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VARIANTA 2

1. Indreptarea mecanica a tablelor si a platbandelor. (3p)

2. Taierea cu arc electric. (3p)

3. Pilirea suprafetelor plane. (3p)

4. Obligatiile lucratorilor conform Legii 319/2006 privind
sanatatea si securitatea in munca. (1p)



operatie

deosebitd si O su
in practici, cind la indreptarea
turilor dirijate nejudicios ca poz
catisficatoare si productivitate scdzuta.

| AR e Y

. ¢. TEHNOLOGIA INDREPTAR]! §! UTILAJELE. FOLOSITE

Indreptarea table
tn aparey;d fndreptarea manua
simpld, in realitate ea es

Pentru indreptare,

tat cu convexitdtile (umflaturile) n s

for §i platbandelor. a. [ndreptarea manuald. Desi

[ a tablelor este consideratd uneori ca ©

te o operatie care necesitd o atentie
ficientd experientd practicd. Se ntilnesc. destule cazuri

tablelor sau platbandelor, din cauza lovi-

itie sau intensitate, se obtin rezultate ne-

foaia de tabl se aseazd mai intii pe placa de indrep-

i

Fig. 33. indreptarea manuald a tablei:
deformatii spre centru; b —table cu mar-

o — table cu

.~ Loviturile de ciocan, trebuie s
produce adincituri pe material. L

ondulate; ¢ — table

foarte subtiri

us si se Tnsemneazd cu creta sau cu

creionul pirtile deformate. Dupa
ce s-au marcat astfel pértile de-
formate, incepé s se loveascd cu
ciocanul de la marginea tablei spre
convexitate asa cum se aratd in
fig. 3.3, a. Loviturile trebuie date
mai rar si-mai intens spre margini
si mai dese si mai usoare spre
convexitate.

Datorits loviturilor de ciocan
astfel aplicate, tabla se Tntinde mai
mult la periferie si din ce Tn ce mai
putin spre convexitate astfel cd
aceasta dispare.

Daci tabla are ondulatii pe
margini, atunci loviturile irebuie
dirijate invers asa cum se aratd in
fig. 3.3, b, adicd la mijlocul tablei
mai intense si, pe miasurd ce se
apropie de marginile ondulate,
ele trebuie aplicate cu mai putiné
intensitate si mai dese. Fenomenul
se petrece invers decft tn cazul
precedent si tabla tntinzindu-se
spre mijloc ondulatiile de la mar-
gini dispar. '-

*

3 se aplice drept nu oblic pentru a nu se
a tablele subtiri si in special la cele din

metale rieferoase, trebuie s& se foloseasca ciocane de lemn pentru ase evita
urmelor asa cum s-a mentionat si anterior.

formarea
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Tablele foarte subtiri si platbandele (fisiile)de tabld ondulate se.?nd‘r.eapta
prin célcare cu ajutorul unor plici netede de metal sau chiar din lemn

(tablele din metale neferoase) dupa ce Tn prealabil s-au asezat pe 0 placid de

indreptat asa cum se aratd in fig. 3.3, c. , ,
Platbandele care au deformatii n planul lor (fig.. 3.4,), s€ indreapta
prin Intinderea zonei concave cu lovituri de ciocan dirijate corespunzdtor.
Dupi cum se araté in schema din fig. 3.4. loviturile de ciocan se aplicd Tn
rinduri longitudinale fiind la Tnceput mai puternice §i mai rare iar pe ma-
surd ce se apropie de marginea convexa loviturile trebuie aplicate la dis-
te mai mici si de intensitate mai mica. Operatia, se continud pinad ce
bele margini ale platbandei devin rectilinii pe Tntreaga lor lungime.
b) Indic;tarea mecanicd a tablelor se realizeazd cu ajutorul unor masini
ecialé cu doua serii de cilindri de Indreptare dispusi intercalat de ambele
parti ale tablei, asa cum se aratd Tn schema din fig.3.5. Cilindrii hasurati
(care sint In contact cu tabla) au rof activ I3 Tridreptarea tablei iar cei
superiori care intrd in golul dintre acestia au ro| de sprijinire pentru cilin-
drii de indreptare (hasurati), evitind eventuala curbarea lor ia eforturi
sporite.

Cilindrii superiori au posibilitatea si fie ridicati sau coboriti cu aju-
torul unei manete (leviere) corespunzitor cu grosimea tablei ce trebuie
indreptata, spatiul dintre ei putind fi citit pe o scard gradata fixatd pe ba-
tiul masinii. Cilindrii intermediari b si b, sint comandati printr-un levier
separat si obligé tabla s facd un drum Tn zig-zag In cursul cdruia suferd
mici ondulatii iar cilindrii extremi a si g, servesc la Indreptarea propriu-
zisi a tablei. Cilindrii de ndreptare sint antrenati Tn miscare de rotatie
de un motor electric, prin intermediul unui reductor care imprima viteza

. ..periferici egald si permite totodatd rotirea lor
in ambele sensuri, astfel cid tabla poate trece
dintr-o parte n cealaltd ori de cfte ori este
nevoie pind ce aceasta devine perfect pland.

.Cu ajutorul acestor masini, se pot Indrepta
table cu grosimi pinZ la 3mm. Productivitatea
masinii depinde de netezimea tablei de grosimea

.E;gn'dgig'r g&‘;ﬁ‘;’fgfau‘ggz ei si de felul materialului. Astfel, tablele subtiri
P decapate si cele din materiale moi se indreapta

lor indicd intensitatea lovi- 7 3 ¢ : i X
turilor, iar liniile intrerupte  Intr-un timp mai scurt (viteza valturilor putind

— succesiunez lor) ajunge la 10—12 m/min). Tablele groase ne-
decapate §i dure se indreaptd mai greu, viteza

periferica a valturilor fiind de 5—8 m/min. Daca materialul este prea

dur, practic tabla nu se poate indrepta la asemenea masini.

Pentru ateliere mici se pot.construi pe acest principiu asemenea masini
actionate manual denumite Tn practicd si valturi. Masinile de acest tip cu
trei cilindri se pot folosi in mod curent si la curbarea tablelor.
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topire locald sint:

suflai special al cérui capit
cel exterior fiind destinat
ncdlzitoare,
indati ce a inceput sd se
oxigen prin orificiul
indepértat de presiuned acestu
tice. Presiunea oxigenului
anume cu cit grosimea
presiunea oxigenului.

iba o aplicavilitate limitatd. Ce
taierea cu gaze si tdierea cu arc electric.

1. Taierea cu gaze sau tdierea oxiacetilenica se executd cu ajutorul unui
este compus din doud tuburi
circulatiet
iar cel interior oxigenului pentru taiere. Amestecul de gaze
(exemplu oxigen + acetilend) preincélzeste
topeascd, cu ajutorul
din centrul suflaiului §i
ia sub forma de scintei sclipitoare caracteris-
variazd functie de
materialului este mai mare cu
Conturul ce trebuie tdiat se

le mai cunoscute procedee de taiere prin -

concentrice,
amestecului ce di flacdra pre-
metalul pind la topire §i de
unui robinet, se injecteazd
metalul incepe sa arda fiind
grosimea materialului si
atit trebuiesd creascd
traseaza in prealabil.

in timpul tdierii se urméreste cu suffaiul conturul trasat. Pentru maérirea

productivitatii taierii 1n cazul

cind sint de tdiat mai multe contururi iden-

tice, se folosesc sabloane. Se pot taia simultan dup sablon mal multe tablein

sate intre ele
materialulur.

un cap special, care urmareste

metalice nituite,
mari cum sint vagoanele,
rialul recuperat sd poatd

pachet. In asemenea cazuri tablele impreund cu sablonu
pentru a asigura conductibilitatea caldurii n toatd sectiunea

: Datorits -eficientei ‘acestui procedeu s-au construit magin!
autornate care taie simultan cu 20 de suflaiuri. Suflaiurile sint conduse de

O larga aplicabilitate o are tdierea cu
la tdierea conductelor,
podurile metalice,
fi transportat. Cu suflaiuri speciale, se pot tdia

|.trebuie bine pre-

sablonul (similar pantografului).

gaze la demontarea constructiilor
la dezmembrarea unor constructii
vapoarele pentru ca mate-

grosimi pina la 700 mm. i comparatie cu tdierea prin aschiere si cea prin

are, tdierea cu- gaze are

-

e grafit, procedind similar ca
) reste intens itatea

curentului §i,
A qului. Datoritd acestui fapt, electrodul,
la sudurd), produce o topire locali rapidd a metalului,

productivitate mai mare.,

Txierea cu arc electric se executd folosind un electrod de metal sal

la sudarea cu arc, cu deosebirea ci se ma-
se micsoredz3 Vviteza de deplasare a electro-
tn loc si depuni metalul sdu (ca
care duce la tdierea

acestuia. Tiierea'se executs deobicei fncepind-de la partea de jos a pie-
sei avansind. cu electrodul vertical cu o trajectorie in forma de dinti de

fersstriu. Pentru acest motiv,
cu’cea obtinutd la'taierea

. oxiacetilenicd, motiv
s4 se aplice numai cind sint de tiiat lungimi mici.

suprafata téiatd este inferioara tn comparatie

pentru care se recomanda

Procedeu! fnsi di rezultate superioare téierii oxiacetilenice folosind un
electrod Tn forma de feava prin interioru! ciruia se sufla oxigen sub pre-

siune. In acest caz, poartd denumirea si

de procedeu oxielectric. ..
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Viteza de tiiere estede 2—3 ori mai mare decit la tiierea oxiacetilenica,
iar consumul de oxigen este redus cu cca. 40%.

{n plus, prin metoda oxielectricd se pot tiia fonte, bronzuri, cupru, alama,
oteluri inoxidabile etc.

et

G. ALEGEREA JUDICIOASA A PROCEDEULUI DE TAIAT §| CONTROLUL
CALITATII TAIERI!

La alegerea procedeului de tiiat, trebuiesa se tind cont Tn special de pro-
ductivitiea muncii §i de economia de material. In acest scop, folosirea
utilajelor actionate manual trebuie si fie limitatd la productia individuald
iar la productia de serie si masd sd se foloseascd pe scard cft mai [argd
mijloacele de tiiere mecanizata.

Tiierea tablelor in linie dreapts, a tablelor groase (de la 2 pind Ia
25 mm) trebuie si se fack la foarfecele ghilotin care pot executa 20—25 de
taieturi pe minut la tabla de 3—4 mm si 8—12 tdieturi pe minut la table
de 16—25 mm, avind grij& si se asigure o alimentare cit mai rapida cores-
punzdtoare capacitdtii de lucru a foarfecelui.

Tiierea tablelor subtiri (sub 1,5 mm) este indicat s& se facd la foarfece
cu role multiple, care pot tdia simultan pind la 9 benzi cu o vitezd de ~
25 m/min, iar tdierea contururilor curbesi sefacd [a foarfece cu rolesimple.

Tn cazul cind manevrarea tablei este greoaie, este indicat s@ se foloseasca
foarfecele vibratoare, iar ¢ind sint de tdiat contururi complicate care per-
mit manevrarea tablei s se foloseascd maginile de rontdit. Din punct de
vedere economic, téierea prin forfecare este cea mai indicatd Intrucit, -teo-
retic, la acest procedeu nu se pierde material. Trebuie avut in.vedere insa
ci manevrarea gresitd a materialului sau reglarea .incorectd a jocului din-
tre cutite poate duce la deformarea marginilor sau la fisurarea lor, ceea
ce poate duce chiar la rebutarea pieselor.

La thierea barelor rotunde este indicati folosirea strungurilor de debitat,
iar la tiierea barelor pitrate, dreptunghiulare etc. precum si a profilelor,
este indicatd folosirea ferastraielor mecanice.

~ Tiierea tablelor groase dupi contururi complicate este indicat sd se faca
oxiacetilenic sau oxielectric, deoarece aceste procedee-permit taierea pe
loc fira nici © manevrare a tablelor cu grosimi pind la 700 mm., :

Taierea otelurilor dure trebuie si se execute prin unul din procedeele
electrice, sau in lipsa acestora, la masini de debitat cu discuri abrazive.

In sfirsit, taierea profilurilor subtiri si pieselor mici.cu profil complicat .
_cind sint Tn serie mare sau de masi este indicat si se facd cu ajutorul stan-
telor care pot asigura o productie de 6—8000 buc, pe schimb (8 ore i ali-
mentarea lor se poate mecaniza). '

Controlul operatiei de tdiere consti ‘in verificarea dimensionala $i ‘con-
trolul calitativ in tdieturd a piesei tdiate.
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Pentru a asigura o bund’productivitate, fara eforturi sporite, nufmiarul de
curse al pilei trebuiesd varieze tntre 40 si 70 curse complete pe minut (functie
de lungimea pilei). ‘

Forta de apasare pe pila trebuie si fie astfel dirijata Tncit miscarea ei ha-
inte si Tnapoi sé fie lipsitd de oscilatii Tn planul de pilire (cu exceptia unor

suprafete convexe). Pentru a se asigura acest lucru, la fnceputul migcarii-

nainte, apasarea miinii stingi trebuie si fie maximi si a miinii drepte mini-
m3i. Pe masurd ce pila Tnainteazd, apasarea mfinii st’ngi scadedin intensitate,
iar a miinii drepte creste, astfel incit, cind piesade pilit se géseste la mijlocul
pilei, ambele mfini s& apese cu aceiasi fortd (deoarece se gasesc la distante
egale). La Tnaintarea in continuarea pilei, cind piesasegdseste jumatatea
din spre miner, forta de apdsare a celor doui mfini variaza invers pentru a
asigura in permanentd conditia de echilibru.

La pilirea suprafetelor curbe concave sau a altor suprafete unde se folosesc
sile rotunde sau semirotunde, odatd cu miscarea de Tnaintare a pilei trebuie

__se exercite si o miscarede rotatie datorita faptului cd raza profilului pilei
e

este totdeauna riai mica declt raza de curburd a suprafetei ce se pileste. -

Pilirea suprafetelor plane se intilneste n modul cel mai frecvent in lucra-
rile de lcatusarie. La pilirea de degrosare a acestor suprafete, pentru a se
obtine rezultate cit mai bune, se recomandi ca si se execute pilirea in cruce.
Aceasta se efectueaza astfel: se incepe pilirea suprafetei de la un colt cu pila
inclinati la 30—40° (ex. de la dreapta spre stinga) pind ce se ajunge in coltul

é—u—

N
-

~ “ig. 7.7. Pilirea de degrosare 2 suprafetelor plane.

opus (fig. 7.7, @). Dupd ces-a fécut o trecere pe toatd suprafata cu pila in-acea-
std pozitie, fdra a se intrerupe lucrul (pentru a se péstra ritmul migcdrilor)
se continud pilirea cu pila perpediculard pe filcile menghinii, trecind pro-
gresiv de la un capit la celdlalt al piesei (fig. 7.7,b). Apoi se incepede la cela-

lalt colt al piesei cu pila inclinatd tot la 30—40° (fig. 7.7, ). in felul acesta

se obtine pe suprafata piesei o retea de rizuri ncrucisate care, pe lingd fap-

16 — Cartea IHeiwugulul " 148
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+ul ¢a favorizeazi productivitatea, asigura indepartarea unui strat de ma-
terial de grosime uniformi si di posibilitatea sa se obtind suprafete plane
fira adincituri pronuntate. Planeitatea suprafetei se controleazd din timp n
timp cu ajutorul riglei de control, orientindu-se pilirea spre locuri le cele mai
proeminente.

Dupi cit se stie, una din dificultatile intlinite la pilire este aceia de a se
cunoaste locul unde s-a efectuat ultima trecere cu pila respectiv dacé s-a pilit
acolo t1ade era necesar dupd rigla. Pilirea n cruce, spre deosebire de alte
metode, are avantajul c@ oferd acesta posibilitate, prin faptul ca fiecare tre-
cere se face Tntr-un sens §i rizurile avind orientare diferit fatd de cele anteri- '
oare se poate observa cind se pune rigla pe suprafata respectiva dacd la ulti-
ma trecere au fost pilite numai partile proeminente ori s-au pilit portiuni
din adincituri care nu erau necesare.

Acesta este un mijloc de control, nsd dirijarea pilei trebuie sa aiba la
bazi rutina necesard, astfel ca de la bun inceput sé fie orientata corect.

Finisarea suprafetefor. Dacd semnele de rugozitate dupa desen (v. Cap.
Xilf § E ,Calitatea suprafetelor prelucrate s indicarea acestora”) sau mode-
lul arats ci suprafata trebuiesa ajba un grad oarecare de netezime, nefiind
permis s& rdmind aga cum rezuita din degrosare, se trece la finisarea
suprafetei respective la gradul corespunzator.

b C .
Fig. 7.8. Pilirea de finisare a suprafetelor plane:
¢ — transversal; bsic — longitudinal; d — circular.

In acest scop, trebuie mai Intfi ca suprafata sd nu prezinte rizuri adinci sau
neregularitati de la degrosare, apoi se trece la finisarea ei cu ajutorul pile-
jor fine sau dublu fine si dacé este cazul se continui finisarea cu pfnzd abra-
ziva (smirghel) pusa pe pild sau pe o prismé delemn. Finisarea se poate face
transversal (fig. 7.8, d) fongitudinal (7.8, b si ) sau circular (fig. 7.8, d), res-
pectind j-ndica‘giunile generale date anterior la tehnologia pilirii (apasare
coréspuﬁzétoare. curatirea pilei cu peria, control cu rigla, etc.). Finisarea se
poate face pe uscat sau cu ulei. '
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' VANISING A
) }6_6//7/e°c«7,/ o S - )

1._art.23 legea 319/2006 -
In scopul realizarii obiectivelor licratorii 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 i 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 arbitrard
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 sinitatea lucratorilor, :
precum si orice deficienta a sistemelor de protectie; ’

e) sa aducd la cunostinta’ conducatorului locului de muncd si/sau angajatorului accidentele
suferite de propria persoana; .
f) sa coopereze cu angajatorul si/sau cu lucratorii desemnati, att timp cat este necesar, pentru a
face posibila realizarea oricdror mdsuri sau cerinte dispuse de citre inspectorii de munca si
inspectorii sanitari, pentru protectia sanatatii si securitatii lucratorilor;

g)'sa coopereze, atat timp cat este necesar, cu angajatorul si/sau cu lucratorii desemnati, pentru a |
permite angajatorului si se asigure ca mediul de muncd si conditiile de lucru sunt sigure si fard -
riscuri pentru securitate §i sdnatate, in domeniul sau de activitate; :
h) sa isi insuseascd si sd respecte prevederile legislatiei din domeniul securitii si sdnatatii in
munca si masurile de aplicare a acestora;

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

g
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