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Nota de prezentare

Modulul ,,Structuri metalice usoare” este componenta CDL din oferta educationald pentru
calificarea profesionala Tinichigiu vopsitor auto, din domeniul de pregatire profesionald Mecanica si
reprezinta stagiul de pregatire practica aferent clasei a X-a, invatamant profesional.

Modulul are alcocat un numar de 270 ore/an, ore efectuate in cadrul stagiilor de pregatire
practica in 9 saptamani x 30 ore/saptamana de pregatire practica comasata, conform planului de
invatamant, din care:

- 90 ore de laborator tehnologic;
- 180 ore fiind de instruire practica.

Curriculumul in dezvoltare locala cuprinde orele alocate pentru dezvoltarea ofertei curriculare
specifice fiecarei unitati de invatamant, oferta realizatd in parteneriat cu operatori economici. Prin
aceasta oferta curriculara se asigura cadrul pentru realizarea unei instruiri care sa permita, in
contextul tehnologic oferit de operatorii economici locali, aprofundarea/extinderea unitatilor de
rezultate ale invatarii descrise Tn Standardele de Pregatire Profesionala.

Lista unitatilor de rezultate ale invatarii
Lista unitatilor de rezultate ale invatarii cuprinde:
1. Realizarea pieselor prin operatii de lacatusarie generala
» Asigurarea cu piese de schimb si materiale a locului de munca;
> Alegerea sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor.
2. Realizarea asamblarilor mecanice
» Dezasamblarea si asamblarea reperelor nedemontabile/demontabile;
» Verificarea asamblarilor nedemontabile/demontabile.
3. Constructia si functionarea automobilului
» ldentificarea elementelor constructive ale cadrului;
> Identificarea elementelor constructive ale caroseriei.
4. intretinerea si repararea elementelor de caroserie
> Executarea operatiilor de intrefinere exterioarasi interioara a caroseriei

Pentru atingerea rezultatelor invatarii vizate, profesorul, are libertatea de a dezvolta anumite
continuturi, de a le esalona in timp si de a utiliza activitati variate de invatare.
Alegerea tehnicilor de instruire revine profesorului, care are posibilitatea:
» de a individualiza si de a adapta procesul didactic la particularitatile grupului de elevi;

» de a centra procesul de invatare pe elev, pe nevoile si disponibilitatile sale, in scopul unei
valorificari optime ale acestora, largirii orizontului si perspectivelor educationale;

» de a diferentia sarcinile si timpul alocat;

» de a dezvolta competeniele vizate la elevii care prezinta deficiente integrabile, adaptand
strategiile utilizate la specificul conditilor de Tinvatare si comportament (programe
individualizate, instrumente ajutatoare de invatare etc).

Incercand s& rdspunda acestor cerinte, suportul de curs pe care il propunem contine materiale
care pot fi utilizate Tn cadrul unor activitati de invatare si exemple de fise de lucru si fise de evaluare a
rezultatelor invatarii.
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1. Tipuri de materiale utilizate pentru executia structurilor metalice
1.1. Clasificarea materialelor metalice

Materialele reprezinta totalitatea substantelor simple sau compuse aflate in stare solida ce
prezinta o compozitie chimica data si proprietati specifice domeniului de utilizare ales

Tipuri de materiale si clasificarea lor

feruase
metallc:e
Cunuentlunale neferoase
{traditionale)
ceramice
Materiale
polimerice
- cu matrice metalica
compozite

Neconventionale cu matrice ceramica
{ avansate)

cu matrice polimerica

b L] 0 "
; ; materiale cu memoria formei

* inteligente

1!

'

1
1

piezomaterial
1

materiale magnetostrictive

| materiale fluide electroreologice
i
[

nanomateriale -

/ metalice

biomateriale -

ceramice

polimerice

Materialele metalice sunt metalele si aliajele lor, bimetalele si pulberile metalice. Materialele
metalice sunt caracterizate prin opacitate, luciu metalic, plasticitate, ductilitate, au rezistenta mecanica
buna sau foarte buna (in functie de elementul/ele de aliere), au caracter bazic al oxizilor si au



conductibilitate termica si electrica ridicate. In plus,0 caracteristica specifica a metalelor este aceea ca
in functie de temperatura, rezistivitatea electrica a acestor materiale creste.

Materialele metalice se impart in doua mari categorii si anume in materiale feroase (fierul si
aliajele sale: otelurile si fontele) si neferoase.

a. Materiale metalice feroase

Otelurile sunt aliaje care contin carbon pana la 2,08, respectiv 2,11%.

in functie de compozitia chimica otelurile se impart in:
- oteluri carbon;
- oteluri aliate.

Ofelurile carbon contin in principal fier si carbon, alte elemente ca fosfor, sulf, siliciu, mangan,
etc. gasindu-se numai in proportii foarte mici nefiind introduse intentionat ci rezultdnd din procesul
elaborarii ofelului.

Ofelurile aliate contin in afara de fier si carbon si alte elemente, introduse special sau care
contin o proportie de elemente insotitoare ca siliciu, mangan, etc. mai mare decéat cea din otelurile
carbon obisnuite. Pentru alierea ofelurilor se pot intrebuinta un numar foarte mare de elemente: crom,
nichel, siliciu, wolfram, molibden, vanadiu, cobalt, titan, aluminiu, cupru, niobiu, zirconiu, bor, azot,
beriliu, etc.

Fontele sunt aliaje care contin mai mult de 2,08, respectiv 2,11% C.

Se deosebesc:

-fonte albe care nu contin grafit, ele corespund sistemului metastabil fier-cementita;
-fonte cenusii, contin grafit si solidifica fie dupa sistemul fier-grafit, fie dupa ambele sisteme.

In afara de fier si carbon, fontele mai contin si alte elemente ca: siliciu, mangan, fosfor, sulf,
etc. in cantitati mai mari decat otelurile.

Fonte albe sunt fonte de prima fuziune rezultdnd din reducerea minereurilor de fier in furnal.

Fontele cenusii se impart in fonte de prima fuziune si fonte de cea de-a doua fuziune. Fontele
cenusii de prima fuziune se obtin prin reducerea minereurilor de fier in furnal. Aceste fonte nu sunt
utilizate in mod obisnuit Tn turnatorii; ele se toarna de obicei sub forma de lingouri care sunt retopite
pentru a se obtine compozitia chimica doritd dupa care se toarna sub forma de piese pentru
constructia de masini. Fontele obtinute prin retopire din fontele de prima fuziune se numesc fonte de a
doua fuziune sau fonte de turnatorie.Caracteristic fontelor cenusii este prezenta grafitului in cantitate
relativ mare astfel ca in spartura ea apare de culoare inchisa de unde denumirea de fonta cenusie.
Structura unei fonte cenusii este deci formata dintr-o masa de baza asemanatoare cu a unui otel si
filamente de grafit. Grafitul, avand proprietati inferioare otelului se comporta ca nigte goluri sau fisuri
formand discontinuitati in masa metalica de baza. Ca urmare, proprietatile unei fonte cenusii sunt mult
inferioare proprietatilor unui otel.

b. Materialele metalice neferoase

Materialele metalice neferoase sunt metalele neferoase (Al, Cu, Mg, Mn, Zr, Ni, Zn, Sn, Cr, Ti,
etc.) si aliajele acestora. Metalele neferoase sunt clasificate dupa greutatea specifica (denistate) in:
metale neferoase mai usoare ca apa, cu densitatea (p) mai mica de 1g/cm® de ex. : Li, K, Na;
neferoase ultrausoare, cu densitatea cuprinsa intre 1 si 2 g/cm?® din aceasta categorie facand parte:
Ca, Cs, Mg, Be; neferoase usoare ( 2 <p<4g/cm?) cum ar fi: Sr, Ba, Al; neferoase semiusoare (Ti, Ge,
V) cu densitatea situata intre 4 si 6g/cm?. Din categoria neferoaselor grele (6<p<10 g/cm?3) fac parte
Zr, Sb, Zn, Sn, Cr, In, Mn, Nb, Co, Ni, Cu si Bi).

Metalele neferose foarte grele sunt Mo, Ag, Pb, Tl, Rh, Pd, Hf, Hg, cu densitatea cuprinsa intre
10 si 15 g/cm@iar in categoria metalelor neferoase foarte grele (15<p<22.5 g/cm?®) sunt cuprinse Ta,
Au, U, W, Pt, Ir, Os. Din aceasta clasificare cel mai usor metal neferos este litiul (p=0,53 g/cm?®) si cel
mai greu este osmiul (p=0,53 g/cm?3). Cele mai uzale metale neferoase sunt Cu, Ni, Co, Cr, Mn, Zn si
Sn. Acestea se incadreaza in clasa metalelor grele.

In tehnica moderna pentru constructii de masini si in special pentru automobile, aviatie si
rachete se impune folosirea unor aliaje cu greutati specifice mici si in acelasi timp cu rezistente
apreciabile, cum ar fi aliajele usoare sau ultrausoare (cu Al, Mg, Be) sau semiusoare (Ti).



1.2. Principalele caracteristici mecanice ale materialelor semifabricate prin presare la
rece.

Caracteristicile mecanice reprezinta insusirile materialelor metalice de a se opune actiunii
fortelor mecanice exterioare, care tind sa le deformeze sau sa le rupa. Acestea sunt:
Duritatea — proprietatea corpurilor solide de a se opune patrunderii in masa lor a altor corpuri solide,
care tind sa le deformeze suprafata.
Elasticitatea — proprietatea materialelor de a se deforma elastic sub actiunea unor forte exterioare
relativ mici.
Plasticitatea — proprietatea materialelor de a se deforma plastic Thainte de rupere.
Rezistenta — proprietatea materialelor de a se opune deformarii sau ruperii sub actiunea fortelor
exterioare.
Rezistenta la soc sau rezilienta — capacitatea unui material de a absorbi o anumita cantitate de
energie Thainte de a se rupe, atunci cand este lovit brusc de un corp solid.
Rezisteta la oboseala — capacitatea de a nu se rupe la actiunea unei forfe exterioare de marime
variabila care se aplica repetat.

Proprietate tehnologica reprezinta capacitatea unui material metalic de a putea fi prelucrat
printr-un anumit procedeu tehnologic.
Capacitatea de turnare — se refera la posibilitatea de a fi turnat in forme, pentru a se obtine piese
turnate de forme variate. Este determinata de fuzibilitatea si fluiditatea materialului.
Fluiditatea — usurinta cu care un material metalic topit curge prin orificii inguste si poate sa umple
golurile tiparului in care se toarna.
Deformabilitatea la cald — capacitatea materialelor metalice de a se prelucra prin deformare plastica
la cald (laminare, extrudare, forjare).
Sudabilitatea — proprietatea unui material metalic de a se imbina cu el insusi sau cu un alt metal prin
sudare, executata prin topire sau presare.
Prelucrabilitatea prin agchiere — proprietatea unui material metalic de a se prelucra prin aschiere,
respectiv prin strunjire, gaurire, frezare, etc.

1.3. Semifabricate obtinute prin indoire, ambutisare si laminare.

Semifabricat — produs cu un anumit grad de prelucrare, care se livreaza altei sectii sau unei
alte intreprinderi pentru a fi prelucrat in continuare in vederea obtinerii unui produs finit.
Semifabricatele se obtin prin:

- turnare continua direct din material metalic lichid;
- laminare la cald a lingouirilor;

Semifabricate obtinute prin deformare plastica-laminare au forme geometrice regulate, se
caracterizeaza prin lungime mare in raport cu sectiunea.

Se pot clasifica :

» semifabricate propriu 2|se blumuri,sleburi,tagle,platine ,utilizate la obtinerea altor semifabricate.
N - sectiune patrata;

- se folosesc pentru laminarea taglelor, profilelor,

precum si la forjare.

- sectiune dreptunghiulara;

- se folosesc la laminarea tablelor groase, a
benzilor late si mijlocii sau la forjare;

) |- sectiune: patrata, plata, rotunda;

7 | - se folosesc la laminarea profilelor, sarmelor,
tevilor;

: - sectiune plata;

p|_A'|'|NA - se folosesc pentru laminarea tablelor subtiri in
foi.

LINGOU

« profile laminate ,care pot fi :
- profile simple sau bare :patrate,rotunde,hexagonale, triunghiulare, ovale ,semirotunde,segment
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- profile fasonate:otel cornier, profil |,profil U, profil T, sina, otel Z
* table
* tevi laminate
» sarme drepte sau colaci
* produse speciale: discuri,roti,bandaje, bile,nituri,axe
Prin laminare se intelege procesul de prelucrare prin deformare plastica a metalelor, prin
trecerea acestora prin spatiul dintre doi cilndri antrenati in miscarea de rotatie.

cilindri de laminare

semifabricat

Schema de principiu a laminarii

Tablele sunt semifabricate care au una dintre dimensiuni mai mica decat celelalte doua.
Prelucrarea lor prin deformare plastica (la cald sau la rece) asigura obtinerea unor piese apropiate de
forma finita, cu adaosuri minime sau chiar zero. Debitarea tablelor ce urmeazaa a fi prelucrate prin
deformare plastica se face la indici de utilizare ridicati (peste 90% ).

Procesul tehnologic de obtinere a tablelor si benzilor, pornind de la sleburi si platine este ilustrat in
figura urmatoare. Sleburile si platinele sunt preluate direct de la linia de laminare, fara a se raci si
depozita, linia e continuata cu cajele finisoare. Acestea sunt:

* caja cuarto reversibil, pentru obtinerea de table groase;

« laminor continuu cu caje cuarto nereversibil, pentru obtinerea de table si benzi subtiri.

caja cuarto

reversibil
a. table groase

sleb
& ==

— I o 72—
platina ‘ w / @'-/', ,

b. laminare continua in mai multe table si benzi subtiri
perechi de caje cuarto nereversibil

Laminarea tablelor groase (a); Laminarea tablelor si benzilor subtiri (b).

Piese obtinute prin deformare plastica pot inlocui cu succes pe cele turnate, forjate, laminate
sau obtinute prin alte procedee in conditiile asigurarii scopului functional al piesei, al reducerii
consumului de material si a manoperei.

Prelucrarea prin deformare plastica a tablelor se poate efectua la rece, pentru tablele subtiri,
sau la cald, pentru tablele groase, obtindndu-se piese cu dimensiuni foarte apropiate de dimensiunile
piesei finite, realizdndu-se o economie sensibila de material.

Indoirea si ambutisarea sunt dou& din metodele de prelucrare a tablelor cu aplicatii in domeniul
auto.

Indoirea este operatia de deformare plasticd prin care se schimba orientarea axei
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semifabricatului fara afectarea lungimii acestuia. Procesul de indoire are loc cu ajutorul unui poanson
care deformeaza semifabricatul prin apasarea acestuia pe un suport cu profil adecvat.

poanson

tabla indoita

tabld __cmn e

='4="t =

placa de indoire
Schema de principiu a indoirii

Operatia de indoire a tablelor prin indoiri paralele cu muchiile lor longitudinale initiale, se
numeste profilare. Ea se realizeaza cu scule adecvate, prin indoiri succesive.

Operatia de indoire a tablelor pentru a le da o forma cilindrica sau conica se numeste curbare.
Ea se aplica pentru construirea cazanelor, recipientilor, conductelor, etc., si se realizeaza pe masini
de curbat cu mai multi cilindri, la care pozitia cilindrilor se poate regla in functie de grosimea tablelor
de curbat si raza de curbura ce trebuie realizata.

Utilajele folosite in mod frecvent pentru indoire sunt prese pneumatice, prese pentru profilare
(abkant), masini de indoit si bordurat cu role profilate si valturi si masini speciale de indoit, roluit si
profilat.

Ambutisarea reprezinta procesul tehnologic de deformare plastica a tablelor la cald sau la
rece, cu sau fara modificarea grosimii materialului, prin care un semifabricat plan se transforma intr-o
piesa cava. Prelucrarea are loc prin presarea semifabricatului intr-o matrita cu ajutorul unui poanson.

Pentru a preintampina ca materialul tablei sa formeze cute (in cazul tablelor subtiri, deoarece
pentru tablele mai groase cutele sunt netezite in jocul dintre poanson si matritd) si pentru a asigura o
curgere cat mai uniforma a materialului in directia radiala, se foloseste un inel de strangere, apasat cu
o forta potrivita.

semifabricat
ambutisat inel de strangere

matrita
Schema de principiu a ambutisarii si semifabricate ambutisate

In cazul ambutisarii la rece, pentru Tnlaturarea ecruisarii materialului, semifabricatele se supun
unor operatii intermediare de recoacere de recristalizare, urmate de decapare, spalare si ungere. Ca
lubrefianti se pot folosi: uleiuri minerale, uleiuri aditivate cu pulbere de grafit, talc, etc.
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FISA DE LUCRU 1
Tema: Proprietati mecanice si tehnologice ale metalelor si aliajelor

. Completati spatiile libere astfel incat enunturile sa fie adevarate.
1. Proprietatea corpurilor solide de a se opune patrunderii in masa lor a altor corpuri solide, care tind
sa le deformeze suprafata se numeste

2. Rezistenta la soc sau rezilienta este capacitatea unui material de a absorbi o anumita cantitate de
energie Thainte de a se rupe, atunci cand este brusc de un corp solid.

3. Proprietatea unui material metalic de a se imbina cu el insusi sau cu un alt metal prin sudare,
executata prin topire sau presare se humeste

4. Rezistenta este proprietatea materialelor de a se opune deformarii sau ruperii sub actiunea fortelor

5. Usurinta cu care un material metalic topit curge prin orificii inguste si poate sa umple golurile
tiparului in care se toarna se numeste

6. Plasticitatea este proprietatea materialelor de a se deforma plastic ihainte de
7. Prelucrabilitatea prin este proprietatea unui material metalic de a se prelucra
prin strunjire, gaurire, frezare, etc.

8. Proprietatea este capacitatea unui material metalic de a putea fi
prelucrat printr-un anumit procedeu tehnologic.

9. Rezisteta la este capacitatea de a nu se rupe la actiunea unei forte exterioare
de marime variabila care se aplica repetat.

Il. Grupati urmatoarele proprietati ale materialelor metalice dupa cum urmeaza: in
coloana A proprietatile mecanice, iar in coloana B proprietatile tehnologice.
1- duritatea, 2- prelucrabilitatea prin aschiere; 3-capacitatea de turnare; 4- elasticitatea; 5-rezistenta
la oboseala; 6- rezilienta; 7-sudabilitatea; 8- rezistenta.

A (proprietati mecanice)

B (proprietati tehnologice)

Analizati impreund cu colegii rezolvarea subiectelor.



2. Asamblarea structurilor metalice

2.1. Asamblari nedemontabile (asamblari prin nituire, asamblari prin sudare, asamblari
prin lipire)
a. Asamblari prin nituire

Nituirea este procedeul tehnologic de asamblare nedemontabila a doua sau mai multe piese,
cu ajutorul unor organe de masini numite nituri.

OPERATIA LUCRARI S.D.V. -uri folosite
Pregatirea | Curatirea suprafetelor
nituirii Aplicarea unui start de miniu de
plumb
Trasarea Punctarea centrelor viitoarelor Punctator
centrelor gauri
gaurilor
Gaurirea Suprapunerea pieselor Poansoane, scule speciale sau magini de
tablelor Executarea gauriri gaurit
Montarea | Tablele se prind si ce centreaza Dornuri sau suruburi
pieselor
pentru
nituire
Nituirea Nituirea manuala
Introducerea nitului M\ e
Strangerea pieselor L
Refularea capului tijei nitului prin Ej
batere R
Montarea capuitorului pe capul de RIS
inchidere i 4
b
i%’
I |
N
Nituirea mecanica Masini specializate:
- ciocane de nituit portabile
- prese de nituit
- masini de nituit prin rulare
Controlul Se verifica sa nu apara
operatiei urmatoarele defecte L VAR
Capul de nit prezinta bavuri —'*fi__ A |\ A ’I\::
Piesele prezinta taieturi in jurul AN S SR g S s AR
nitului oL N~ L
Capul de inchidere a nitului P TR
prezinta fisuri 77| ATV
Capul de nit nu sa format complet 3 F SO | ISR
Capul de nit nu adera suficient la \ LW
suprafata
Capul de nit este dezaxat fata de
axa tijei




b. Asamblari prin sudare

Sudarea este procedeul tehnologic de asamblare nedemontabila a doua sau mai multe piese,
cu aceeasi compozitie sau compozitii apropiate realizata prin topire sau presare.

Materialul suplimentar introdus in zona de imbinare se numeste material de adaos sau metal
de adaos.

Cordonul de sudura — se numeste zona imbinarii sudate in care au actionat fortele de legatura
dintre atomii marginali.

Scule, dispozitive si materiale folosite la sudare
1. Sursa de curent : - sursa de curent continuu - generatoare de curent continuu
- sursa de curent alternativ - transformatoarele de curent mono si
trifazate
2. Cabluri pentru sudare, portelectrod, clema de contact, ciocan special pentru spargerea crustei de
zgura ce se formeaza in timpul sudarii, perie de sarma pentru curatirea marginilor tablelor de imbinat
si a cusaturii.

Elementele de baza — electrozii sunt vergele metalice acoperite cu un invelis fuzibil, ce are
rolul de a amorsa arcul electric, de a asigura arderea stabila a acestuia si de a proteja baia de sudare
impotriva oxidarii.

Alegerea electrozilor are o importanta deosebita in realizarea unei cusaturi de calitate.

Tnvelisul electrodului poate fi: acid (A), bazic (B), celulozic (C), oxidant (O), rutilic (R), titanic (T).

Tehnologia sudarii cu arc electric
Se parcurg urmatoarele etape:
1. Alegerea sursei de curent si tipul electrozilor - functie de materialul si dimensiunile pieselor de
asamblat
2. Pregatirea pieselor — curatirea de oxizi si grasimi, trasarea, debitarea, prelucrarea marginilor
pieselor, asezarea in pozitia in care se vor suda, verificarea dimensionala a rostului, a pozitiei pieselor
si a gradului de curatire
3. Sudarea propriu- zisa

Sudarea tablelor in pozitie orizontala - electrodul trebuie sa fie in permanenta inclinat la un
unghi de 15- 45° fati de pozitia verticald. in timpul sudérii electrodul penduleaza transversal pentru
obtinerea latimii cusaturii.

Sudarea tablelor groase — se face ih mai multe straturi subtiri ca sa nu apara tensiuni termice
4. Controlul imbinarilor: verificarea rosturilor inainte de sudare, detectarea defectelor din zonele greu
accesibile se realizeaza cu aparate speciale: endoscopul

c. Asambilari prin lipire

Lipirea reprezinta procedeul de imbinare nedemontabila pentru piese metalice folosind un material de
adaos.

LIPITURI
MOl TARI
TABELUL 1 TABELUL 2
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TABELUL 1

METODE

ETAPE

Cu ciocane de lipit

o

Ajustarea pieselor

Acoperirea cu strat
de flux

Incalzirea ciocanului

Scufundarea
ciocanului in solutji
de clorura de zinc si
apoi clorura de
amoniu

Prin rezistenta de
contact

Incalzirea locala
folosind efectul
termic

Topirea aliajului de
lipit intre piese

Presarea pieselor

UTILIZARI: Piese supuse la presiuni mici - aparate de laborator, radiatoare, tehnica de calcul etc.

TABELUL 2

Operatii

Pregatirea pieselor

Indepértarea petele de grasime, vopsea, lac
In tipul lipirii piesele sa vina in contact, solidarizate prin menghine

sau dispozitive speciale

Asigurarea unor jocuri astfel incat sa se obtina spatii in care va

patrunde aliajul de lipit

Incalzirea pieselor si
depunerea aliajului de lipit

Metode de realizare
I. Lipirea cu flacara
- asezarea pieselor

- acoperirea locului de lipit cu flux

- incalzirea pieselor cu ajutorul unui arzator

- metalul de adaos se aduce la locul imbinarii dupa ce piesele au
atins temperatura optima

Il. Lipirea in cuptor

- introducerea in cuptor a pieselor in pozitia de imbinat

- se aseaza metalul de adaos in rostul imbinarii

- acoperirea locului imbinarii cu un strat de flux

ll. Lipirea cu incalzire prin inductie

- asemanatoare cu lipirea moale numai ca temperaturile atinse
sunt mai mari

UTILIZARI: imbinarea tevilor si conductelor de apa, combustibili, lubrifianti, la piesele de automobile,
tractoare, biciclete, la constructia sculelor aschietoare.
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2.2. Asamblari demontabile (asamblari filetate, asamblari prin caneluri, asamblari prin
pene si stifturi, asamblari cu elemente elastice, asamblari cu profile poligonale)

a. Asamblari filetate

Asamblarea filetata reprezinta imbinarea demontabila a doua sau mai multe pies ecu ajutorul
unor organe de masini de tip surub, piulita, saiba.
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Elemente componente: 1. surub
2. piulita
3. saiba
Dupa rolul functional asamblarile filetate pot fi:

- de fixare, cu sau fara strangere initiala, formand grupa cea mai utilizatd de asamblari filetate;

- de reglare, servind pentru fixarea pozifiei relative a doua piese ;

- de miscare, transformand miscarea de rotatie, imprimata obisnuit surubului, in miscare de
translatie pentru surub sau piulita ;

- de masurare (micrometrul)

Pentru obtinerea unei Tmbinari corecte piesele si organele de asamblare, vor fi supuse unui
control amanuntit privind:

= Executia corecta a filetelor

» Lipsa defectelor care pot impiedica montajul sau pot provoca ruperea organelor de asamblare

= Executia corecta a gaurilor de trecere

= Curatirea desavarsita a tuturor elementelor care participa la realizarea imbinarii
Operatii de asamblare:

e Centrarea pieselor asamblate

e Introducerea suruburilor

e Fixarea capului surubului pentru a nu se roti

e Montarea piulitelor

b. Asamblari prin caneluri

Asamblarile prin caneluri sunt asamblari de tip arbore-butuc, destinate transmiterii unui
moment de torsiune si a unei miscari de rotatie. Aceste asamblari pot fi considerate ca asamblari prin
pene paralele multiple, solidare cu arborele si uniform distribuite pe periferia acestuia.

Clasificarea asamblarilor prin caneluri se realizeaza dupa criteriile prezentate in continuare:
» Destinatie: asamblari fixe sau mobile. Asamblarile mobile permit deplasarea axiala a butucului pe
arbore si se folosesc in cutiile de viteze cu rofi baladoare.

12



* Forma proeminentelor: cu profil dreptunghiular (a), cu profil in evolventa (b), cu profil triunghiular (c).
In cazul in care asamblarile cu profil triunghiular au un numar mare de proeminente, cu inaltime
redusa, acestea se numesc asamblari cu dinti (zimti).

a) b) c)
Tipuri de caneluri

Asamblarile prin caneluri cu profil dreptunghiular — la care flancurile proeminentelor arborilor
sunt paralele cu planul median al acestora — sunt cel mai frecvent folosite.

Asamblarile prin caneluri cu profil dreptunghiular se impart, dupa modul de centrare, in trei
categorii:
* cu centrare exterioara (pe diametrul exterior), la care contactul dintre butuc si arbore are loc pe
periferia proeminentelor arborelui, cu diametrul exterior D, intre celelalte suprafete existand mici jocuri
(c); se foloseste in cazul in care butucul nu este tratat, rectificarea suprafetelor functionale fiind usor
de realizat;
* cu centrare interioara (pe diametrul interior), la care contactul dintre butuc si arbore are loc pe
periferia arborelui cu diametrul interior d (d); este cea mai frecvent folosita, fiind si cea mai precisa,
insa rectificarea suprafetelor functionale este mai greu de realizat;
* cu centrare pe flancuri, la care centrarea este realizatd prin contactul dintre flancurile
proeminentelor de latime b (b); nu asigura centrarea precisa a pieselor asamblate, dar repartizarea
sarcinii intre proeminente este mai uniforma, folosindu-se in cazul momentelor de torsiune mari si/sau
la schimbarea sensului de rotatje.

¢ d

Tipuri de centrari

Standardele impart asamblarile prin caneluri cu profil dreptunghiular dupa capacitatea de a
transmite sarcina si modul de cuplare, in trei serii.
» Seria usoara include canelurile utilizate Tn cazul in care momentul de torsiune transmis de
asamblare, in raport cu cel transmis de arborele cu diametrul d, este inferior. Canelurile din seria
usoara sunt destinate asamblarilor fixe.
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« Seria mijlocie include canelurile utilizate in cazul in care momentul de torsiune transmis de
asamblare, in raport cu cel transmis de arborele cu diametrul d, este egal. Canelurile din seria
mijlocie sunt destinate asamblarilor fixe sau mobile, la care cuplarea se realizeaza in gol.

» Seria grea include canelurile utilizate in cazul in care momentul de torsiune transmis de asamblare,
in raport cu cel transmis de arborele cu diametrul d, este egal. Canelurile din seria grea sunt
destinate asamblarilor mobile, la care cuplarea se realizeaza sub sarcina.

c. Asamblari prin pene si stifturi

Asamblarile cu pene reprezinta imbinarile demontabile a doua piese cu axa longitudinala
comuna (de tip arbore-butuc) prin intermediul unor organe de masini numite pene.

Penele au rolul de a fixa, ghida sau regla pozitia relativa a pieselor, dar si de protectie a
masinilor si dispozitivelor. Penele sunt organe de masini cu ajutorul carora se transmite miscarea de
rotatie de la arbore la butucul rotilor sau invers.

Clasificarea penelor

1. Dupa rolul functional:

- organe de fixare;

- organe de reglare;

- organe de ghidare.

2. Dupa pozitia penelor fata de axa pieselor asamblate, se deosebesc doua categorii de pene:

- pene longitudinale - care se monteaza cu axa longitudinala paralel cu axa pieselor de
imbinat (arbore-butuc) si transmit momente de torsiune (cu sau fara inclinare).

- pene transversale - care se monteaza cu axa longitudinala perpendicular pe axa pieselor
ce se asambleaza. (Sunt prevazute intotdeauna cu inclinare, astfel asigurandu-se
impanarea prin autoblocare)

Scule, dispozitive si verificatoare folosite: Dispozitive speciale de presare a penei in canal,
instalatii speciale de incalzire (daca dimensiunile ansamblului sunt foarte mari se incalzeste arborele),
instalatii de racire (pentru reducerea dimensiunilor penei).

Tehnologia asamblarii

Pene longitudinale paralele fara strangere — pana se aseaza in canalul de pana din arbore

astfel incat sa nu existe joc intre pana si peretii laterali ai canalului.

Pana

Penele transversale — se monteaza prin batere cu ciocanul, sau prin presare. Asamblarea prin
presare se face cu dispozitive speciale.

Asamblarea cu pana transversala:
1-pana; 2,3-piesele asamblate
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Controlul asambilarilor cu pene: — inainte de montare se realizeaza un control vizual al
pieselor;
— canalul de pana se verifica cu sablonul,
— se verifica pozitia butucului fata de arbore si a pozitiei
penei in canal.

Asamblarile cu stifturi sunt folosite pentru unul dintre urmatoarele scopuri:
= asigurarea pozitiei precise a doua piese, de exemplu centrajul capacului fata de
corpul unei carcase;
= Timpiedicarea rotirii sau deplasarii axiale a butucului unei roti pe arbore sau
solidarizarea unei manivele cu axul sau ;
= asigurarea contra desfacerii a suruburilor, piulitelor etc.

Asamblari cu stifturi

Asamblarea prin stifturi presupune urmatorele etape:
e se introduce butucul pe arbore;
e se solidarizeaza piesele , dupa ce au fost pozitionate;
e se executa gaurile in cele doua piese si se alezeaza;
e se monteaza prin presare sau batere stifturile sau bolturile;
e se asigura contra desfacerii, daca este necesar.

Controlul imbinarilor se face prin controlul pozitiei reciproce a pieselor si prin controlul jocurilor
si strangerilor rezultate.

d. Asamblari cu elemente elastice

Asamblarea cu elemente elastice reprezinta imbinarea demontabila a doua sau mai multe
piese utilizand ca organe de masini elemente elastice de tip arcuri (amortizoare). Arcurile au
capacitatea de a se deforma sub actiunea unei forfe exterioare, preludnd lucrul mecanic al acesteia si
inmagazinandu-I sub forma de energie de deformatie.

Domeniile de folosire ale arcurilor sunt variate, cele mai importante fiind:

- amortizarea socurilor si vibratiilor (la suspensiile autovehiculelor, cuplaje elastice, fundatia
utilajelor etc.);

- acumularea de energie (la ceasuri cu arc, arcurile supapelor etc.), care apoi poate fi restituita
treptat sau brusc;

- exercitarea unei forte permanente, elastice (la cuplajele de siguranta prin frictiune, ambreiaje
prin frictiune etc.);

- reglarea sau limitarea fortelor (la prese, robinete de reglare etc.);

- masurarea fortelor si momentelor, prin utilizarea dependentei dintre sarcina exterioara si
deformatia arcului (la cantare, chei dinamometrice, standuri de incercare etc.);

- modificarea frecventei proprii a unor sisteme mecanice.

Caracteristica elastica a unui arc reprezinta dependenta dintre sarcina exterioara ( forta sau
moment de torsiune) care actioneaza asupra sa si deformatia elastica (sageata sau rotire) pe directia
sarcinii.
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CLASIFICARE

ARCURI
y A 4
Clasificareaarcurilor Clasificareaarcurilor
dupéforma 7| | ARccuFol ARCURISOLICITATELA ||| dupadirectiasi.
constructiva. TRACTIUNE sensul fortelor

| | ARCELICOIDAL -%
ARCDISC
ARCURISOLICITATELA

@) o) @

COMPRESIUNE
ARCSPIRALA PLANA g
ARCBARADE

TORSIUNE ARCURISOLICITATELA
RASUCIRE @
ARCLAMELAR

-

ARCURISOLICITATELA
INCOVOIERE

ARCINELAR - *d

Montarea arcurilor elicoidale: Arcul este strans cu ajutorul unei tije filetate ce trece prin
interiorul arcului si cu ajutorul unor piulite. Arcul trebuie comprimat deoarece in stare destinsa poate
avea lungime mai mare decat tija interioara.

Asamblarea arcurilor in foi presupune urmatoarele operatii:

- Ungerea foilor

- Suprapunerea lor

- Introducerea surubului
- Montarea bridelor

Montarea arcurilor in foi: Prinderea lui cu bride in suruburi(capetele arcurilor din foi se prind de
caroserie articulat sau nearticulat)
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FISA DE LUCRU 2

Pentru desenul din figura precizati:
A. Ce tip de asamblare este
B. Elementele componente

1.

2.

3.

C. Precizati operatiile ce se efectueaza in vederea asamblarii din figura de mai sus

PONE

FISA DE LUCRU 3

Pentru asamblarea din figura completati urmatorul tabel, precizand operatiile necesare
realizarii. Operatiile se trec in ordine succesiva.

HRE | |
_+ — } 3
| © " 1\ A[ﬁ 1,1,“1: |
f [ Lf $ Q } J.'
NR. CRT. OPERATIA S.D.V.-uri FOLOSITE
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FISA DE LUCRU 4

1. Dispozitivul din imagine este utilizat pentru realizarea unei imbinari nedemontabile. Despre ce
imbinare este vorba?

B

2.Care sunt etapele ce se parcurg pentru realizarea imbinarii folosind acest dispozitiv?
a.
b.

C.

FISA DE LUCRU 5

LUCRATI IN ECHIPA!

Se pun la dispozitie:

Suruburi, prezoane saibe, piulite, piese filetate strapunse si piese filetate nestrapunse. Fiecare grupa
va realiza o asamblare cu surub si una cu prezon.

Sarcini de lucru:
- Identificarea S.D.V. - urilor
- Alegerea elementelor necesare
- Realizarea produsului
- Prezentarea modului de realizare a produsului
- Precizarea N.T.S.M. ce au fost respectate
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FISA DE EVALUARE

I. Puneti litera A daca considerati ca afirmatia este adevarata si F daca considerati ca nu

este adevarata.
1. La sudarea tablelor in pozitie orizontala electrodul trebuie tinut perpendicular pe piese

2. Lipirea se realizeaza fara material de adaos
3. Penele longitudinale au axa longitudinala paralela cu axa comuna a pieselor ce se asambleaza

Il. Priviti cu atentie sculele din figura si scrieti in dreptul fiecarei grupe pentru ce fel de
asamblare le folosim.
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3. Cadrul si caroseria

3.1. Constructia cadrului

Cadrul automobilului este destinat fixarii motorului, transmisiei, suspensiei, puntilor, caroseriei
etc. La unele autoturisme si autobuze, cadrul lipseste ca organ distinct, iar functiile sale sunt preluate
de caroserie.

Un cadru trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii: greutatea minima compatibila cu o
ridigitate suficientd; constructie simpla care sa permita montarea si fixarea usoara a diferitelor organe
si a caroseriei; cost redus; sa permitd amplasarea cat mai jos a partilor componente ale automobilului
in scop de a cobori centrul de masa al acestuia.

n cazul automobilului, forma cadrului este determinat in mare parte de modul de dispunere a
diferitelor organe (mai ales motorul), de felul suspensiei de pozitia puntii motoare etc.

Din punct de vedere constructiv, cadrul poate fi: cu lonjeroane, cu tub central, platforma sau
combinat.

Cadrul clasic se compune in principal din doua lonjeroane dispuse pe lungimea
autovehiculului, reunite printr-un numar variabil de traverse sudate electric sau nituite de acestea.

In figurd sunt reprezentate diferite solutii de cadre. In principiu, aceste cadre se compun din
doua lonjeroane, legate inte ele printr-un numar de 3-5 traverse.
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o ¥ ks / N b Cadre cu lonjeroane:

e | ] 4 - N a— cadru cu lonjeroane paralele; b — cadru cu

7 \‘g 2 N} lonjeroane in frapez; ¢ - cadru cu lonjeroane

paralele ingustat in fatd; I - traversa: 2 — lonjeron

= = 7 ; 3 — diagonale de intirire; 4 - suporturi.
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Lonjeroanele sunt executate din otel profil U sau | sau sunt ambutisate din table de otel avand
inaltimea profilului variabila in functie de solicitare ( bare de egala rezistenta). Sunt si lonjeroanele cu
sectiune constanta pe toata lungimea lor
Tendinsa actoala este de a folosi profile de sectiune inchisa deoarece prezinta o ridigitate cu mult mai
mare la rasucire .

Autobuzele cu cadrul distinct au lonjeroanele curbate deasupra celor doua punti, asigura
asezarea cat mai joasa a platformei si prin aceasta, usurand si urcare pasagerilor. Curbura in plan
vertical conduce si la imbunatatirea stabilitatii automobilului prin coborarea centrului de masa.

Cadrul se asambleaza prin sudarea, nituire sau combinate (sudare si nituire).
in figura urmétoare se reprezinta un cadru cu lonjeroane cu traverse in X, avand cele doua lonjeroane
unu curbate Tn plan orizontal pentru a permite bracarea rotilor de directie. Pentru a mari rigiditatea
cadrului, fixarea lonjeroanelor se face cu traversele obijnuite 2-4 , precum si cu traversele 3 in X
(diagonale).
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Cadru cu traverse X.

In figura de mai jos se reprezinta lonjeroanele de la cadrul unui autobuz, executat sub forma
unei grinzi cu zabrele.

X

Lonjeron sub forma unei grinzi cu zibrele utilizat la autobuze.

Tipurile de cadre utilizate la automobilele MAN sunt reprezentate in figura:

2

Tipuri de cadre utilizate la automobilele MAN:
a— scurt; b—normal; ¢ — lung.

Cadrul cu tub central se foloseste la unele autoturisme cu suspensie independenta a rotilor.

Acesta se compune dintr-un tub central, care serveste, in acelasi timp, si pentru inchiderea
arborelui longitudinal.

in comparatie cu cadrul cu lonjeroane, el este mai rigid, mai usor si permite rotilor o mobilitate
mult mai mare.

Cadrul platforma este compus tot din doua lonjeroane si traverse, legate intre ele prin panouri
de tabla ambutisata, cu nervuri pentru marirea rigiditatii.

Cadrul combinat este format dintr-un tub central, prevazut la capete cu lonjeroane.
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3.2. Constructia caroseriei

Caroseria este partea superioara a automobilului, amenajata pentru transportul persoanelor,
al incarcaturii utile sau pentru instalarea diferitelor utilaje.

Conditiile impuse caroseriei sunt:sa aiba o forma cat mai aerodinamica; sa fie cat mai usoara
si rezistenta; sa prezinte o vizibilitate maxima pentru conducator, in scopul maririi sigurantei in
circulatie; sa fie confortabila.

Clasificarea caroseriilor dupa destinatie: caroserii de autoturisme; caroserii de autobuze;
caroserii de autocamioane; caroserii speciale.

Clasificarea caroseriilor auto dupa modul de preluare a eforturilor:

- caroserie neportanta — eforturile sunt preluate in totalitate de catre cadru (sasiu)-la astfel de
constructii cadrul este separat,iar caroseria este fixata prin elemente elastice de acesta ;

- caroserie semiportanta — preia partial eforturile,podeaua caroseriei fiind fixata rigid de cadru
prin buloane,nituri sau sudura ;

- caroserie autoportanta — preia direct solicitarile mecanice,datorate greutatii sarcinii utile si
subansamblelor automobilului montate pe caroserie,asa numita masa suspendata.

A.CAROSERII DE AUTOTURISME
Forma caroseriilor automobilelor moderne tinde sa fie cat mai apropiata de forma aeodinamica
careo pune o rezistenta redes aerului in timpul deplasarii autoturismului, permitadnd obtinerea unor
viteze mari.
Caroseiile de autoturisme se clasifica astfel:
- Dupa forma : inchise, deschise, transformabile si speciale;
- Dupa constructie : neportante, semiportante si autoportante.

Principalele forme de caroserii de autoutrisme a - sedan; b - break-combi; c - cabriolet; d -
faux-cabriolet; e - limuzina de lux; f - limuzina-cabriolet; g - cupeu; h - roadster; i - torpedo;
f - coupe de ville; k - laundoulet.
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Partile componente ale caroseriei sunt reprezentate in figura urmatoare.

Pagile componente sle caroseriei unui autoturism:
1 — capota motor; 2 — prild ventilagie; 3~ pavilion; 4 ~ capotd portbagnj;
5 - uga spate; 6 — L&blii ugis 7 — ugd fath; 8 - aripd fath; 9 — masch.

B.CAROSERII DE AUTOBUZE
Caroseriile de autobuze se clasifica dupa urmatoarele criterii astfel:
- Dupa destinatie: urbane, interurbane, de turism si autocare;
- Dupa modul de constructie: neportante, semiportante, autoportante;
- Din punct de vedere al formei caroseriei: inchis, deschis, semietajat, etajat, articulat.
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C.CAROSERII DE AUTOCAMIOANE

Caroseriile de autocamioane sunt compuse din cabina pentru conducator si din partea
destinata pentru incarcatura utila.

Cabinele sunt de tip inchis,putand fi dispuse in spatele puntii din fatd sau peste puntea din
fata(cu cabina avansata).

Cabinele obisnuite se compun dintr-unschelet metalic din tabla ambutisata, din postament si
imbracamintea exterioara, care se asambleaza intre ele prin sudare electrica. Cabinele se fixeaza pe
cadru pe tampoane de cauciuc, pentru amortizarea socurilor primite de la acesta.

In functie de destinatia autocamionului, partea caroseriei destinata incarcaturii utile poate avea
diferite forme: deschisa (platfoema), inchisa (autoduba), basculantad si pentru transportul lichidelor
(autocisterna).

Tipuri de caroseriide antocamioane,

Amplasarea si dimensiunile diverselor elemente constitutive ale postului de conducere din
cabina autocamioanelor sunt prevazute in normative internationale.

Partea caroseriei destinata incarcaturii utile poate avea diferite forme in functie de destinatia
autocamioanelor. Pentru transportul de bunuri se folosesc pe scara larga autotrenurile, acestea au
constructia caroseriilor semiremorcilor si remorcilor asemanatoare cu cea a autocamioanelor.

TENDINTE
e pentru autoturisme:
- realizarea de caroserii de dimensiuni rationale mici si medii,cu suprafata vitratda de mari
dimensiuni si amplasare a accesoriilor interioare cit mai ergonomic ;
- realizarea de forme cit mai aerodinamice,apropiate de modelele SPORT cu grad sporit de
confort,performante si securitate;
- realizarea de autoturisme cu grad redus de poluare (zero ) pentru viitorul apropiat ;
- dotarea la serie cu echipamente auxiliare multiple care sa confere un confort si o securitate
sporita.
e pentru camioane:
- realizarea de caroserii speciale pentru transportul de containere sau transpalete. Aceste
vehicule au cabine speciale cu pozitie avansata sau coborata.
e pentru autobuze: realizarea de caroserii autoportante de mare capacitate, confortabile si de mare
viteza. Cele cu destinatie urbana vor fi articulate sau supraetajate ;
- studii privind reducerea poluarii fonice (reducerea surselor de zgomot).
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3.3. intre;inerea curenta a cadrului si caroseriei (spalare, curatire, strangeri, pozitionari,
reglari, remedieri)

Pentru prevenirea defectarii accidentale (un lucru neplacut mai ales cand existd un plan in

derulare), trebuie executate lucrari de intretinere ale cadrului si caroseriei care constau in:

1. Controlul si ingrijirea zilnica;

2.Spalarea;

3.Revizia tehnica de gradul [;

4.Revizia tehnica de gradul Il;

5.Revizia tehnica sezoniera;

6. Reparatiile curente;

7.Reparatia capitala.

-—

. Controlul si ingrijirea zilnica:
verificarea starii caroseriei (degradata prin accidentare si coroziune);
verificarea eventualelor scurgeri de lichide:
o nivelul de lichid pentru spalarea parbrizului.
. Spalarea:
caroseria si protectia acesteia anticoroziva cu solutii special create in acest scop;
interiorului (habitaclul) si dezinfectarea partilor ce vin in contact cu pielea (manere, console,
butoane etc.).
3. Revizia tehnica de gradul | recomandata la fiecare 10.000 km, caroseria:
Se executa lucrari de verificare si intretinere:
o starea caroseriei, deformari si coroziuni;
o starea suportilor pentru sistemul de alimentare cu combustibil, conductelor si etanseitatea
rezervorului (inclusiv a celui pentru aditiv, in cazul dotarii cu filtru de particule);
o starea suportilor de fixare a sistemului de evacuare al gazelor arse;
o starea sistemelor de inchidere si deschidere al usilor (inclusiv cel de asigurare antiefractie),
balamale, yale, méanere si dispozitive automate de inchidere-deschidere;
o starea functionala a geamurilor laterale, trapei si a pavilionului (pentru decapotabile);
o starea sistemului de spalare al parbrizului fata si al lunetei spate;
o starea functionarii sistemului de dezaburire fata si spate;
o starea functionarii sistemului de semnalizare al directiei de mers, al lampii stop si al [ampii de
mers inapoi;
o starea sistemului de iluminare, stationare si a lampii suplimentare pentru ceata (fata si spate);
o starea sistemului de incalzire si ventilatie;
e curatarea interiorului si a portbagajului;
« starea rotii de rezerva si a dispozitivelor pentru ridicat;
o starea triunghiurilor reflectorizante, a extinctorului si valabilitatea trusei medicale;
o starea de fixare si reglare a scaunelor;
o starea de fixare si asigurare a centurilor de siguranta;
o starea de functionare a sistemului audio-video si de navigatie;
o starea prizelor de alimentare cu tensiune pentru alti consumatori.

Rezultatele unei revizii de gradul | sunt edificatoare si reduc foarte mult posibilitatea aparitiei
unei defectiuni neprevazute. In plus, ajuta si la realizarea unui plan de reparatii pentru viitoarea
revizie, putdndu-se evalua din timp necesarul de piese si costuri pentru reparatii Revizia de gradul
| duce la cresterea fiabilitatii autovehiculului, utilizérii lui in conditi de maxima siguranta si
raspunderii eficiente la comenzi. Dupa efectuarea succesiva a 3 revizii de gradul |, se va executa
revizia de gradul II.

4. Revizia tehnica de gradul Il recomandata la fiecare 30 000 km

Aceasta revizie necesita lucrari mai laborioase ce implica: demontari, curatari, reglari,
schimbari de piese si efectuarea unor teste aproape la toate sistemele.

Se executa toate lucrarile ca si in cadrul reviziei de gradul |, plus urmatoarele:
e se ung toate balamalele usilor si yalele;

N
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se face igienizarea sistemului de clima;
se verifica incarcarea instalatiei de clima si se efectueaza reparatia eventualelor scurgeri.

5. Revizia tehnica sezoniera:

Se executa la trecerea dintr-un sezon in altul: la sfarsitul toamnei (in lunile octombrie si
noiembrie), si la inceputul primaverii (in lunile martie si aprilie). Cea mai importantad este cea de
toamna cand autovehiculul trebuie sa fie pregatit pentru functionarea pe timp de iarna (conditii
grele si solicitante pentru masina).

Cele mai importante si de baza lucrari din cadrul reviziei de toamna sunt:

verificarea cu mare atentie a furtunurilor si colierelor de stréangere, a gradului de imbécsire al
radiatorului intre lamelele radiatorului prin care trece curentul de aer;

schimbarea lichidului pentru spalarea parbrizului si a lunetei cu unul cu punctul de inghet cat
mai ridicat;

schimbarea lamelor stergatoarelor;

ungerea yalelor si a inchizatorilor usilor cu solutii speciale pentru lubrifiere si evitare a
inghetului;

tratarea chederelor usilor cu ulei siliconic — se evitd imbatranirea (coacerea) si lipirea de
caroserie in timpul ingheturilor;

se schimba obligatoriu filtrul de habitaclu si se verificd functionarea corecta a sistemului de
incalzire si dezaburire

in cadrul reviziei sezoniere de prim&vara se executa aceleasi lucréri ca si la Revizia tehnica de

gradul | (Rt 1), dar se completeaza cu cateva lucrari in plus, cum ar fi:

spalarea caroseriei, in special a sasiului si a zonelor vulnerabile din jurul rotilor. Pe timp de
iarna se folosesc solutii foarte corozive pentru antiderapare, ce duc cu timpul la degradarea
caroseriei si a celorlalte componente. Se remediaza unele vatamari ale starii caroseriei daca
se impune;

trecerea la folosirea lichidului de spalare parbrize pentru vara si verificarea starii stergatoarelor
de parbriz, care s-ar putea sa fi suferit degradari pe perioada de iarna;

ungerea si intretinerea balamalelor si a sistemelor de inchidere.

6. Reparatiile curente sau ocazionale:

Se executa cu ocazia aparitiei unei defectiuni cauzate de:

defectarea sau degradarea unei piese (componente) din diferite cauze: calitatea produsului,
montarea gresitd, nerespectarea indicatiilor de montaj (care de obicei insotesc produsul la
cumparare);

exploatarea in conditii necorespuzatoare a autovehiculului (praf, noroi, apa, actiunea altor
factori corozivi sau daunatori);

accidente rutiere.

in timpul efectudrii acestor lucrari trebuie sa se studieze si eventualele alte efecte ale cauzei

defectiunii aparute, pentru a nu pune in pericol de defectare si alte componente.

7

Deci, este o necesitate stringenta:

verificarea periodica a starii tehnice;

efectuarea la timp a tuturor lucrarilor pentru mentinerea starii tehnice de functionare: reglaje,
inlocuirea preventiva a pieselor uzate ce nu mai prezinta siguranta in functionare;

aducerea la nivelul optim a starii tehnice de functionare atunci cand aceasta nu mai
corespunde.

. Reparatia capitala:

Se executa in cazul in care in timpul reviziilor nu se mai pot efectua lucrari de readucere la

starea tehnicd de functionare, adica starea prea avansatd de uzura a componentelor si
subansamblelor autovehiculului. Aceste lucrari sunt ample, complexe si costisitoare si se executa
intr-o perioada mai lunga de timp.

De exemplu:
reparatia capitald a caroseriei (spalarea generalda, demontarea subansamblelor, curatarea,
aplicarea protectiilor anticorozive, montarea subansamblelor, inlocuirea pieselor uzate).
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3.4. Diagnosticarea cadrului si caroseriei

Operatia de diagnosticare a cadrului constd in verificarea integritatii cadrului, a geometriei,
eventualele incovoieri, torsiuni si coroziuni. Acesta operatie se poate face: vizual sau computerizat.
Vizual se urmareste existenta urmelor de accidente grave cum ar fi rupturi, fisuri deformari, iar
computerizat, pe standul cu role inertiale se apreciaza influenta impactului asupra starii actuale, se
indica daca geometria masinii este corecta sau nu, si daca puntile sunt perpendiculare pe axa
longitudinalad a cadrului. Cele mai importante defectiuni ale cadrului sunt: incovoierea, torsiunea i
fisurile. Automobilul este ridicat cu diferite tipuri de elevatoare (a,b), pentru a se putea verifica vizual
eventualele defectiuni si uzuri. Geometria cadrului se mai poate verifica cu ajutorul aparatelor de
masurare. Cadrele sunt simetrice, iar in urma impactului aceasta simetrie sufera modificari. Deci
dimensiunile stinga-dreapta nu mai sunt egale. Aparatul cu care se masoara aceste dimensiuni este
prezentat in figura c.

Tipuri de elevatoare; a- elevator foarfeca; b- elevator cu bare; c-aparat pentru masurarea
dimensiunilor

Operatia de diagnosticare a caroserie consta verificarea tablei cu testere speciale care

depisteaza zonele cu avarii reparate, grosimea stratului de vopsea indicand locurile in care s-a
intervenit pe caroserie (chit, vopsea etc).
Testerul ultrasonic (a) depisteaza defectele din caroserie sau cadrul. El are incorporat un element
piezo-magnetic care genereaza ultrasunete. Fasciculul de unde se reflecta in interiorul piesei si pe
defect, dupa care revine la sursa ce poate fi si emitator si receptor. Pozitionarea defectului se face
prin interepretarea semnalelor. Metoda prezinta avantajul de a gasi defectele in profunzime
datorita, insa este lenta datorita necesitatii de scanare multipla a piesei. Uneori este necesara
executarea controlului pe mai multe suprafete ale piesei. Metoda de control prin ultrasunete este
foarte sensibila la detectarea defectelor netede. Exista testere la care semnalele sunt vizibile pe
un ecran (b) si atunci depistarea defectelor este mai usoara.

A
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d
Tester ultrasonic pentru cadru sau caroserie fara afisaj; b- tester ultrasonic cu afisaj; c-
Tester inductiv pentru carosertie; d — video endoscop; d- endoscop pentru PC

Testerul inductiv din figura 89c functioneaza pe baza inductiei electromagnetice. Aparatul are o
sonda incorporata care masoara grosimea straturilor neferoase (vopsea, chit, smalt, cauciuc etc)
de pe substraturile magnetice (fier, otel, etc) si / sau nemagnetice (aluminiu etc). Daca la
masurarea in puncte diferite rezultatele sunt diferite, inseamna ca pe acele zone au fost reparate.
Vizioscopul (a,b) este un aparat care are o camera video si 0 sursa luminoasa la capatul unui tub
flexibil de circa un metru lungime, care poate vizualiza defectele caroseriilor in locurile greu
accesibile.

a Videoscop b

Alta metoda de detectarea defectelor caroseriilor consta in masurarea pe diagonala a acestora. In
general in urma accidentelor dimensiunile caroseriilor si a cadrelor se modifica. Exista aparate
digitale de masurare a dimensiunilor cu afisare pe display (a) sau standuri pentru masurare 3D (b) a
structurii inferioare si superioare a caroseriei, a laturilor si spatelui vehiculului. Standul include un
portal de masurare, care poate fi deplasat deasupra vehiculului si care include dimensiunile prescrise
de constructor specifice fiecarui tip de autovehicul. Aceast stand afiseaza diferenta dintre dimensiunile
reale si dimensiunile din nosrmative, dand informatii despre metodele de remediere a defectelor prin
metoda pull/push/support (PPS) impinge/trage/.

a- Aparat digital pentu masurarea dimensiunilor; stand 3D pentru masurarea dimensiunilor

28



Datele de masurare sunt stocate pe computer si pot fi trimise prin e-mail sau printate ca raport,
care certifica faptul ca vehiculul a fost redresat in limitele tolerantelor de masurare, date de catre
producatorul vehiculului. Raportul arata ca in figura:

Raport Analiza Sasiu

Raport analiza caroserie
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Defecte in exploatare si repararea cadrului si caroseriei

Defect

Reparare

- deformatiile  cadrului
plan orizontal si vertical

- deformatii ale caroseriei

in

- Cadrul sau lonjeroanele se poate indrepta cu prese speciale (a)

- Deformatiile mici ale caroseriei se remediaza prin indreptare cu truse
speciale care cuprind diferite tipuri de ciocane (b) , presd pneumatica
pentru indreptat table (C) sau cu trusa pentru tinighigerie cu cilindru
hidraulic pentru tras tablad , pompa, si cilindru lidraulic pentru impins
tabla (d)

-Indreptarea aripilor se face cu ajutorul aparatului special pentru
indreptat (e)

e

a-Presa pentru indreptat cadru si lonjeroane; b-Trusa pentru indreptat tabla; c- presa
pneumtatica pentru indreptat tabla; d- trusa pentru tinighigerie cu cilindru hidraulic pentru
tras, pompa si cilindru hidraulic pentru impins; e- aparat pentru indreptat aripi

- fisurarea sau ruperea
traverselor
lonjeroanelor

Si

fisurarea si ruperea se remediazéa prin sudare dupéa care se verifica
lucrarea prin masurarea diagonalelor

- ruginirea -se inlaturd portiunea ruginitd, apoi se aplicd tratamentele
corespunzéatoare
- gaurirea - se remediaza prin peticirea portiunii respective

- deteriorarea balamalelor

- se inlocuiesc balamalele

- deteriorarea
garniturilor
usilor
geamurilor

si

- garniturile geamurilor si usilor se inlocuiesc
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FISA DE LUCRU 6

Lucrati in echipa
1. Sa se scrie ce se diagnosticheaza la un cadru.

4. Sa se identifice aparatele de diagnosticare a cadrului si caroserie de mai jos scriind in dreptul
fiecaruia denumirea si rolul sau

( \’i*\
a b c
ROl .o ROl o ROl ..o,
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Model fisa proba practica

Domeniul: Mecanica
Calificarea profesionala: Tinichigiu vopsitor auto
Clasa: a X-a

Timp de lucru: 1 ora
Se acorda 10 puncte din oficiu.

Subiect: REPARAREA SEGMENTULUI DE ARIPA FATA PRIN SUDARE

CERINTE:
1) Identifica si evalueaza felul si marimea defectelor aparute in aripa | 10
fata. puncte
2) Intocmeste si aplica varianta optima de proces tehnologic, 10
stabilind ordinea operatiilor. puncte
3) 1,EA\E]IJ;eége si verifica sculele si dispozitivele necesare repararii aripei 5 puncte
4) Amenajeaza ergonomic locul de munca 5 puncte
5) Executa operatia de reparare a segmentului de aripa prin sudare. igncte
6) Utilizeaza corect SDV-urile. 10
puncte
7) Respecta normele de calitate specifice operatiunilor. 10
puncte
8) Respecta in timpul procesului tehnologic normele de sanatatea si | 10
securitatea muncii $i de preveniresi stingere a incendiilor. puncte
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Fisa de evaluare a probei practice

Calificarea profesionala: Tinichigiu vopsitor auto

Numele si prenumele eleVulUi: ... e

REPARAREA SEGMENTULUI DE ARIPA FATA PRIN SUDARE

CERINTE:
Punctaj | Punctaj Obs
max. acordat ]
1) Identifica si evalueaza felul si marimea | 10
defectelor aparute in aripa fata. puncte
2) Intocmeste si aplica varianta optima de 10
proces tehnologic, stabilind ordinea
.. puncte
operatiilor.
3) Alege si verlflcavs.g:ulgle Si d[sp02|t|vele 5 puncte
necesare repararii aripei fata.
4) Amenajeaza ergonomic locul de munca | 5 puncte
5) Executa operatia de reparare a 30
segmentului de aripa prin sudare. puncte
6) Utilizeaza corect SDV-urile. 10
puncte
7) Respecta normele de calitate specifice | 10
operatiunilor. puncte
8) Respecta in timpul procesului
tehnologic normele de sanatatea si 10
securitatea muncii si de preveniresi puncte
stingere a incendiilor.
9) Se acorda 10 puncte din oficiu 10 10
puncte
Punctaj obtinut de elev

Semnatura evaluator,
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Solutii

FISA DE LUCRU 1
I. 1l-duritate; 2-lovit; 3-sudabilitate; 4-exterioare; 5-fluiditate; 6-rupere; 7-aschiere; 8-tehnologica;9-
oboseala.
II. A(1,4,5,6,8); B(2,3,7).

FISA DE LUCRU 2
A. Asamblare demontabil3, filetata
B. 1- surub
2- piulita
3- saiba
C. 1. Centrarea pieselor
2. Introducerea suruburilor
3. Fixarea capului surubului pentru a nu se roti
4. Montarea piulitelor

FISA DE LUCRU 3

NR. CRT. OPERATIA S.D.V.-URI
1 Pregatirea nituirii
2 Trasarea centrelor gaurilor Punctator
3 Gaurirea tablelor Poansoane, scule speciale sau masini de gaurit
4 Montarea pieselor pentru nituire | Dornuri sau suruburi
5 Nituirea Capuitor, contracapuitor

Masini specializate:

- ciocane de nituit portabile
- prese de nituit

- masini de nituit prin rulare

6 Controlul operatiei

FISA DE LUCRU 4
1. Tmbinare prin lipire
2. a. incélzire locala
b. Topirea aliajului de lipit
c. Presarea pieselor

FISA DE EVALUARE

I.1-F, 2-F, 3- A.
Il. 1- pentru asamblari nituite, 2- pentru asamblari lipite, 3- pentru asamblari filetate.
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