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t NEFI OGN
[ NOWN &3z Sard S NyOSNGISoBdzfadih 2 OdzLIN Odz O2y FSOWA 2y I
repararea diferitelor tipuri de componente metalice, mecanistheispozitive. Este un domeniu
I LIX AOIF G ny Ydzt (AQE\Sa anddBRdasicbivA faranerid IN & cudiafea.
[ N Ol (este un profesionist care folode unelte U echipamente specializate pentru a
manipula, ajustdl asambla piese metalice.
Modulul 9 ES Odzii  NBI f dzONNNAE 2 N} FRNES st IND &DRINGE 3 v i
meseria d& N Qlécdnic auta T A S ON Wdlidnypibfeshate @aenidi, fie persoane
OF NBE R2ZNBEONBIOIGH 2 y BB SISo0dzyAR2G NGAES ny RZYSy
YSOFYAO Idzi2z SadS SaSyuaAialrtN ny &asSoOi2NdzZz | dz
A F&A3dz2NI NS+ Fdzy OUGA2yNNRARA ny O2yRAUAA RS a.

OYy# Nd dzYS ny O NB GSKy2f 2 AiavtS O dfin20 A S di2NiBdz@IxA TSN
YV2AT 2 NJUO SYRRNVIWISYSY 4GS Y2 RINYISNR [JazONT NB | 2 RENF
a2f ARNZ O2YLX SGIFGN RS SESYLX S LN} OGAOS NBf

a A w4 oA

cunddi A y 0 S IKyIROBSHI®NEY H IO N@OEO G S0k $§0G8¢ §

modul sunt OA GANBF Kk NBIF T AT I NBI 4 OK ASHFSO G dz RIS A LIN
manuale/mecanice a materialelor feroad# s celor neferoase metodele de montareU
NYGNBOAYSNE | RiogmehtSaite Ml 8R AHISNSIF O28B OGN

echipamentelor specifice.

S Liza dzy I OOSyid RS2aSoAld Life raspettiaddndrmelddde a A
LINE @8 O¥&zy OAA X RS2FNBOS F0SadGSI NBLINBIT AYGN
manalulO2 Yy GAY S Ay F2NXIFGAA RSEALINBE 3ISaldAizyl MBI
O2f | 62N NBO2 YIS BOWKHFINS & Sy i Bntedadic aLiiSdé suNdes. dzy N

A

{ LJSNNY ON IO (

FIFON LINR @2 ON

S Y2 RdzZ @I O fyAl NX20YarASGAit Syl (dAR NX |
iR @INA SIYSIKAYTIAZON A SNIBAOAA RS nyl t i
:y)\ul GSF RS 9P3QUSERNFHNY dZONNNRE 2N RS RSY?2
= SRSY2y il o6AfS Odz NBaLISOGIFNBIF vy
|

RSY2y Gl 6Af Sky
Ghkal dz YSOI yAON LIA S a Sufileededated SNA I £ St 2 NI dzi A

La final de modul, elevul va fi capabil:
1) sN RSY2y (ST SkNBY2yGST S nYOAYNNARES RSY:

2) a N LINBf dzO I recaYiit pledelefsemifabricatele;
3) a N LINBf dzO bIsau recaYit ryatktiafele;
4 &N SESOdzi S n Y olinyyroNRgdeNSnvaRilg. G | 0 A £ S
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Materiale U instrumente
| NNIAF LISFganNbz RSGaSHMAFfdzf RS o6FT N ySOSal NJ €
pentru desen poate fi:
q KNNIAS RS OWzt 21 NB £t oNZ dziAf AT FGN LISy
(figura 1a);
q KNNdegaE GNJ yaLI NBYGNxX dziAf AT FON LISy G N
O2LIASNBE RdzZLIN dzy PBaSy 2NARIAYLFE O0FAIdzNI v
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Creioanele pentru desen

Pentru realizarea desenelor sunt utilizateeioane ddemn (figura 2a) U creioane mecanice

(figura 20 0 =  Odz YA VAN RRIZNA (i3 NiIST ARIA Hi& deRdiritatea rireld deS t =

dzGAf AT NNAZ ONBRARI @t NKBG 2R NB RS T8 NBIWzNR Y
q ONBA2FYS Odz YAYN Y2 fSY )ntlizate a deserdh . =
NBERINBI RSOFEAAE2NI ny YNNRYS yIFddz2NI N ny
q ONBA2FYS Odz YAYN YSRASX H, 2H,folbsitespenttail A £ A
desen deeproducereo | = dziAf AT GS LISy i NH2HRISE Sy (1 SK
q ONB A 2 y S tar@daH, BH, 6N, 7H, 8H, 9H, utilizate pentru desen cu
acuratde mare, dintrecare pentru construdi geometrice exacte sunt recomandate 4H,

5H, 6H (T)

a b
Fig. 2.Creion de lemn (a); creion mecanic (b)



Materialele auxiliare includ: guma de Uers (radieraf  OF NB a8 F2f 23aSU0 S
RS&aSySt 2N SESOdzi 68 ny ONBA2Yy UA LISyl Nda |
RSASY (Bdoar@ yEKN NHzy Sy § RS G Ay, lAspecteld Datefialeld A
auxiliared dzy & NBRFGS ny FTAIdzNF oo

C ¢

Fig.3wl RASNN o0l 0T a0«

LY&AGdNHzySyaGS dziAft AT FGS ny RSaSydzZ GSKyAoO
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RSaSyl G2 Nudey ddistbkians | -
specializate
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TeuSadsS NBFEATIG RAy -

RAYGNB | 0SaidsSr TAA e = P
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este pozaik 2y I i LISNLISYRA C

extremitate a acesteidfigura 4) Teul este
utilizat pentrutrasarea liniilor.

Fig 4. Plari&tNU teu pentru desen

Echerelet dz ¥ 2 NXY I dzy dzA { NA dzy 3 KAR, 66 Ga0Y(fiyurazy BHekuntdzNA
dzGAf AT FGS LISYyGdNHz NI al NBI £ Aaylidiilort parldlenAsp@dtd y |
SOKSNBf 2N F2t2aA0GS 1 RS&ASydzZ GSKYAO adzyid N
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Raportorul (figura 6) este un instrumen ,/',_j‘«" :
gradatdzi A t AT F 4 LISy i Nz %
Unitatea deY Na dzNN  F2f 244 ( 5 e
I NE F2NXI  dzydzA aSYA 2 B G R B S B S e
AN RFGN B®. £t nn €I Fig 6. Raportor



wA 3t 3 (figurR I "N este
instrumentul cu care se trag linii drept
—— aS YNaz2l NN RAYSy
Fig 7.RigNa NI R & GSNA T A OB plahalzetiNIEF st
NBFEATFGN RAYy S

plastic.
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Trusa de compasuiffigura 8)O 2 Y (uh st
RS AyailiNdzySyisS F2f¢:
pentru trasarea cercurilor sawa arcelor de
cerc./ 2YLJ adzZ SadasS Oey
NYoAYlGS f I NBIZ/dai@Hirtd

bralS FNBE 1 Ol LING ¢ wry
creion sau un alt instrument de trasat. Fig8.¢ Niza N RS O2 YL} 2
= P Florarul (figura 9)NB LINB2 A Lyf(i INBeN

de lemn saudin material L | 8 G A OZ
-y & diferite curburi U servdle pentru trasarea
E s 2 liniilor curbe diferite de arcele de cerc, ca

= __J nu pot fi trasate cu compasul.
Fig 9. Florare
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Denumirea Destindia

9! [ | FEI'Y(
. 1. 9y dzY SNN YUidstuN@ntele SeteSare pentnealizarea
. unui desen tehnic
— 2. /S NBLNBITAYGN 2 {(NdzaN RS 02YlL
e 3. 9 E L)X A O NarigelBaiaposftorului.
N 4. Ce tip de creionei utiliza la trasarea conturului unei piese?




2. Elemente de standardizare. Tipuri de linii

Lb Ch wa-ga!| @
&7 Standardizareaste @eralia de sistematizaré unificare a regulilotd a
‘, conveniilor de reprezentare, proiectare, executare, control, exploat
- . R . = .
v \8/, U rnuglete NaBndnilor, agregatelor, installor, serviciilor sau altol
.

produse industrialéd bunuri de consum .

Rezultatele operéei de standardizare sustandardele de stat:
i SMc standard moldovenesc;
q SMISs@aidl YRFNR Y2t R2SySao0O LINBohatzZ R dzLIN
q SMENAGI YRI NR Y2t R2 @staradpd? LINE NAING S RaeRIN

Prin standarde se stabilesc forrlk RA YSy aAdzyAf S KNNIASA ySOSa
tehnice, tipurile U grosimea liniilor uzuale, simbolurilél semnele convelionale de
reprezentare, normeld converiile privitoare la &6 1 | NB Iy 2 Nilflor @i &lsediuniltdNR A $
pieselor.

Standardele de stat SM din Moldova sunt formate diaty’ A Y RAOF GA @ F2NXI
LINR Yl  OA FNN NBLINEI iaradoua oY NNddzt RS CINSRA YIS |
internalional, de standardizaré S 2 IS@zIONganizéa Internah 2y £ N RS { i} yRI

Exemplu SM 1SO 7200:1994standard moldovenesc adaptat cetit 2 NJ L{ hX I Ny R
ordine 72000k O NB |  FaRuwi®94St I 602 NI G ny

Standardul este un documentoficial U obligatoriy ny OF NB &adzyid O2yasS
LINS & ONR LJG A A f 20NJCR S O& INBy R I N RIl INRB O@izLINA Yy RS dzNJ
1) AYRAOI GA Gdzt OF /NDVININHE A y& (8 AVREF NR dzf dzA T

2) anul ultimei ediii (edih I ny @A32F NBU ®

Realizarea desenelor tehnice se face cu ajutorul liniilor de diferite tipaimensiuni, fiecare
I NY R dzy R2YSYAdz 0 ACaSficakesd MllofaASi TR SO@dgiiRkdhiN | NX
I NP [Gdie sultire) W ROpgl@NA YA S O2y GAYydzNZ € A WA S AnyyABNE
puncte)[ AYAAE S dziAf AT (OGS ny RSaSyudd aWHKy ndyRl
Sandardul EN ISO128n YH nny @ Oy (F 6 St dzf wm Gddeyehiile ldGNGBT Sy
utilizare.

Tabelul1¢ A LIJAZNAE S RS fAYAAZ | ALISOGdzAZ UA
Simbol Denumire Aspect Domenii de utilizare
Contururi reale
Muchii reale vizibile
[ AYALF RS @NNJXH
Conturul chenarului

= =4 =4 =4
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Simbol

Denumire

Aspect

Domenii de utilizare

1 Muchii fictive vizibile
f  Linii de coN
[AYAS O2 T LAYAA I2duNuz
B - 1 Linii de indicae
subure ..
i Halri
1 Conturul sedunilor suprapus
i Linia de fund a filetului
¢ nieconini | mor apesdle
subure ondulaiN ,
metalice
5 Linie continiN —/\/"/HJ_/\/__/\ Linii de ruptuNm cazul desenelor
sublh NB ny executate pe calculator
e Linie groall | === === =-. Contururil muchii acoperite) Y
ny 4 NB NXzL desene microfilmate
- Linie subire |  —----mmmmmmmomo- 1 Contururiacoperite
ny 4 NB NXzL f Muchii acoperite
Linie de aX
1 Trasee plane de simetrie
G Linie punctsublire] — = —————=— T 9ftSYSyidS NIoN
sediunii
1 Suprafée de rostogolire
H [ AYVAS L __._._. - _ Traseul urmei planului de séenare
! [AYAS LI —ememmemns Indicgrea suprafélor cu prescrifii
speciale (tratamentéermice etc.)
T /2y (dzNHzf LIA S 3
Pouziii intermediareU extreme
K [ AYAS R2 ale pieselor mobile
sublre | 1 Liniile centrelor de greutate
 Contuulpiesén y I A y (i {

fasonare

SDCT N & a Sieldée S3S
Sydz dzA RAY dzNJ N

S 62 GfaAN 1 BSatdz A |«

DNR A A YS| estR&a @liniki Jroasdh a S vy 2k 0 dz
dimensiunileh RS O2YLX SEAGE GSI RS

0,7: 0,5; 0,35; 0,25; 0,18 [mm], Grosimea linieit&ublA

raportul:

a KO HKAX H

N |
LIS |

yu dertra NJ
£

Laexecutareaunui desen tehnicINR a A Y S | I £
G208 NBLINBIT Sy iNdat. S LIA S &

SI a
SAZ o

11



Reguli de trasare a liniiloffigura9)
| -
- Jf,i 7,74,7

- o ~A_~ s~

t Sy (NHz 2 GNE a$ABS DRNBDafly OF T dtl (ANKEIA niydid
lungimea segmentelotd a A Yy i SN £ St 2NJ RAYGNBS | 0SadaSt 0 N.
dirediei acestor tipuride lili &S FI OS nyd2dRSFdzyt LIS asS3yvySy
Liniile puncth £ AYA A€ S R 2hdzNa SLIdzy SONDYSA ynN/ OB dz) Ga Scasvoly (0 S .
precumi I £ AYAAT 2N ny i NBNHzZLIG SEgura®sa) ¥ OS RS | as$s

[ AYAL Lidzy Odh va & i &S oy SHDeE@dBreredd S G dzi At AT |
pentru evidernierealocurilor unde planul de sék 2 Y KANBL QK A Y idura@ I & S dzt

Distaa diy § NB R2dzN £ Ay A AWzNI NS X SY &= (0 N DdzdB A B K F

grosimii linieilOSf SA YIF A 3INRF&aSed® { SINNRO2 WIAVSRNRSOIY AlYAY

' b! [ L%9! %( L 5L{/!¢(H

v" “’ Mai josesteLINB T Sy i I {i N -ubdtesei Privde atedteh v G |
N er- colegul/colegamagineal dompletdi tabelul

Linia Tipul liniei / £ | agrosiReS POAE AT

Xl ezl mo| m >

12
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9y dzYSNN NB3IdzE At S RS (NI al N
Defindle noliunea destandard
Numede tipurile de liniil domeniul lor de utilizare.

I
IIZ)‘I
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oP C2NXNIFGSP { ONNR

L b Chwa-98!| @
* ‘7 WSLINBT Sy il NBF 206AS80GSt2N) ny R
YNNR YS vy I, ledsNBplisNa séafadz:10OSSE OS n
':?- S dimensiune de un milimetru din pléh de desenNB LINB T A
YAE AY Scdlikiz ny

{OFN} yIFGdz2NF N RS NBLINBTSYGFrNBE || 20AS0GS¢t 2
Of HNNMzLINF 3IF ol NARGdzf dzi NBFE Ff 20A SO dzEYdINIR Y S
fdzA LINRAY OA&A MYl RSEBISOYRM SySi NNBLNBES Sy dzt 4B 2 R.
YNNRYS yIFGdz2NF N ydz SadsS LINI OGAON &l dz dzyS2
RAYSyaAidzyA @ LiziSIF FA T2 da Bartedgred de ciltSVa NS LIN
necesartOl 2 LIASAN RS RAYSyYyaAidzyA YAOA &N FTAS NE
scara 2:1 (figurad), 0SSl OS nyaSrkrYyN ON H YAfAYSGNAR RS
milimetru, cu alte cuvintel,JS RS &Sy 'Y YNNX GNIRISE Si [2(NR  2RAAVSY
mod RSaSydzZ FAAYR VYEBNRARSOOANMzGSRSTONWNE dzii A f

10

. 1m 0

10 5 0 5 10 15 o %10 1520)

C:,,;.E 4]

Scara 1:2 Scara 1:1 Scara 2:1
Fig 10. Reprezentarea la scara desenului

Scara deseului, conform EN 1SO 5455:1993e defindle ca fiind raportul dintre dimensiunea
f AYVAFNN YNAGWNIRANSHWEABZSEY NBIEN | 206ASO0dzA dz
NBIFfATINBF RSASYySt2NJ adzyd LINBIT SyidldS ny G 6

Tabelul2{ ONNXt S NBO2YIlI yRIGS LISy idNHz NBF f Al

{ ONNA RS | { O NN Yy { ONNX bR YA O
1:2; (1:2,5); 1:5; 1:10; (1:15); 1:20; (1:25); 1:
2:1;5:1; 10:1; 20:1; 50:1 1:1 1:100; 1:200; (1:250); 1:500; 1:1 000; 1:2 O
(1:2 500); 1:5 000; 1:10 000; (1:25 000)

Formatul NB LINB T Hiuy delknitat pellcoala de desen pentru decuparea copiei desenului

original. Pentru stabilirea dimensiuniloa)(U b0 | € S  F2 NX I ( dzf dzA R NXB LJi
pornelli S RS €1 GALMzZ ! nX ONNIRASY sam 16 md 2 NEBdardidzy R ¢
internalionalstabilitLISy &t Ndz RAYSyaAdzyAfS RS KNNIAS Sadas

Pentru definirea formatelorfigura 11), formatul A4 este considerat drept modéin format
inferior se oA Y S LINJ Virearjagu@i dzfiNidir Nnul superiog prin dublarea laturii mici.
FONYI G§StS adGlyRINRATFGS &adzyd LINBT SydlrdsS ny

14



Tabelul 3 Formatele conform standardului
Simbol AO Al A2 A3 A4 A5

DIMENSUNT | 141189 | 594x841 | 420x594 | 420x594 | 210x297 | 148x210
axb[mm]

A4 A3

Indicator Indicator

Fig 11. Exemple de formate utilizate

Elementele grafice(figura 1) obligatorii ale formatului sunt: chena GEFRS ny R2 & N

conturul exterior al indicatorului; reperele de centrare.

Reper de centrare

7~

Fagie de indosariere _,1
/ 297 mm 20 mm pt. AO si A1

10mm pt A2, A3 si A4

Latime minima

Campul desenului

Chenar Marginea formatului

/— Indicator -

- Zona neutra

Figura P. Elementele grafice ale formatului

I b! [ L%9! %( L 5L{/! ¢(H

D 1. { S RN & LINE (a Nfeilpiese icdreNaie dignéh&iu

A A NBFES YFEA YINR RSONG RAYSyaa

tm 2. 5AYSyairdzySt NBFfN | Chedst
7 1) RAYSyaAdzy S YNadaNF GN LIS RSES
3. h RAYSYyaAidzyS YN&aAdz2NI 0N LIRARSHFSEK dz
conform cotei de pe desen este de 20 m. DetefhinO | NJ I Ol NJ
desenul.

15
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5N SESYLX dz RS & Olbrsidl
/'S NBLNBT AYGIN aldl NI
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L b Ch wa-wa!\

4. Indicatori. Scriere

&7 Oy RS aSyiddicatoiuSXayiA0>dzy Gl 6St RS
Ve a1 I i (uhdjfh dréadth jos, alipit de chenar, €ul G dzNJ £ dz
Rl ¢ . . . . .
, cu baza formatului. Indicatorul este un element obligatoriu la fiec
& Y, O
= desen.
{ GF yYRI NRdz 9b L{ THnnYunnn NBIETSYSYyGaSIETH
O2YLX SGSFT N RIFGST VEOQSE & IO SENGE ' (B dAYA AEBNA- A
1 £ ONGdzA NBF AYRAOI (2 NHzf dzA Y
q SaisS O2yaidAaiddAad RAY YIFA YdzZ G§S RNB LI dzy
q conhyS 2 1T2yN RS ARSYGAFTFAOINBT
T conline una sau mai multe zone de inforthiadtionale.
Zona de identificaréfigura B0 SadS dzy RNBLIidzy IKA Odz € dzy AAY

printr-2 £ AYAS 02y (A ylWoNK SIYNPNIHA N =F 2Ny | T $lff d& RS RS
trei rubrici:
1)  ydzYNNXz RS nyNBIAAGNFINB al dz
2) denumirea desenului;

3) numeleproprietarului legal al desenului.

— ]

ARSY A

RS

=

)| (=[5

Fig 13. Zona de identificar@a desenului

Zona de informéi suplimentard,J2 I (i S (RayNN  O\Zijf@haideirdicative sau inforniiade
2NRAY FRYAYAZGNT GA O Ui Helopin, est/exeREiGrpunduBeps v &
mai multe platg, toate platnSf S LJ2 | NI N day @ 8ld IR S U gulR Syméerbtates O N
4dz00SaAgd ! OSald ydzyYNNJ @I FAWNO dZLINFFYA IR &S Omm
total de plarté aferente desenului.

Oy (i KUe&std praztntat tipul de indicator conform standardului EN 1ISO 7200:2004.
Tabelul4. Tipul de indicator conform standardului
Responsabil Statutul
de aF;tament Referinl G S H Titlul documentului documentului
P oy OdNE R
. Creat deRotawu L. ) AB 123456¢7
Proprietarul Titlul . =
Aprobat de _ Rev | Data |Limba| Plara
legal .. suplimentar N )
CoNWINdz L @ A |StA0] RO 1/5
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wOolL®Y ®NodXBalLRyaloAf RSLINLIFYSyGé delSresppysab@eNRi S
pentru cortinuturiGsush Y SNB I R2 OdzY Sy (i day dzKN & HZNIR F & IKF 7R ONS NIS K.
ydzySt S LISNE2FySA OF NAdogan yNNpiohilketzstr IS CIN Kizi2 SR 2 o ¢ A (0 £
lacorth y dzii dzft R2 OdzYSy lidzf dzA = A I NJ t inforindliidzuplindatale Aatdriiy” 4 |- |
ONYR adzyi ySOSal NRantribui¢ R dibsificareavdscomemtylceste util pentru

I NKA@GINBd wS@ | &S NBFSNN i1y 0& i Imikdai dB LONGSA M1y dzANN]
p LXIFIyUSo

Indicatorul poate avea trei formate:
1) formatmarez I RS&ASYStS ny; F2N¥I G YIFEA Y NE
2) format mic
3) formatn y 3 tzéldsenele proiecteldh RS G F £ AAf 2 NJ @pridz O N
tipar.

Oy Al AT S MEN G oNS NS O 2uMI2yyRIRR NIy FRACGH aNBT Sy i I &

- 50 >l- 40 - - JO -
A Scara: Alte indicatii;
P [ Elev: Denumirea desenului;
ol =2
wn ) fes
4 Profesor:
=
'
4 Scoala: Numdrul desenulul: Format:
o
o~
A £
- "F) -
- — = - - >
 — S T T b4

i A

Fig 14. Indicator conform EN

QX
[t
(0p))
—

by FfG GALI RS AYRAOFG2NI OBy T2NXY Dh{¢ S

65

10 23 15 10

|t ey i

Mool oalalNr.document | Semn. Wata
Elaborat] Numele 7 7
Verificat] Numele

55

Coala 1 Coli

30
50

-
L

185

A

Fig 15. Indicator conform GOST
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Scriecre@® t SY (G NXz dzy AF2NX¥YAT I NS aONASNRA ny ®BS&aS
K

simboluri, pentru meth dzy A Odz LINAGANB I LINRPOS&aStS (SKy
prin EN 1SO 3098(20011) se stabilde modul de scriere a literetqfigura 1) alfabetului latin,

ale celuichirilic U celui grecesc, a cifrelor arabd romane precumU | aSYy St 2 NJ
dzGAf AT I NBd Oy RESSWdAS HONFBABAS nyDHE2aySIN:
spre dreapta flN RS RESA yailT N | dtheyeR RAIAA DG NB=A S OGNy R
perpendiculare ;' RS €t Ay Al RS 61T N | NNY Rdpiedam®peOy

dzy ' yal Yof dz OSUldcsre, &VA GilkAnumdi unlil eSrddurile de scrierg,
nNYyOft AylFdN al dz RNBF LI N®

PinRAYSyYy aAdzy Sl vy 2 aXyBii W3 Smeaiy/@NitRrEoNInadri (majuscule),
SELINAYFGN ny YY® 5AYSyairdzyAt S lié deygiosimea bhigiT o
dzGi At AT FGSS &dzyd &0 Gokidret dcBeretii?dd6 M ONR B & opy A ldi
INRPAAYSE fAYASA Si@BdNONKS NEx cufuobiva fisi@Ngcrem B
S3AFtN Odz mkmn Ko

Fig 16. Scrierea caracterelafy RSaSy St S (SKyAOS

Il bl [ L%9! %( L 5L{/! ¢(H

1.LF 2 O2FfN RS KNNIAS:E 7T
AYRAOFG2NHzA y2YAYILfAT I G RS
O0StS ySOSal NBod 9ELX AON OS L

9O f el 1 N

1. /'S NBLINBT A yi NdoyhA ¥R A ONBI @ det 8
— 2. Care sunt componentele indicatorului?
3. Care este modul de scrieke £ A G SNBEt 2N ny
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pd® wWSLINBT Syidl NBk S LANSASIZ2WI N L.

Lb Ch wa-ga!| @
Proiedh A £ S dzi A 81 B H S NBISy O RNzl ¢héi Niese
&7 U a desenului acesteia sur) NS LINB T Sy i | NBédprezpnfaregd
m . ny uﬁn:S;C)NJS LINBI Sy al N:B I § N\HgLJU dZ’N\Blf vﬂ)'ﬂ\]
@ W & ac?storaAU\ R YI:Jt I; al N:JS 02 NJS:'§1 LJdzyh Ifiri‘&ll[\'b:@v
Y ObtA ¥ S dzy RSasSy Odri puteadzaalizhldzbnstrudal
O2NBaldzyl Ni2FNB | LIASasSa

WSLINBT Sy il NBlereLJASaSt 2N ny @SR

wS3dzZt At S RS oFIT N LISYyaGNHz FLX AOFNBIF NBLINBT Sy
0§SKYyAOSsE RAY (2F0GS R2YSYAAES (SKY®WS: 4&dzyi

Sistemul tridimensional cunoscue permite realizarea proidglor unei piet S R dzLUbse OS f
diredii reciproc perpendiculare. Astfel, proi#icl S dzNP LIS I yiINNJ-dziyAZ [AS - NOW ¢
obiectulspah I £ OF FTAAYR aA i dziiplanu gelprii#iie. 2 6 & S NIJ I 1 2 NIzt

Dispunerea proidiilor pe planul de proigie, conform st R NRSt 2NJ ny @A 3
SdzNR2 LIS y N0 =  NiBdredzfiniiidub déNdkoidt R Sy NA y i S NR 2 NHzt  ON
RS NBLINBIT SyidlFd 3INFFTFAOZ OF NE elardcesttiN®RRA(f@@anNS I T N

Fig. 17/ dzo dzf RS LINR A ¢ Fig. 18t N2PASOUGAAE S RS LIS

Oy NI LJ2 Nk QANARAOMBIE S N SRSOFLNNR A8SO £ S3AS L aa¥Fs
OStS YIA Ydzt (9 pih&drd de dbihe ppodaTd KN N 0 LINJ gedlalted: £ N
proiedii se dispun astfel (figurs8):

proiedh I LINJegtepkoleliatoh y dzi N R@AIN RA NB O

§  proiedia de joseste proie¢ia obk y dzii N RidzB)e UR plahi®nivel (plan

paralel cu planul orizontal de proi#cS 0 = R A aralmieiei priSdipalejzLJ
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f  proiedia de suseste proiedia oblA y dzii N R@ziCINbe éeidbldilea plan
de nivel al cubului de proiéie (care poate fi considerat planul orizontal de praiey
RA&LJzA N (&Idzo LINNZASIA f NT
f  proiedia din dreapta este proie¢ia ok y dzii N RigzIDNpe BlanilEtdral
0Ny 3aF O6RNBI LIRISA r w SAR [Odzy SIWINE K& @rindizaleN n
6ny RNXBI LI Gei ameficade); T dzf LINR A SO
proiedh I RA \ est pprbigfid bbbk y dzil N RazlENpe Planitateral
RNBIF LI+ 6AGNYy@IBE iy S&R Otz S LNE Rbididdpalsl n y
ony &idNy 3l Teiaméricahk)] dzf LINBA SO
proiedia din spate este proiedia oA y dzii N  RidzIENbe i ApBISAS front
A A G dziaipie$ ¥ = FRA & Lidza N U § A RRBY LE 6 Ny BEikifiddz n
dreapta.
VedereaSa S NBLINBT S S RERI 28gY LINR A B8 daonadlikey |
NEBIFEfATSEFI N LINAY LINRPASOGINBIF ny Gumdnk(figwair). G S |

Reprezentarea senilor U a rupturilor

Prin sediune (figura B0 &t $FS NBLINBIT Sy 8 =B 2 Y [LIN® A 5
20A SO0 dzf dzA Zlia RogziuN cuh of SupalE SHA Ol Aldridre RS n & RS LIN NJ
A Y 3Ay HinEseilaflatg\/NI NB 2 OK A dzti sugrafan SeNsBfioriar. N4zt dzA

PrinsuprafadN R Sionar&aCS (elggy acea supratll Odz | 2dzli 2 Nzt ONNBA |
ny f20dzZ ny OF NB (i€z& doffigwdSIg2 A $ (i & NR 2 SNBER@EIHR ISP S
sedh 2y F NB LI 4GS FA diff BaNdvulteishipraféei pjane dal Idintd supkafaN

OAf A Y RNR ONi dé d¢ivoharedpelztldNdl frédad SA  LI2 | NI N tré&s&uyddzY A N
sedionare. Traseul de sémnare (figura B0 & S NRWIME bunef BURR NS> | ONy
capetde traseuluih ny f 2 OdzNA f S RSA aDEKAVWSHY NS RS RRNEBIO

A X LA A~ A

ozyuxydzm DNRNBa BN ydz AYGSNBRBSOGSTS ftAYAAES RS

1A =
o
|‘A

Fig 19. Sedionarea piesei Fig 20. Reprezentarea traseului de Fig 21. Halliri
sedionare

A-A

Halrile (figura 210 LISY (i NXz YFGSNAFES YSal  ADSR 2 &n \6ES)
45734 LINS aaNy 3l aliNdz RRELINBY FRNBA VIGE A VAAE S RS O2
20ASOGdzA dzA  NB LISl Buyaste positll, [ fdles RBRIF @K Sy I NB# ONR S
ny Of A YiirilbtB&rlcoinkide cu cea a liniei de contifisau a linieR S | BHENDR K &S S
nynate & 3@faN RS | OSaGSI o

Clasificarea satunilor

- A~

5dzLJN Y2 RdzZf RS INEYINE § S ¥ SediGilE \ede@iBediNni propriuzise
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Sediunea proprivi A @igura 2) este reprezentarea pe planul de prdieca figurii rezultate
din intersedia obiectului cu supratfa de sedonare.

A —{ A-A

&y

Fig 22. Sediune propriui A & N
Prin sediune cu vedere(figura B0  al8legenrgprezentarea pe planul de proikcS | G NG

sediunii proprivzise ONW = ny a@dfiBng dldecului aflae ny & LJ- ( 9di 8e & dzl
sedionare.

?
A-A
\ O] ®
[ { I
| o -®

Fig 23. Sediune cu vedere

Sediunile cu vederdicelepropriv-i A &S &S Odifdrita crit€rlh ON R dzLJN

E RBOir&2%) RS
a -

1.5 dzl@dkiia suprafeei de sedonare faN RS LJ | y dzZf 2063
S a4S LI NI f

a) sediune 2 NA T Zy (iR IfON (a dlezcdhl- 271 NB
orizontal de proiede;

b) sediune @S NIZA OR If OIN(a dedgsedNE ¥ F NB
orizontal de proiege;

c) sediunen y Of, Xlata suptafe de sedonare are opoziie oarecare féN

SaisS LISNLISYR

RS
planul orizontal de proidie.
c-C
p
J
Fig24.Sedh dzy S 2NRT 2y i+t N GSNIAOIENZ nyOf

Sediunile orizontag, verticaleGh n y Jiukaydo G & So L2 (i
sedionarefaNk RS | EI obi¢hlyi:OA LI £ N |

f  sediuni longitudinale(figura 0 = R O f& deéi sdgiaite Ediine sau este

LI N} £ SEN Odz FEF LINAYOALI tN | 20ASO0dzt dzA

Of bassuapmafesdde> R
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sediunitransversaled R I ONip dedgkdN2 ¥ N SaGS LISNLISY
LINAYOALI EN  206ASOGdzf dzA @

2.5 dzlfdixma suprafdki de setonare, seéh dzy At S aS Of I aAFAON nyyv

a) sediuniplanee R O Nia dedaiNg yFI NBE  SfiguiaSe); LX I y N 6
b) sediuni ¥ NNfidurda 70 = Rl ORh déa sIRIYFINE SadGS F2NJ
multe plane consecutiv concurente sub un undiferit de 9Q;

c) aSOlumydzy h(gha@sd > RIF ON adzLJNF FLFdF RS &S0
R2dzN &l dz YIFA YdzZ GS LI I yS adzO0SaAr@S LI NI
d &aSOU0Adzy A fig@a2B0AYy RRIR O  HdzLINT FIF G RSar a S
aSOUGAdzySI SaiS RSAFTNUMzNI GN LIS dzydz RAY

=

Fig 25. Sediuni longitudinalel transversale Fig 26.Sedh dzy' S LJ | y N

']TUU
T

To—ﬁ/ A

Fig 27.Sedk dzy S F NNy (i N

A-A

e

T

,@_1

AN

%
Fig28.Seéh dzy S ny (G NBLIS Fig 29.Sedh dzy S OA
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3.5 dzlgidporh I ny Ol NiBnardaSe d€dsebésc: & S O
a)  sediuni complete(figura ), la care suprai@ de seth 2 Yy I NE & S LI NN
R 2 dzNi; LIN NJ
b) sediuni parliale (figura %), la care numai o pdune din obiect este
NB LINB T S yiuheiiat dalingitaréedine sediune U vedere se face cu o linie de
NHzLJG dzNN &

Al

Fig 30. Sedh dzy' S O 8 ¥ §30 Spa

Oy OF T dzA& LIAS&ESEt2N) AAYSUNRKROST NBIAYSIZS viel G SN
2NAT 2y i1t NZ GSRSNBI a%A NWELNIS 2y § IN SRS & GHNIRIRK)S
axeil.

Sediunile propriuzise se mai pot clasificsh R dzLid lolLjidésen @ RS (RINE A
20A SO0 dzf didh dzy S ORI SIHANE BISHT A y i NY
a) sediune obily dzA(figiNa 30 = R HiOdey SIS 0a S NdaraJbbBtdriiuy G N
proiediei respectivdieste a6 T | G N O2y F2 N¥Y RA &lry SNAA y 2
b) sediune & dzLJINJ, RIBZEIN I saur-AlyNi S NXiidura |2i R IGOnda s& S O
NB LINBT Ay iGN & dzLINJ LJdzBIN & | dz)S & § § O NRirr@®iilad IS & 1S
NB a LIFe3pestizeN

T T

= @: %=

Fig 31. Sediune obly dzA (i N Fig 32. Sedh dzy' S & daaNIOLEzE By SN

N
=
N
NN
|
|
|
N’

t ASaStS LI AYS 0O Nb 2 NXede @i A & &0 @B G5y 2YNIBR & SIFR A
NB LINB | topate, D K& $§ ®J R O Nlondfe ltrgtelzirin ReStead Foinele interioare se

vor reprezenta prin séiuni patiale. Nervurile, aripiléA G 6 f St S & SiunBBMMNBE T A
ny Ol lurdidr trads@e€sale prin acestea.
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Reprezentarea rupturilor(figura 3). Urma suprafeéei de NJHzLJG dzNN LIS Lk key dzt
numelef A YA & RIS [ MIPLEG dZNRE  NHzLIG dzNN
NHzLJG dzZNR  ny LIABrdateriaRcs exeedi- O § ST/ NizA = LISy G NHz O

zigzag

' b!

|

c

20 I =

Fig 33. Reprezentarea rupturii

[L¥%9! ¥%( L 5L{/! ¢(H

1. Oy 08 062yaiN &larapeldpasuNsd
- proiedie?

“’ HO {SESOGSHI N GFENARFyGlFE O02NBOI
N 8 bdzyNNHzZ YAYAY RS OSRSNA
» piesei; b) paiial dimensiunile piesei; c¢) complet formd
dimensiunile piesei; d) dimensiunile piesei.

0 WSLINBT Sy I NBII LIAS&aSt 2N ny NHzLJik: N
NEBLINBT Sy dF NBIF LIASASt2NRAY &6 dzONFR dza
cu goluri; ¢) pentru piesele cu lungimi mérsedh dzy S O2y adl yaNT
lungimi miciU sediuni variabile.

o} Traseul de seb 2y NB &S NBLINBIT Ay i Nire;hiizihie
ny 4 NB NHzLJlifle pAEBSUE NI T ORO € Ay A S Lidzy Ol Y

o} OVv-aishdh dzy S &S NBLINBIT Ay diNonturtl piesef dzCsfakeR
planului de seonare; b) muchiile vizibil&l conturul piesei din spatele planului ¢
sedionare; ¢) muchiile vizibildin spatele planului de s@mnare; d) conturul piese
din spatele planului de séonare.

0 Sedh dzy' S| ny { NIBSLIGHS( daySO A FladisRyaBSnadedzbti. b
F2NXYIFGN RAY R2dzN aldz YFA YdzZ GS LI | y§
RAY &BdzZNYF A YdzZ S LI IyS 2NAT 2yial S
multe plane paralele.

o b dzY NNXzf Y| Elilate uneidiedelndate 8 ) patrd; 0 Rc} tozldY
tase

9+

[ | TE!'Y%(
1@ Oy I 0 S festdpreZRiBat Modul de®tara a vederilor pies

libere din tabel

‘ I € NGdz2NF G S G oS flidefddzbgervdde? G it (icelale
q
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Diredia de observare .. Piesa
e Notarea vederii
+ SRS NXE ua| Vederea b
a Din faN A £ ‘ d
c C
d D C/ \\;il
e E T
[
f F

2.w S LINBLIMS/EIIN RS Y lulkminBné proipéli nefeadax(dé fofmatul AJ.

E 24

5
@
e |
w i

35

20
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6. Cotarea pieselor mecanice. Princige cotare

L b Ch wa-gal\ @

m Cotareaeste operah I LINR Y Ol NiBsenddate diryleRsiudiid
E . | necesare exedieiUfundh 2 Y NNA A LA SaSh
W -\/ﬂ

Reguli de cotare
0 [ 2GF NBlI NBodzAS aN RSGSN¥YAYyS Odz LINBOA
sau ansambleloth & S STSOuszITN O2y¥2N¥XY {a L{h wmi
0 I 0SaidS RAYSY apk dissdne GuSabatgri/itngdidehddz cailitk de
execuie U de fundionare a pieselor.
0 /| 20StS &S nyaONR dzULISO R SRASYW Sy s80dedzyOSA T NyB2
ny aGFyRINREZ SELNAYFGS ny YAfAYSGENRO®

0 DeNBE 3dzf NX f AWMA XIAY AIA3 Gb dRABE QBRI N& S/ dx yUINSSNE
al dz OdzUlkalé deSenuldiNG St S 4SS Rl dz ny 2 NRUEsp& ON
exterior, cu o distalN O2y @Syl 6Af N nyiNB StS oNdeyAyY
citit. De asemened,lJS LJA Sa St S NRiwisBdte® yeletitaar® la yteriodus O
piesei se scot pe o parte a proieg, iar cele referitoare la interiorul pieseiL,JS OS | f |
parte a piese(figura 34)

Fig. 34 Tipuri de linii: L linial 2 dzi Nic2 ANBT WRSEORBXAGNG AT & X yANIA SRS RSy
5 ¢ cota (valoarea dimensiunii)

[AYAAE S (lg@addb)RE2 ANRASBYEAdy S O2GF (N FAAYR
O2(N® 9t 8 &dzyi dENIH5dEOEIR NBdd t AYAS O2y Ay
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51 ON dztJ ydz LISNXYAGS GNF &FNBF € 2N LISNLISYRA Od:
Li2G FA nyOf Ay P SRIENI QY LOREKNE NS cldl NI £ St A&Y
O20F NBXZ f AyARSald If Adfiues BRSNS 2RINLIN

A

Fig35.[ AYAA l2dziNG2FNB 1 O2dF NB

[ AYAAE FiguRd®) 2N LI NI £ SE N Odz RAYSYyaAdy S 02
(NI &F 0N Odz tliley AS O2yiAydaN &dzo

N

Fig36. AYAA RS O02idN

[AYAAES RBNDESNSAadzydz adzLINI LJzaS ONI T NXI RALFY
020N &dzhly LYEFHSRINRS, R TS FONF dzOR § 8 BNz dzA SE (G S N
la o distata de minimum 7 mm. Distéda diy § N® R2 dzN f Ay Ashiccestv® ar®© 2 (i |
aceedl valoarec de 7 mm figura ).

M

717

Fig37.t t Fall NBI tAyAAf 2NI RS 02

]

9 E (i NBYASH N A y@FEighradgRiS Oyl dzf RS (Rbede ablicg $au puidcte T 7

OFNB RSEAYAGSITN T2 NIGS digdaOAr a tAYyAlF RS 02
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Fig38 9 EGINBYSGINAYASA RS 020N

{ N3ISFHGES NBLINBT Syl dN LINR ylelRkuhuzdhghi dangdark cupri@sdzNJI
ny i BN ISEGlI LREFGIS FA RSaOKA spdatedih Wiy § FNIKK &
nu.5 A YSy &A diviSz NJaiNNISo daik @ ya X NT 0%z IRNB I8/ MIA dzy S| R

Pe acelld desen se foloddl S dzy & Ay 3dzNOSi A4S RS2 &N Sr yGtN2 O dzA
aNBA$ES a8 SESOQHAIR t Ay S EGARI)YRSE Gafidigl & = H&OHEIS v dz
RA&LWzZAS ny SEGSNA2ZNHzZ tAYyASA RS O02i0No t Syl
OS &S &LINA2AYN LIS ftAYAl RS O2yidz2N®

+ N NJF ddi se pobita prijini fie pe interiorul, fie pe exteriorul conturului elementului. Lieia d

O2GN Odz 2 aAy3dzNN UealNia Sotaiedl piede®r sihketidcaeprezentdte v S

2dzy Ni I (i B2 GEREMBSy RS I NISH G LRFGIS FA nyf 20dz
subire(k ny Of Ay GN 1 npco

Punctul de origineste reprezentaprintr-dzy OSND ©¥z ySnyy SaANR

¥y ¥ oy W

Fig39.9 ESY L)X SMREIS¥NMMET SEGNBYAGN

Liniile de indicae (figura 4) servesc fie la scrierea coteldt I O Niiul D jrermite plasarea
0 SEGdzf dxAk rmayr 18281 A0 I T NX GAF2AV8F (IRINRAANWIANEI nQZef DSy
AaN3ISFAGF FAAYR nylw20dzA G N LINRY Lidzy Ot ny 3INER

@ 6 gros. 1

Fig 40. Lini de indicéi
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Cota(figura 41)cvl £ 2 F NB I ydzYSNRA ON | R AQ¥sEeyud thxtisgris du ciBe S'Y
' NJF 6 S> ONNIRAF niie daySey0d ssafideNiabl prefixe.

14
@20
.

10 Oia . 2.5x45°

Fig 41. Exemple de cote

a2RdzZ RS nyaONBRINEE Sy (028 Sify?2 NOASadINS  n
&0
|

: wy |
Ll Ei e
75 " Ha

‘\\'\‘ 335
25 25 e
—_— —
] P =
i L1
aoe
a b

Fig42.0y 8 ONR SNBI 0O02GSt 2NJ

+f2NRAES O20St2N) a8 nyaONRdz LIS RSaSy Odz Of
GATAOATAGEOS TGNGO I I REBSINBERAZDS BRINRA AN | & & f DN,
al FSt nyONG &l ydz TAS eénywal&iNaogOrslintiddspusepardlet S
Odz t AYAl RS O2G4N3X RS adzZINI | OSpasisSauldn dréaptal F S
desenului.

Pentru cotarea unghiurilbdal NO St 2 NJ a $A | N Rd2ANN 3 -6X#8skia & RIS NNy
de@GN O2FNRI O2NBaLlzyl Ni2FNB® {S FIRYAGS a0
RS&Sydz dzAz RIFON | OSlFaidl O2y(iNRO6dzA S I Of I NX

Simboluri folosite la cotare

/[ 2GStS WEABE R nmzNA¥NG2F NBES nyaSyyS o0aAayozft dz
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qcaONRaAa nvy miogiel Gturile® & (i SehdNidBta unui diametrulcu exceph I 02 (i N
filetelo) & A YO0 2 Gaf®fS g nyV@ONWIia OSNDdzE &N FAO0N RALFYS
V2YAYEFEN | O2GSt 2NEGA NMNIORAE IKOMEFIND E ISP NO2RI S @ ¢
centrulcercululA & NS R&OIN OSNDdz Odz | Yirded cBeriiOl LISG S LIN
Reserifin y F Ay S O020SA ny G248 OFTdz2NARES ny OF N
CAONRA nyFAyGSE O02GS8A fF ddNRA dzydzh  LINdNI G 3
RAYSyaAdzy St y2XRgzl GRNK A ORViISAZONB I n¢2 d QONI oo
y2il NB @A f @QANFA ONNN dzf { NRIBNBK B dzl dzA MAIONF A D@2 1

OyFAyidiS RS | nyOSMEB ©azkié NBEN dzp dikieidR SeleiBE 4 O
numite baze de cotaref I OF NB &S NI LRNISIT N O020StS& /1|

prelucrate, plane, perpendiculare p@lanul de proieth S | OO0SaAo0Af S LIS
suprafd6t S OS T AYAGSII N LASAlIT LXFYySES RS aays

axe; bazele tehnologice ale pieselor prelucrate (sugeate prindere, de lazare etc.).

/| 23St S pejdésereBesesede (figura®0 | £ S LA SA St 2 NInd@idalef | a
importante pentru fundionarea pieselor; cotmefundionale neeseiiale pentru fundionarea
LIAS&SAX RIFENJ Odz NRf ny ReBristBitiderapieskidote audigréeNdd S A
NEEf AYF2NXYIFOGAQG LISYiNdHz RSGSNXYAYI NBIF RAYSyai
/] 20StS 4SS nya@NNdzdi¥3 (RFBHRE OBY i NIRS | y ke AT |
fundionale, apoi cotke nefundionale U celeauxiliare Pe un desenz O2 G0N &S nyao
RIFIGNT O020StS WBEBESWEFIINA Slidruyde @Brikritizl apate cdrifBt A S (
determinatPS RS&ASyS &S nyaONRAdz ydzyYl A 02 08&dp&Eitve | NB
O 2 NXB & LadezyCbtdlelfuhdionaleUde pozih S &S nyaONAdz RANBOG LIS

NY&AONARSNBI LIS RSaSyS | Yl A Geoebrécee Npiedcz 1S RS ON
40 .40
I ]
]
=i = =
el — 17— —ra— —| =
Y
| ]
- 120 -

Fig43.0y &4 ONR S NESYF NyOR (B2 2INJ RS LINR OSads G(SKy2ft :

Metodele de cotard: LI A OF G S dzZl dz-r f ny LINBASOGF NB adzyi

A

Tabelu5.aSi2RStS RS O20GF N8 F2f2airids

Metoda de cotare Cotarea
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Metoda de cotare Cotarea
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b) cm RO >Y
9 E LJtlerc® N

ned {StSOGSIHI N GFNAIFyYyill &PeredNaLddzya 02 NBC
9f SYSyiStS O2GNNRARA adzyiay

020l =~ f AYAWNG Zdzi RiyAH NRS fOlI2 G N

o0 fAYAlL F2dziNd2F NBX dGeAyAl RS O20GNX 0210
OO0 tAYAl RS 02 wkdiniddk iidiche; | 2dzi NG 21 NBX KI
d) linia de indicde, hd#izN> = f Ay Al RS 020Nz O2dl

9+ 1 [ ! OE Y
1. wWSLINBILIAFEIN RS YIFEA 22a& n i netaaf,\pd
formatul A4, cu chenad indicator.
2./ 20 9BAISNE T NBALISOGNYR 02GStS ny
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7. Abateri dimensionale de prelucrare

Lb Ch wa-ga!| @

t Sy d Ndz ~ S f
realeda Al dzk §S nyGNE ©RISY¥S INONEKIW R dBES ® 0S& G S
do £ (SNJRWV Y, y & Ao WEznSR A S ol dimnna 4.

r

Terminologie

/| 26StS nyaoONRrRasS LIS dzy RSkedizd cud
exactitate din cauzaimpreciziei procedeelor de fabrida, a mainilor
OSYiNIGS ySO2NBallzyl NG2NE | LW
ny RSWstralufuda® 2y I £ RI ON RAYSylk K daf S
LINSf dzONF NBX SadS OdzLINRAy aN n yGunsf
YAYAYN®O 5 RAYNBWS OStS R2dz2N R
toleraniNP t Sy & NHz | & A 3 dzNJ (iNBdselorA sgulis&ilii
anumite normeU reguli standardizate, prin prescrierea unor toletar
LISY G NHz FASOFNB LIASaNI Lidzi N¥ RINN)

R AYBHzNDG | 82 OLIAS&SE 2N R dzO NXzz

Dimendunea nominaka (N) Dimensiunea nominald
- ——- - e
— T —— 17 g
|
inferioara el Infertoars &
__Abatere I Abatere
: N superioad es : superiodra ES
| | |
Dimensiunesa oleran Limensiunea
————TT" je—— Tt ——
minima g.d."' minima (M)
Dimensiunea maxima (H) Dimensiunea maxima (H)

Arbore Alezaj

Fig 44. Terminologie

5AYSyaAirdzySeby@YROPEE &G SaidisS RAYSyaA tis/dsept
referintN LISy G NHz f A WNKfigugaf4$ RS Go £ NJ vy

5AYSyaArdypSi OB a2l S&G0S8 RAYSY&Adzy S NBI KN

RSGSNNYAY Il GN. LINAY YNA&dzNI NB

AYF

[AYAGS KBS Rk YS y AF2YYIStyN A Mgy Sidimevigiuoek Minilo - 0 RS N

LA Sal
airiddzsi

R
S

S

LINES f dzO NI G (N dintysibnal 5h AYWA S1yS& ASdeyietiliie diget

Lo A VAL o~ A A

Linia de bakl (NL). Aceasta este linia de refafhpentru dimensiunea nominBlspecificaN

(figura 4).
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Abaterea dimensionaN Aceasta este diferan dintre limitele de toleratN U dimensiunea
nominaNsaudiy 4 N3 RA Y S W8 dinefistuhea Ndmindl Limitele detoleranle sunt
devierea dimension&la d2 . NhdeviaNJ} R A Y NinfetidasN@gurt 44).

| Abaterile aprobate pentru arbori sunt indicate cu litere naisifet esU_ .A
1 Abaterile aprobate pentru Miri (alezaje) sunt desemnate cu litere mari
respectiv:ES ] .L

Abaterea superioaN | {sau es reprezinN diferend RAY GNB RA YBWE Andzy™S |
nominaN

Abaterea inferioaNElsauei repreziniNdiferen(a dintre dimensiunea miniddk m _ ~ Ny 2 YA

Tolerala6 " S®B GS ol G SNBRS ~ RANY Dy diA dzp&ificaN/Se defingli $ m ~
diferenla dintre deviah |  RA YN3ydhAo NRPTUNSvER | RA Y NAYYATA ONEIK ot~ NJ

%2y I RSiNdste teprét@ntarearafic” 2(ki,Salcéristicile sale principafénd
dimensiunea toleratei (dimensiuni maximé& minime)U poztiile acestora féNde linia de balx
ExisNpatru pozth A L2 aA 0 At § fLIBlyalinNalze baX (figuid 4 acd). Ambele

f AYAUGS ®WSuntipoziive Kartga plysfigura4s™ 0 & | Yo St S (ke suktd S
negative (minusside figura45 b). Limitele de toleraritau semne matematice diferitdigura
45" 0 & RNRE AdviNtdsteh@rofam =~ Nestd pbzitiWa | dz YN (fradsidp

a) es (ES) si ei (El) sunt pozitive. c)es (ES) este pozitiv, ei (El) este
Zona de toleranta este deasupra negativ. Zona de toleranta este pe
bazei. ambele parti ale bazei.

[ K
— L
? g r { I !
| DAL b - ! :
= | | «-l | = - U
]
b ) ty ¥

b) es (E5) si ei (El) sunt negative. d) es(ES)sau ei (El) sunt egale
Zona de toleranta este sub baza. cu zero, ex: es (ES) = 0.

Zona de toleranta este sub
baza.

1 E202m 4 ' iE

= = - —— s — T = T © <[

f (‘ . I l )

Fig 45. Poziia zonei deoleraniNfaiNde linia de ba
l Gdzy OA m NYR dzy I NP2NB UA o 3IF* dZNN RS 0dzOUN
RS (ol  aNWS/OAFAOI 4GS LISy Nz FA Si2lrehdire aeizghéldiBe S f
Go f (NMWIBy LISOGAGS LIRG LINRPRdzOS dzNX¥YNGo ™ NJ f . aA
AYGSNYSRAIFINI 6RS (GNBOSNBOI {Addza GGIaNBOdEe NN
h NJ TAYGN o  BASY RENKS yERINSGA T ANGH:
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Ajustajul este diferena dimensionall dintre dimensiunea supratei de fixare interioareU
dimensiunea supraii de fixare exterioare.

Ajustajul cu joc(S).@ timpul asamiitii, rN\y Ny . diydz &fLad 6 . NJ UrggudiaNodscei. | ND ;
Dimensiunea miniNa alezajului (orificiului) bugi esteY' I A Y I NB &iiligutRE n W3~ Of2
Odz RAYSyaaNdzy SND ENBBHzA 0 FAIdzNI

i 1

€

B = o . o

i Joc minim  Joc maxnm‘ Gl @

g ol o

i | 5|8
=| ®

Fig 46. Ajustaj cu joc

Jowl minim (Sin) este ohinut din diferena dintre dimensiunea minitd”
alezajului (Buril) A RA Y Sy & ANizy’ § IND ¥ NSA YzA @
Jowl maxim ($a9 este dat din diferer RAYGNB RAYNYy ax®Rf Il
U dimensiunea minil | ND 2 NS dzA @

Un ajustaj cu joc este caracterizat priotdifereniNpozit'l® RA YSy a A dzy A f 2 NX

l 2dza 0| 2dzf WADdZG NBIF@SNFESII G AP Odz RAIL YS{ Nz
AYGNRBRdza ny £ STN 2NENE A Y S ANRESIORSIR  avr BigmAitNg v N2 §/
cu dimensiunea minild  F ND 2 NS #)dzA 6 FA I dzNI n

B — v S =
- — — e

Arbore Arbore

Fig 47. Ajustaj intermediar

1 { O NNy i este diferent RAY (INBS RAYRY aNHEz0S |

dimensiuneamini | ND 2 NBf dzA nylFAyidS RS nYoAyl NB
1 { G NNy 3 S Nibdste dfferend dintre dimensiunea minid® | £ ST 2 dz
RAYSY&AAdaNSI I ND2NBE dzA nylAyidS RS nYoAyl NB

Unl 2dza G 2 Odz a i NNy 3S BBiméhsidndlleste bedagfd®A ONY R R
Ajustaj intermediar (SN) saude tranziied Oy  dzNBIR A X) Y yi1 2 y 8l fal&zajdl 2 NJ
OO I ND2NBTSSh V1 BF O T A48). Un ajdsiajNrahAS Bk prézert 3 dzN
atunciONY R ny OUW R NMipoaty 8i8ch fie it jocfieod G NNy 3 S NB
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Fig 48. Sisteme de ajustaje

Sistemele de ajustaje (figu#B) sunt formate dintrdzy’ I Nb 2 NB RA ot 8iPé 2 F
desenele de exedig, toleranlS f S &S L2 G ny &NGale Siodgriy dzy dzf RAY
1 LINAY &aAYo2f dz N modlliiZacioarteRa (2t SNI vy

1 prin valorile abaterilor limi| valoarea abaterii superioare fiind deasupra valorii
abaterii inferioarell precedate de semnul afent (ot sauc€);
1 LINAY aAY0o2f dzf (NdeNINIdZ TzA n RENI 2 LASND Wi ST S
limitN
Cota (dimensiunea) se trece pe desen, Bgie linia de cdl cu cifre arabe, iar abaterile lirt
ale dimensiuniic cu cifre mai mici (560%R A YNIARYYST OAFTNBf 2N 020 SA0
limitNse poate trece podk I ON Y LJdzf dxh cldaSle piegiiefiyurd)).

@12 H7 (;°")

-

30f 7(3&33) @ 12 hé (?0‘011)

-

|
: N i >

Fig49.0y 8 ONR SNBI N6 F G SNRAt 2NJ £ A YAl

Cota 30 7 se refétla un arbore deoareces-a folosit dupNcota 30 o liteNmicN (f). Cifra 7
reprezinNclasa de precizie a cotei. DMp OS &GS YI NOIF 2SZ ny LI N¥ yd:
abaterile imNSELINA Y S ny YAt AY SaéNauas. Dadigrini 8aed lini€ | &
de coNdorim NcotNy | i NG , & Ni&rbokele @zésenul din dreaptaatunci putem face

I 0S&aG f dzONHz Lizy NYR ny a2 GRS dzy | AsteRajustajul fdrn$at | 2 d
RAY It ST | 2dztih | DADN YILEN il (Iife28] miire2senthifalgza) cu clasa de
precizie 7 (deci precizia dimensioNai7) (A | ND 2 NB t 3 oDVy ik HIZ ® W Vv (Jdz d
toleran(Nh (litera midNsemnifiNarbored ny Of I &I RS LINBOATAS c=Z

U abaterile limiN Dad\nu ar fi scrise aceste abatggtunci conform standardelor, abatdg
respectivear putea fiu2 NJ I T | i Sinudiketaiedzt G Ny R

Il b! [ L%9! %( L 5L{/!¢(H
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Py, 4

N
A
A
»

2.
3.

Care sunt tipurile de ajustaje?
Defindle noliunea detoleraniN

/ dzY LJ2

TA (glepe Genana S

9+ ! [ ! TEIY(

1. Oy aONA S
8,250 toleranla T =0,20.

2.0ya0NRS 02iStS 1!z

I NoalNG &GN £ BS Qi keN diRax F

urmeadl
A Ld
-l B
t . L
e (]
Dimensiunea| Dimensiunea | Abaterea | Abaterea | Tolerana | Dimensiunea| Dimensiunea
nominaN superioalN | inferioaN minimN maxin\
A diametru 60 0 60,8
B laturNpNrat +0,5 19,5
20
C diametru 40 -0,3 0,6
D 22 215 22,5
E 35,5
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8. Abateri dimensionale de formN

Lb Ch wa-ga!| @

Forma geometridl efectiN a pieselor prelucrate diféd de forma

&;7 geometridprescriNny RS &aSydzZ RS LINEA SON
_Jaf o desenul unei piese ce urmesa fi executall trebuie fNselinNseama de

w j’/n'/‘ abaterile inerente de la forma geometNprescriflpe care le poate ave

’ piesa realizal

Tolerana geometritN aplicaN unui element definéle zona de toleraiNn y A y (N&NMA 2 NJ
trebuie Nfie cuprins elementul respectiv.

Zona de toleratN este supraféa sau spah dzf OdzLINA Yy a ny Ay dSNR2 NHz

douNO S NDdZNR 02y OSY (i NA O8 0 & i pasikle (€ plang pandBle) O 2
nNy AYGOSNR2NUz dzydzi LI NI f St ALALISRO®

Elementul de referifNeste un element real al unei piese (muchie, supimfanui alezaj)care
este utilizat pentru determinarea paki unei baze de referiiN ®
ol GSNAES RS fI F2N¥YI 3IS2YSGNAON LIRG FAY
1 FoF GSNRA NBFSNRG2FNB 1 F2NXI OAf AYyRNHA
1 abateri care provimin difereit RAYGNB NI T St S RS OdzND d:
Aceste diferedlS RS G SNXAF Al (igNaBR) Nadb2 A JRFAIENI pm0O ny
cilindrice dorite.

Fig 50. Abateri de la forma circul&f Fig 51. Abateri de la forma poligonkll
Erorile privind rectilirdritatea generatoarei cilindrului fac ca piesa cilinbigBlapamNsub formN
conveN(figura 2 &), conca(figura 2 b), conidN(figura 2 ¢ sau cu axa culi(figura 2 d).

S

T i S
|
a b
of
B e T o a8t T
B . U — ‘*~-—’;:I ¢
T
c d
Fig. 52 Convexitate (a)goncavitate (b); conicitate (c); deforriaS OdzNB N I +F ESA LJA Sa
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Precizia potiei reciproce a suprafelor ce limiteakl o pied\ este determinaNde m\rimea
abaterilor care aparAbaterile de la podia reciproda supraféelor se refeNla: coaxialitate,
bNtaia radiaN bi\taia frontaN neparalelism, abaterea de la poaiaxelor, perpendicularitate.

wAbaterile de la coaxialitatéfigura B) se refeNla abaterea ce exiBlintre axele a doNgNuri
sau a doblsuprafdk cilindrice.

w. NG A
{S Oz2y

Fig 53. Abateri la coaxialitate

| V7

0,05

B

%

b)

. —t—

I 6 RA R#zNF Npn 0

ST

Fig 54. BRtaie radiaK

aefe distados deNa sdptafd R LINBNILIZO NI
AARSNN RS OStfFUA FStf UA O2FEAFfAGH

i1
0 &

wBNtaia frontalN(figura 55)sereferNla diferenele dintre distatiele supraféei frontale a piesei
LINNJa un plan perpendicular pe BxmN\surate paralel cu axa.

w Abaterile de la paralelism (figura 56)se caracterizedd prin difererla de dimensiuni a

distarielor de la o alla alta,de la o aNla o supraféNsau distatia dintre doWNsuprafeke.

wErorilede perpendicularitate(figura 57)se refeNla abaterile de la unghiul drept format de
douNsuprafge plane sau de ddvaxe.

Eaab 0
e T

b)

Fig 55. B\taie frontalN

oy

752405

*003]100

GF oSt dz

L1 005/200 AT M | %, 3
| 7~ s ' A ' M
%I ZN2
a)

Fig 56. Abateri de la paralelism

Y

/"/,f;’j
e
%’}/

Fig 57. Abateri de la
perpendicularitate

-]

N\

4 dzy e gBomérBepdidbseddzNA £ § RS
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Tabelul6. Tipuri de toleratie geometrice glesen

Tipul tolerantei \ Tipul tolerantei | Simbol
[Tolerante de forma | Toleranta la rectilinitate ,
| Toleranta la planeitate 7
' Toleranta la circularitate o
Toleranta la cilindricitate &

| Toleranta la forma data a profilului —
| Toleranta la forma data a suprafetei
Tolerante de orientare |Toleranta la paralelism
| Toleranta la perpendicularitate |
' Toleranta la inclinare
Tolerante de pozitie | Toleranta la pozitia nominala

I\

| Toleranta la concentricitate si coaxilitate
| Toleranta la simetrie

Tolerante de bataie | Toleranta bataii circulare (radiale, frontale)
| Toleranta bataii totale L/

N

s

v ‘l

Datele privind toleratS f S 382 YS G NRA Q8y aRONIBr i &ty N digNySany i 2dLY
cN\sule (cadru de toleraiN,ny OF NB &S (NB O DivYeziN®M HBOHSE
litera (literele) deidentificare a bazei (bazelor) de refeiidadNeste cazul (figuras).

. [ | o.15]015]A] 1 Jo,15[015]A

Fig58.0y & ONXR S Nefotpe degeh S NI y

o]

Cadrul de toleratNse leagde elementul tolerat (supraia la care se reféttoleran(g) printr-o
linie de indicéie dreaptNa | dz Nt cu linie continiNsublre U terminatNcu fyeatN
S\yeata liniei de indidde se sprijit
a) pe linia de contur saupe o
linie ajuNG 2 N> R NJ
liniei de cotN dad\toleran(a se refeN
la suprafai respectiW(figura59);

Fig 59
b) pe linia ajulNi2 |l NB: — 0,08
prelungjrea Iini(a:i de cN dad\ —
toleranta se refeNla axa de simetrie 2
sau la planul de simetrie al pies §
(figura @); )
Fig 60
c) pe aN dadN toleranla se oy
referNla axa (planul de simetrie) @l)
tuturor elementelor care admi ! 1
aceasNaxN (plan de simetrie) (figure
61).
Fig 61
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/ Ny R (s2ufuSdiement este indicBln y  NJ- LJ2 Niie refedaN 2acedsta ke identifit
printr-o literNde referinN care se repdithk  ny Ol R NRifigurdRey. Litem tleSeddrial

asS ny adOdNEMIS$care sé fedlyde suprafda (baza) de referiiNprintr-o linie de indicée
terminatN Odz dzy GNAdzy IKA nyYSaInNKd dart bk vinBdsinis INS y
respectiv) (figura 8).

R e .

zzzzzz

Fig 62 Fig 63

Triunghiul de referitNse amplaseds
a) pe linia de contur sau pe o linie afit2 N3 X R NJ y dziapyoNLINE f
dad\baza de referitNeste supraféa sau profilul respectiv (figure&2
b) peliniaajuNi 2 F NB X ny LieRNIBNDardtse reféridNysie Sota
sau planul de simetrie al piesei (figurd) 6
C) pe alNsaupe planul de simetrie al piesei, ddtoleran(a se refeNla aceasilaxN
saula acesfplan (figura @).

|,.| - 1 A700 17504

'y

Fig 64 Fig 65

oy Qlyl deddridIetoleraniNpoate fi legat direct de baza de refeilh nu se mai scrie

litera de referinN(figura65). DadNtoleran(a se refeNla o anumiNlungime aflaNny 2 NA Ol N
de pe supraféa respectid&E @I f 2 NBI | OS a i SNvaloardaytdekatei) fiind S n
separaiNde aceasta printo linie oblidN(figura65).

bl [ L%9! %( ;L 5L{/!¢(H
" S 1.Ce reprezirllelementul de referit\?
Sl “’ 2. Care sunt abaterile de la forma geomeX#ic
£ & oo 1dx b NB 2 Glongy iRt G2 S
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StructuNcristalinN relele cristalografice

TeoriaO f | & g\l Wetalice considédmetalele elemente aNi dzA G S RMNocdi pdziw/ A
(adidNdin atomi carel-au pierdut unii dintre electronii lode valenN, n y O 2 § @ dzN\ibr de
electroni cu sarciN electricN negatiN format din electronii de valaiNai atomilor de metal
(figura66).

Fig 66. Schemad 2 y O S LJi ra&upra 9iii metalic® S

Metalele sunt corpuri cristaline cu atomilézai 2 NR2 y I G0A dzy Ta2AMEENBPR N
(tridimensionale) numite relele cristalografice Atomii de aceld fel sunt plaséh  n yu laa LI
anumite distarie U formeaNun Ur ordonat, caracterizat printren parametru a tui valoare

este egdllcu distani dirtre centrele adoil G 2 YA Gydd3 OA WINXY I NS | | OS A
atomi apar fote de interaciune (de atragered de respingere) care obligN fiecare atom Bl

ocupe o anumitlpozih S riydzany NI LIANI Odz GSOAYAA &

Oy i NHz8ldde intéradNde au un caracter ordonastomii se aranjeastot m mod ordonat
I & G F S, funind gedngld atomilor prin linii imaginayese okine nkli S FA 3 dzZNRA  3S2
spdiu, numite relele cristaline

Metalele au urnitoarele rakele cristaline:

wRdka cubi®lcu volum centrat, CVC (figur&71 0 ® O Mre(daEe$ristalineakl 15 metale,
LINAYGNSE OFNB OStS YIFA dzliAfATFGS adzydy =3 |
aceasNgrupNsecaracteris | pri rezisteiNmecanidlridicatNU plasticitatemoderatN

wReka cristalitN cubid\ cu fee centrate¢ CFC (figur&7 b). Metalele carese cristalizeakin y
aceasNrelea se caracterizedlprin ductilitate U maleabilitate ridicate, cele mai uzuafiénd:

/[ dzZ !'dzzZ '35 'f3 bAxX CS+ SGOo

wRdkea cristalilNhexagonalcompaciN¢ HC (figures7 c). Aceadlire(ea cuprinde unele metale

de mare utilitate practibl OdzY &adzydyY . ST ad> LyI ¢AX [/ 2d a
caracterizeal prin plasticitate redull dar sunt excelente elemente de alierey influenN
hottNN G 2 F NB | &dzLJNI  OF NI ONi SNAAGAOAE 2NJ YSGI f dzf d

Fig 67. Tipuri de réele cristalineac CVC; It CFC; ¢ HC

Noliuni generaleprivind aliajele

Aliajele sunt materiale complexe, almute pe calea difuziunii din ddusau mai multe
elemente, dintre care cel pin unul, cel de bag este un metal. Elementele metalice sau
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nemetalice care formedtaliajul se numescomponeni. Totalitatea aliajelor care se pot Ghe
din acee&l componeih = R NJ n Yy GiRchriBiGidldngigemLINE LJ2 NJ

Oy Geds/nOn\ul componerilor, sistemele de aliaje pot fiinare¢ cu doi componeti (Cu
Zn, FeC etc.)ternare¢ cu trei componet (FeGNi, AFSiCu etc.), sapolinare¢ cu un nuniN
mai mare de componai cum sunt, de exemplu, @elurile rapide, care cain FeGW-CrV-Co
U, eventual Mo.

/| SNOSGNYR f I YA ONEPNcNeR int Bid\taite @rfr-urScbmpieSde @G, & G |
numili constituerii structurali (microstructuri) care pot fi de dol feluri: omogeni sau
eterogeni.

wConstituerii omogeniai structurii aliajelor, nunti U fazeZz Yy dz LJRGR Fray nSYiLs Y S
altN naturN nici mecanic, nici optic, numai pe cale chifi@ aliajesen y (edtfrey feluri de
constituerii omogeni:metale pure, soliii solideU compud chimici.

wConstituerii eterogenisunt formali din douNsau mai multe faze, care pot fNaute distinct la

o mNire corespunktoare cu microscopul, sau pot fi separate prin mijloace mecanice. Un
asemenea amestec mecanic de fazen y (BNUfidE Exemplu la constituerii eterogeni:
eutecticU eutectoid.

a) Metalul purl LJ- NB ny LINENocercetyfNSai micrascdiNsul fordi de gmunii
poliedrici (figurab8).

Fig 68. Microstructura unui metal pur saauneisoluli solide omogene

b) Soldiile solide(sau cristalele mixte)uy & ' YS& G SOdzZNA Ay GdAYS 61 O
componenii AL . X OF NB &S5 LJ2 diferite Jpiogbiii.ZSoldiilsl Babde LaNe O
microstructuri asemhNoare cucele ale metalelor pure, adisunt formate din microcristale
Fa20AFGS ny FaANBIAFGS LREAONRAGEEAY SO

c) Compuwii chimicil dz dzNJY NcéamdtelsiRif dementele AU B sy (i -0y pfapdile
definitN exprimatNde formula A, B,, au o r@ea cristalifNproprie, diferitNde ceaa elementelor
A U B; au o temperatud de topire dalN la fel ca metalele pureDe exemplu, cementita din
sistemul fiercarbon, cu formula RE, are o réea cristalifNortorombicN cortinutul de carbon
este de 6,67%J se topdle la circa H H T ¢ / & Ui Hedinilajplar la microscop sub forme
geometrice (ace, globule, lamele, poligoane) de culori desthi&eNucitoare.

Amestecurile mecanice se formédid n y G N@Bcomp8iidefiniscalk n y (iikeBolidé 2 f dz
U compuli definili. Aspectul acestor amestecuri mecanice depinde de forma georiadric
YAONRONRAGHE St 2N O2 Meldrictce, dohestdR Bife Mg dofy solideldy | L
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compud au o importatNF 2 F NIi'S YIFINBXZ ny aLISOAlLE 1 €A
aluminiuluill la compodiile pentru lagd\e.

bl [ L%9! %( ;L 5L{/!¢(H
" S 1. Clasifitlmaterialeedzi A f AT I ( fauto.y R2 Y S
g ‘ﬂ’ 2. 5 S ¥ A yeRldlé cBistaline ke metalelor.
t 3 ;‘“ 3. Cecomponerni U sisteme de aliaje metalid®® dzy’ 2 U G A K

9+ [ TEY(

M® / 2YLIX SGSITN GFroStdzZ ny oFlT 1 YI G
1 Definilia metalelor
2 Definilia nemetalelor
3 Defintia aliajului
4 Aliajele omogene
5 Aliajele eterogene
2. ClasifitNretelele cristalograficdJ A’ SESYLX A FAON®
. \ “ N B s
7 {
E
2 Denumire Denumire Denumire
— Exemple de metale cullardea Exemple de metale cuardea Exemple de metale cllardea

0P 9yOANNG8INo difefitk dis@Se RA Y

Binare Ternare Polinare
1 1 1
2 2. 2
3 3. 3
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10. ProprietNile metalelor U aliajelor

Lb Ch wa-ga!| @

&7 Cunoalerea proprietNilor metalelor U ale aliajelor este fundamental

S pentru a selecta, utilizdh WV YINB Y I (i S NRAle HeScerieler

w‘$ specifice ale apli¢gei. Acest lucru contribuie la performéy siguranNU
P o

adzaGSYyFroAfAGFEGS ny 2NARAOS LINRA S

GeneraliiNi

Alegerea materialelor careNdie utilizate de exemplyla un autovehicul este determiniide
mai multe condii. Aceste materiale trebuie:
a) sNreziste la tensiun eforturi cel LJF NJ ny o\ LJdzf  F dzy O
b)  sNgenereze costuri reduse de materiabtle produdie;
c) sNfie compatibile cu mediud reciclabile.

Din acete considerenteproprietNA S Y I G SNA I £ St 2 Nie fodag hindiosld G S
&S nYLJ} NI rizice tHimiceviraddditzhi®iygice

ProprietNile fiziceale metalelor/aliajelor

Aceste proprieii caracterizeal®natura metalelor. Principalele proprisi fizice sunt:

w ProprietNile optice Opacitateaeste determinaN de faptul dN undele luminoasglovind
electronii mobili din metglsunt amortizateU nu sunt transmise mai departéuciu metalic

este proprietatea unui metal de a § dzO A NtuyV/Culddrdad I NARFST NN\eRi& ldzalNIZ
cenudu, excepie NON Yy R O deadNidirul (Gakhen).

wDensitatea(greutatea specifiy NB LINBriada yiniNil de volum(@ k Q.Y w

w Dilatarea termicN este proprietatea pe care o au metalele dedamodifica volumul la
varidiile de temperatuN

w Fuzibilitatea este proprietateametalelor de a se topi. Fiecare metal se ttleela o
temperatuNfixNE A F NJ | £ A | S@finferval & teingetalSvadoritN t¢nip&taturilor

de topire diferite ale elementelor de aliere.

wonductibilitatea electrid NS LINSptoprigtited metalelor de a conduce curentul electric,

fiind caracterizallde m\fimea numitNconductivitate electrid

w Gonductibilitatea termid\ este proprietatea metalelor de a mijloci propagardddarii din
FLINBIF LIS ny FLINRI LSS RtSmperatuNapred&acup/t@npebataN 2 |
YA OBRO2NNIG

w Proprietatea magnetid\ este proprietatea unor metale de a fi influeh S RS ON®
Yl 3y Si A die deQrylloargadpgrdeabibti magnetice relative, materialele se clagific
astfel:diamagneticea f 6 NBa LAYy asS R&I1)plramagzétie, ¥iabayaSeidd O ¢
ONY LJdzf  Yi>3A)yfeBoinagOetioglLddzi SN A O | (mNageee RS ONY Lldz

ProprietNile chimiceale metalelor/aliajelor

Aceste proprigili exprimNcapacitatea metalelotd a aliajelor de a rezista la danea difertilor

ageri externi, cum ant medile corozive, agetii atmosferici, temperatute ny I £ § S &
t NP LINAcKiridésunt:
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wrezistena la coroziune proprietatea materialelor metalice de a rezista lalianea unor
ageih OKA YA OA R ANgr (261Sd\NAgdze indysfriale efcd dzNJ

w refractaritatea: proprietatea materialelor solide de a rezista sulliaeea temperaturilor

ny I &NsU sdhimbe compodia, tNNa se SAINN Y NNsNaFS  n v Y 2Nisd tépeastl dz &
wpasivizarea: proprietatea materialelor care const) y T 2 NJY I NNB dinui &tiaizyfdinic,y
nonreactiv pe supraid dzy dzA Y SOl £ AINR 3 G21Jdzi YIRE GINA g O2 |
wtoxicitatea: YI G SNA I £ St S LR G | @S lintrfzryy S0 Gl BAd2 I
temperatura etc.

ProprietNile mecaniceale metalelor/aliajelor

ProprieiNile mecanice indid modul de comportare ay S I £ St 2 NJsub Jaciuhed A | 2
diferitelor forle exterioare la care sunt supuse.

wrezisteria mecanid\la rupere proprietatea materialelor de a se opune solititor mecanice:
NYGAYNREBRNOERNBENI nyO2@02ASNBE FT2NFSOFNB SiOo
welasticitatea: proprietatea de a se deforma sublamea fokelor exterioarel de a reveni la
forma U dimensiunile loriniliale dupN ce solicitarea care a produs deforfmU-+ ny OS
adiuneg

wfragilitatea: proprietate a materialelor opullitenacitNii, O S NI LjixdprietatgadoN de a

se rupe NNa avea deforméi mari;

wplasticitatea: proprietatea materialelor de a nu mai reveni la forrdedimensiunile iniale

dupNn y O S i GluNi&dlicittii Gare a produs deformarea

wtenacitatea: proprietatea materialelor de avea deforrfaA  LJ | A G A OS YIE NRA ny
wduritatea: proprietate a materialelor de a sepune iNi Ndzy RSNAA ny Yl al |
strNne, care tind §lle deformeze supraia;

wreziliena (rezisteria la Ubc). capacitatea unui material de a suporta soltitdinamice prin

V)Yes

wfluajul: proprietatea materialelor de a se deforma leiicontinui sub aciunea unei sarcini
wrezisteria la obosealt proprietatea metalelor dea rezistauntimpny RSt dzy 3 G f |
cicliceU repetate

wrezistera la uzare proprietate a materialelorceine de rezisteth laprocesil de distrugere a
stratului superficial al unui corp solid la intetamea mecaniicu un alt corp solid sau cu un
mediu fluid cu particule solide.

ProprietNile tehnologiceale metalelor/aliajelor

Aceste proprieli se refeNny OF LI OAGF GSIF RS LINBf dzONI NB |
tehnologice ProprietNile tehnologicesunt

wfluiditate a: ullirinla cu care un material topit curge prin shaA  n Y @bdiguimple golurile
cavilh A ny ONNB a$S G2 Ny

wdeformabilitatea: proprietatea metalelotd aliajelor de a pNa deformdii permanente sub
adiunea unor fote exterioare fN'Na se rupe

w althiabilitatea: proprietatea unui material de -8f Y2 RA FTA Ol T Bthdal L
particuldor sau microparticulor materiale (athii sau micro&thii) sub adunea unor fote
exterioare aplicate prin intermediul unor sculethietoare
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wsudabilitatea: proprietatea materiailui RS | a4S nYoAyl ySRSY2y il
formarea unor le§li dzZNRA | 62 YA OS nyiNBE BUG2NARSYNOWNBAYI f
condiii de temperatuNU/sau de presiune.

wcNibilitate a: proprietatea materiallor RS I RS @Sy A  RANESO Sjay
RdzLIN 2 nyONflT ANB €t GSYLISNI GdZNN nyl f

RISNJYN.N G
i No

Il b! [ L%9! %( L 5L{/'¢(H

o Creai grupuri.Facéi o clasificare @roprietNilor metaluluiU aliajelor.
#” . Jn‘_ 1. Argumentai necesitatea cundderii proprietNilor pentru fundia
~. I ’ unui mecanic auto.

t AT 2. 0y O 9Sii néedadialdl ar trebui ¥ aplice cundlinlele privind
proprietNile unui metal saualiaj?

9! [ ! IE Y

CompleteadN filh RS YIFIA 22343 ARDInOMNNRII
\’_‘_' denumirii propriefii ce corespunde cu defiia propriet\ii respective.

Denumirea

S oroprietii R\spuns Definilia proprietNii
Proprietatea unui metal de-& mNi volumul odaNcu
1 | Culoare < "
crellerea temperaturii.
2 | Fuzibilitate Proprietatea metalului de a conduce curentul electric.
3 | Luciu MasauniNA A’ RS @2f dzY w3Ik OYwe
4 | Densitate Proprietatea unui metal da transmite &durN
5 | DilataretermicN Proprietatea unui metal de a 8 dzO ANtugN/ & LJ
5 ProprietNi De la alb la cerliiu, excepie NONy R O dizagNidzt
magnetice aurul (galben).
7 Condugtibilitate Proprietatea unui metal de a gepi.
termicN
8 Conductibilitate Proprietateametaluluidea fiinfluert & RS ONY
electridN magnetic.
g RezistetN Proprietate opuslitenacitNii ¢ proprietatea materiallui
mecanid\ de a se rupeNNa avea deformai mari.

Proprietatea de a se deforma lebtcontinw sub

10 | Elasticitate .v_ . .
aadiunea unei sarcini.

11 | Plasticitate Capacitatea unui material de a suporta soNgiprin Ubc.
Proprietateamaterialuluide a seopune pfNi NXzy R S N

12 | Tenacitate masalui a unor corpuri stne cetind s\ deformeze
suprafan.

Proprietateametaluluide arezistauntimpn y RS f dz
eforturi ciclicell repetate.
Proprietatea de a se deforma subliamea fotelor

13 | Fragilitate

Redlien(N . 9 : o T
. - exterioareU de a reveni la fana U dimensiunile iruale
14 | (rezisteniNla - . - - N
tbe) duPNce solicitarea care a produs deforoal-I n y C
aaiunea.
15 | RezisteiNla Proprietateamaterialuluide a avea deformdi plastice

50



uzare YENR nylAyidS RS NYzLISNB o
Proprietatea de a nu mai reveni la forrddimensiunile
16 | Fluaj iniliale dufNn vy O S G GiuNilRdlicittii Gare a produs
deformarea.
Proprietatea materialeloce(ine de rezistetn la
17 RezisteE'VNIa procesul dedisvtrugere a stratvului superficial al unui cor
oboseaN solid la interadunea mecanillcu un alt corp solid sau ¢
un mediu fluid cu particule solide.
18 | Duritate Proprietateamaterialuluide a se opune soliditilor

YSOI y A OS Y RardyOi ABRES ME/D 2N 2
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11. Aliaje feroase. Fontele

LbCh wa-w!\ &

) & e - = cea =

, &7 Fontele sunt aliaje fiercarbon al dfor conlinut de carbon depls U |
_Jaf o 2,14¢6,67%0 care mai coh y St S Y 8tgaie §Si, My, P2 i
j/_'\'/" elemente de aliere.

Fontele

Fontele brute(saude primNfuziune sunt fonte care soblh Y ny Fathigidaimindrdudoy

de fier cu ajutorul cocsuluiConform standardului, fontele bruteonin circa 3,54,5% CU se
clasifidNn fonte brutenealiateo ny OF NB St SY Sy iit&fe§ silitilSiNdahggnBy (i S
nu defNiesc 5% fiecard)l fonte brute aliated n y  Olindtd fie@Rig/ dintre aceste elemente
depNele 5%). De asemenea, fontele brute dorcirca 0,06960 0,151,20%P.

Clasificarea fontelodupNsistemul de cristalizaree facen y Y 2 RNizf: fordeNdge; fonte
cenuli (de turritorie); fonte modificate

wFontele albeconlin propoth A Y I A YA OA R&2ISNSS Y&y ¥ Baulpgdml f
legat de fier sub foriNde cementilN DatoritNacestui fapt, ele au culoare &l y* Nrtér NI sunt
dure (400600 HB), fragile, nedeformabiléneprelucrabile prin Ehiere.

DatoritNfragilitNii U dificultNilor de prelucrare, fontele albe se utilizédz y & (i NthBatN@a NHz
fabricarea de piese care trebuidlgeziste la uzu{ de exemplu cilidri de laminor cu cru$tdurN

(din fontNalbN pentru laminarea tablelor, piese pentru tiai de concasati mNO A Y | dtebte Oy
cazuri, utilizarea fontelor albe este econoidaatoritNrezistenei mari la uzuNU costului sbizut.

Un caz special de folosire a fontelor aleste turnarea pieséor care ulterior sint supuse unui
tratament termic de maleabilizare pentru a selivte fonte maleabile.

wFontele centii conlin propothk A YA YI NA RS aAfAQ¥¥&NBBSXES
cea mai mare parte, este sub foNde grafitU poate fi lamelar sau nodular. Datdyiprezenei
grafitului, fontele au culoare cetti S NtytN & LJ

Fontele cu grafit lamelar (figui®0 a) se numeséonte cenuii obithuite, deoarece se din prin
retopirea simpNa fontei de prinNfuziune, urmalde tratarea fontei lichide cu canhii foarte
mici de magneziu.

C2yiaStS OdzN(Budgiadit dodula figurgO-bjail o utilizare mai buNa proprietNii
masei de baX Forma rotunjiNa grafituluile asiguNacestora o rezisteilNla tradiune de2-3
2NA YA YI NB RiBOdafit ldmeldUxy acéed madNse/daN De asemenea,
prezerdt T S NA (0 SN i gitxgellie dHzCiiatizilin dsiguNU o oarecaraezilienN

52



b) o)

Fig.69a A ONR2 & ( NUzO G dzN> F2y GSAY 0 OSydz2UAA 20AUydzAGS 03
YIESFEOAES 03aANIFAG ny Odzi odzNA O

Fontele maleabilgfigura 69 c)se ohin din fonte albe prin tratamentul termic numiecoacere
de maleabilizare Tratamentul se bazebizpe faptul &N cementita din fontele albgfiind un
O2yaidAidzsSyd YS&GFAANEG ofAlf 20 SINWYNInYydeNRA ny £ GS
(constituentulstabil) dugNdzNJ N (i geadies |-

FeC =3Fe + C (grafit de recoacere)

Pentru a se obine piese din forfl maleabiN acestea se toaY I A n y { NalbNR A Y
hipoeutectic cu cotinut redus de carbot de siliciu; o0 compoée tipicNeste urnmiNoarea: 2,5

3% C; 0,61,5% Si; 040,8% Mn, 0,080,10% S; 0,1M,20% P. Piesele turnate din fotalbNse
supun aporecoacerii de maleabilizae duralNmare (5@100 h).

Structura fontelor maleabile este constitiR Ay 3INF FA G RS NBO2I ©SNB
madNmetaliNde bad ce difeNny &K &/ @S Y2 RdzZf nNfecdatendd a4S NBI

PGAEATENSE T2y 0 SN grédinfed limadli o pSrdil&r pidssSlor (ma@3dJ

30 mm), iar a celonegreS n y JpddibRiAdé duritatea redusl O NB  nN\YoloBiré&aHok O
LISY i NHz LIASaS NBT A&AGSy(dS f Npeduu EoNBiidnar@aypieseiSry S N.
Gdz2Ny I GS YAOAZI ny i 8uNiY, Sub@rezistenN Gul-otatetare @uacithls NB
U rezistenNla Ubcuri.

Fontde aliate. Acestea sunt fonte cenii, albe sau maleabile careatoritN prezenei unor
elemente de alierdprecumpeste 0,3% Ni, Cr, Cu sau W, peste 0,1% Mo, V sau Ti, mai mult de
2% MnU 4% 9i posedO NI OG SNA & (i A OiNiteYirieIQstv yekishetN la m2drediy
0 SYLISNI (dzNRA nsautnédin aliatd) 3ayi tesdteN rididatNta @oroziune (fontele
bogat aliate). Prezenta nichelului Nele rezistenn (de ex fontele pentru cilindrii de

f 1 YAy 2! NS\OnE ( 2 D @dicrabilitatea. Adaosurile de Cr, W Ti, care formedy
carburi, ni\fesc duritateal rezistenl: ¥ 2 y'NutSA ¥ RNprglyftiabilitatea.

Adaosuri concomitente de Nir se utilizedy pentru compensarea reciprota grafitiA\tii U
formNrii exagerate a carburilor nedorite. Aceste fonte sunt recomandate pentru turnarea unor
piese greu solicitate, ca: arbori dbtpentru motoare Dieseld compresoare, segménde
pistoane, &mNJ de cilndrii rtili cu aer, cochilell matrile pentru prelucrarea metalelor
neferoase etc.
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Simbolizarea fontelor

Simbolizarea fonteloeste reglementafllLINRA Yy & 0 | Y Rl NRdzf NcBI ¥uxopedd O |
revizuit cu SREN 1560:208Imbolizarea alfanumeiicu litereU cifre)A Yy RA ON

a) Podia 1: EN; norme europene

b) Poaziia 2: simbolul G& ¢ piesNturnatN J¢ fontN
c) Podia 3: simbolul caracteristic grafitului din fawtL ¢ lamelalN S ¢ sferoidalN M ¢
maleabiN V ¢ vermiculaiN N ¢ fNrNgrafit, Y ¢ structurNn y Nafsténdardului de produs
d) Poaia 4: simbolul macro/microstructuriiA ¢ austenitN F ¢ feritN P ¢ perlitN M ¢
martensit\ L ¢ ledeburitN Q ¢ cNitNU revenitN B ¢ inimNneagiN(la fontele maleabile)yV ¢
inimNalbN(la fontele maleabile).

e) Podiia 5: simbolul de clasificarg findlie de caracteristicile mecanice sau compi@zthimidl

Exemple:

1. Fonte rezistente la uzare abraRiENGINHV520 SR EN 12513:2000

2. Fonte cenUi cu grafit lamelar (olthuite saumodificate)
a) ENGJE150 (fonfNcenuh S Odz INI FA G fF YBEF NI Odz wY x|
b) ENGJEHB 175 SR EN 1561:1999 (fécenule cu grafit lamelar cu duritatea 175 HB)
c) ENGJEXNiIMn137 (fontNcenule cu grafit lamelar alié cu 13% Ni, 7% Mn)
d) ENGJEX300CrNiSi8-2 (fontNcenude cu grafit lamelar aliéd cu 3% C, 9% Cr,5% Ni,
2% Si)

3. Fonte cu grafit nodular (sferoidal)
a) ENGJS500-7 SR EN 1563:1999 (fotitenuh S Odz INI FA G y2Rd4 I NE
alungirea AK7%)
b) ENGJSL2002 SR EN 1564:1999 (fdfcenuh S Odz ANI FA G y 2 RdZ | NI
U alungirea Ax2%)
c) ENGJSHB150 (fonNcenulde cu grafit nodular, cu duritatea 154B)

4. Fonte maleabile
a) cu ininNalbNENGIMW350-4 SR EN 1562:1999 (féirhaleabiNalbNcu rezistenNla
traclh dzy’ S wY x?Ualpngireslarip¥re A4%)
b) cu ininN neagN ENGIMB3006 SR EN 1562:1999 (fdhimaleabiN neagN cu
rezistenNla tradh dzy' S wY x°Ualungiredlarip¥re A6%)

' b! [ L%9! %( L 5L{/! ¢(H

3 * . - .- .
W : “’ Oy 3 Nuel Jduwuh clasificarea fontelod descriei domeniul de
) \ /& . utilizare a acestora Prezentd exemple din activitatea stilor de
t =2\w servidi auto.

9+ ! [ TEY(

54



ExpliN& A YO 2 dzNA £ S

FfAF2St 2N LINBT Sy

ENGJINHV420

ENGJE200

ENGJEHB 125

ENGJIEXNiIMNn85

ENGJIEX100CrNiSH-3

ENGJIS005

ENGIMW350-4

ENGJISHB350
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12. Aliaje feroase. @lurile

Lb Ch wa-ga!| @

Olelurile repreziniN materialul metalic cu cea mai maréér LINY R ;
industrie. Aceasta se expglgrin gama larty de proprieNi mecanice
8% |care pot fi odinute, la concentrA A RAFSNAGS n»

40

‘ ® transform\NJA £ 2 NJ n Wa féerulli,NoBn alie ftratdtnente tenice,
W 9 termochimice, termofiziceDe asemenea, se @in astfel de caracteristic
fizicochimice (magnetice, electrice, de rezisildita coroziune etd care
permit folosirea @S f dzZNA f 2 NJ ny OStS YI A @I
Oleluri

Olelurile, dupNcompoztia lor chimidN & S O f - yeelurFcarkbNI oleluri aliate

Olelurile carbonsunt oleluri caren Y Nd@& fieNiDcarbon nu corlin alte elemente introduse
Ny Y2RBGINK® Sh OF ND &r¢ldtiv Shuiith goistituizyiateritidile baiin v
construdia de mdini. Acestea auo serie de proprielli favorabile ca: tenacitate bup
rezistentNmecanidNridicatN pot fi ubr deformate plastic, au o elasticitate bNrla un cofinut
redus de carbon pot fi@® NJ & dzRI G S UiS degabntajodse amiftindgreutatea lor
specifillmare, rezistefa slatNla coroziune, rezistdn slatNn Y LJ2 (i NRXiida tenghératur
ridicate Ua.

5AY nyiNSI 3elurprogude) dploapsssR e preditulelurile carbon (nealiately
numai circal5% sint oleluri aliate.¢ 2 (i dzdsk raport se schinbmereu, ponderea telurilor
FfAFGS ONBAaONYR RAYy OS ny OS YIA Yd#Zf Go

5 dzLdébtinalie, olelurile carbon se clasifidupNcum urmeaht
q olSf OFNb2y RS dd 3ISYySNIt o620AU0YydzZAGOT
T otel carbon de construe OF t AGF GA D ORSTF2NNNNA el N
prin tratament termic, pentru arcuri);
T olel carbonde scule.

a. Olelurile carbon de uz generalint oleluri carbon oy dzA G S LINBf dzONJ G S |
mod curent NtNtratamente termice la constru metalice, construgi de mdini, ca ael beton
B ny Ffd8 R2 ¥SpobrietNinigbsetite. NB ydz &85

b. Olelul carbon de construie calitativesteoblinut printr-2 S | 6 2 N&UNBuUN gratd &R 2
puritate chimid\ ridicat. Pentru acest @el se garantedd I G NG @2 vhik@E A @GN (i
proprietNile mecanice. Spre deosebire déturile oblhuite, olelurile carbon de construe
OFrtAGIGAGS aS F2t2aS5Sa0 NI {bhaids mang pavitiu Piesé | dz
supuse la solid\ti deosebite.

Din aceste teluri se oliin piese:
q fabricate prindan(are la rece(table, benziNsnNetc.);
q pentru cementare, buS = | ESS LINNBEAGAS RA&ZOdZINA I 7T
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| pentru n Y oNixjre prin tratament termic arbori, biele, rdi dinlate, volante,
cremaliere, melci, baliri etc;

1 tratate termic cu propriefi de rezistedN ridicat, combinaé cu elasticitate
budk U inele elastice, arcuri, resorturi etc.

c. Olelurile carbon pentrusculesunt oleluri de O £ A (i IN§ab supesiolN élaborate de
NB 3 dzf N OdzLJ( 2 I ,Ni&u hfcQioui Ndica Se carbon (peste 0,65%). Ele @on
cantitNi foarte mici de sulfi fosfor (S + P < 0,05%)et@irile carbon de scujelupNprelucrarea
lor, se trateailtermic pentru aobline la produsele fabricate propriiile optime pe care le
poate oferi marca respectNde oel.

Olelurile aliate

Olelurile aliate coiin, pe lindNelementele oblhuite, U elemente de aliere speciale, Hayate
ny Y2R @2 pradiace mafifitti sebkibile & proprietNilor olelurilor. Tot din categoria
otelurilor aliate fac partel olelurile al &or conlinut de manganU de siliciu este mai mare

VVVVV

RSONG OSftf NBITdzZ GFd RAYy Stl 062N NBD

DatoritNunei elaboNNRA Y dzf § W &cbstulyiyidickitlal2nkjdrii elementelor de aliere,

olelurile aliate sy G Y I A & O delutiS carBoB, @éciifologirea lor esteli@nalNnumai
ny OF 1 dzNdnttstfict npgésa@l NB &

Varidia propriefNilor olelului prin aliere este determinitde natural cantitatea elementelor

de aliereU de raportul lor falNde principalele elemente alelelului.eA Y NY R &S+ Yl RS

caresebi SadS iy &t SYSy(iStS RNgrhpe:A SNB 4SS n YLI NI
1) elemente care nu formeacarburi(Ni, Co, Si, AGu etc) Gcare se b S & Gel n y
sub formNde soluii solide;
2) elemente care se combNOdz O ND 2 y dzf = Flelvilr &NigtdMnO | ND d
Cr, W, V, Mo, Ti, Zr, Nb, Ta #tc.

Clasificarea ¢elurilor aliate

Olelurile aliate se pot clasifica d¥mai multe criterii DupNstructura okinutNla INOA NS n y
sunt: oleluri pelitice; cumartensitN cu austenitN cu carburi.

DupNnumNrul de elemente de alierse disting:
q oleluriternares  LINcarblng & un singur element de aliere;
T oleluri cuaternare cu dowNelemente de aliere;
1 oteluri polinare cu mai multe elemente de aliere.

DupNcantitatea elementelor de alierdS E X & G N

1 oleluri slab aliate care cofin sub 2,5% elemente de aliere;
i oleluri mediu aliatec cu 2,510% elemente de aliere
1 oleluri bogat aliate care au peste 10% elemente de aliere.

DupNutilizare (destindie), olelurile aliate se clasifin y Y
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q olelurideconstruth S T2t 23 A0GS T Raldddahi Ovitdaje,icare) Yy (
f I NNy RdzZ f ZNidpanSuceméntdrefodD, 2% U RS  n NN\Gird40, 2

0,5% C):
q oteluri pentru scule (de@hiere, de matiare, de aparate de Nsurare etc.);
q oteluri cu proprieNi fizice U chimice speciale (eluri inoxidabile, @eluri

refractare oleluri cu proprieNi termicesau magnetice speciale etc).

a. Oleluri aliate de construte sunt oSt dzZNA ny 3ISYySNI f afl olal f A
olelurilor manganoase, din clasa déetri perlitice. Ele se folosesc, d&B Ixdzt Ny a G I N
NB @Sy ANBeoarpse | pe Galealierii se obine o niNrire a dibilitNii U o formare a
coaguNii carburilor la revenire.

b. Oleluri aliate pentru sculsunt oleluri de calitate superiod& St I 62N} GS ny 3N
ny G NOBrd idzAly confedonarea sculelor de diferitdipuri. Alierea acestor @luri este
compleNCA &S FI OS Odz 2 aSNASNRW, MEEYSY(diS ny OF

9 E A &BIUN pedtru scule Bhietoare U aparate de msurat cu subgrupele slahliate,
respectiv bogat aliateoleluri pentru scule de defornta U scule pneumatice, cu urRparele
subgrupe: pentru scule de deformare la rece; pentru scule de deformare la cald; pentru scule
pneumatice; pentru formele metalice de turnare sub presiune a metalelor.

Olelurile rapidesunt oS f dzNA 6 2 LIS OAfl A I BiESdz nay y:8 LIRY Ja lory O
Ay G NIWOIRT (Cirga®%), W dzy S2 NA a2 &l dz /N8 ©3a GNa3EEmIzO
carburi duble de WJ Fe, carburi de Qi carburide VOY (A YLJ O&luribdediBodl G S|
slab aliate & & Odzf SNscpgk @feddSdatin v (i AW KA NINkescipéste 8ap O

H H ol EdzNA f 8 pRiteatNR Bz8R | NlaSbac Ladye / &K y M ROK A INNG |
de foarte lundgNduratN

c.OBf dzNRA Ode LBENH LINFSS (UNsunCoielirié haxiBabite, riafrdothrk étcS

wOlelurile inoxidabil® O e de dgfeSivitatea mediului, se foloseselari inoxidabile cu Cr

sau cu CiJ Ni. Elementul principal de aliere este crontiilare o influenta corespuf\oare
numai la cofh y dz(i dzZNA RS LIS&A G S ™l cb Grdekebnfébztestokaydli NP
structurN austenitidNla orice temperatuN Cele mail& LIN Y R A (eduriléid 8% OB 8%

Ni.

wO(elurile refractaresunt oleluri bogat aliate, care preziNt G NG & G I 6 Rrilidaiil GGN (O
U rezistenN mecanitNbunNf I S Y LIS NI (eldzheRrefraptdre feiitiGedsau hperlitice
conlin 8¢12%CrU 2c4,5% SiOlelurile refractare austenitice, foarte bogat aliate, cu maxim 30%
Cr, 21% Ni, 3% Si, cda@suri de Ti, Mo, Ctl cu puin carbon, se folosesc la executarea
organelor puternic solicitate termjta temperaturide 506c p nc/ Y Y 2 G2 etdhNBS Odz |

Destindia U simbolizarea oelurilor carbon
a)  oleluri nealiate turnate pentru construi mecanice de uz general 2d00W SR
ISO 3755:1995 ;
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b)  oleluri de uz generdl de calitate pentru construe S235 J2G3, FF SR EN
10025+A1: 1994 (el nealiat pentru construii cu Rc = 235 N/mm2; Ggradul de
dezoxidareg 3, Jg energia la rupere 20);JRKV la 2@C; JO la C; JZ; [a-20C; FL
necalmate; FN calmate; FIE calmate suplimentar cu Al 3

c) oleluri de calitate nealiate de cementare C10E sau C10R SR EN 10084:2000

d) oleluri de calitate nealiate pentruNire U revenire 1 C 45 SR EN0832:1995

e) olel carbon de calitate cu 0,45 @ 2¢ & dzLJS NR& 2 | NX; supdridare tu SQ O T
controlat,

f) oteluri carbon pentru scule C80U SR EN ISO 4957:2002

bl [ L%9! %( L 5L{/'!¢(H
a5 |Credh INIzZLJZNR UA RA&Odzit
S5V n’ 1. De ce raportul dintre @lurile carbonU olelurile aliate se schimin

=

t A | favoarea delurilor aliate?

h o 2. Ce influeiNare acest aspect asupra economiei de prateR

9! [ | FEI'Y(

1. Cum sunt clasificatdfelurile carbon?

2. Care este cern principaNm elaborarea ¢elurilor carbon pentru scule?
=== | 3. Ce proprigili au olelurile aliatecomparativ cwtielurile carbon?

4./ dzy aS OflFraAFAON 2GSt dzZNAES &ALl
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13. Tratamente termice aplicate aliajelor feroase

LbChwa 95'\ @
Tratamentul termic al materialelor feroase reprednprocesul de
Y2RATAOI NBUA o NINYP NBENRi I £ St 2 NIN a&s
g W v urmare a modifiilor structurfille. Acest tratament se agNd.JS y (i
= n Y 6Ny duritatea, rezisteta U prelucrabilitateamaterialeor.

Tratamentul termic

ProprietNi aliajuluidepind de structuraacestuia de cominutul de carborld de constituenii de
aliere.Diagrama fiexcarbon araNstarea structurii 5 t dzf dzAle de yonifutlzyd©carbonl
temperatuN(figura ).

De tradus interboundary cementite(- dza i SN BNHINRGYNDaNsta poate corecta

1,147 °C

1,100 Struct\.jré: austenita

°C
1,000

911
900

Temperatura ———m=—

800 I\ Ferita+
P austenita

723#

700

Cristale: cublce centrate pe corp

600

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 18 % 2.06
Continut de carbon — g

Fig 70. Diagrama fiercarbon (extras)

Olelul cun ¥ y2':olel, eutertoid posedistructura standardd e format din giunii de feritN
traversai de fire sultiri de cementiN DatoritNaspectuluide scoitNde perN aceasistructurN
este cunoscllisub numele degerlitN

Olelul cu procent mai mic de 0,8% ol8l hipoeutectoid, la care cotnutul de carbon nu este
adzZFAOASY (G LISy (NNIRRIS ONNaBaiiii AN zCa0GdRNERD darcii Byeittl

Ot dzfX Odz LINR OSy (i ol¥lhiperettéctdith, la Bafe cotiluyal:de carban este

YA YIFINBE RSONG SadsS ySd S kidtutaSNRONiiEmemESEd NS |
perlitN
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Structura aelului nealiat

[ FSt m~  FASNGA YEINIAYTFBENNYH BBz m ™ NHo y> Ol
Odz °© LJ NIS "RA ¥ 2 MIXIS NDO LIS dzdddrentRs Cemanstdaste dirl

fragilN cortine fier pur care este moald ductil.

O Wigirea semifabricatelor
S NYyR SNaiSdnyd NYHAS YYISNG b Bz8X MEHEzM ek Fransforma]
deoarecestructura cristaliN®° ¥ A S NXzf bk cendeftita ¥e2dBzinfegre@lz

I NAaGlFtS OdzoAOS OSy i Nligir&D)ale feri@seliansioddzy @ O NHzX (
Odzo A OS OSyNiM s OSydiWr GSve !y Fi2Y RSe ™ N
dezintegreaXlLJ2 I 4§ S FA AYOGSNOLIf+F G ny JESWG NIEigighnta dzAT
7000 5S2FNBOS |G2Ydz . RAY NGhbBoauldinffier &t debumit y G
solie solid® / NA &G f St S Y AabsfieAiN GRIE/ iR S  HeESstrytmeiNti@m
transformah ny NMfdza Or8n/ AciBoddeittita prezenten y  Gediy/domih y dzi dzf R
Adzy 0 G NI yaTF 2 NOVHOMNSYA Ny ~ Nz SyaBSE figlia ).

R\tirealh NmA NJ |

Oy ONOIde ANJ Sy Sz O NNéKeiréadnjexdi Clbir@ate debishea,formyréaids” dz
h NiestemininNny Ol i[bdtfi tenypkr&@urii deasupra liniei GY ® . Nsaga NI
cristailNG N OS RS 8 O&dfaidxtl Noddalgdy&nmtrazah@aiNy Ny S & dzF A C
GAYL) LISy (i NHz m "~ Nforiie2eYcamentitda Su atdmiiNDg fey/ Ataimii de carbon sunt
blocdh ny ONRAGITS Odz @2t dzYea GeScylsinNdistiordiontlt € Haa O |
NN y & piziduce aelfoarte durCh F NI I A € & { (O NU2XBé rdeNdie m@ronsie . F A

Recoacerea (revenirea)

Recoacere®dB LINBuh protes Ne tratamenttermjey y OF NB  LIA Sal NzifNlaLINS |
temperatura de recoacere, ménutNla aceaditemperatuNn y & O2 LJ RiSpon®W XdezA S |
lent (figura 7).

1.000 | 1 wSO02I OSNEBI RS

QO;CG | (dedt ANBEFO  SaA®S n Wy
T } fundie de cominutul de carbon,

800 InyiNB GasPnz | aGFSt
£ ) ’ piesadlFAS ONG YIFA Y2I
§ 700 [ > s | puteafi ulbr de prelucrat.

E 600 F Recoacere de detensionare Normalizarea se realizeds ny
. fundie de cominutul de carbon,
500 ‘ ‘ ‘ L ' A NE U @ o s
0 02 04 06 08 % 1.2 ny uNB UTt95sa, LIS Y U NIz
Continut de carbon ——== obii y S B A y y 2 dN o
Fig 71. Temperaturi de recoacere uniformNkE m dz [anlﬂdNyﬁeiﬁe I

aplidNR d&laminare sau forjare.
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Recoacerea de detensionarge realizeadn y i N& Up58n LISy G NHz © St A YA
interne create prin turnare, forjare sau sudare.

(Nirea otelurilor de scule
N A Nipgdra 2 este un proces deratare termidny OF NB LA Sal RAN LINE

LINYE I G SYLISNI G dzNJ (ngtS la R dzN.
Inclzire é“re Revenire *m  RtémperatuNny & 02 LJdzf ny YdzA
Py S = urmealN”™ T A R dzEgoiTiiNl Riesa de
et ‘ &%J = LINES f dzO NI GNuiiatiatdmerit di rdgénire
Temperatura Men;ine> Rvdﬂ" < " Nifh2 & ljv in .
T deicaltrert NG N A Bikrmenireaa | N&elnl durU rezistent la
) o . uzulNP ¢ S Y LIS NINi AzNJ(elulid Seliat
| % pentru sculeconstituie770¢83¢F. ® ¢ S Y LIS NI i
: e Revenie M AN YEA  NARAOL G Skluildzy
a LISy  NHz & Odzf Sateif 1 6 &b dz nylt

Timp ———»

t SYUNINyr &, L4 FT2fkedaA RA
1 m Nf ANJ~ ny ~ heNrHepentfu LINJ

Fig 72. Curba temperaturilor deNire

scule nealiate;
q m Nf ANJ~ ny laefeSriepentiusculelsldbyliae LI f
T m Nf A NJ, fespegtivia kel pentrud O dzf Sliae.y' I £ G |
Revenirea LINES & dzLJdzizBea BlBppiyidirea pieselor Mite. Sculele, duN™N A NJ = |
duritatea sticleill sunt foarte casante. Revenirea, de exemplu la temperaturi de;488, =
n Y oNIEUe ductilitateaU reduce fragilitateaiar oS f 0ZR 2 @ NUé Buiitatea de lucru.
Nirea superficiaN
N AN - ANEAS SFAzPALINR OSEa RS GNIGFYSyid G4SNYAO
prelucratdinaSt G NJ G G NiBNY A Bl BIA B St N ywaNpor NgBdsal dzNJ |
J o NumiNG 2 F NB f S NiUMNJdzNANZIRSNIF A OA | €
a) ™ NfANJ~" &adzLISNFAOAL f N U Sutiziems” phibtansforBater &
A0 NHzOGdzN) €t N RS . od m Nf A NB Iie; & dzZLISNF A OA | £ KN
b) ny G NNRNIEA iz INITND 2 yid2MI yFaodING/NM NS h SNIAN:
OSYSy (I NBIF &adr  NFA™ A~ f NT
C) m Nf ANJ~ DdiAd ISINFAIOA F 8zNY AT NI RISA Y o ©A LMD
carbonitrurarea.

NEANI T ANdziS OF NORIWIASESE SSYIBy i Nz LINBE dzONJ G &
din ofel temperat, deoarece acest tip deled conhA yS RS2 OFyuaAdlr NS

n YNIR NR Aln @469%)AicipotdrutilizatedzNlY NdGo ~ NJ . :IdNBaGpérfiallBur F S N
FENNGA NmA NJ © HéNR Yy Ay RdzO

w N ANJ "~ ANozdiS NBERgOraT3k { G NI} Gdzf RS RSEAYALGFNB -~
incNE T A G aOdeNIli  drgziim2 NGNBTINY G SYLISNI GdzZNF RS RdzNR F

este NeitNOdz dzy & (0 NRQBAIZNNI rRySK A VAING 2relfyi n ¥y G S NR 2 Nz
prelucrat.
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Incilzire Calire

Amestecul Piesa
combustibil-
gaz / oxigen

% Arzator

el iy :’ SN

Fig 73. N A NJ  aN@diSRRE On | €

w, N AN~ &ANgebIBNEHAFQUvd740 & N 2 6 NI NG v O 2 NpRsa déNJ
LINEB f dzO NINdisteliNd ©! yY ADdzNBy (i INF NS S Iy i ANghéuRegcurepdy | £
LJdzd SNY A GIAT=ZS OO NEI IV R & G NI G NEf I aidA YSLNSFNUT QUNEND  k RASS

prelucrat este REitNO dz  dzy & i NRQBAII2NNI nRySNziFei NS 2ddyf ¥ n W @ G S NI
piesei de prelucrat.

Bolt necalit Zona cu marginea
\ stralucitoare

Bolt calit

Curent alternativ
deinalta
1 N frecventa

Bobina de inductie
(Racita cu apa)

Stropitor
de apa

Fig74.O\L ANB LA Y Ay Rd»

NOAN] T ANdzi d8rhNoR kuikalk Fiiesele pentru prelucrat sunt fabricate diiedbcu un
conlinut sd\zut de carbon< n T w2 ® /| ND 2y dzf S al 1SS yFidaNgf AT | (LIS
NYNR NJ ©  &0GNI Gdzf dzA & dzLISNF A OA | £ o

Cementaregeste un proces de tratare termdny OF NB & (0 NI { dzf & dzLJS NJF A
din olel cu coninut sd\zut de carbonS & G S NGINGdZ I ~UMimialNitN

OBt dzNAt S RS OSYISKNR RBYP G NG nZw: & t Safié Nz

GNF GFG GSNXYAOX LASal RE ONBRBJdzRRHG 283 D5 NBEB @ §
cunoscut sub numele dearburared FA 3dz2NI Tpo X ny OFNB F2NXI |
a2t ARNZI dzZAEMKRARNaAN® t ASal RS LINBtdzONI G Saids
adzZLISNFAOALFE OF NDPdzNI & RSGAYS RdAzZNE Al NJ YAST dz
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In cutie -
agent de carburare,

In cuptorul de carburare cu gaz -
agent de carburare, gaz

In baie de sare -
agent de carburare,
lichid

Fig 75. Carburarem timpul cemenhVii

NOAN C &drdz NI R O APidEdiNdE preldciare sunt fabricate diteturi care sunt
FfAFGS Odz 't /NE o3 ¢A aldz x® tNRY FdzNJ
elemente de aliere formeainitruri foarte durelh & ( | 0 énfplGAIN, &1, . o

Nitrurareaeste unproces de tratare termiiny OF NBX & G NI § dzf & dzLBBtNJIF A C
cu azot.

b A NXzNJ NB I :giyNT dildX | ARAISNFNIOKN & © dz NdbBid. Sy Sa@
b A G NHzNJ N&atul supmkficil-al pieselor de prelucraesten Y oNdtBu azot cu gaz de

' Y2YAl-dyE QdeidiNa NI m dz 3 T €St QMBS wintl NR@rey haited NI
durN U rezistenNla uzuN Duritatea esteoblh y dRIANNS O (i  n y Niiipkinvdrddréa dg” A (0 N
nitruri dure la temperaturi dNB O 2 | ORIa\dBroxI5BIC.

CarbonitrurareaS & (10 S © (i@Ode ¥emaéngatdh Y A (i NHzNJ INdBotul syrit fidbizatg dzt
& A Y dzf duh gUptor yuilgak) Piesele de preluciiadzy’ (i R dzNA RATON Mg brudlh v  n
Componentele carbonitruratd y Of dzR | NIO @N®care. dz Ol Y'S

N A Mrévenireaeste un proces de tratare terminy O NB  LIA S & INnNR BINJLINE
rMOA NB  8atNitSE /DY LIS NI G dzNAn yP (NNl N NIRIEGGR @85Sy
tracliune U proprietNii bune de alungirdh R dzOG A € A G I { Sfigura/760td2 GD YR Si AF
MmN ANRAZ LIASal RBS LINS (D Miktédie SAEBebiN yil& Salungire U
RdzOGAEAGEGS YAYAY SieveririNlg ®mpedatsi dida 5084 G Siva w7ddl Hz4
duritatea scade dramatic, rezistémse reduceulbr, iarductilitatealh | £ dzyy 3A NB I  ONX
NEOSYANRA fF fRNXKEINNFeRiStedtd . $8 0 81 dvdzM Y™ NJ R
superioaN @ 2 (i 2 Riudiilid®a U alungiread dzy & YIF A  YIF NA  ®Nide f A
temperatuN
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Mentinere la temperatura
constanta

© Y v Detensionare

o S = o

3 & = pentru ductilitate

© i~ > crescuta

[ ~ U

Q. o

= > )

P Detensi Detensionare
Calire onare pentru rezistenta

crescuta

Timp —

Fig 76. QNire U dedire

O

[ L%9! %( iL 5L{/'¢(H

-3 1./ S BrfyS 3 AN LINRFIHI?P

" 2.5 S nielurilesunt supuse revenirii dieNire?
;\ 3./ S (elegf prin nitrurarea telului?

h,s

4. De ce piesele cargebuie cementate suntde NS 3 dirf dieErevenit?

9! [ ! OE Y

v \
N
== | Analizeaklimaginile de mai jot dompleteaNtabelul.
Imagine Definilie Scop

Amestecul Piesa
combustibil-
gaz/ oxigen
% Arzator %

\ ‘\* Pulveri
% B 2ator

N \\\ e N }
Zona cu marginea <
stralucitoare Apa

Revenire

Detensi
onare
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Bolt necalit Zona cu marginea Bolt calit

stralucitoare

Curent alternativ
deinalta
frecventa

Bobina de inductie
(Racita cu apa)

Stropitor
de apa




14. MetaleleU aliajele neferoase

Lb Ch wa-ga!| @

Metalurgia neferoall include extragerealh  n Mice& dmetalelor
neferoase; prelucrarea lor metalur@icc oblinerea concentratului
Y |oYFGSNRSA NimA Md&aluluj Yat2lE rafinat  (culiat de
impuritNi); producerea aliajelori a laminatului metalelor colorate
NBEOA Of I NBI Y (S N®#rSdu mat8ubyizyh&tdraddsunt
ny G NBLINR y RS Ndnda cu OdddliBle agedmsizO produdN y
n yNBNMihte, materiale de construi etc.

‘_
@m

f

&’o

Metalele neferoaseb DSy & NJ f A (i N

Oy YSOFtdz2NBAST dzy YSGl € y SifeS iR @eriNG & i) § Nidxy y ¢
I LINSOAL 0 Af Sazest@dayi dzAB Y YNIAE 028 GAaAAG2F NBE RSON{
proprietNilor dorite, cum ar fi greutatea reddaluminiul), conductivitatea mai) y I (€ufry

sau rezisteta la coroziune (zincul). Unele materiale neferoase suatasemeneadzii A £ A T | {
industria siderurgil(metalurgia fierului)

Din metalele neferoase, cuprul, alumihistanid, plumkul, zinal, magneziliU antimoniu sunt
OStS YIFA dziAf AT FGS ny falosiRdzgl (i NINdeftodinpihéne ald f S f
aliajelor neferoasdi antifriciune, precumi n gliaje de lipit.

Cuprd U aliajele sale

Cuprul (figura 77) este un metal roli cu o densitate de 8,93 g/chtd un punct de topire de
1.0y o Aré cda mai mare conductivitate electtd conductivitate termidldupNargint. Cuprul
este produs sub foridde lingouri, piese turnate, tije, foi, fire, benzi, falipulbere.

Nichel «— Cupru — Zinc
T* 20CU
Cu LJ? u}
| Fig 77. Cupru
Clasificarea aliajelor cuprului
wAlama: CuZn
1) CuZn alamanormalN
2) CuzZnX alamaspecia unde XNB LINR:lerheyitdeNe aliere

Alama normaN(deformabiN:
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a) alama moale ¢ 4-30%Zn (TOMBAC)are se foloséle la fabricarea tuburilor flexibile, a
(evilor, pentru serpentine, a cartilor, a diferitelor piese electrotehnice, a bijuteriilor etc.
poate fi prelucraNla rece prin laminare, trefilard ambutisare

b) alama pentru presarec 30-40% Zncare este plastidNU poate fi prelucrdi rin deformare
plastidN la rece sub foriide table h o6 Sy T A fFYAYIlFGST o:lphB Gl
deformarea la recealama se ecruiseadd U\ U m\rele duritatea U rezistenta, fiind utilizat la
fabricarea unor piese prelucrate pritutdniere

c) alama durN ¢40-45% Zn care este fragilN U rezistenN dar ae plasticitate stkutN U &e
folosedle ny & LJS OA lirferead uSoy pidsélpre®i@ate prirlehiere: Wiruburi, rai dinlate
etc.

Alama turnatNNJB LINB 1 dliaf coidpleszyy O Nl e zind, e introdud alte elemente
de aliere (plumb, staniu, mangan, aluminiu, fier, nichel). PlumtiiteaN prelucrarea prin
althiere, manganul amelioreBzrezistena la coroziune, iar fierul NeUe rezistenn U
tenacitatea alamei.

wBronal

Bronal NB LINB T aligj @il Cudz$n sau Be, Al, PbreAduritate mare, rezistetN mare la
coroziuneU proprietNi elastice foarte bune. Bronkau staniu @& cea mai largaMa LIN Y R A NJB «
poate fi lamina U turnat.

Bronzui laminabil are un conlinut mic de staniul structum constituitN din soluie solidN
Datorita acestui fapteste plasticU se foloséle sub forrNde semifabricate sau de produse
deformate la rece sau la capdecumtable, arcuri, membrane, conductoare electrice.etc

Bronzul turnatpoate fi:

a) bronzmoale (cu 6% Sn)ce sefoloselde la turnarea butklor, a arnNurilor etc., care
lucreaNm medii corozive olhuite;

b) bronzul dur(9¢14% Sn)cu rezistedN mai mae, ce sedzii A £ AaltuBnarealNbieselor
mecanice ca: ariuri, roli, carcase pentru pompe. O caracteriBlimportantNa acestui tip de

bronz este rezisteim mare la frecare, confeNtde compusul definit Cu, Sde aceea se mai
numele bronz antifriciune U se foloséle la turnarea railor melcate 4e budilor, lad\relor

etc., care sunt solicitate la frecare.

Bronzul cu aluminiy9-10% Al) se foloséle ny & | NX falbridane}( biéselor pentru
industria chimi®l U cea electrotehnidN (rotoare de pompelag\re, tije de pistoane, coroane
dinlate, conductoare pentru curéhde intensitate mibletc.). Bronzulcu aluminiu sedz(i A £ A T S|
U calaminat (bare, piese), ca piese rezistet# coroziunepiese antifriciune.

Bronzul cu berilii2%Be) se folosde pentru piese supuse la uadrpentru arcuri inoxidabile,
YSYIF3IySGAO0SET LISYuUuNHz LIASaS RS OSFaz2NyaoSsz ac
Bronzuicu Pb(10-30%Pb) sedzii A f Iatu@drda fdtelor pentru piese de motoare cu ardere
internN a lag\telor de motare grele etc.

Exemple de mvci de cuprulh | f At 2SS RS OdzLINMz ny &aAadSyd
1982:2008, EN 12163:2011, EN 12164:2011, EN 12165:2011, EN 12420:1999):
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T cupru tehnic pur: G&¢RTP, GDHP;
I aliaje de cupru slab aliate: CuBe2Pb, CuTeP;
1 aliaje de cupru cu aluminiu: CuAl6Si2Fe, CuAl10Fe3Mn2, CuUALOEAI10Fe5NIG;

I aliaje de cupru cu nichel: CuNilOFelMn, CuNi30MnlFe, CuNilOF€lMnl
CuNi30Cr2FeMn$l;

T aliaje de cupru cu niché zinc: CuNi7Zn39Pb3Mn2, CuNi10Zn42Pb2;
1 aliaje de cupru e staniu: CuSn4Pb2P, CuSn4TelP, CuSnCOSN12NIC;
I aliaje de cupru cu zinc, binare: CuZn5, CuzZnl15, CuzZn37,;

1 aliaje de cupru cu zinc, complexe: CuZn39PbTAIBuZn39Pb1Al, CuZn34Mn3Al2Fel
(O%

1 aliaje de cupru cu plumb: CuzZn36Pb3, CuzZn39Pb3, CuzZn40Pb2

Aluminiul U aliajele sale

Aluminid (figura 78)este un metal alklargintiu cu o densitate de 2,7 g/értd un punct de topire
RS cpyc/ ® { SprinddordiiciVitat® ReFmiblEN 1T S f DORONIACHAe okidS NIT N
rapid,seacopeNcu un fimsuireRS 2 EA RZ O NdeBxidarda ulteiod® i S2 S| 1

25

Mag U «— Aluminiu — Silicit

o 13Al n
Al N

Fig 78. Aluminiu

Clasificarea aliajelocu aluminiu

wAliaje deformabile

a) Aliaje care nu se durifitprin tratament termic Aliajele binare AMn, ny  ™h NB
NB LINIpRhN M 698 U AFMg, unde Mge LINNfa 6%. Aceste aliaje se sudéHzine, sunt
rezistente la coroziune, se supuizU 21ahiNii la rece. Se utilizedzsub fornNde profiuri,
table, benzi pentru rezervoare.

b) Aliaje de aluminiu durifate prin tratament termic Aliajul AAICUMg/Mn este unaliaj de
aluminiu cu ai compuld: Cu, MgMn, care se mai nunde duraluminiu.Compoaziia chimidNa
aliajului: 3,84,8%Cu; 0,40,8% Mg; 0,4,8 Mn, restul e Al. AceabitgrupN cuprinde aliaje cu

St SYSyiS OS I|dz az2f dzo Af AN{ChH Mg, 2 varidia tsalaBiliNgf A dz
acestora cu temperaturaperiiy R | LJX A OF NBIF (NI GF YSYGSt 2NJ G €

Duraluminid se deformeak plastic la temperaturi de 44880°C U prezinN proprietNi
mecanice bune. Tratamentul termic de durificaofire pentru acest aliaD 2 y & i Nzrq Y
LINNJa t =405-495°C,urmatNde MO A NBNcalddth | In) MNidzyfaturaNla circa 26C.
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Aliajele AICuUMg, dupNn YN NNy A NJENau ¢ reziszNindcanidNridicatN asocialNcu o
plasticitate butN EomparabiN cu plasticitatea ofinutNla recoacere Aceste aliaje se livrehlz

sub formNde bare, din care se conféoneadpiese prin &thiere, profiluri, table. O parte din
aceste aliaje sunt utilizate pentru executarea unor obiecte decoratiaatiavehicule.

wAliaje de aluminiu pentru turfltorie

a) Aliaje pe baklde AISi(silumin),ceconin RS  NJBedlalZ6 NIN yaNL4% Su diferite
impuritNiA Y~ O\Ba ajudit Wi = nsz = NdaZcircaIN36%, Cu maxim 0,6%. Foarte utilizate

sunt aliajele cu 143% Si. Siluminure proprietNi bune de turnare, sudabilitate binU
rezistetNNJA R AaQordrzidine Aliajele respective sunt folositg y O 20y delmdidz@entru
turnarea unor piese sulvi cu sediuni complicate care N posede rezisteiN f I O2 NRT .
caracteristici mecanice bune.

b) Aliaje pe baklde AISiCu Caracteristicile tehnologidd de exploatare ale acestor aliaje
LI2G FA Y2RAFAOFIGS LINARY (NI Gl doBstfuttoaie SdNMKiO D |
pentru piesde turnate supuse la soliditi mari, cum ar fi carcasecapete de cilindri, blocuri de
motor, pistoanel alte piese rezistente lasolishA € | OF f R Njiy (A YLz SE
C) Aliaje pe baklde AICy ce corlin 4-6% CuDeoarece nu cotin eutectic, au proprieXi
deturnare sl dzi S ny aOKAYSd I Al 2N & tubnde fhaBeibiire. ™%
Aligjele AV dz adzy G dzd Af AT FG8 LISy G NHz @ dzNY I+ NX§a de dzy 2
malk Y AY I Y & gedtddne ReBiulageNdlbguri motoare.

d) Aliaje pe baklde AIMg. unt foarte ubare U se folosesc la producerea jantelora

altor pieseconh Yy RS Nla 13%MgULINgzy St S St SY Sy iiRShH 2R SNINYE A{S)
f I w2 INfaly HEINNE 2y os[[JEIA 3940 alledBlgmenteprecumFe, Cu, Cr, Ni, Ti, B,

Be, Zr. Ele au proprii mecanice y I, defisfate mitlU rezisteiNf | O2 NRP T A daAf S n
saun yhedid salin.

e) Aliaje pe baklde AlU alte componentecum sunt Zn, NiAcesteacon(in aproximativ

12% Zn, la care se mai adiliyl-1,0% Mg, 8% S uneori Ti, Cr, Fe. Gierea propokiei de

Zn mitbreaN caracteristicile de turnare. Propridile mecanice ale acestor aliaje depind de
procedeul de turnardd de tratamentul termicaplicat pieselor. Sunt utilizate pentru 6berea

unor piese cu stabilitate dimensiomdidicatNU cu propriefNi mecanice foarte bune.

Simbolizarea aliajelor de aluminiu se efectudamnform standardului european EN 573
1:2004. Exemple de descifrare mNrcilor aliajelor cu aluminiu simbolizate conveh 2 y | f N
sistemul EN:

a) AL-:C42101T6 este aliaj de aluminiu (AL) turnat (C) aliat cu Si (4), aliat cu Cu

(seria de aliere 21)cu nuniNul de ordine 1 U este livratLJdza ni¢ la &ddiidz

n YNo NXNayfificial (T6);

b) AL-P2014A esten aliaj de aluminiu (AL) turnal deformat plastic (P)gliat cu Cu

(2), modificarea originall (0), cu numNtul de ordine 1408 Sa G S f A GNING 1)

(A)

' b! [ L%9! %( L 5L{/!¢(H
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s
“ O Y LINE dnblBgulddldga de bandN dasifiali aliajele neferoasdd
A | exemplificai domenile de utilizare a acestora

.

9+! [ | OE
Sarcinal! £ S3S @I NAFyYydl O2NBOGNZI NNA&Ldzy

1. Care este procesul metalurgic delimere a concentratului?

a)estragerelin Y oNdr& b) reciclarea materiei secundare; a)linerea metalului
\ brut
2. Care este un exemplu de metal neferos cu propiiele conductivitate
b— mai ridicate?
m
== | @)aluminiu; b) staniu; c) zinc
3. CarS YFGSNAIES ySTSNRIFAS adzyid OSft
automobilelor?

AFASNI UA [t d2YAyAdzaT 60 TAYyO UA &Gty

4, CeOl NJ Oi(f&cMadldzd ONAT I NBI  YS{l t S deaMdmbiSiaes N2 |
a)LINE LINX SGR2NARGST 60 3 NBbedorodié NBRdzANT OO0 N

5. Ce procent de Zoonline alarmamoale (TOMBAC)?

a) 430%;b) 30-40%;c) 4045%

6. Care estaestindialLJt dzY o dzf dzA ny | f®RF2StS GdzNy I GS H
ad n YoRyNS NNBItAda GCRYNR T Adzy ST 00 FFOAtAGSIETN
elasticitatea;

Sarcina 2Denunt U fiSelelid S t S Qriatrlalll Btilizat
Imagineapieselor Denumirea piesei Materialele din care se produce
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15. Sortimente de semifabricate

Lb Ch wa-ga!| @
' ‘\/ oy I G St NeN&IWER: imBcariSe félosesc semifabricate elabora
prin mai multe procedee de prelucrgreum ar fi: turnarea, forjarea

.- . - _
w W . matritarea la rece sau la cald, tragerea, sudarea, extrudékreal mai
des laminarea.

Laminarease execulln Y N&efrdiife) prefhigarel finisare Totalitatea laminoarelor cu
ajutorul dVora se execuio faaNformeaaNtrenuri de laminare

Semifabricatele(figura 79)se ohin din laminarea lingourilor de (el U pot fi grele (blumuri U
brame)sauulbare ((rgleU platine).

\\\\‘

’»J
2|
7 ’
: i Z 77 b Z b

Fig 79. Sortiment de seguni de semifabricatéor laminate la cald
1¢blum; 2¢U ;800 3t FLITF @A y N

Produsele finite otinute prin laminare sunt bare, prafitiz a8 NN S> LJX GO yR
laminate specialefigura &). Barele, dupldimensiuni, sunigrele, mijlocii U ulbare, iar dupN

forma sediunii transversalepot fi pNrate, rotunde, hexagonale Profilurile laminate sunt sub
formNde |, U, L, TOne U traversep { N N¥aBléleSsuntgroase cu diametrulU grosimea
O dzLINA y &YSY i miniN@Bsukiri, cu dimensiurle mai mici de 4 mm.

It
#} | ‘ 1
h
J ‘“b,. | f

ProfilHE  Profil IPN Profil L Profil LAT Profil
(corner) (platbandy pNrat

Profil Profil T Profil UPE  Profil UPN  Profil IPE Profil tabN Profiluri speciale

rotund
Fig 80. Sortimenul semifabricatéor laminate prin finisare

Tablele olinute prin laminare pot figroase sau sulliri. O varianh a tablei suliiri este
platbanda, caracteriz&R S  dzy 3A YSI T2 | NXNiSea O cai&yorig gpartbltelLJ2 N
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table suhiri sunt cele numite foile, caracterizate de grosimi foarte midit 2f 2aA 4GS ny
alimentamN ceaulbarN n glectronid\ electrotehnidN

O yReNteiNie, pentru oblinerea semifabricateloenumerate mai susse folosesc metodea
turnarea, forjarealdantarea, presarea, tragerea, sudargaxtrudarea (figura $).

Turnare Forjare itan(are

Ambutisare Tragere Extrudare Trifilare

Fig 81. Semifabricate obnute prin diferite procedee

b'[L1/29'1/2( i L 5L{/! ¢(H

w 1. Creali grupuri.Clasificé procedeele de elaborare a semifabricatelot

7_,« \ | “ 2. Enumera U caracterizé sortimentul de semifabricate abwte prin

= procedeulde laminare
il B

9+ ! [ | OE
y I £ A tuSdtehi®l imaginile din figura & U scrie denumirile din
sortimentul prezentat.

-
© o N g WDNE

[EEN
o

—
N =

[EEN
w

=
&~
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16. Simbolizarea alfanumend¢numericNa materialelor

Lb Ch wa-ga!| @
{ LISOAFAOdzZ  wS LidainéniulGtanklardid# n&ezisdelor,

inclusiv a materialelor metaliceconsN ny | R 2 Uiapliddiea
o a0 YyYRINRSE 2N RAY RATFTSNARGS aira
€% |standarde ndonale.[ I  Y2YSyidz ny OFT dzf

® calitate de standarde nionale sunt aplicate preponderent standarde
W w'f‘ GOST, motivele fith aspectul istoric al industriei din didova U

apartenena actuaNa (N NA A 1A Bpail edbBomical Comunifii

Statelor IndependentdCS), U mai rara S | stdinda@dle STASG

w2YNYALIO®

TotodaNagenh A’ SO2y 2YAOA RingtitulR A @ S NIRSI vy ¥ 9 BSgalimtOU & S
ny | 4 pragiicél Ne produd S nY A LINiBchk $edébitatea utiliii standardelor
europene ENOY | OS@gyi & Shidea  seddbsersl @bseRE2uddi surse informative
integrate U complete privind principiile de standardizaredar mai ales de simbolizare a
YEGSNREFESE2N YSOFf AOS ny RANBt&&de uSuria sedvitideptS R
AY02fR LISY(dNHz FFYATAFINRT I NBI St Sdasindodar®alz O S
materialelor metaliceGOST, STAEEN.

Oy T & 3 dzNBuht Yrezentate exemple cu simbolizarea alfanunépentru metaleleU
FEAlL 26t S RSa ldzdeniakil F 68 ny 02y &l NHzO

Sistemul de notare a@lurilorny 9 dzNB LJ Said S | NDNENA00AHarteRBE & ¢
a acestui standard defitd S & G NHzOG dzZNI A RSYGAFAOF G2 NAN 2 NE
structura codurilor materialului. Identificatorii simbolurilor principale sunt fotfna n yie de dzy” O
scopulU proprietNile sau compozia chimidNa otelurilor.

Simbolurile adionale depind de grupa relevaxtle ael sau de grupul de produse.

S235 JRC+C

.........................

?%53 D +ZF100-R-B

J ]
Simbol  Simbol Simbol
principal aditional aditional

produse

Fig. 82 Structura identificatorilor
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Otel aliat cementat cu

0.22 % continut mediu carbon,

0.75 % continut Cr,
0.3 % continut Mo si
_

*100 *4 *10 continut S
\———‘ﬂ‘—"{ (neindicat) ;\_}—l

22 CrMoS3-3

Fig.83L RSYGAFTAOI NBI

X 37 CrMoV5-1

Otel inal aliat care lucreaza la cald

0.37% continut mediu carbon,
5% continut Cr
1% continut Mo si
*100 continut V
(neindicat)

FEAL2SEr2eNg SN R

Identificatorii sunt compl din simboluri principalel adtionale (igura 84). Simbolurile
principale sunt aliuite dintr-o literNce se refeKla utilizarel un num\ sau o alliterNG un
numN care se refeXla proprietNile fizice sau mecanice conform tabelului din standardul dat.
Simbolurile adionale pentru @elul relevant sunt abugate direct simbolului principalNfN

SaasS I NOMNyAld

spdii.
Sistemul de notare pentru materialele din fontg y° 9 dzNR LJI
EN1560(figura 84).
Exemple: EN -6J L - HB215
EN - GJ MW - 360 = 12C - W
7 =
Standard Structura grafitulul, Compozitie chimica Cerinte aditionale, ex.
European ex. S50 H Produse tratate termic
L Lamelara Rezist ki " W Sudabiltate
M Carbon temperat R’.sN""p;" nima ta tractiune
S Sferoidal w11 VI
N Fara grafit
Material Structura micro- Alungire dupa fracturare A
din fonta sau macro-, ex. in % cu informatii pe piesa
G Turnat —  |A Austenita testata, ex.
J Fier B Fara tratament de C Proba luata din topitura
decarburare
F Ferita Sall
P Perlita Duritate (HB, HV sau HR)
W Tratament de
decarburare
Explicatie:  EN-GJL-HB215: Fonta (GJ) cu grafit natural (L), duritate HB 215

EN-GJMW-360-12C-W: Fonta maleabila decarburizata (GJMW), rezistenta la tractiune R, = 360 N/mm2,
alungire dupa fracturare 12 %, proba luata din topitura (C), sudabila (W)

Fig 84. Identificatori pentru materialele din foitNm conformitate cu DIN EN 1560

Sistemul de notare pentru materialele de aluminig y

9dzNR LJ SadGs

FNY 2y

DIN EN 573Materialele de aluminiu sunt identificate de un identificator saucod de material
m conformitate cu DIN EN 573. Identificatorul este format din literele ENAA@éntru aliajele
deformabile 0 EN AQAl pentru aliajele de turNdrie figura 85). Este urmat de simbolurile
|y de¥ doriiSy d@il- dizt dzNeh ondiiie BledlGeyh (ale

elementelor de alierdh = ny

materialului pot fi specificate la final.
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EN AW-Al Mg4.5Mn0.7-H111
$-5Mn0.7-H111

I_. |
Standard Matenal | Cantitate Tratameant:
European Aluminiu in recopt
51 durificat
Aluminiu Elemenie de

aliere
Fig 85. Identificarea unui aliaj de aluminonform DIN EN 573

Identificatorii metalelor grele sunt formé din simbolurile chimice ale metalului de Bz
urmate de simbolurile elementelor de aliet@ informalii despre coth y dzii dzf £ 2 NJ n
(figura86). Pentru aliajele turnate, acestea pot fi precedate de litere pentru tipulwleare: G

LISy (i NHz ( dzNNde nigils, GB gentii 2uhEle sub presiune. Simbolurile pot fi urmate de
informalii despre: rezistetN(R420, rezisteria la rupere(420 N/mnf).

Aliajele de cupru turnate prelucrabile sunt, de asemenea, identificate cudantificator
YVdZYSNAO 0602R RS YIFIOSNRAFfOd 9aiS F2NNXI G RAY
I RNdzZaAFGN 2 fAGSNY LISYGdNHz INHzZLI RS fAl 2@

CuZn3sMn1AIR420
TT | [ P == =
e 1 L Il I ] | CW716R
i = 1 7L
Metal de bazd Elemente Continut Rezistenta
Cupru de aliere in procente |a rupere [ —J

Metal de baza Aliaj forjat Numdr de Aliaj multimaterial

Aliaj de cupru cu 38 % zinc, 1 % mangan cu aluminiu CuZn
Rezistenta la rupere: 420 N/mm* Cupru cupru serie \
Fig 86.Identificarea unui aliaj de metal greu Fig 87. Identificator numeric pentru aliajul diaupru

REINE!Pentru a lucra cu toate standardeteGOST, STAS(SR BN poli utiliza manualuklaborat

de I. Ciofu, T. Niulenco, I.L. Bolundi A. TocaStudiul U ingineria materialelor (Materiale metalige)
ChUnNu: UTM 20120y éxtedeBera BA Yo 2t AT I NBF € FI ydzY SNRA ONK y dzY
n yeuhNyolum vast cu postere din standatde respective + | NR I y i | Rakd@lui | £ N
http://repository.utm.md/bitstream/handle/5014/15857/Studiul_si_ingineria_materialelor_metalice_D
S.pdf?sequence=1&isAllowed=y

bl [ L 1/2911/2( i L S5L{/!¢(H
w 1. Analizéh ny  dferaaieldl dimilitudinile dintre standardelg
il \ ’ GOST, STAS) EN. Discutli despre motivele predomindei

t“ & 01 yRFNRSE2NI Dh{¢ ny wSLIzt A Ol

2. Analiali procesul de armonizare a standardelor europene (DIN WEM)pactul acestuiz
asupra industriei. Disculi despre provoblile U beneficille adopitii unui sistem de
standardizareunificat
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http://repository.utm.md/bitstream/handle/5014/15857/Studiul_si_ingineria_materialelor_metalice_DS.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repository.utm.md/bitstream/handle/5014/15857/Studiul_si_ingineria_materialelor_metalice_DS.pdf?sequence=1&isAllowed=y

9+ 1 [ ! TE!Y(
\ 1. Ce standard defiride structura identificatorilor & t dzNJ f 2 N|
2. Cum sunt identificate materialele de aluminiu conform standard

—_— DIN EN 5737
mn
-

3. / NG RS NBLINBTSyidlaGdS adzyid aidl y

4. /'S adl yRIFENRS adzyd FLXAOFGS LINBLRYRS
Moldova?

5. Care este structura identificatorilor pentruleluri conform standardului DIN E
100277
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17. MNsuri\ti tehnice

Lb Ch wa-ga!| @
Totalitatea activiNilor privitoare la nisurti, etaloane, instrumentel
| &7 aparate de mbsuN stabilirea unililor U a procedeelor deY N & dz!
B, 2dyi A yidigEs mabloged aSGNBE2IAL N
\Wfa'/“ de standardizare prin standardizarea Witor de m\surN a metodelor(
mijloacelede m\surare.

Noluni fundamentaleprivind mNsuri\rile

Procesul de msurareeste un ansamblu de opsliacare au ca scogeterminarea valorii unei
mNimi. Oy (eds/domeniul de aplice, procesele de surare se clasifién y Y
a) procesede M dzZNJ NB ny R2YSyAdzZ O2y NPTt dz dzA
b) procese de M dzNJ NB ny RWoriSstalkidat. ny OS NDO

Conform standardulyimNsurareaeste aciunea prin care se determivaloarea unei Mtimi cu
ajutorul unui mijloc de Msurare A ny |y dél prin Sompangaged wsurandului cu
unitatea de ni\suN

MNsurandul(M) este mi\timea supusNmNsur\tii sau care trebuie isuratN

Prin unitate de m\surN (U) & S (elggg nifimea ce servle ca nisuNde badX pentru toate
mNimile de aceldd felUeste alealiny Y2 R I ND A {1 NI NJ {@doride Shslvaey R
implicNobtinerea unei nitimi fizice.

Rezultatul unei msufNA nt  GabafeainftimidV)® O piklimdga mi\suratN (M),
unitatea sa de mMsuN(U) U valoare (V) existrelalia:
M =VPRU.
Un sistem cotine douNcategorii de unini de ni\surN
1) fundamentale(se definesc pe baza unor constante universale sau a unor etaloane);
2) derivate (se definesc pornind de la uhille de m\suNfundamentale sau de la ui
de mN\suNdefinite anterior, pe baza unor ectigale fizicii).

Uniformitatea mRsuf\NJ £ 2RépubiiciMoldova este asigurst de Sistemul Ndonal de
Metrologie, carea adopta Sistemul International (Sl)Sistemul International aréapte unitNi
fundamental€ LINBT Sy G 7.4G6S ny G oSt dzf

Tabelul7.! y Ak KF dzy RI YSy G £ S RS YN&adNN O2)

Nr. MNimea fizid\ Denumirea unif\ii | Simbol
1. | Lungime metru m

2. | MasN kilogram kg
3. [ Timp secunda S

4. | Intensitatea curentului electric Amper A

5. | Temperatura termodinamig Kelvin K

6. | Intensitatea luminoal candela cd
7. | Cantitatea de substahl mol mol
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t S Nadesta 7 uniili fundamentale, Sistemul International aime douNunitNi despre care
Conferint DSY SNJI f N (ALJSY & NEEPEdaekiEcidl dadsunt fundamentale sau
derivate. Aceste unii, numite unitNli complementargsausuplimentare, sunt:

1 radianulg pentru unghiul plan

1 steradianulg pentru unghiul solid.
Pornind de la legile fizichu fost definite 35e unitNi de m\suNlderivate

Metode de niN\surare

Metoda de nisurare reprezinfN modul de comparare a Rimii de mi\surat cu unitatea de
mRsuml

a)Metoda direcNeste acea prin care valoareahNsuranduluise oliine nemijlocit prin indicéile
mijlocului de ni\surare. Cele mai simple exemple adbsurare direcNsunt misurarea cu rigla,
Wiblerul, micrometril.

b) Metoda indirecN este ceaprin care valoarea ni\surandului se obine cu ajutorul calculuui
valorilor m\surate ale altor mMyimi.

Aceste metode pot fi absolute sau relative.

wMetoda absoluNse bazeadpe mi\sur\i directe U utilizarea constantelor BfNA YA £ 2 NJ T A
unitNile de mi\sumN acceptate. De exemplu, K dzNJ NB I I R NNArOdu Yajutbrul dzy” S
Wzo f SNHzt dzi RS F RNy OAYS o

wMetoda relatiN se foloséli S ONyYy R S NiéeSstalyilé&adiataterdd efectil dintre
indicaliile aparatului de mMburat U valoarea unei muri de referiiN egaN cu valoarea
nominaNsau medie prescri¢a obectului de ni\surat.

Eroarea de Mburare

Eroarea de msurare este difereta dintre valoarea mesuratN U valoarea redlla mi\timii de
mNsurat.

Eroarea totaleste datNde suma urmtoarelor componente:
i eroarea de indicare a mijlocului deNsurare, provoca¥lde abaterile
constructive ale pieselor ce compun mijlocul dBsurare, precunt de eroarea de
citire;
i eroarea de reglare, dilde abaterile constructive ale mijloacelor cu ajutorul
cNrora se face reglarea;
f  eroarea cauzaide variaiile de temperatuN
eroarea daNde forla de ni\surare;
i erorile provocate de al factori externi: vibrdi, umiditate etc.
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Mijloacele de ni\surare

Mijloacele de n\& dzNJ NB & dzy aAa0SYS GSKy NOENimD e ad N
mRsurat cu unitatea de isuspecifitN n y & OBiilalfrii misJrdte.

DupNcomplexitate, mijloacele de Mksurare se clasifién y Y
a) mNsuri sunt cele mai simple mijloace deNsurare, care materializebizunitatea de
mRsurNori un multiplu sau un submultiplu al acesteia;
b) instrumente de mMbsurare conh Y ny Ay (S N#An2dNIrsulN O &kt O S €
compararea diredla mNfimii de mi\surat cu unitatea de fsuN(Uiblerul, micrometrul);
c) aparate de nhsurare sunt subansambluri formate din Neuri, subansambluri
traductoare, intermediare saule prezentare a rezultatelor Rsur\ii (aparate optice,
aparate pentru nhsurarea temperaturii);
d) instalalii de m\surarey  NJ LJalBamBlyfi édhpuse din aparate Nsuri etc. formate
ny & Ouldrzinai Multor parametri ai acelethmNimi fizice sawhiar a mai multor
mNimi (microscopul de atelier, spectroscopul);
e) sisteme de surare sunt ansambluri formate din aparate,Nsuri U instaldli, utilizate
pentru efectuarea Msu\ilor U pentru centralizarea rezultatelor (sistemul deNsarareU
controlRS f I dzy ailyR RS FNNySoO
Balonul este un mijloc de msurare simplu, destinat definirii, reproducerii, deterriii,
conserWii sau geneltii uneia sau mai multor valori cunoscute ale undirimi, pentru a servi
drept referinNn y  Aiaife Ndmparare etalonului cu alte mijloace deNgurare.

F'b! [ L%9! %( iL 5L{/,;¢(H
1. Definii procesul de Murare, ni\sura, mi\surandul, metodie
" ﬂs de m\surare.
i oag 2. Enumerd mijloacele de m& dzNJ NB  dzd A€ AT |
® mRsurare

9! [ ! OEY(

1. Ce repreziniimetrologia?
ad | QRi A INR ®A Y R Y Na daNll ANENIN NIE02 NI

dzy MENNJ RS YN&AdzNI T RO O2 YLI NI NI
b 2. Ce este procesul deKsurare?

ARSGSNYAYI NBI dzydzi LINROSAT 00
oblinereaunuiNB T dzf GF G OF f Odz HNIfT2 NNOR 2

3. Ce reprezinimNsurandul?
a) dzy Al ONF ® YNHNMNDIS IO0Y NardeNI200 RS Y Na
dzy SA Y NNXR YA
4. Care esteserniametodei absolute de isurare?
a) E lazafNpe abateri de construge. b) Utilizeai constantele de rsurare c) Depinde
de referinke externe d) Se bazedpe calcule
5. Ce reprezinileroarea de msurare?
a) diferenadintre @ £ 2 I NB | Ucéa¥edNENIOON & dzY I O2Y LR Yy Sy
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indicadh Af S YA2f 20dzt dzz RS YNadz2Nk) NBT RO F ol

6. Care sunt componentele erorii totale deNsurare?
7. Cum se clasifiémijloacele de msurare dupNcomplexitate?
8. Ce reprezintun etalon?
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18. Mijloace de msurNU de control

Lb Ch wa-ga!| @
' ‘\] Mijloacele de msuN U de control sunt instrumente, dispozitive se
aparate utilizate pentru a determina, verific monitoriza diferite
@:v-:/‘ mNRA YA FATAOST OKAYAOS aldz YS§¢C
industria, tehnologia, medicina, constiiite U alte activit\i.

Mijloace de ni\surNU de verificat lungimi

Rigla gradalil (figura 88)se utilizeaklla mN\surarea findlla lungimilor, precumU la operaii de
trasare. Din punct de vedere constructilglele gradate pot frigide sauflexibile.

Scara gradata in inchitoli) Corpulriglei

137 in|
1 2 3 4 5 6 in

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 1 " 15 cm

1 0.5mm

Scara gradata in mm

a b c
Fig 88. Rige gradae: ac NA 3 AcR N 1 Edc mdtris plidbil fexibil

i ublerul este un instrument de msuNcu scaNgradaNU cu vernier+ S NI A S NHzf S
adzLJt A YOS SOdedN 6 N LIS OdzNE 2 Ndzt U dza fighkiNgdatiateA Rigla O |
SaGS ANIRFIGN ny YYI ARN PSS NWORB QXA A IS RAKH RN &
ajutorul vernierului se citesc dimensiunileNsurate cu precizii de 0,1; 0,05,02 mm.

ad
I

DupNdestindie, Wiblerele sint de mai multe feluri:
1 Uiblere de exteriotd de interior;
1 Wzt SNBE RS I RNYOAYST
1 Uiblere de trasare;
1 Uibler pentru rai dinlate.

Suprafata de
mdsurat tip lameld
pentru masurari pe Cursor Rigl3 Piesa de prelucrat

Lt et

¥0 100 110 120 130 140 1%

luuhmluu]lmlmljlwq i mvgqqlwhmlmmlnlmlluﬁlﬁl|||mI|u|n|nIlmIxmlm_llnulmunulmmm nuluulm|||m||mh|nhm|u||hm|uuluullml ®
¢ B \‘ j

alibru vernier Scali gradats Instrument de mésurat

i adancimea
Falca fixa de masurat (gracafie= tmm)

|
L7 3
N o Falc3 de masurat mobila
Fig 89. jubler de exteriotl de interior

idzo £t SNXz RS SE((Bona 2ON0 AUAM NEBS  ARAGYSNGE2ANIRY A A YN&
onoyY fF ydzYNNHz RS YAf Y RIONINBRE NIIE NASINRF  RBN
ofradh dzy S OS &S aidloAftSUGS ny FSft dzf dzNI NAIIRINSY

Odz dzyl RS LIS NIt U D00 ENHIMBDA UARI &A8S nyNazzN
GSNI ASNYzE dzA  Sa i S T NOdzi Nluhiiaé riiligétru maicétélde vedinikér. dzU d
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i 56,0 | 0,45 | 56,45 mm

| 5 8 10
© [ mm
Preciziduiblerului 0,1mm Preciziddiblerului 0,05mm

Fig 90. Citirea dimensiunii fsurate culliblerul

idzo f SNHzf RS SE ipcheaveadiveisk coRsSlicA ¥ ( &NBE R 8 TAAYR LI

Fig 91. j ublere de exteriofinterior de diverse construif:
a ¢ digital; b¢ cu cadran; ¢ cu dispozitiv de avans fin

idzo t SNUz R $igula B2Ngy/s@ AthiZaki la m\E dzNJ NI | i darfaisigf, GHNrMOA
Ny Fdzy R 4§ SZ LINI 3 dzNBufarg Nliz& i S tt NBIORE A I RREDBANY S
0,02 mm.

i ublerul detrasare (figura92 b) este utilizat la ludki de trasarel de mN\& dzNJ NN&miler. n y
+ NNJF dzf RS (0 Ndiodak diiB-dzs 4 VIS ©RIVIFS OR deNsau nBsyiNigde R S NJ
masa de trasare seaANl G N (i , Q8ABIRalde baka Wblerului,se regleakll LJ2 A @ N NJF
G NJ & WBmed doritNg Wome ce se citde pe Wzo t SNE aS | RdzOS @NN
suprafan pieseil se deplasedtUiblerul paralel cu piesa pe masa de trasare.

> i
L eetemud
= oy
a b c

Fig 92. Tipuri deliblere acR'S I R N ygQe\trdsauE; g@entru rol dinlate

Micrometrele sunt aparate de msurare a lungimilor bazate constructiv pe folosirea unui
mecanism micrometric format dintp asamblare filetall care transformimiltarea de rotée a
Wirubului YA ONZR Y S doNdeplasang ylidiadJa tijei micrometrului. Dupl destindie,
micrometrele pot fide exteriorde interiofR S | R Nspadialépéntru table,levi, filete, rai
dinlate etc.).

84



Micrometrul de exteriorS & 1S NB LINBT Sy (llzfi QN FERNND D @S . 3
YYEI RAQGAT Adzy&d3 SREAIDOERNIIBdzUA RS Ed | dzy
braldzt dzZA OAf AYRNAR O &S | Ff N R2A alLERH NAAIONB TR ONER
05mm. Piulik S&&ESAFNEWdzNHzo dzt SadS a2t ARFNI 1 dzy
Ol LDz GA2F YAONRBYS(ONHzfE dZA @ ¢ Yo dzNHzE S&adS LINI
orotalh S O2YLIX SGN | {1 Yo dizndwir gz dzNdyy i NB @ NEB I8 N
RSLI FaSFETI N fAYAFN Odz dzy LI a3 RSOA Odz nIp YY

53 ‘*5"5“{% .

_-—

1-nicovald; 2-tija palpator; 3-bratul cilindrului; 4-
tambur; 5- mecanism de limitare a fortei de
mdsurare; 6-parghie de blocare; 7-corp

potcoavd;  9-surub micrometric, 10-piulita
Fig 93. Micrometru de exterior

La o rotdie a tamburului cu o diviziune de pe scara cirddldeplasarea tijei este de 0,5/50 =
0,01mm, valoare ce repreziMU precizia de Msurare a micrometrului.

Piesa de msurat este cuprinsn y { NBnicovaNdeplasarea tijeiNO N y-$@ gzin adonarea
dispozitivului care limitedsforla de m\surare.

Micrometrele de exterior se construiesc pentru Uimarele dimensiuni de isurare: @25
mm; 2550 mmU  conyinuare din 25) 5 mm.

10.25mm g

Dimensiunea msuratN cu micrometrul
secitdli S ny Lidzy Outediitre F
linia generatoare trasat pe cilindrul
gradat U marginea tamburului. Pe
OAf AYRNHz 4S OAGSac
0,5 mm, la care se adaNgutimile de
milimetru citite pe tambur. Exemple de
citire la micrometul cu scaN directN
suy i RI (S94ny FA3dzNT

10.50 mm

Fig 94. Citireadimensiunilorla micrometu

Micrometrul de interiorpoate fi: cu Nci (figura95 g U detip vergea (figuré5 b).
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Fig. 95Micrometre:
acRS Ay i SNA@&ht®Didetiphdige®@, OB LISG S RS REA dzNRINNBOR TV SO

aA ONR Y S NUz (figuisa 9% dRko¢\ebseds din punct de vedere constructiv de
celelalte micrometre prin aceed\este prewzut cu o taliN iar sé\ile de pe cilindrud tambur
suntinversefalN RS O Sriic®meRS delelderior.
Oy FA3IdzNI dc adzyd LINBT Syidl 4S8 YA QaRuYDIE,RE
filete, roli dinlate etc.

Fig 96. Micrometre pentru mRsum\ti speciale
a¢ pentru (evi; b¢ pentru table; o¢ pentru filet; d¢ pentru rol dinlate

F'b! [ L%9! Y i L 5L{/}¢(H
1. [ dZONNY R Odz O2f S exptdkténgidadea I R
D, 2] mRsurare cu diferite tipuri déublere.
Olga | ” 2. Explicd tehnica de murare cu diferite tipuri de micrometre
' 9'\ 3. | y I f AnaginfleRdin tabeldetermindh Y A 2 f 2 Odz
=) U operdia de m\surare

Denumirea instrumentului Denumirea operdei U a

Nr Operdia de m\surare - N y
P de mNsurare suprafelei demNsurat
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9+ [ TEI(

Prin ce se caracterizelddiblerele?
-® 9 y dzY v Uiblerelor de uz general.
Care sy (i (ile)Soiiponente ke Uiblerului?
Descrie construia U destindia micrometrelor.

Expune domeniul de utilizare a micrometrelor

—

1
oA N e
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Numede micrometrele destinate unor fsurNi speciale.
Pentru care dimensiuni de Kaura se construiesc micrometrele de exterior?
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19. Mijloace de n\surNU de verificat lungimi, unghiuri, suprafée

Lb Ch wa-ga!| @

Ceasurile comparatoarsunt mijloace de rsurare cu ajutorul lfora se
o> efectueaNmRsuriNi relative, aditise determimNabaterile dimensiunilot
N m efective fatN de dimensiunile nominale ale pieselor. De asemenea
“ 3 comparatoarele se pot determina abaterile de fdinu abaterile de
\ - . . . . . -y
~ poziie ale pieselor (abateri de la: circularitate, planitate, rectlitate,
cilindricitate, paralelism, perpendicularitate exc

Mijloace de ni\surNU de verificat lungimi

DupN construdie, comparatoarele pot fi:mecanice optice electrice U pneumatice Oy
atelierele de KeNuUNrie/ montaj se utilizeaXfrecventcomparatoare mecanicdél anume

1 comparatorul cu cadran circular (figued), cu valoarea diviziunii de 0,0dm;
1 minimetrul, ortotestul, milimessul, cu valoarea diviziunii de 0.001 mm;
1 pasametrul, cu valoarea diviziunii de 0,02 mm.

Ceasurile comparatoare de precipieF A 3 dzNJ 3§ dzZNN & 2 BRzNX I ¥ NLINS OA a
AA208Y RS GNIYAYAAAS AAYAELFNI dzydzA Ay RAOF (3
AYGSNBItdAgZ RS YN&AdzZNI NB YAO RS (wS YLYD ITdz MOk YN
YNEdzZNN &S LRI ASNREAYINYz BNASOSE LRTFAULF 2dzA £ |

Marcaje  [B
toleranta K&

Pozitie
Marcaje toleranta
A toleranta
incarcat /8
N\

AAAAAA

Cremalierd

Bucsd de
gidare/prindere %
Parametri
Tiis intrare
Setare ja
zero ABS

Functii
MO

- Glisor calibru

Fig 97. Comparator mecanic Fig 98. Comparator cu afilj Fig 99. Comparatorde
digital interior

Comparatorul de interioffigura99) este utilizat la msurareal verificarea alezajelot.Jdz(i Ny R dz
se determina abaterile dimensiunilor efectiveifle dimensiunile nominale sau abaterile de la
circularitateU cilindricitate.

t SYiUNXz I YNadzN} Odz OSF &dzNAES O2YLI NFG2FNBX
fixare a acestora (figurd00).
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| v
B8 g™
[Miutoyo [

a b C d

Fig 100. Dispozitive de fixare a comparatoarelor
ac batiu de fixare cu ghidaje paralelegsuport magnetic;¢mk & N RS Y N & dzupoNBe
fixare centrat

Mijloace de mi\surNU de verificat unghiuri

Echerele(figura 101)sunt mijloace de verificat unghiurile prin metoda fantei de luiili de
trasare a acestora. Echerele se exébe unghiuri active de 4560 9ccUhk M H 1 ¢c @
dzGAf AT OGS adzyi SOKSNBES Odz dzy3KA FFOGAD R

Fig 101. Tipuri deechere Fig 102. Raportoare
a g universale; kx; optice

Raportoarele (figura 102)sunt mijloace de msurare direcNa unghiurilor. La msuriVile de
precizie se utilizeaddouNtipuri de raportoaremecanice (universalé) optice.

Mijloace de mi\surNU de verificat suprafae

Riglele(figura 103)sunt mijloace de verifiga a planitNii U a rectiliniaritNii. Ele pot ficu muchii
active, cu fé activel sub formNde parN Verificarea planefii U rectiliniaritNii se face la fante de
luminN 208 T Nsé Rna din muchiile active pe supréade verificatll apreciinduse mitimea
fantei de lumimNdintre rigNU piesN

Nivela (figura 104)este uninstrument utilizat la determinarea abaterilor supragéor faNde
poziia orizontaNsau verticall

% Superkrofh .
it
s

Fig 103. Rigle de msurat suprafée Figura D4. Nivelede mi\surat suprafée
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CalibreU Uabloane de verificat

Calele plamparalele sunt mi\suri terminale de lungime de foran unui paralelipiped
dreptunghic la care dolNdintre supraféele opuse, numitesuprafée de lucry sunt planeU
paralele, iar distath dintre ele corespunde cu mare precizie unei anumite valori de lungime
(figura105 g. Aceste Mburi servesc la transmiterea valorilor le lungime de la etalontibnal

la etaloanele secundare de luctii la mijloacele de méurare de lucru. Calele se folosesc
independent sau, datomproprietNii de aderare a supratelor de lucru, se formea&iblocuri

din mai multe cale.

Calele unghiularesunt nide mN\suri de formaunor prisme triunghiulare cu un singur unghi activ
sau poligonallcu toate unghiurile activéfigural05 b. Se folosesc laNurarea sau verificarea
unghiurilor prin metoda fantei de lumi eroarea fiind mai misde 60". Calele unghiulare se
pot utilizaindividual ON Y R dzyREliféticalatide u unghiul activ al cakau pot fi montate
ny o6f20dz2NA RS OFfS dzyIKAdz I NE Odz I 2dzi 2 NHz
pentru cale unghiulare, fapt ce permit&controlul unghiurilor obtuze primetodaR S & ONX a N

Fig 105.Cale plan paralelé);cale unghiulargb)

Calibrelesunt masuri terminale, addmijloace de msurare \Nrepere.

Calibrele netedsunt mijloace de verificare cu ajutoruitora se stabilde dadlo piesN(alezaj
dldz FND2NBO asS I ¥t (\N&I Onplie/dizpmpéele carelse LddiicaliRde G 2 f
sunt de doW tipuri: pentru verificarea alezajelor (calibre tampofigura 106 i U pentru
verificarea arborilor@ I £ A 6 NcBlibra potSdail figura 106 b

Calibrele au doua pgk Y a LJ NIG'SF GNBOS¢ 6¢0 UA alld NIOSH

f dzy3AYS YIA NBRdzal RSONG aoLJ NGSF GNBOS¢ o

- — s \ \ J ///
— ——

a b c
Fig 106 Tipuri de calibre
acneted tampon; bgLJ2 G O2 | @ N Ti (iSni) A y i SNER G A

Calibrele de interdii (spionii, figura106 9 sunt mi\suri terminale sub foriNde lame cu féele
plan-paralele, utilizate la verificarea dimensiunilor inaccesibile altor mijloace Nsurare, de
exemplu: jocul dintre diti rolilor dinlate, jocul dintre culbutotd capul supapei, abaterea de la
planeitate a ghidajelor manilor-unelte etc. Mai multe calibre montate pe un ax comun
formeaNo trus\E LIS FA SOl NB Nvaldarkadl Sz LIS Biriejiskinie sé &bt a
LINR Yy N4y D SNPG NP RdzOW ¢ RJ Otz 2 8 NEdlefalngfs§ @NE a dzLINI F
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i abloanelesunt mijloace de verificare executate din thok Ny R R Air&NA i Sdis/L NP
piesele care se controlebzVerificarea se face prin metoda fantei de luhi€ulabloanele se
poate de verificat grosimilatablei, raze exterioard interioarelafilete.

bl [ L%9! %( L 5L{/!'¢(H
M | % | Analizdi cu colegutolegade bantNF A Ul R SJ cofriplatdi-@
ol 1], ﬂ’ Argumentai utilizarea instrumentelar

Ceasomparator

Definilia

Oy I i St NeNuNEetmSntaRss utiizeaklfrecvent comparatoare mecanicgrecum

Mijloace de m\surNU control pentru unghiuri
-

/
/&

]I=

Mijloace de m\surNU control pentru suprafée

Calibre i abloane

0h6
[ 0 J

9+ ! [ OE!
1. Care este caracteristica principa comparatoarelor de precizie?
2. { LIS O miffoaceld de mburare relative a lungimilor, unghiurilo
— suprafdelor, calibrelord Gabloanelor.
m
=

A

3. Pentru ceesteutilizatNnivela?

4. Careeste caracteristica calibrului potcos®
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20. Mijloace de msurNU de verificat mase, fote, presiuni, temperaturid
mNimi cinematice
Lb Ch wa-ga!| @

&‘7 Mijloacde de mN\surN U de verificae a masdor, forlelor, presiunior,
Yy temperaturior U mNimilor cinematice sunt indispensabile pent

O
A . " -
w « 8 controlul proceselor tehnicepentru verificarea conformiilii produselor
W | o .
~ U asigurarea standardelor de calitate

Mijloace de mi\surNU de verificat mase

Masa (m) este mi\timea fizid\ scalaN fundamentaN n yGistemul Internéh 2 y' I £ R& | y
a N & dz8hNcareoni\soaN proprietatea materiei de a fi inektA RS | LINR @2 O
gravitdional. Operdia de ni\surare a masei se nurile O NN, iar mijloacele de msurare

se numes¢ LJ- NI & NitRS ONy i

I Ny { Kfig®d 1&) sunt folositecel mai degpentru echilibrarea mecanismelor care au mai
multe piese de acelafel de ex, pistoanele, capacele de biele étc

Ly & i NHzYy Sy Mifsk GasifdlS ONy

a)dupNmoddzf RS ST SWidlatzr NB I ONy
1 manuale;
1 semiautomate;
i automate

b)dupNnumN\NHzfE RS LINNHKAA dziAf AT I GSY
1 AYaidNHzySyid S OddbarneldbrdibidixuSoke egaliz¥du indale;
1 AYAaGaNHzySyadS Odz Y Masotida Gai brisdhe NIN KB K X A § 2z
ny 3SySNIt AyS3arts
c)dupNmodul de instalare:
i fixe;

1 transportabile.

Fig107.¢ A LJdzNA RS ONy i+ NB
acbalaniN S i I ctb@ayiNl 6y | fc halrie@MNcronide
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Mijloace de ni\surNU de verificat forle

Forla este o nNime fizidNvectoriaN care se definde ca fiind adunea exercitaiide un corp
I & dzLIJNJ I f Sistihul IGt@md@l 2y 1Ay RS RISy muhititeaNiB mMsuN este N,
care este foia care fiind aplicaNdzy dzA 02 N1J Odz Y I Nolaccdkefiede 1h/@ > n A

Forla se mMsoaiNcu ajutoruldinamometrului care, constructiv, se clasiidn Y Y RAYF Y2 Y S
element elastic, hidraulice, pneumatice sau electromeaani@ sectorul de NeNuNie,
Ay ailNHzy Sy ( dzf  rpstdichNeiadinaniomed®f Y+ A RS A

Cheia dinamometribl (figura 18) este folosiNLIS y (i NJXz &  Niloy BaQiNd®urilorUaA dzt A
un anumit cuplu. Mecanismul de blocare a cheii dinamometrice sdiiof  A-0 &Ny y G N
diredie. DadN rotS U éheia dinamometriny aSya Ay @SNE > NohéDiary A &
cuplul setat este transferatbirubului sau piulei. Valoarea cuplului este setéprin rotirea

YNy & NHz dzi  OK § A ANDBR dah IRKSHES sanlaziiiapdio NyRy | dd A dz
cheii. Aceasts Yy & SNcNWaloarea cuplului a fost atiis

Fig 108. Chee dinamometrid\

Mijloace de mi\surat presiuni

Presiunea(3) repreziniNforla de ap\sareF pe unitatea de suprafflA. SuprapresiuneandicN

Odz ONG SadasS YI A-dyl WS OWNB BN dey RIS OMifiaf defikSidnaadzy” S
indilNOdz ONUG  SNpieSiunealdiftdzy A QB OA LA Sy i RS O NnpataeE i A d
pentru m\surarea presiunilor pot fi:

1 manometre pentru nsurarea suprapresiunilor;
1 vacuummetre pentru surarea depresiunilor;
T manovacuummetre pentru i dzZNJ NS | G NG ,DN#EadzLINI LINE &
depresiunilor;
1 barometre pentru ni\surarea presiunii atmosferice.
Manometrul cu tub elastic este aparatul cel mai f@S y i dzi A € AT I G Npyfared y R d:

suprapresiunilor. Tubul elastic are o Gaoe eliptidcNU este confetionat din aliaje de cupru, iar
pentru presiuni mai mari se folosesteturi aliate, cu modul de elasticitate ridicat, saielori
inoxidabile pentru medii corozive. Prin calé SNX I LINB & A dzy A A Nrgapeteiodzo >
sediune circulaNUsNa S n y R NB NuaililiSer adibrieaNLIDR WM & A &0 SYdzZ RS
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Fig 109. Manometru

Mijloace de ni\surNU de verificat temperaturi

Temperatura este 0 mNtime de stare ce caracterizédzntensitatea sNii de mitare a
particulelor care compun un corp (molecule, atomi, ioni). Temperatura are valoaeee doar

I G dzy OA O NyriRe forrRldeSniitdrke & materiei (starea deeroabsolu).

Scara de temperatiNpoate fi:

a) empirid\t originea este stabilNarbitrar (Celsius, Fahrenheit);

b) termodinamid absoluttt originea este stabiNn y 1 S N2 unde deinpefatizd ca
parametru de stare este fizazerce (Kelvin, Rankine);

C) internalionalN practidc\ scalN utilizatN pentru gradarea U controlul periodic al
AYAGNHZYSYy G St 2NE ny OFNB adzy/d | GNRKO RSN G £ :
fizice Wbr de reprodus.

Aparatde de m\surat temperaturi (figura 10) sunt:

T FLINIGS oFTFGS LIS RAEIFGFENBE O2NLIJzZNR f 2
aparate bazate pe dilatarea lichidelor (termometre cu lichid);

termometre manometrice;

termometre cu rezistetN St SOUNA ON 060G SNN2OdzLJ dzZNR O T
pirometre optice sau cu laser.

NS /

1
1
1
1

Fig 110. Aparate de msurat temperaturi
aci SNX2YSGiNHz Y&GENKDY OidzNIzA © 8T a gammétr mamdmeétBeiic; )
termocupluri; e SNXY 2 YS (G NHz Odz Ay FNI NB Udz
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Mijloace de ni\surNU de verificat mN\timi cinematice

MNsurareavitezei

wViteza liniaNeste omNime vectoriaNce caracterizeddmilO I NS I dzy dzA  LJdzy O
sistem de referitN Viteza este o iime derivalE. O NB RNgogiNn{yL YaSSi NN LJS
(m/s).

wViteza unghiulareeprezinNunghiul corespunXi 2 NJ | NOdzf dzA RS OSNXO LJ
de i NB dzy Ytare dirtulasuyifortM Viteza unghiulddeste o nitime derival\ care
Ny { FsoalliSNIYRAF v A Lafs).a $Odzy RN 6

wViteza de rotéde se m\soaiNcu tahometrul Tahometrelemecanice pot fi centrifugale sauw
dispozitiv cronometric. Viteza de deplasare a autovehiculelor NsoeNcu vitezometrul.

wAccelerdia reprezinNvaridia continlNl~ FA ST SA  dBdiS  O2yNLdlzynAyl | YA,
Unitateade mulNS & 1S Y SO NHz LI§m/sHS Odzy Rl £+ LING NI

wTurdla este o n\fime mecanitlce indidNnumNul de rotah A STFSOG dz &S unny
Y20 At I (&afelddirotaleyanifofiiN Se notealicun Use msoaNny NR Gk YA Y @

Stroboscopukste o lamelectronidNcu emisie instantanee, ce produce impulsuri luogise
cu frecvenN reglabiN Metoda stroboscopiservddi S f I 206a SN NSt-o O2N
miltare de rotaie cu caracter periodic.

F'b! [ L%9! %( iL 5L{/,;¢(H
DisculNcu colegucolegade band®NUn v R SilskrdinifeA
- Clasifiali A y & 0 NHzY Sy (iN& fdupN nRrSWNIH2AN y R S
-3 utilizate.
ﬂ - Explicdi funclia aparatelor bazate pe dilatarea corpuril
A metalice
. - Definli mijloacele de rsurare a fotelor, presiunii,
temperaturii m\timii cinematice

v

9! [ | TEY(

1. Ce denumirareoperdia de ni\surare a masei?

2. Cum se numesc mijloacele dé\sarare a masei?
— 3. CareestedefiiafotSA nN\y FAT AO

4. Oy 0OS dzRsoaiNfoileScondofn sigtemului SI?

Pentru ce este foloditcheia dinamometrit?
Ceaparat este utilizat pentru it dzNJ NB I & dzLINJ LINB & A dzy A f ;
Care este originea Bii de temperatuNtermodinamice absolute?
Ce tip de termometre se bazddge dilatarea lichidelor?

Cu ce se isoaNviteza de rotéie?

10 Ce nisoaNturalia?

© 0N O
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21.Mijloace de mi\surNU de verificat rolile dintate. NormeR'S & S O dzNA G |
aNy NGl 0SS sSgwW Ydzy ON o

Lb Chwa-9a!|-@"

Rdile dinlate sunt componente critice ale transmisiél ale altor
mecanisme dirautovehicule. Defdiunile acestora pot duce la pierde
@\ ‘W de putere,la vibralii, zgomote sau chiar la accidente. Astfel, culeaea
, m ° mijloacelor de msu pentru ralile dinlate U aplicarea normelor SSI
ga\&.&‘ sunt fundamentale pentru a asigura sigutan calitata reparaiilor U
eficienl LINRP OSaSft 2NJ RB2 (if 20RANGES LSNP
clientul final.

Mijloace de mi\surNU de verificat rofile dinlate

Controlul railor dinlate presupune risurarea unui mare nuM de parametriU indici de
precizieUde efect§ ¥ R2dzZk Y2RdzNA RA&AGAYyOGSY

1) controlul separatdenumitcontrol pagial, al elementelor raii dinlate;

2) controlul complexal ralii dinlate cu o roaklde referiniNsau cu perechea sa.

Indiferent de nunitul de dirii z ai rolii, grosimeadintelui pe un cerc situat ceva mai sus de
cercul de divizare este aeal pentru rdile de aceld modul, unghi de angrenard unghi de
mclinare (figura 11). Aceasilvaloare poaNdenumirea decoardNconstantNa dintelui, fiind o
caracteristitNa rolilor de acelél modul. AceasimNsuNse recomantiia se executa la file
dinlate a dtor mclinare nu permite Msurarea cotei peste din

Fig 111. MNsurarea coardei NM cliblerul pentru rai dinlate

Cota peste dit Ln repreziniNdistarta dintre douNtangente la flancurile antiomoloage a doi
dind (figura 12).
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Fig 112. MRsurarea cotei peste dihcu micrometrul cu talere pentru tbdinlate

MRsurarea pasului pe cercul de B&Rb. Pasul este definit ca distém dintre dowN flancuri
omoloage consecutive ale danturii. \BuiNfile se efectueaX cu ajutorul unor aparate
comparative (figura 113), care punm evidenN I 0 G SNAt S ny NI LJ2 NI
corespunitor dimensiunii nominale a pasului de bz

Fig 113. MNsurarea pasului cu aparatul specializat comparativ

Normele ded SOdzNRA G § S UA speblfia\opdraiidd de misurafedzy” O N =
Problemele cu caracter organizatoric aferente adiWitde mi\surare potdetermina(direct sau
indirect) producerea accident® de mun®N & I dz | N4yildropRofesfonale, dereglarea
securifNii personaluluill a aparatelor (instalgilor). Din aceste considerentese va acorda o
atenlie deosebiNaspectelor enumeratg y O2 y i A Y dz NB @

1. Gontrolul frecvent al condiilor la locul demunaN

2. Controlul dotNii instaldiilor U a aparatelor cu dispozitive SSM, prectival S O K A LIN N.

personalului cu echipameimdividualU materiale de proteh S ny Ay dS RS nyc

3. Organizarea locului de mufiti a activit\dii respective

4, AAATdzNI NBIF RANOALI AYSA ny YdzyO

5. Qupravegherea permanehta elevilor sub aspectul respéti normelor de protede a

muncit

6. Lucrarea practiblse va executa numai ddverificarea montajului de Nre profesor,

NB & LIS O (i NNiIRU imdicaRiidltpiesorului

7. Nz &S @I f dzONk Ydz &S A gt ESte @G IFidhe LIN NJ

8. Nu se va efectua niciun fel de modfidRA | & dzLINI Y2y G 2dzf dzZAN | O

sub tensiune

9. Se\autiliza echipamentuindividual de protede, precumU materialele de protege.

Este strict interziN orice modificare a destingei aparatului sau a utilajului, dBlcacessta
contravire normelorCh - NB 3 dzf I YSy i St 20N bgny furdianarg & apdBatelonde A & (
mRsuN U control U a dispozitivelor de protelie SSM fac parte din buna organizare a locului de
mund\

La fiecare loc de muhbvor fi afléate la loc vizibil instrueunile SSMA RS d©dedzz
schemele aparateldd ale utilajelor, instrugunile de utilizare acestaa.

Profesorii sunt obligha sN asigure organizarea corespitaare a activiNii, la fiecare loc de
mundE  n Yii de BefuRitate @levilorU a aparatelor prin:
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T verificarea bunei fundonNi a aparateloil a instalah A £ 2 NINsufi afNafie Y
de remediere a deficietelor la necesitate

T GSNRTAOI NBI Y 2 Ridzpawitele ninstaiddd iNGgared & BHNAYIINS
U la nul a celor care patauzaaccidente prin electrocutare;

1 instruirea corespuritoare a elevilor, verificarea cutitinlelor acestora,
menlinerea stricNa ordiniiU a disciplinei;

q NB LI NIHAT I NBF & UNSOritrgluk dperdillr, asjglirBrbibasistenis |
tehnice permanente;

1 I &A 3dzNI NB I  ANziizW A wehtididziddziaten ¥  Iny ©F A S NI

PersonaluRS&a SYyY | i LJ2 I (iNde de yeRfiSdrat nirgak dUffO&O Nt teryleinidz
urmNoarele cundlinie:
a) regulamentul de ordine intemNa unit\ii;
b) legislaiaprivindprotedia{ { a ny @A NadtiwdliTespecive;NB vy i
C) normele SSM generalécele specifice locului de muNc
d) instrudiunile de lucru;
e) notiunile/tehnicile de primajutor.

~ N~ oA = s

Niciun elev nu va fi repartizaauLINA YA G Gy valfijp S BIA GQNS T S NBeS &aN G F
fNeut instructajul specific SSMOF NB G NB6dzA S  F A y I tGkilcinddinlelaNa y
ySOSal NBX NBI dzalBl GydE insttuetal.a SYY Ny Rdz

Pentru a completa isurile tehnice, de protate colectiNe £ dzl ( Sul dg yhetrblagi®,f A S |
este necesarNse utilizeze echipanmtul U materialele de protege. Distamiele de transport
manual nu vor deld 60 m.@Niimea maxinNla care se pot ridicenanual pe verticisarcinile
maxime admise este de 1,5 m.

9ft SGAA Ol NS5 Nyapmcitatdzglelmunigsau dars hi séing echifacorespunitor nu
vorfiadmth £ I ny R&Mfork y A NB I Y

REINE Manevrarea instrumentelor, a mijloacelor de lucru, a machetelor geétese va face
cu atertie, pentru a evita riscul accideti.

' b! [ L%9! ¥ i L 5L{/}¢(H

PO N 1. Analizeakl metodele de control al rdlor dinlate U discutN cu

Gy ﬂ’ 02t S Elvdzf kK O 2 avariiele fre8ei raetogeO N 5
Oy 2. Explicai impactul normelor SSM asupra acthutor de

t RRA mNsurareU control.

3. Argumentai utilitatea mN\suNrii pasului pe cercul de bhal ralilor dinlate.

9+ ! [ | TEIY(

1. Ce presupune controlul péal al railor dintate?
! — 2. Ce reprezinicota peste difi Ln?

3. Care sunt ceritele specifice opeidilor de m\surare?
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22. Atelierul de NeNtuNrie

Lb Ch wa-ga!| @

Echipamentul atelierelor deNtNulN N & G SNinilvLIny SC

, &7 pentru uz individuall pentru uz general Echipamenil individual este
m ® bancu de lucru, iar echipamentele generale includ ndai simple de

@j/;\'/’* ghurit U Uefuit, prese culirub, foarfe¢ O dz  LIN NSHi e\ vBrificartlt

' deny RNB LI I NB @

Dotareacu utilaje aatelierului de NeNuNrie

Locul de munial INeNtuQilui consiNdintr-un banc de lucrupe care este instal&to menghirN
(figura 114) Blatulbancului de lucru este acoperit cu o tBlde ael de 1¢2 mmU e mNginit cu
opladt | A4 FSt Mny eeNdstogoldas$tdeJpebfat. Bancul trebuie Nfie puternicU

stabil. Sub blatul mesei exi¢tt SNI F NS G § Yhly OSft dztf S LISy diNHz RS
pieselor micid adocumentaiei.

Bancurile de lucru pentru\tNu U pot fi cuun singurloc sau cumai multe locuri. Bancurile de
lucru individuale au lunginsede 1.000¢1.200 mm, Nimea de 700¢800 mmU K Nlimea de
800c900 mm Bancurile cu mai multe locuri au lungimeg y e dig/mOnNul de luciNori, iar
INimea este aceda cu bancurile de lucru individuale. Bancurile individuale sunt mai
convenabile pentru munca détdNuU

t SY(iNdz OF NENORH &8 dzf/ N& M 3 KA § S RiBngaysy(, Banzyirde de lucru
ddzy G NBFEATFGS Odzin 0SSO &2 [dNBD dNBSBty Ao ty S & INS \Arf Yl
OFT = LIAOAZ2FNBtS &adzyi NS ANK K SO ILISIDIS ldxBLE 2D 2IANB >

CA3IdzNF wmmn SadsS LINBITSydaraN 2 GSNBRAdzyS | RS
nyiné. O8I N TFAf S aNR Obiz §BHNS FAEIFIGN FSNY LIS
AYGSNR2NHzZ ONNHzZA I B308y S §iilINR R dA SINE il 28 RIS
Sa0S NARAGSGHENYSOSHEY NN LINAWYA NRS A WBYIS YW 3Hr8BEA
fixatNF SNY Odz 2 Of SYN® [RiYSAHAS NB 3 y IK2ANSBSO(ZN Gidiz NS A
f dzONN & A NIEOddS I LINBpeseD NN NINES GA Y S 2 ol2 &SN G N G dzlINE
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Fig 114. Banc de lucru pentrd\tNu U
1¢UdzNHz0 R S cddduadc coddd Menghinei; 4N T LISy i NUz Ay a i NHemt8e/
protedie; 6¢ LJ pénMu uneltele de lucru; € lamele laterale; N2 G N RS YNy R

Scule, dispozitvéh GSNRA FAOF (2 NB NNukNieA T F §S ny | GStAS
Menghinaeste un dispozitiv universal care se foldsé8 | FAEF NBF LIANG & St ;
acestora Menghinele pot fi agonate cu@WzNXz6 & | dz CekmdicidtyBuiikub ge

numescmenghineparalele(figurall5 §. Se mai pot folodl menghine paraleleotative figura
115 b, care pot ocupa prin rotire orice pd&iS ny LI | y N@ MRyl Rr/AGYF SNOR D |

(figurall5 g

N
N\

a b c

Fig. 115a SY 3 KA Y N LJ NI f St N-N®H¢ T ANy HROANOYTN YISl MIKIA §INN R

SculeleU instrumentele(figura 116) necesare execitii diferitelor operaii de NeNuNie-
montaj se pstreadNn y & S NI I NHzf ,aJSyW Q defdzizA- R SNCNiif W), Ngly & S iy W
tumbe speciale pentru instrumente. Ele constituie trusa de scule did&eNulblui.
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> L ) a8 '\iﬁ )

S TY L L

F|g 116. Seturi de sule pentru KeNtuU

{ Odzft St Na &% INNYEI NoAreldzpdfi:
T detNere: daltN pilN fierNstrRu, burghiu, alezor etc.;
1 auxiliare ciocanede INNulNie 8% RS n y R NJBtdiidc N& Fasaideldzy O
compas de trasaretc.;
T de asamblare UirubelniN cheie, cléle etc;
T de msurareU verificare rigiN echer,Uibler, micrometu, comparatoare etc.

Uneltele mecanizatesunt subdivizatd? dzt.JN
a) tipul de operdi pentru care este destinapentru tNere, d\urire, asctire,
rNzuire etc.;
b) tipul de acionare adionat electric, adonat pneumatic;
C) designulcorpuluiOdz YNY SNE GAL) LIAAG2f T dzy AKA dzf |

Organizarea ergonomida locului de mundl

Activitatea NeNuWilui se desiibarNe. ny 3 Sy S NI f Nundelse corzedtdetisciteS Y d
instrumente, materie prifh| semifabricated produse finite. AceastaecesitNo burNorganizare

a locului de munl care $laibN ca rezultat sporirea randamentulld midbrarea efortului

depus de NeNuU Organizarea ergononmiita locului de muni necesite  LISN statNiséad

n Mimii optime a planului de lucruj stabiirea zonelor optimeld maxime de lucrurezervate

LISY G NHz | F &aA3dzNF | ydzY A lidea médndorRI& suReSioaré pedti NI |
depunereall manevrarea pieselor, sculeldh | OOS&A2NAAf 2N ny &&SRSN
sarcinii de mun Zona mainNde lucru are ca rdto lungime cuprinn Y i NB THZoH C
bNrbali U 65,73 cm pentru femei, iar zona opthNde lucru are ca rato lungime cuprinfn y (i N5
46,48 cm pentru Brbali U 43,63 cm pentru femei.

/| NYLlzf @A dzl £ NFYASNMOHdILINR NFRS g diddia brimqntaNa privirii

ny LI | 0 re3@eddmeoso’n y LI |y ReNiNGulirebyidigifdlogeaddln y G A Y LI
lucrului dispozitivell unele adionate electric sau pneumatid orice mijloaceO | NBureg dz
Ydzy OF @ [ ny OS Litizjiestle trebda©NNib ziredphite U aBS0 dzf 13X SFYS L ny
cele folosite mai desNdfie mai aproape de, iar cele folosite mai raé A S Y NAate.Lgl R S L.

locul de mundl trebuie N se aflenumai sculele U instrumentele necesare pentru lucrarea
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O 2 y OINBG@WIG NHzO NNENuBN A S& &y (R S S H&NvmiaN deSaraptgristinid
dimensiuni, acestea trebuid\§ie alese adecvat lublii de efectuat. Fiecare obiect trebuidlie
realézat dupNn y  NUBré trAogul stabilit ifial. Acest lucru trebuieNDdziT RS @l n
I O &i,@hateniie, astfel ca ulterior NdevinNo obithuiniN Fiecare sci fiecareinstrument

va fi folosit numai pentru destinda pentru care a fost construit.

Oy (A YLJz f dzO NXmbrrdele dedpsotedtt 2aNaunditsl 2elgiffil© del prevenireld
stingere a incendiilor, indicate la YA f S NI & LIS Guil Augr@up sciildle G a4 T N
instrumentele vor ficuateUaled ¢S fF f20dz € 2NI ny &SNIF NBf
LINBRFGS O2YLI NOAYSyYy(dzZ dziA  RiSspekial amémajate (WBgazieldelz F
piese). Locul de muitva fi cuNat, folosinduse materialele corespufipare.

' b! [ L%9! %( L 5L{/! ¢(H

o 5 | L Facdh 2 SEONEASwMte BN A

e[ ™ “ spaiu U dotare, identificai cerinkele de organizare a atelierului

o> 2. Demonstrdi cum se realize&xNB 3 £ | KNidii menglyinei I
PRREA = bancurile de lucru

3. Explicai ce trebuiede fNO dzii  Gittil luétufuiNetldculeldd instrumentelefolosite.

9! [ | FEI'Y(

1. Caresuntdimensiunle tipice ale bancuui de lucru individual pentrd

@) INeNtULP

2. Care este razzonei maxime de lucru pentruNtbali?

qﬁ 3. Privdle cu atenie imaginea de mai jos. lIdentific sculele,
- numeroteaNle U numdde-le.

104



23.CuNl NBI = nyRNBLIIFNBSFZ GNI al NBI

Lb Ch wa-ga!| @
CuNarea supraféelor este operda tehnologitNR S Nuqrafd a oxizilor,
.* & grisimilor U impuritNiilor de pe supraftele semifabricatelor. Pentri
m ® n y Rifateh oxizilord a impuritNilor de pe supraféa semifabricatelotd
W -\'/ a pieselor mecanice se folosesc procedeenuale mecanice termice,
chimice hidraulice

é

Metode, tehnologiil mijloace de cuNare a semifabricatelor
CulNlarea manuaNse execulO dz LIS NJA Nn yR S (aSN Nav§” NIl exisBrepar@ta de
curNlere mecani®l sau nu potfi aplicae celelalte metode de ciNat. CuNarea manudil a

suprafdelor metalice feroassauneferoase se realizeBlzu ajutorul unor sculegispozitiveU
utilaje portabile: Nzuitoarg LIS NA A NR SK M NINNBI2 £ & N2 | N@BgurRB7). YNy

a b

Fig 117. Sculel dispozitive pentru cudat:
acNNT dzAciBNIK S6 R & K B NXJ SisvaRiviatdzi2® AT 2 NJ RS YN
CulNlarea mecanitlse execullprin aithiere(polizare) sablare sau tobare.
CulNarea prinpolizarese utilizeaOSt Y I A RS aNcMuyNiel § St A SN

1 CuiNerea prin sablare este cel mai folosit procedeu utilizat la dlirea pieselorQ
agregatelor auto. Sablaredigura 118) se aplitl LIS y' ( Mibmren yugini, a tunderului, a
urmelor de vopsea saa altor impuritNi. Metoda are la ba¥adiunea abraziMa particulelor de

nisip proiectateO dz  Jpe Supraféele metalice.

Fig 118. Sablare cu nisip

1 CuiNarea printobareconsNn y NP a
de material abrazivi daWWB I a5 NI
FONITADGD tNRAY (G201 NB a
CuNarea pe cale chimid (decaparea) se exedy
suprafan piesei

f ANBI LA SaRBNagaed ny
SFT N LINAY FNBOI NB
YRSLINNI Sle.T N 2EAT AA
a@ conin soluii acide care atdé
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CulNlarea hidraulidN consNny Ay (i N2 R dzO SNNI A (-&VafeR&idN2uNBrenly O
supunerea lor agunii unui jet de aplsub presiune.

Metode, tehnologiith Y A 2t 2 | OS a seMifabrigakeiNS LIG | NB

Oy R NXB L¥emifdBitatelor este operaia tehnologiN RS Nnrgféd a deformaiilor
permanente ale semifabricatelor prin @enea unor fote exterioaret NAY ny RNB NG | N
starea plamNsau rectilinie a supratelor semifabricatelor

Deformdiile permanente apar din uritoarele cauze: transportul necorespulNor al pieselord
semifabricateloy depozitare necorespufioare, manevrare gréitN tratament termic de Blire
aplicat gréit. Semifabricatele supuse opgfaS A RS ny R NBNdir¢leN&ble 8210 T
0l NB X, p@dffuNY S

Aplicareaoperdh SA RS ny R NEkiKide NBNo8 gadio8: Ay Tt dzSy
1 natura materialului;
1 dimensiunile semifabricatelor

Oy RNXE LJi | N&Buipra a GoNdatkdork distincte:
1) ASYAFIFIONROFGS LINBOdzY ieviadreSING LINF & Nif &ISJ
permanente;
2) LIASEAS FAYAGS RSTF2NNIFGS LINAY GNX GF YSy

aSi2RStS RS nymRN®BILIGF NB 4SS OflaATAO
f YIFGddzNI SF2NIidzf dzA RS Ng@@rfedahih Y ny RNBLIG I N
 temperatulNY Ny RNBLIGFNB;fF NBOS &aldz £+ OFfF
1 tipul loviturilor aplicate:cu lovituri desel ulbare; cu lovituri rarel puternice;
LINAY LINR@2O0OF NBI Y2YSyddzZ dzZA RS ny 02902 A SN

Sculeleh RAALIRZT AGAODSE S swdANNMNGR G SISE S ny RNBLI I NB
1) pt I OF RS:sacprienidhediNdinifontN suprafaa delucru este plai
2) nicovaleY a8 dziAf AT SIT N LISYdNdz nyRNBLIGI NBI
3) ciocank a8 SESOdziN RS RAIQE&dEnSe ullikadeRla A
NY RNBLIG I NBEA NKI oUASfI2(NU | 22030 @ Bl $ 5 F ENRR ¥ S Odlz
plumb sau lemn;
4) prese manuale sunt dispozitive simpledzi A t AT F 68 1 giyaRNEB L
profilurilor.

Tehnologia de lucreste prezentailn y O 6rfnéaN O S

Oy RNXE LJi I NB k plaibandeios suliriNdigura 119). Tablacu deformare la centru se
athNcu deformah A € S ny adza LIS LX | Qdefoim&iile iy yeRyiBlaviiuli & o
de la margine Mre centru, lovituri rareU puternice apoi desel ulbare. Tabla cu defornig
YIENBAYLFf S NGB B eG&NGrlIdwturile sunt dijate de la centru lre margini.
Loviturile de ciocan se aplperpendicular pe suprattl Tablele foarte sulh NJ&A & SNpriny R NE
tragerea unei piti pe supraféa lor.
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Fig 119.0y R NS LJi I \aplatbanidela f S A

Oy RNXE LJi I NBO a baréloNy 8 NFRS S n yNRINSS Gliiiysridide dolNa O Ny R dzN.
LINR y & S rNgau pris yfeBekei siternatNpeste o baNrotundN(figura 120) Barele phN
la 40 mmgrosimed S n yNRING®tahuii

Fig 120.Oy RNB LJG F NS &ANNX) St 2 NJ

Piesele Blite & S n yNpmnByplidaliea lovitutor de ciocan des@lul®  NB ny LXNaNIi St
deformaliei. Controlul operth SA’ RS nyRNBLIIFNBE a8 WWids |
rectiliniaritNii, urmNtindu-se fanta de lumiNdintre linealU pieN iarny O 1 dzk bNai&dlDb 2 N.
radiaNa acestuia.

Metode, tehnologiill mijloace de trasarea semifabricatelor

Trasarea semifabricateloeste operaia tehnologi®Nde conturare prin linild punctea formei
unei piesepe baza desenului de exdel Prin trasare se alm urmNoarele avantaje:

q se reduceisculde a se ofine rebuturi;
1 adaosurile de prelucrare sunt mai mici;
q se reduce consumul de materiale.

Tehnologii de trasareOy @S R S\NiBBperdiki ld# thasare seva studia atent desenul de
execulie, se vaanalizasemifabricatul destinat trdsii U se va stabili ordinea la trasare.

Operdiile pregNtitoare n Yy @ S R SR perdiili¢ tfagare sunt:
1) verificarea dimensiunilor de gabarit ale semifabricatului destinat operale
trasare;
2) NYRNBLIGIF NS aSYAFFOoNROI Gdzf dzA o6 Rl ON S3
3) alegereasuprai A RS o0dzyN OF t RdiderdBareRSa G Ay 0S
4) nyft NGdzNF NBIF dzNXYSt 2NJ RS INNAAYA O6RSINE
5) nyf NG dzNJF NBI 2 HAT RS 2N RISH RS deddpaa)IFAr o O
6) acoperirasuprafdSA Odz SYdz aAS RS ONBGN al dz Od
7) stabilirea ordinila trasare (baza de refeliN axele).

Metode de trasaresunt:
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q ¢ NI al NB | carqognstiLafyF yi NI & NBF 02y (i daNizprafaNa LIA S
semifabricatului. Pentru o trasare coréttlinia trasaN se va trasa o singhirdatN iar acul
trebuie sa prezinte o poie corecN Pentru o evidetiere mai buiN liniile trasate pot fi
marcate cu punctatorul.

q ¢ NI &l NXib, cerpohsNa byl G NI al NS O2 y (i dzNYzt dzke aléJA S &
semifabricatului. Se acolb aterlie deosebiNalegerii bazelor de surare.

q Trasarea dup model. Metoda se folostli S ny | GSt ABNEt Y RNSE
urgeniN Trasarea se face direct dilpiesa uzakisau deterioraNori dupNo altNpiesNsimilai

T Trasarea dufltablonse aplidin y  LIRI&Rsdz® (nul mare de piese). Se acdid

atenlie deosebiNalez\ti thblonului pe suprafé@ semifabricatului pentru a reduce volumul de
deleuri.

Sculele, dispozitiveldi verificatoareled { 5+ 0 dziAf AT I GS € G8NE anWXh
figura 12L.
Tabelul8. SDMutilizate la trasarea semifabricatelor/pieselor

Scule Dispozitive Verificatoare
 Ac de trasat falaN RS (NI 237 RigN
1 Punctator 1 Prisme 1 Echer
1 Compas de trasare f Colar 1 jubler
{ Distanier 1 Cale unghiulare T iablon
1 Trasator paralel

Fig 121. Sculepentru trasare
ac ac de trasat; kg punctator; c¢ compas; ; trasator paralel; & raportor

I b1 [ L%9! %( L 5L{/!¢(H
1. DisculN cu colegul de bar¢ U explicai cum se realizedt
a3 cuNlarea manudll a supraféelor metalice feroasel a celor
S \, “’ neferoase
9\ 2. Creai grupuri. Qasificai metodele, tehnologiildd mijloacele de
® it NBx o yORasBadi b NB

91 [ ! OEIV(
1. Cum se numde operdia tehnologitN RS Nugrgié a oxizilor,
gri\similor U impuritNilor de pe supraféele semifabricatelor?
— 2. Care sunt cauzele deformigor permanente ale semifabricatelor?
_ 3. Ce factori influeteaNaplicarea operdh SA RS ny RNXB
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4. b dzY S lhé @ntre operdile preghtitoare importanten y  NB I £ Riil I NB |
5. Oy O Nméaigde trasaremasarea duply 2 RSt ¢ K
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24. Procedee de debitare manuda semifabricatelor
Lb Ch wa-ga!| @

| &% | Debitareaeste operdia tehnologiticare O 2 y & @eSpringlgfea total
, af: ® sau patialN sub adunea unor fote exterioare, a unei [l dintr-un
<) jf& YEGSNRF S niVi aceshuinlddzaNilaNELNdraNbiN

GeneraliiNi

Semifabricatele care se pot debita sutable, benzi, profiiri, pNO A =  aeNiNAétBdele de
debitare se clasifid

a) dupNnatura efortului dezvoltatdebitaremanuaNsau mecaniy

b) dupNtemperatuN la recesaula cald

C) dupNmodul de producere alhiilor: prinforfecare prinalthierel prin dNtuire.

Principalele operdi de tNere sunt:
1 debitarea tNerea tablelor sau a semifabricatelor ddpn contur deschis;
1 decuparearealizarea pieselor prin taiere difoizy O2 y (i dzNJ ny OKA & T
perforarea tNerea dufNdzy O2y (1 dzNJ ny OKA & LIS yRKumMddz T 2
cu un anumit profil;
1 crestarearealizareasemifabricatéor cu contururi de diverse forme;
1 debavurarea n y Rateh marginilor nedorite duN operdia de matrilare,
turnare sau statare.

Debitarea manualt SDVuri U tehnologii de execue

wDebitarea prin dthiere se realizeadcu ajutorul fieRstrNdzf dzA R SieffrNuy/ manual
(figura 22) se compune dinto ramN metalidNcu doNOF LIS S ny i NBNc® | NB
Ui A F G dzNJR ierfsiNNy (Euldini ReSo parte sau pe ambelé\i).

Fig 122. FieNstrNu manual
1¢piuliiN T f dgndyNIASY I iii 2 FMENEY oSN drupmetalic

CA S NN &tg MiNzdrfpentBs Nerea barelor de sedGune rotundN sau dreptunghiulak U a
BIAE 2N | GNYR RALF YSGNUzZE  aNla30mnt. Bededadesdtopdraide RA Y
trebuie Nse respecteinelerecomand\ti expuse mai jos.

La debitarea cuidrNstrNdzf R Si(figdrhl $3) se asiglin Y i A Y R S NBNi 2 © RBEB & LIUAX
CAEINBI &SYATI ofN®&bOie sSahinzigomoful Nyt Gikraiiytrepidaii).

Inilh I £ ¥ LINNEENG se R@akdrign@atNtu dinh A ny I AyidST &S dzy3s
pentru a evita uzura prematiN Miltarea necesaitNerii trebuie sa asigure utilizarea integxal
adirtlor.Lafh EI NB I  Ng maeBajeBrinbsé vorutilizaapNtNori de protedie.
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Fig 123. Debitarea cu figkstrNul manual

wDebitarea prin forfecarese realizea®O dz T 2 I NJF I§ delbanéxGcle.N y
C2l NF SOl (figud 12% Ney/utilizeak pentru tabN suklire (sub 0,8mm) U din metal
moale. Foarfeca cuNiiri curbe se véolosila debitarea tablelor, pentru contururi curbe.

N >
Fig 124. FoarfellR S ¥ i ¢/cu tNQWil drept, 2¢ cu tNUWI curbat

Clddele (figura125) se utilizeakipentru debitarea manudll & N NvaSdnAladsulbiri.

Fig 125. Cleli
FoarfeaRS ol y O (gra 126) NsEKoloSNla debitarea tablelor de i@l cu grosima
de LINNJfa 2 mm. La debitareNtirile trebuie §se suprapuflmaximum 2 mm, iar jocul dintre
tNUWiri nu trebuie sa deNeasd0,5 mm. Debitarea se face dNprasa;.

dz LINNBKA S
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w Debitarea prin dNtuire. DNlle (figura 227) au o parte plafl pe careciocanul lovéle cu
impact. Aceadliparte se numéle fala dNIli. CapNul ceNalt al dNiii are o muchie ascitN

O NB @AyS ny O2yil Oi O dzEerdili &iNd dotadzinuchidadiiNdzO N
a dNGi intrNny Y G SNX [Utdld£ G IR SG If dE NYZ G & Bidle tsuf falositR S & L
pentru sNbirea Wruburilor, tNerea Wiruburilor, desfacerea Igtlor ruginite, Nerea capurilor

Y A G dzNR £ 2 NdruGelsutilizesMlatpriéllicrarga/canalelor.

5FfdF &8  UIFT Nceel.damghidizye ada WA aBS | fieSdd Buritaged ¥ d.
materialului. Pentru materiale dure, unghiul de asoeieste mai mare, iar pentru cele mai moi,
acesta este mai mic.

DSoAGFNBF Odz RFfGF &S NBFfATSITNY
a) RdzLIN Y SoLIBK/AIWBz G 6f I EINEIéN OFAIdzNI  wmi
b) RdzLIN @ Ndntiultedla subA NB= FAEFIGN G230 ny YSy
ALINRA2AYN LIS FI Ol Yéyzlmys;\z OS dzNX¥SI TN

.y

G Fig 128. Debitarea dup!
NN my ONHzOS menghirN

Fig 127. Tipuri de d\
acRIf G NcRIF

Normele de SSNh debitare

1 La debitarea prin Sltuire LJ2 | d&helri de protede.

1 La debitarea cu fidkstrNdzfE R SevidKitlzgr A € AT | NB I GlUPENy T St 2 NJ
1 Lafixarea pieselon y Y SNAZNBYANWNES U G S sNdd sighiND SNséietlite
zgomotele anormale

1 I & A =i diRNJNIdiN nu au bavuri pgartea de lovire (floare)

1 ' G A f &dhifaménide proteie corespunitor.

bl [ L%9! %( iL 5L{/"'! ¢(H
PO . Creal grupuri. ! @ Ny Rvedere/ dotarea din atelierul institiei,
el ﬂ’ clasificai metodde, tehnologile U SDWurile utilizate la debitares
t manuaN Facé o prezentare printo hartNY Sy i | £ N @
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9+! [ | OE(
1. Care este scop@l E S O dyiefdidikié\debitare?
2.{ LJS Odermifatdidatele care se folosesc la debitare.

1 \
3. EnumeNsculelel uneltele ce se utilized#ta debitarea manul
—r!' 4.Dink A LIN yeiks® R suRtSrieftai spre: a) piullk ¥ £ dz( dzNB
-

5. Debitarea cu dalta diymenghirNse executlla table: a) subri; b)
groase

6. TNWirile foarfedi de Y N yshint: a) drepe; b)n ¥igzag); cinghiulae; d) curbae.
7. IndidNtehnologia de lucru pentru executarea pritNtlire a unei piese din tablgroas\
8.D N & Sarésondefi dintre celedouNcoloaneR A Yy (0 | o0-Spfrin SWé&i. A Y RA G

Nr. | Operdia de prelucrare Denumirea operdei

1 Debitare cu foarfe@RS o6 yO O
2 5So0AGlINB Yleledzr t N Q
3 5S0AGINB LINAY RNt
4 5S0AGFNS Yl vyadzt f N Q
5 Debitare ciF A S NN & (i NN dzt
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7 PN

Hp® OYR2ANBI ASYAFFONAROIGS

LbCh wa-sma!\ &

&\] OY R 2 %S dperdia tehnologitN de deformare plastid a unui
Q semifabricat prin care piesa se e NN y Ri&ate) de material. Se

apliNny 3ISYySNI f APiwskld laidNApErdi GuSsedine

uniformN cum sunt produsele din tallibenzie, barde, (evie etc.

_Ial ¢
[

/ ' N} OGSNRAAGAOAETS LINROSadzZ dzZi RS nyR2ANB
OYR2ANBI YSil t St taNadceiténperdtida (mBdiulGi EuSbiadpEal la cald
6U0SYLISNI GdzNI RS T2 NEBI NBNENulNy frédbniinkizf ViR 20 AONBY I
NYR2ANBLI f -4 DI iRearpsfiF A G NYRd&Z2yY SA RS nyR2ANB O

OYR2ANBI I NBNfici séaplioNbid siicées IR BateBadeInoiziplumb, aluminiu,
cupru etc.); la &el, raza de curbiN este limitaN de apania unor fisuri pe suprafa piesei.
Aceasta raldde curbuNIimitNf I OF NB aS LRI (S Udeyfrd&minimiile Y S i
curbuNft | n .yHR 2épiNd® de natura materialulli de grosimeaacestuia Pentru @elul

moale, raza minilNde curbuNL I ny R2 A NMedaRdu jusNaté din grodzhe@d sau
diametrul materialului.

PNOAES YSOFtAOS adzyNiiprip yulark préd@ningriide-a lungulJitatelor® | 6 NJ
LINAY dzNXYI NBZX RARSBYRFIACGNRA I & (0 BAzTE dzZNINJ F A 0eNB £ 2
paraleNcu fibra metalului le expune la riscul de fisurare. Din acest motiv, foile tretiiie s
NYR2A0S LISNLISyY R ANpdzliredi fididlodpri gey/catdRdvilede2 ppdibiigqura

129).

Unghi de rezilienta Rezilienta

Fibre
Fig 129. Diredia fibrelor pe metal

Oy Uedm/specificul produt SA S nyR2ANBIF a8 LRIGS SESOdzi !t
a) manual(liber, culhbloane sau cdispozitive);
b) mecanigprin utilizareaméh Yy Af 2 NJ RS nyR2A0®

Recomandli pentru evitarea unor defecte care ppt LINNB ¥ R2 K NB Y

T ANy R NIYTF RS nyR2AcdBa mbiahd BatevidluhvaiiARZl RS
la temperatura de forjare

q @doirea se vaace dupNo diredie perpendiculaN pe direcdia de laminare a
materialului
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A ~

1 GR2ANAES NBLISGIGS OwiNlodN la teiBran8R ded S
recoacere a materialului.

1 {S @2NJ F2ft2aAi dzy St S RAALRIT AlA OfhedaSy (1
0Nl YyaOSNEIf N

SDVAzNRA  dziAf AT +FGS fF nyR2ANB
Sculeleh  RA&LIT AGAGSE S dzi At Ae] dioBaBde, inénghindy, RRHENS
manuale figura 13)

Fig 130. Sculdl dispozitivepentrun y R2 A NB
acnicovale; igcOA 2 O y'S [ menBh®& I daNISE NO Y I ydzl £ N

U nyBRe2fblosBscd mah yAf S RS lgnarR 2lkciromedalzid| Ihiraulid sau
pneumatidN

¢SKy2t23AF nyR2ANRA Yl ydz £ S

wOy R2 A NB I NlciS ciogaulde &plitt pentru bare U profiluri. Se poate realiza la
GSYLISNI GdzNIF  YSRAdzE dzA | YO Al yiG 6 f | Nii Mdstados). &t
Semifabricatul & dhzNpe nicovalUi se aplitlovituri cu ciocanul.

wOY R2 A NB Nn W I Y 8o prgCizieU siguranNn y NJ L2 NI Odz Ny R?2
Tabla se fixeadn y Y SNAF/KIANSG (arddyd pi€sRifitermediaNd [ I ny R2 A NB
utilizeaNdispozitiveU utilaje cu aionare manual(figura 13).

Insertie de
protectie /S&

Clema fixare Suport de indoire

a

Fig131® Oy R2ANB Y ydz f
acny YSy KISy NX Oand/f fhimamsuabl

Pentru piese curbe, tuburi, conductge poate utiliza vall cu rulouri. Schema prelugii U
rezultatul acestei preludti sunt prezentata) yigur@132 3.

Oy R 2 A NBNa (eViloryfedulief NmeninNLINE F A £ dzf  {AeNBDadztrarddsenpgated S
realiza la rece sau la cald. Se utiliZéB8ZA & LJ2 1 A i AUSVSEste BeceshuR@ekedlevilor
cu nisip uscat,NNimpuritNi, urmatNde plasarea unor dopuri la capetds JA A ® modse | O S
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evitNovalizaredl apariia unor cute {igura 132 b,c).

Oy R 2 & MBBXY Sfaglilpentru a ohine arcuri elicoidale, cilindrice sau conice. Arcurile se
execuln Yy Y SN/p8 &tringdOdz RA a L2 1 A figu@2d). RS nyR2A

a b C d
CAddP MoHD® ¢SKy2ft23AA RS nyR2A
ac pe valul cu rulouri; bc alevilor la rece; ¢ alevilor lacald; dl A NNXSf 2NJ 6 Odz RA

Controluloperalih A f 2 NJ RiSormeyd ®@ISM NS

La controlulsemifabricatelor prelucrate prin opetia I RS ny R 2 AlhiBane Bgle,F 2 f
raportoare, echerelliblere etc, apreciindOF £ A (I S prin neldeNdlirétFe fsauNotin
metoda fantei de lumiN
Norme SSM specifice opéfaSA RS nyR2ANBY

9{S OSNATAON LINAYRSNBIKTFTAEL

{ La operah | IV?S NYR2ANB I LINBa

ASOdzNA G GS ALISOATAOS LINB&ANNJI
T{SYATIONROIGStS OORNBA LIENE|
Tt ASaStS YHIUAYAE2NI ny YAUO!

F'b! [ L%9! %( iL 5L{/,;¢(H
1. / dzy &S LRFGS SoAradal RS T 2 G\

(8] transversallf 1 ny R2 A NBK

ﬂ) 2 /I NBE $408 NBO2YIyRINBF LISy
NS 3. ClasifiNmetodee, tehnologile U SDVurile dzi A £ AT I (0 §

L semifabricatelor

&
£

9+ ! [ ! TEIY(

1. Qum se poatepreveni Ny R2ANBI F2Af 2N RS
dirediia fibrelor?

‘ ~ A~

. 2. Ceserecomaridny OF 1 d¢fl Ty RGI MK R 2VRISE
raza mininNa materialului?
r\. 3. Ce dispozitive sunt recomandate pentru evitarea defishim
- materialului?

4. DN a Sarésondera dintre cele doBlcoloanefolosindsNyeli.
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https://image2.slideserve.com/4631870/controlul-operatiilor-de-debitare-l.jpg

Nr. | Operdia de prelucrare Denumirea operdei

1 I 2 Oy R 2{aviaBla cald

2 Oy R2 A NB cultdbourigd | €

3 OYR2ANB ny YSyIKAY
4 OYR2ANB ny LINBal Y
5

OYR2ANB LIS yAO020! f§
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26. Prelucrarea prin l@&hiere a materialelor metalice

Lb Ch wa-ga!| @

[ o . , “
- g‘z Majoritatea pieselor componente ale ntimilor U aparatelor pentru care
3

_IalrN ¢ se cere preciziél netezire corespuritoare a supraféelor sunt supuse
Ejf«'/‘ unui proces de prelucrare mecahiprin athiere.

Noliuni generaleprivind procesul de &thiere

Prelucrarea prin @&hiere LINB a dzLJdzit&rearpg ge Suprai@ semifabricatului adaosului
de prelucrare

Desprinderea &hiilor de pe supraida a4 SYATFI 6

@S RS NB NtNihafdeshilud de prelucrare se realizéb fold de vese
ajutorul unor scule &thietoare. O scull althietoare este  9699/a7%

pre\zutN cu una sau mai multe muchii asite, denumite "%

tNUri. Configur@h I GiLA¢ING a sculei @hietoare n s

permite acesteia Nlucreze ca o pad prin apg\sarea sculei L

tNWI pNi Ndzy RS ny  YF GSNRAIf N2 Ok presi

despidNU desprinde &thia, care alunddépe suprafaa sculei Fig 133. Schema preludtii prin
althietoare. althiere

O scuNalthietoare nu poate desprindeihii de pe suprafid LA SESA RSON{O ny
1) estemaiduNRSONG YI 0SNAIF f dzf LINSE dzONJ i
2) are oanumitNformN
3) ocupNo anumifNpoziie fatNde suprafaéa prelucrai

Prima ceritiN se realizeaX practic prin alegerea corespuipare a materialului din care este
confedionatNscula athietoare. A doua ceriiNeste satiskcutNprin ascuirea corecNa sculei,

iar a treiag prin poziionarea corespuritoare a sculei flNde suprafan prelucralN Dina treia
condiie rezutN2 &ASNAS RS dzyAKAdzZNAE RAYUGNBE OB3NBE ¢
Unghiurile ce se refeNla poziia sculei faNde supraféa prelucralN se numesaunghiuri de
poziie. Asemenea unghiuri sunt, de exempllgy’ 3 K A dzf R Scar® ®adhe2tpdbia

felei de degajare sculeiJunghiul de &6 T | NeBre ihditNpoziia felei de dézare.

Mi(&Nrile necesare la Bhiere

Prelucrarea prin &hiere se poate realiza prin foarte multe procedee. Acestea se deosebesc
prin schema de prelucrare, sculele folostlemalnile-unelte utilizate. Ceea ce caracterizBaz

n Wéel mai bine procedeele de prelucrare prigclhiere sunt mitNile executate de scMU de
piesa prelucrakl

Pentru prelucrarea prinl@hiere se folosesc urNparele categorii de niNi:
1 mileNi principal€ | @GNy R RNB LIG @&Mdlarld RS & LINKA Yy RS NX
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1 mileNi de avang ny @S RS NBda (INR dz@ABA AR SYtB@RIul S NRA
sculei;
q mileNi de poziionares  OF NB | dz RNBLII & 02LJ I RdzOSNEB

Miltarea principdilpoate fi executall de la caz la cazle pieNsau de sculal@hietoare. Ea
poate fi o mitarede rotdie sau o mitarerectilinie.

MiltNrile de avans pot fide rotdie, continue sau discontinue (intermitente), saectilinii,
continue sau intermitente. Ele se exebuineori de dtre piesN iar alteori¢ de d\ire scuN
ExistNU cazurin y  @del&lBlement(scuNsau pied) poate executdd miltare principall O
miltare de avans. NiNile de apropiere pot fi executate fie détce scuN fie de dire pieN

Noluni privind regimurile de dithiere. Elementele regimurilor del&hiere

Regimul de &thiere reprezinlN totalitatea parametrilor ce caracterizeBizdesNirarea
procesului de Bthiere. Ac#li parametri sunt viteza de &thiere, avansulh | RNy OA Y S
althiere.
1. Avansuls este spaiul parcurs de scula@KA SG2F NS ny RS Odz
complete a piesdll se m\soaiNn gim/rot.
2. I RNY OA Y &hiat t RSe distada dintre supraféa de dthiat U suprafan
althiatNmNsuraiNn Yy Baindiiablpe supraféa prelucralN se exprinn yim.
3. Viteza de &thiere este spaiul parcurs de NUil & Odzf SA ny NI L2 N
LINE f dzd-dlinitatE dertiyip U se nisoalNn ghi/min.
4. NumNul deturdiina S Y N@&YZ I NGk YA Y
Stabilirea r@onalN a acestor parametri ai regimului deléhiere este de mare importalN
pentru calitatea pieselor prelucrate, precuth LISy G Ndz NBIF f XANA NBNG f
avantajoase. Parametrii regimului déthiere se aleg din tabele sau se calculéaz formule
prezentateny f A0 SNJF G dzNIF RS ALISOAILIEAGEGSOD

Procesul de formare alahiilor. Tipuri de athii

ADKA AT S F2NXI (RBii prinydthiede ¥ didzitelol_inderialez@didlice difdn y (i NB
St S nig/de progyiefile acestor materiale (duritate, plasticitate etc.).

Althiile discontinuepot fi de ruperesaun y 4. NB LJG S

Fig. 134C2 NS RS | UOKA
ac discontinue de rupere; QRA 4 O2 y (i A y dzS
continue
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| UOKA A f SfigiRS13AMANIZSIS B N ST Nt LINBf dzONJ NB |
ddzy iz RS SESYLX dzZ oNRyYyIl dzZ UA F2yil o

ADKA At S (figyfa B4 KB deliudite U althii fragmentate rezulNn Yy G A Y LI
materialelor metalice durdi tenace, cum sunt unelel®luri carbon de arcuri sau unelesuri
aliate.

Althiile continue, denumite U althii de curgere(figura B4 c), rezulN R dzLjkelucrarea
materialelor moili maleabile, cum sunt uneleleluri carbon obihuite sau slab aliat® multe
materiale metalice neferoasalamN cupru, aliaje de aluminiu

dzy

LJI

Forma &DK A A f 2 NJ R SNd#\ nAtRr& materjajQlui lpréllicid] de parametrii geometrici ai

sculei athietoareU de viteza de i&hiere.

' b! [ L%9! %( L 5L{/!¢(H

| 1. Form@A OA Yy OA 3INHzLIJdzZNA @ CA SOl NB 3

4’ ; J‘Q aspectele: 1)adaos de prelucrare;2) tipuri de dthii; 3) scule
P |/ g‘! althietoare;4) mileNi necesare la@hiere;5) regim de athiere

t i w. |H® OYLNBdzyN Odz O2t Srmerak Glenfedicle

regimului de &thiere, simbolizar@lor U unitatea de nisurNstabilitN

Elementele regimului deléhiere

Denumirea elementului

Simbolizarea
Unitatea de ni\suN

9! [ | TE!'Y(

1. /'S LINROSa LiNEeazddagufi dg prétusras
de pe supraféa semifabricatului?

2. Cu ce instrumente/ustensile se realizeaX desprinderea|
— althiilor de pesuprafar semifabricatelor?

3. /'S &S Ny éthid ldiipN ce este desprirs de pe
materialul prelucrat?

4. Care sunt tipurile de N folosite la prelucrarea prinlhiere?
5. Ce duce la desprindereaghiilor de pe supraia prelucral\?
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27. Pilireametalelor

Lb Ch wa-ga!| @
&\] Pilirea este operda tehnologi®de prelucrare prin Bhiere, prin care st
e n y mi&anNde pe supraféele exterioarel interioare, cu ajutorul pilei
adaosul de materigbentru a se ofine formaU dimensiunilespecificate

ny RSaSyideZ RS SESOdz

_IalA ¢
@,

Generalii\i privind operdia de pilire

Pilirea se aplin y Nizhkéfe scopuri:
a) n Murarea adaosului de prelucrare;
b) ajustarea pieselor dugalte operaii de prelucrare;
c) finisarea suprafeelor;
d) rectificarea cordoanelor de sudhr
e)  ascuirea unor scule &hietoare;
f)  crelerea calil\ii supraf@elor.

Prin pilire se obine o precizie dimensiondlbunN (de 0,250,5 mm).9 EA &GN Y I A
metodetipuri de pilire.
1. DupNcalitateasuprafdeise disting:
pilire de degraare;
pilire de finisare.
DupNnatura efortuluidepusse disting:
pilire manualN
pilire mecani®l
Pilirea manudlinecesitNun efort fizic deosebiti un grad de atetie ridicat. Productivitatea
acestei metode ested\zutN Operaia de pilire se execlitdupNdebitarea semifabricatelor.
Pilirea mecaniise aplitNny’ O 1 dzf dzy 2 NJ | Rl 2 &adz2NA RS LINBt dzO
fizic deosebit.

Clasificarea pilelor

Pilele (figura 18) se confedoneadNdin okl desculesauoleluri slab aliatel se durifidN prin
cNire.

t Af StS a dZ)/lj aodzt S C Tocul lamei _mume,
n y R&teh unor cantiNi mici de material / e
//"1 Méner

La fabricarea pilelor, diii sunt fie ciopli, fie

frezal O | LBBUA(figuray166) =" "Lungimea amei

Fig 135. PiNplatN
Dinlii cioplti ai pilé au un unghi negativ d
degajare, iarcei frezal au un unghi de
degajare pozitMA ny YI 22 NR i
distarle mai marimtre ei (figural36).

Dinte cioplit Dinte frezat

Fig 136. Dinli cioplii saufrezdi ai pilei
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Pilele sunidentificate dupNnumNul de tNeturi (numNrul de tNeturi pe centimetru) cu nuikul

RS f I'NlasB. Piléléypentru prelucrarea grosrJNNJa prelucrarea fitlsunt olinute prin
categorii de Neturi diferite. Pilele foarte fine pot fi, de asemeneA,dzY S NR G Nld & LIN
numN de 10 Neturi.

NumNul de tNeturi devine mai mare cu ctierea numiNului de Neturi ca o constarii de
lungime. DablnumNul de tNeturi este aceld, iar pila este mai lurld numNul de tNeturi se
diminueaN deoarece pe lmapileiSEA & G N F OS5t I Uikhdifsfam\ddldhgimedileii N A S
Pilele cu nurittul de tNeturi de la 0 la 4 sunt cunoscute sub denumiregpie atelier/de lucru

Pilele cu un num mai mare de Kleturi se numesgile de precizie

Tabelul 9.Clasificarea pilelor
Forman y U(a@n8& O| Gradul de finée | Forma dinilor Nr. tNeturi Destindie
PlaiN pNratN AspiN bastard, | Dinli drepl, Cu o NeturN De uz general
rotundN 2 @I £ N |semifitNfinN | OdzND A = 1| cudouNtNeturi | de uz special
semirotundN rombidN | dublu-finNl & tip rkeNtoare.
triunghiulam tip cult.

Pilelecu o NeturN(cu pas mare) se utilizedia pilirea materialelor moi (aluminiu, cupru).

Pilele cu tNeturN dubN prezintN douN
NN Y R dzN#& YR SINR X yizt
althiere, iar al doilea are rolul de
sf\rtNma dthia. Pilele cu dantidubIN

N A
se utilizeakl la prelucrarea fontkor,
bronzdui (materiale dure, fragile)cele
fine U dublu fine se folosesc la

Z > Lama semirotunda

Lama triunghiulara

= Lama plata

prelucrareal finisarea materialelor c T e ,
duritate mare iar cele de uz special (1 E ] __4,

ac, cizelator) sé LJt fiyO NY 6N O lamarotunda

pentru luciNi speciale. Fig 137. Pile dupNF 2 NI | {iune/ & 50O
Pilele frezate cu dih aplecai sau \‘\é\\\ e
inclinadh  adzy 4 ny (GNetuR N ‘\\\§\ E:,;.-:Q
singulaNp  { dzy i F2f2a) %\ 7 AN BN
pentru prelucrarea materialelor mc \ 1 2 3 4

. - % - _ _ _ Fig 139. Forme de Neturi: 1)
Pilele cu dia frezal sunt clasificate ¢ Fig 138. Pile de tip ac dinii drepii: 2) dinii tNeturK

numerele 1, 20 3 pentru pile grosiere dublN 3) dini rzRtoare, 4) dindi
medii U fine. curbi

Controlul operaiilor de pilire

Controlul suprafélor prelucrate prin pilire se realizddastfel (figura 140)

1 cu Wiblerul sau pentru Msurarea paralelismulyi
1 cu rigla de control pentru supraie plane;
1 cu echerul pentru suprafe unghiulare;
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i cu thbloane pentru suprafé curbe

Pentru verificarea planiii U a rectilinaritNii se aplitNmetoda fantei de lumiil

a b (o

Fig 140. Metode de control a suprafeelor prelucrate prin pilire acU dzo; b SNW 3 N R S edhé

Norme SSM la pilire

1 Pilele se utilizeay dzY' A Odz YNy @fNBerNatry S FAEF G S
T Pilele trebuie NaibNO 2 N1 Atafe bup/sNnu prezinte fisuri
q Piesade prelucrad S @I FAEF 6AYS ny RAALRIAGAOD
1 @depNrtarea dthiilor se va face cu o perie sawo mNuricN
1 Muncitorul trebuie fevite N/ A NB I Y NA y A { Aitddalepleseldrdgauk A A f
alepilelor.

I b1 [ L%9! %( L 5L{/!¢(H

a0 (2 1. / dz O2f $3dzf K OBNGEA | dAS £ 6 i YubdeE
r *” ‘a de clasificareacestora
t, 3 ;& 2. Analizai U completai tabelulde clasificare a pilelor.

Clasifiareapilelor
FormNn y (@n&| Grad de finée | Forma dinilor | Num. Neturi Destinaie

9+ 1 [ ! OEIY(
1. Care este principalul scop al pilirii?
. 2. Cum se realizecurNlarea manualla supraféelor metalice
feroaseU a celoreferoase
qﬁ 3. Ce se realizediprin pilirea de degrthre?
- 4. Care este intervalul de precizie dimensidwailinut prin pilire?
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28. Pilirea manualla semifabricatelor
Lb Ch wa-ga!| @

® . < . . .
@,\ : ‘W Pilirea manudll se realized la bancul de lucrut A Sal a g,
_ m - menghirN iar poziia ei trebuie Nevite apariia vibrdiilor generatoare
@!jf«'f de zgomot intens.

Tehnologia piliriimanuale

Pentru a reduce efortul fizic, esl
necesaN o poziie corecNny (.
lucrului  (figura 141). Menghina
trebuie N se afle f | Rdimen
corespunitoare cu O2 ( dz
(figura 141 a), iar corpul trebuie
ny Of AN H&l medghili la 4%
(figura 14 d); picioarele se
poziioneadN conform schemei din
figura 141 b.

Fig 141. Poziia corecNn y G A Y LJdzf  LJA

Modul de lucru cu pilaPiesa se fixedtn y Y SN/
(figura142) astfeln y ON (i (eddpiliNsNfiE tu 510
mm deasupra nivelului menghinePoziia corecN de
lucru cu pila este reprezentaiin y  F A 3dzMIN vy
LIAE SA OF FA a®aKya§y awduiy
[ extrem N& S & LINRA 2N\ igh Slegefwy matgis §e®
aSyYiTafledeasuprdisNFAS nyRNBLIGF G ny

Figl42CA El NB |
menghirN

aNy | M drébyia GnutN pe
capN\li dzf LI E SFAS f n yh YK
SNFAS nyli@yN S| IDSES
tot timpul preluciii.

Pozitia initiald

Fig 143. cinerea coredia pilei

Oy UndBa pilelor. Pilele fine nu sdolosesc la pilirea metalelor moi (plumb, cositor etc.),
deoarece se vor astupa golurile dintre ditd nuvamai dthia. Pilele noi, cu bavuri, se folosesc

flF nyOSLlzi LISYy(dNdz LIAEfANBSE T2 NdeDavurie 2ah ocit, |
acesea pot fiutilizate U la prelucrarea metalelor dure eluri, fonte dure). Pilele se cufdtu

LIS NA A NRi&se degoddéadn Y LINIBulaifeNsculdd se feresc de rught

Tehnologia pilirii de degrthre

Pilirea de degréare este operah I RSNNH ¥V RB LIF  OSt 8§ Min adhosul dé | NR
prelucrare, cu scopul de a aduce piesa lafotha RAYSy aAdzyAt S ONG YI A
desenul de exedie.
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Pilirea de degrairel NB  dzNJY dduaderstiels f S
a) Adaosul de prelucrare este mare
b) S utilizeaNpile aspre, bastard
C) Calitatea supraféei prelucrare este medie
d) Eortul depusestemare.

Se recomand sN se execute combinat pilirea dredptOdz LJAf A NB I ndy). Pe NHzO
suprafan piesei se oine o raS I RS  NAlhtelzbhPeasigull @ N Euleh unui strat de
material de grosime uniforiiU se ohin suprafeée plane, NN RNy OA (i def&h  LINE Yy dzy

Fig 144. Tipuri de pilire IRSIANR Ul NBY
act 2y I A0 dgRANY lyta o NG | © NEzO ©

Pentru pilirea de degidre ONY R I NP & A Y S INtatitréie &N def ddzéel pairy G5S LJ
mm, se aleg pile cu dantNmrmare, de exempluc pile aspre sau pile bastarde. Precizia de
LINEG f dzO NJ NXBla 0,18 dryl. PéntrugNirga straturilor mai difbde metal, cu grosimi de
02nXp YYZI &S £S8S3 LAES &aSYATH®EMM NBOAT Al R

Pilirea de finisarese execullcu pile fine sau dublu find, dad\este cazulse continiNfinisarea

Odz NmbsaZiN Operdia se poate executa pe uscat sau cu Beiprafdk FAYy A al 6N O
YA NBIT A aiS yrinNareh se p@a RBeltrandegr&iplongitudinal sau ciridaira

145)

Fig 145. Tipuri de pilire la finisare
agt 2y I A G dgRANY lyta NOTEONBRNID dXf T NN

Laopersh Af S RS FTAYAalINBZ ONYR D2 mijisé &eg@ile &ine.NJ
t NEBOAT Al RS LINSBd oD, RilBle dulBlwfiyieds8 folasesy pentrultikr de
LINSOAT ASD t NBOAT A INla®RE®5 maNB t dzONI NB | 2dzy3S LINy
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Pileleac sefolosesc pentru lubNA RS Y I NB  LINIKEA TOWNS/ R ya SorflidNgSyt Ads
LINEFAEFGS €S | LI NI GNK M 1240605 @A 1dS fnlyBHSO Sa &
speciale.

I b! [ L%9! %( ;L 5L{/!¢(H

o 1. Discutah ny 3 Nbekgdtieiitehnyldgi@ de pilire
*, ﬂ’ manuaN ) )
> Oy 2. Distingel tehnologiapilirii de degraare de cea a pilirii
A S definisare.

9+ [ ! OE!IY(

1. Unde se fixeddpiesa pentru pilire manubP
any YSY3aIKAYNT
b) pe bancul de lucru;
cony YNYNT
dny UeddomodN

2. Cum trebuie Blfie pozlionatNY Sy 3 KA Yl ny NI L]
at I I OSlke;UA ny Nf
byt I # YRS/ NI2 NS & LJzy 1 N2 NBT
c)d dzo O2 (i dzleaspNyEctuluim N YR A

3./S LI NILS I YNy NUBzZ dzZAINRIBA $ 5 1 i
a) extremitatea,
b) mijlocul;

c)n y OS LJdzi dzt

4. | S aS NyaiNs&f¥dsHsc pile fine la pilirea metalelor moi?
a) ydz a8 I UOKALFIN
o0 3J2ftdzNAfS RAYUNB RAYUGA &S | addzN
O0v LIAESES aS OdaNNUN YI A 3INBdzd
5. Ce se recomaridsNse execute combinat la pilirea de dethoe?
a) pilirea cusimplitate;
b)LIAEf ANBE ny a8ya AyYOSNAET
C)LIA £ A NS IOA RNAIFALNIN ny ONXzOS

6  Care sunt tipurile de pilire la finisare?
a) LIAfANBI LIS OSNIAOFE NI 2NRT 2y il €N
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29. Tipuri de suprafée prelucrate prin pilire

L b Ch wa-98!|-&-

‘% Cunoalerea tipurilor de suprafée ce pot fiprelucrate prin pilire ajuiila
m oblinerea pieselor de calitate superiddrla respectarea cerielor
_ _ IRl ¢ . - . , -
y W @ tehnice U la eficientizarea procesului de lucru. Este o abilit
<~ fundamentaNn y ¥ 2 NJY I NJilor dinJ@nh&nilimiecarylcA

Tipuri de suprafée prelucrate prin pilire
wPilirea supraféelor plane(figura 146)e execullcu pile late, alsor lungime trebuie Blfie cu
cel plin 150 mmY' I A Y| NB

e —

1
pe o razd micd pe toatd raza —__Z
Fig 148. Pilirea supraféei concave Fig 149, Pilirea cilindritla tijei unuiliirub

wPilirea supraféelor curbe convexefigura ¥7) sauconcave(figura 48) se execulicu pile
late U respectiv cu pile rotunde, semirotunde sau ovale.

Pilirea cilindridl (figura 149 se execlilll RdzONY R L3 dlite Ide dedithrg i NJornN
poligonaNRAY OS ny Q& cealrotundld LIQY LIF RugNlY dzOXK & A f $-Be
de la forma prismatidla cea de cilindru.

w Pilirea supraféelor interioare se execul cu pile de sefune corespuni&oare. QWrile
rotunde U cele ovale se ofin cu pile rotunde (figura 1%a), semirotunde sau oval@Nurile
pNrate ¢ cu pile pNrate sau late, jurile triunghiularec cu pile triunghiulare (figura Ibc) sau
rombA OS® [ | ONNJF dzf Nkysa édcdid oddegajaréScieMsBrNOIZfiguraylR b)
sau o gauklcu diametrul mic pentru o prelucrare matharNG mai corech
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Fig 150. Pilirea suprafelor interioare
acsupraféeirotundeb¢RS 3 21 NB LINB I £ [ ¢cRAILIN O y T AN &

wPilirea supraféelor unghiularese realizeaXcu pile rombice, triunghiulare sau de tip(ite
(figura 151)

a
Fig 151. Pilireasuprafdelor unghiulare:
acOdz LIAf N tipN®iv o¢pilréd utghiurilor

wPilirea supraféelor sulliri necesitNdispozitive suplimentare pentru ca pieselrai vibreze.
Pila este dirijadlf 2 Yy IA G dzRAY I f &l dz ny dzy 3 KA RbudUiS¥ lerfink 6 NJ
(figura 52).

Fig 152. Pilirea suprafélor suliri
bl [ L%9! %( L 5L{/! ¢(H
o > 1. Discutah n y (Hdebiddrhdurile de prelucKi
“ prin pilire.
*hg‘; [ - 2. IdentificNn y° A YUn@ms Y0 fip6rile de prelucNi
t 1) prin pilire G tipurile de pileO 2 NB & Lddzy' 1 NG 2 | NB
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