre inspectorii de munca si inspectorii sanitari.
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