     ARGUMENT
  Pentru a executa  reparatii de buna calitate si cu cheltuieli minime,trebuie sa se acorde o deosebita atentie tuturor etapelor procesului tehnologic,indifferent de ponderea lor in volumul total de lucrari ce trebuie executate.

  Dispozitivele utilizate la lucrarile de reparatii prezinta o mare  diversitate de solutii constructive datorita lucrarilor foarte numeroase si diferite ce trebuie executate.

  Lucrarile de reparatii curente,mijlocii si capitale se executa in atelierele de reparatii ale intreprinderilor.Dupa marimea intreprinderii,aceste reparatii se pot face intr-un singur atelier sau in mai multe ateliere,dintre care unul central sub directa conducere a mecanicului –sef,iar cele organizate pe langa sectoarele productive,numite ateliere de sector.

  Aceste ateliere ,in incinta carora se realizeaza reparatia trebuie sa indeplineasca mai multe conditii,cum ar fi: buna dotare cu scule,scule care indepinesc protectia muncii ,piese de schimb,conditii propice(buna iluminare ,atat naturala cat si artificiala;aerisirea constanta a incaperii;folosirea echipamentului protector,etc).

  Existenta atelierelor reprezinta un mod de a mari durata de functionare a utilajelor,intretinerea acestora.

                      CUPRINS:

1.Organizarea atelierului

2.Organizarea reparatiilor utilajelor

                    a.Generalitati

                   b.Normative de reparatii

                   c.Documentatia tehnologica necesara executarii reparatiilor utilajelor

                   d.Organizarea aprovizionarii cu piese de schimb

3.Utilajele si tehnologia executarii reparatiilor

                         a.Generalitati

                         b.Primirea si demontarea utilajelor 

                         c.Curatirea pieselor demontate

                         d.Constatarea defectelor si sortarea pieselor

                         e.Masini,scule si dispozitive folosite la lucrarile de reparatii

                        f.Asamblarea utilajelor reparate.Lucrari de incheiere

          1.ORGANIZAREA ATELIERULUI

   Trebuiesc executate o gama de operatii tehnologice in scopul de a realiza piese cu folosire individuala sau piese ce urmeaza a fi montate in subansamble,ansamble,masini sau instalatii.

   Lucrarile se efectueaza asupra materialelor sau semifabricatelor prelucrate ,sau nu,anterior pe diverse masini-unelte.

   Aceste lucrari pot fi efectuate manual sau macanizat,ceea ce impune mecanicului sa posede o pregatire profesionala completa care sa imbrace cunostinte referitoare la materialele cu care se lucreaza la sculele si untilajul folosit,cat si la procesul tehnologic de prelucrare.

   Intreaga activitate se desfasoara in atelier care pentru a raspunde cerintelor trebuie sa indeplineasca o serie de conditii privitoare la:spatiu,iluminat,microclimat,ventilatie si zgomote.

     In spatiul destinat atelierului sunt amplasate bancurile de lucru,masinile-

unelte cat si celelalte mijloace mecanizate,respectand normele departamentale de protectia muncii.

    * Iluminatul atelierului-este un factor important care imbunatateste conditiile de munca pe toata durata schimbului de lucru,mentine capacitatea de munca pe toata durata schimbului de lucru,contribuie la reducerea accidentelor de munca ,favorizeaza calitatea muncii.Iluminatul atelierelor pot fi:

iluminat natural realizat cu lumina zilei si iluminat artificial.Cel mai corespunzator iluminat artificial este cel mixt la care fluxul luminos este trimis in spatii de lucru si direct si indirect(reflectat din tavan).

     *Microclimatul din atelier-se situeaza in zona optima atunci cand temperatura aerului este 289…291K,umiditatea 50%,viteza aerului 0,3 m/s iarna si 0,6 m/s vara,iar temperatura suprafetelor incalzite ale utilajelor si instalatiilor nu depaseste 328K.

     *Ventilatia-are drept scop sa creeze si sa intretina spatiile de lucru atmosfera corespunzatoare conditiilor cerute de igiena muncii.Prin ventilatie aerul viciat se inlocuieste cu un aer curat.Elevii trebuie sa stie ca in toate atelirele se organizeaza ventilatia naturala si ea trebuie sa functioneze cand este nevoie.La unele ateliere exista si ventilatie mecanica locala sau generala.

     *Combaterea zgomotului-se realizeaza prin:eliminarea cauzelor acestuia cand este posibil,prin reducerea intensitatii lui folosind foi de cauciuc,pasla sau alt material fonoizolant si prin folosirea mijloacelor de protectie individuala contra zgomotului.

UTILAJELE SI AMPLASAREA LOR

Unelte folosite in lucrari se pot clasifica dupa urmatoarele criterii:

     *dupa modul de actionare:cu actiune manuala(ciocane,dalti,pile,foarfece,etc)si cu actionare mecanica(masini de gaurit,de polizat,prese,etc);

     *dupa mobilitate:utilaje mobile(scule,unelte)si utilaje stabile(masini de gaurit,foarfece cu role,polizoare,etc);

     *dupa destinatie:utilaje direct productive(scule,unelte,aparate de sudura,etc)si utilaje destinate ridicarii si transportului(cricuri,carucioare).

   Lucrarile se executa la banc,care poate fi destinat pentru unul sau mai multe locuri de munca.

   Pentru fiecare loc de munca de la banc este instalata o menghina,sunt prevazute sertare pentru pastrarea sculelor si instrumentelor.

     MENGHINA-este un dispozitiv de tip universal care foloseste la prinderea pieselor in scopul prelucrarii.Menghinele pot fi actionate cu surub sau cu parghii si pedale(intalnite mai rar).Menghinele actionate cu surub sunt denumite menghine paralele(fig.2,a).Se mai folosesc si menghine 

paralele rotative(fig.2,b),care pot primi prin rotire orice pozitie in plan 

orizontal si menghina speciala cu falca rotativa(fig.2,c)pentru prelucrarea pieselor cu fete neparalele.

   Sculele si instrumentele necesare executarii diferitelor operatii se pastreaza permanent in sertarele bancului,pentru a le avea la indemana.Ele constituie trusa cu scule(fig.3).

   Lucrarile de reparatii curente,mijlocii si capitale se executa in atelierele de reparatii ale intreprinderilor.Dupa marimea intreprinderii,aceste reparatii se pot face intr-un singur atelier sau mai multe ateliere,dintre care unul central sub directa conducere a mecanicului-sef,iar celelalte organizate pe langa sectoarele productive,numite ateliere de sector.

   Sarcinile atelierelor de sector sunt:

     -executarea reparatiilor curente ale masinilor din sectorul pe care il deserveste;

     -efectuarea reparatiilor accidentale;

     -pregatirea pieselor de rezerva pentru masinile sectorului respective.

   In cazul inzestrarii cu intregul utilaj prescris,cu instrumentele de masurat si control necesare,atelierele de sector pot executa reparatiile planificate ,curente si mijlocii,reparatiile capitale si confectionarea pieselor de schimb urmand a fi efectuate in cadrul atelierului central al intreprinderii:

1.Organizarea echipelor de reparatii

 Organizarea echipelor de reparatii este conditionata de sistemul de reparartii si intretinere folosit.In constructia de masini,cel mai frecvent este folosit sistemul de reparatii esalona in tot cursul anului.In acest caz,este necesar un personal permanent,specializat in lucrari de reparatii.

 Sarcinile echipelor de reparatii sunt:

     -inspectarea si verificarea utilajului;

     -executarea reparatiilor pe ansambluri;

     -montarea pieselor de schimb si de rezerva in locul celor uzate.

 Aceste lucrari se executa in timpul planificat,masinile fiind scoase din serviciu pe durata reparatiei.

 Echipele de reparatii trebuie sa fie specializate fiecare pe repararea unui singur tip de utilaj la care sa se execute toata gama de reparatii.

 Specializare echipelor pe un anumit tip de reparatii prezinta urmatoarele avantaje:

       -permite impartirea personalului pe categorii de calificare;

       -echipele isi insusesc cu rapiditate metodele de lucru pentru operatiile de reparatii pe care le executa,ajungand sa lucreze cu maxim de randament.

 Dezavantajele acestui sistem sunt:

           -imposibilitatea de a se cunoaste integral masina si comportarea ei;

           -lista de raspundere personala pentru lucrarile executate.

 Specializarea echipelor pentru executarea reparatiilor pentru un anumit tip de utilaj este de preferat,deoarece da posibilitatea echipei sa cunoasca amanuntit utilajul,avand totodata si intreaga responsabilitate pentru lucrarile efectuate.

2. Organizarea  reparatiilor in cazul in care volumul lucrarilor de reparatii este mare.

 In cazul in care volumul lucrarilor de reparatii este mare, ca , de exemplu

,repararea motoarelor de tractoare ,s-a dovedit ca vechile metode de organizare bazate pe formarea brigazilor universale si specializate pe subansambluri nu mai corespund.

 Acest lucru a impus ca in reteaua atelierelorsi a intreprinderilor de reparatii sa se introduca urmatoarele metode de organizare:

  -repararea pe posturi de lucru specializate pe ansambluri si subansambluri

  -repararea industriala (pe banda) in flux continuu.

        a.Metoda de reparatii pe posturi de lucru specializate pe ansambluri si subansambluri-consta in aceea ca totalitatea lucrarilor care formeaza 

procesul tehnologic de reparare a unei masini se imparte pe grupe de reparatii.

 Fiecare grupa cuprinde toate operatiile ce se executa pentru repararea unui ansamblu sau pentru demontarea sau montarea masinii.

 Fiecare operatie din cadrul unei grupe se repartizeaza intre diferiti muncitori.

 Executarea lucrarilor se face la posturile de lucru specializate,care sunt dotate cu utilajul si documentatia necesara.

 Amploarea posturile de lucru se face potrivit schemei procesului tehnologic de reparare a motorului.

 La repararea motorului dupa metoda posturilor de lucru specializate pe asambluri si subansambluri,un rol important il are graficul de succesiune si

coordonare a operatiilor.Pentru intocmirea graficelor se folosesc urmatorii indicii : volumul de lucrari pe posturi si pe motor,sarcina de reparatii pe zi,timpul de lucru pe zi,ritmul de reparatii pe motor,numarul de muncitori pe posturi si total,durata necesara pentru repararea motorului si frontal de reparatii.

 Indicii enumeratiei se calculeaza cu urmatoarele relatii:

    S=NV

S-sarcina de reparatii pe zi,in h om;

N-numarul de motoare(tractor)ce trebuie reparat pe zi;

V-volumul lucrarilor pe motor,in h om;

      r=T/N

r-ritmul reparatiilor,in h/motor;

T-timpul de lucru(8h pe zi)

    np=Vp/l

np-numarul de muncitori pentru un post de lucru;

Vp-volumul de lucru pentru un post de lucru,in h om.

  Aplicarea metodei de reparare pe posturi specializate pe ansambluri si 

subansambluri este conditionata de o serie de muncitori tehnico-organizatorice.

  O mare insemnatate in desfasurarea procesului de reparatii o are aprovizionarea la timp si in cantitati suficiente cu piese de schimb si materiale.

          b.Metoda de reparatii(pe banda)in flux continuu-consta in aceea ca intregul process tehnologic de reparare a masinii este divizat pe operatii sau grupe de operatii.

  Timpul necesar pentru executarea unei operatii sau grupe de operatii este egal cu timpul de executare ai celorlalte operatii din procesul tehnologic de reparatii si formeaza tactul benzii. 

  Timpul de tact determina regimul de miscare a benzii si se determina cu relatia:

               rt=Ft/Q

rt-timpul de tact

Ft-fondul zilnic de timp

Q-productia zilnica ,in bucati sau in seturi de piese(ansambluri)

  Daca se cunoaste timpul necesar pentru executarea unei reparatii,atunci se poate stabili si necesarul de muncitori , si anume:

           n=Tp/rt

n-numarul de muncitor;i

Tp-timpul necesar pentru executarea unei reparatii in h;

     rt-timpul de tact

  Posturile de lucru specializate sunt dotate in mod corespunzator cu utilaj,

stelaje,bancuri etc si instrumente de masurat si se amplaseaza de-a lungul benzii,potrivit fluxului tehnologic.Pentru trecerea la lucru pe banda este necesar ca intreprinderilor de reparatii sa fie utilate in mod corespunzator,

si anume cu:masini de spalat tip tunel,masina de slefuit supape,masina 

universala de asezat lagare paliere,scule pneumatice pentru ansamblare si masini de ridicat si transportat.

  Unitatile de reparatii care au aplicat metoda de lucru pe banda si au fost dotate cu utilaj corespunzator au devenit intreprinderi industriale cu grad ridicat de organizare.

  Ca urmare a acestui fapt,costul reparatiilor executate s-a redus intr-o masura insemnata,iar productivitatea muncii a crescut considerabil.

  2.ORGANIZAREA REPARATIILOR UTILAJELOR

a.Generalitati
Utilajele oricat de bine ar fi executate,intretinute si exploatate,in timpul functionarii sufera un proces continuu de uzura.

 Exploatarea rationala si deservirea corecta(curatirea si ungerea minutioasa) utilajului nu opresc procesul de uzura,ci doar il incetinesc.

 Pe masura cresterii uzurii,scade precizia si calitate suprafetelor prelucrate, iar consumul de energie creste.Deaceea,o deosebita importanta o prezinta cunoasterea limitelor de serviciu a pieselor(a limitelor de uzura).Prin limita de uzura se intelege limita abaterii dimensionale a unei piese de masina sau limita maxima a jocului unui ajustaj la care uzura a atins un asemenea grad incat capacitatea de lucru a piesei,a subansamblului sau a intregii masini a fost redusa intr-o masura inadmisibila.

 Daca in prima prioada de functionare sunt mici,iar remedierea lor consta obijnuit in simple reglari,continuandu-se in exploatarea,uzurile pieselor cresc,iar defectiunile lor se extind si asupra ansamblurilor,astfel incat remedierea acestora necesita un volum mare de munca.

 Repararea utilajelor poate fi organizata dupa mai multe sisteme,si anume:

         -reparatii executate in functie de necesitati;

    -reparatii planificate;

         -reparatii executate dupa constatare; 

         -reparatii preventive planificate.

 Reparatia uilajului dupa necesitati se face neplanificat si anume la aparitia defectiunilor.

 Sistemul de reparatii planificate prevede intrarea obligatorie a masinilor in reparatie la intervale de timp bine precizate,indiferent de starea masinii.

 Reparatiile dupa revizie se fac atunci cand se constata aceste defectiuni,in urma reviziei plaificate.Sistemul de reparatii preventive planificate este cel mai des folosit,datorita urmatoarelor avantaje:

   -preantampina defectiunile,pastrand permanent utilajul in stare normala de functionare;

  -mareste durata de functionare.

 1.Felurile reparatiilor si caracteristicile lor.In functie de complexitatea si importanta lor,reparatiile pot fi:

                     -curente;

                     -mijlocii;

                     -capitale.

*Reparatiile curente-sunt relative de mica importanta si se efectueaza atunci cand s-a produs defectarea uneia sau a mai multor piese ale masinii,fara scoaterea din serviciu a acesteia;urmaresc inlaturarea defectelor sau inlocuirea pieselor a caror uzura nu mai asigura gradul de precizie cerut.In cadrul reparatiilor curente se executa urmatoarele operatii:

           -curatirea,stergerea si ungerea masinii;

           -spalarea pieselor provenite de la mecanismele demontate si inlatura-

rea  defectelor de suprafata;

           -schimbarea pieselor uzate;

           -spalarea,verificarea si repararea dispozitivelor de ungere si de racire;

   -verificarea si repararea utilajului electric;

       -revopsirea partiala a masinii.

*Reparatiile mijlocii-asigura pastrarea capacitatii normale de lucru a masinii pana cand subansamblurile principale si batiul masinii ajung la limitele de uzura admise,cand masina urmeaza a fi supusa reparatiilor capitale;acestea cuprind,in esenta,aceleasi operatii ca si reparatiile curente,insa extinse asupra unui numar mai mare.In mod obisnuit reparatiile curente si mijlocii se repara de mai multe ori in intervalul dintre doua reparatii capitale,punand sa vizeze pentru aceasta perioada(ciclu de reparatii),unele subansambluri pot suporta una sau mai multe reparatii,iar altele nici una,aceasta depinzand de gradul de uzura la care au ajuns si care este conditionat de solicitarile la care acestea sunt supuse in exploatare.

 In cadrul reparatiilor mijlocii,in afara operatiilor aplicate la reparatiile curente,se executa si operatii de mai mare complexitate,cum ar fi:

     -repararea si inlocuirea rulmentilor si lagarelor uzate;

     -repararea si inlocuirea aparatajului de pornire si a pompei de racier;

     -reglarea si repararea sistemelor de comanda hidraulica si electrica;

     -razuirea penelor mesei,a suporturilor,a carucioarelor etc;

     -reglarea completa a masinii si inlaturarea jocurilor;

     -reconditionarea sau inlocuirea tuturor pieselor uzate,pentru a asigura precizia prescrisa la masina;

     -verificarea si repararea pieselor uzate ale motorului electric.

*Reparatiile mici si mijlocii pentru instalatiile fixe se efectueaza pe loc,dupa care masina se verifica la functionarea in sarcina si se preda cu proces verbal sefului de atelier.

*Reparatiile capitale-se efectueaza asupra masinilor,in care timpul functionarii au suferit un process continuu si avansat de uzura.Reparatia 

se face prin scoaterea din serviciu a utilajului pentru o perioada mai mare de timp.

 In cursul reparatiei capitale se executa toate lucrarile prevazute la reparatiile curente si mijlocii si in plus,urmatoarele operatii:

            -demontarea completa a masinii si repararea batiului;

            -refacerea suprafetelor ghidajelor prin razuire;

            -reconditionarea sau inlocuirea tuturor pieselor uzate;

            -verificarea preciziei de functionare a masinii la regim normal;

            -refacerea si inlocuirea partilor deteriorate ale aparatelor electrice si ale mecanismelor de actionare electrica si hidraulica.

 Repatiile capitale se executa in atelierul mecanicului-sef sau in atelierul productive,de catre specialistii din atelierul mecanicului-sef.

 In cursul reparatiilor capitale se pot inlocui peste 50% din partile componente ale unei masini,care au suferit un proces continuu din uzura.

b.Normele de reparatii

 Normativele de reparatii stabilesc elementele regimulului de reparatii,

,consumul de materie si piese de schimb,precum si finantarea executarii reparatiilor.

   1.Elementele regimului de reparatii sunt:

       -complexitatea reparatiilor;

       -durata reparatiilor;

       -numarul orelor de lucru manuale si de masina necesare executarii reparatiilor;

       -ciclul de reparatii;

       -structura ciclului de reparatii;

       -durata de functionare a masinii intre doua reparatii.

   2.Stabilirea consumului de materie pentru executarea reparatiei.

Consumul de materiale pentru efectuarea reparatiilor trebuie sa se 

stabileasca anticipat in vederea intocmirii planului de aprovizionare cu

materiale.

Consumul exact de materiale se stabileste insa dupa demontarea masinii in vederea reparatiei,cu care ocazie se intocmeste o fisa de constatare,in care se trec piesele ce trebuie reparate si materialele necesare,cu dimensiuni si calitati.

   3.Stabilirea necesarului de piese de schimb in vederea executarii reparatiilor

 Pentru a se reduce timpul necesar repararii masinilor,este de dorit sa se formeze un stoc de piese de schimb(gata confectionate),care sa inlocuiasca fara prelucrare,pe cele mai uzate.In functie de durata lor in serviciu,piesele ce se inlocuiesc se impart in:

     -piese de rezerva;

     -piesa de schimb.

* Piesele de rezerva se caracterizeaza prin aceea ca durata lor in serviciu este aproximativ egala cu durata de functionare a masinii intre doua re-

paratii curente.

 Piesele a caror durata de serviciu este mai mare decat intervalul dintre reparatii curente,precum si cele care se comanda pe baza foilor de constatare,se numesc piese de schimb.

 In grupa pieselor de rezerva intra si piesele ce se inlocuiesc in caz de accident.

 Pentru a se stabili stocul de schimb din magazine,trebuie sa se tina seama de cantitatea maxima si minima de piese ce va sta la dispozitia atelierului de reparatii.Pe masura ce stocul de piese scade in urma consumului,acesta se va completa pana la atingerea cantitatii maxime.

Stocul minim de piese de schimb Smin se poate calcula cu relatia:

  Smin=NlXT

In care:

Nl-norma lunara a consumului de piese

T-durata necesara pentru confectionarea pieselor de schimb,in vederea completarii rezervei pana la schimb Nmin si stocul maxim.

 Norma pentru stocul minim de piese de schimb Nmin si stocul maxim de piese de schimb  Smax se poate calcula cu relatia:

  Nmin=Smax-A;

  Smax=Smin+N,

In care:

A-este numarul de piese ce se gasesc in magazine pana in momentul completarii rezervei;

N-cantitatea normala de piese.

 Normele stabilite prin calcul asigura o rezerva suficienta de piese numai in cazul in care ciclul de reparatii este respectat,iar consumul de piese este uniform.

    4.Costul reparatiilor

 Costul reparatiilor reprezinta suma tuturor cheltuielilor cu reparatii si se 

obtine cu relatia:

    Ct=Cm+Cmp+Cps+R+T,

In care:

Ct-este costul total al reparatiilor;

Cm-costul materialelor;

Cmp-costul manoperei(manuale si la masina);

Cps-costul pieselor de schimb;

R-cheltuieli de regie;

T-diferite taxe si impozite.

 Pentru a stabili costul reparatiilor,se intocmeste anual,de catre serviciul mecanicului-sef,normarea tuturor lucrarilor de reparatii,pentru utilaje 

care trebuie reparate in cursul unui an.

 Pe baza acestor date se intocmeste planificarea financiara a reparatiilor.Cheltuielile cu reparatii curente si mijocii se suporta din fondul destinat productiei,iar reparatiile accidentale mari,din fondul reparatiilor capitale.

   c.Documentatia tehnologica necesara executarii reparatiilor utilajelor.

 Executarea reparatiilor in cele mai bune conditii si la un pret de cost cat mai scazut se poate face folosindu-se o documentatie tehnica cat mai completa.

 Documentatia tehnica necesara efectuarii reparatiilor consta din:

      -normativele pentru executarea reparatiilor;

      -normativele pentru executarea pieselor de schimb;

      -desenele de executie a pieselor;

      -procesul tehnologic pentru prelucrarea pieselor.

1.Normativele pentru executarea rearatiilor:

 Normativele pentru executarea reparatiilor se stabilesc de catre serviciul mecanic-sef,din ministerul tutelar,pe baza propunerilor intreprinderilor.

 Stabilirea normelor de reparatii necesita urmatoarele operatii:

     -inventarierea intregului utilaj si clasificarea acestuia pe tipuri si dimensiuni;

     -stabilirea starii fiecarui utilaj;

     -stabilirea,pentru fiecare utilaj,a gradului de complexitate si a duratei ciclului de reparatii;

     -clasificarea utilajelor pe grupe de utilaje de aceeasi complexitate si durata de reparatie;

     -specificarea pieselor de schimb se pot folosi la grupa de utilaje de aceelasi fel;

     -organizarea magaziei de piese de schimb si stabilira normativelor de 

aprovizionare;

  -intocmirea si prelucrarea instructiunilor pentru intretinerea si revizia si repararea utilajului;

     -organizarea atelierului de reparatii;

     -organizarea controlului permanent privind starea utilajului in timpul si dupa efectuarea reparatiilor.

          2.Normativele pentru executarea pieselor de schimb

 Pe baza normei de consum a pieselor de schimb se stabileste necesarul de piese de schimb.Acestea se prelucreaza dupa aceleasi reguli ca si piesele componente ale masinii,tinandu-se seama de numarul lor relativ scazut.

          3.Desenele de executie a pieselor

 Desenele de executie a pieselor reprezinta documentele de baza pentru efectuarea reparatiilor utilajelor.Deoarece intreprinderile producatoare nu predau beneficiarilor,la livrarea masinii,decat desenele de executie 

pieselor de mare uzura,rezulta ca aceste desene urmeaza sa fie completate,dupa cerintele impuse de reparatii,de catre serviciul mecanicului-sef.

  Este necesar insa ca desenele ce se reproduce dupa piesele reale sa se execute inainte ca acestea sa se uzeze(cand masina este mai noua).

 Intrepriderile producatoare de masini fixeaza limitele admisibile ale uzurii piselor,precum si jocurile pentru una sau mai multe trepte de reparatii.De exemplu in cazul uzurii fusului unui arbore,precum ai a lagarului respectiv,se va recomditiona fusul la o dimensiune mai mica,

pentru care exista lagar gata executat,ca piesa de schimb.

 Se va intocmi astfel,pentru fiecare tip de utilaj,un album cu desenele pieselor de schimb necesare,care va cuprinde:

            -nomenclatorul cu desenele pieselor de schimb cuprinse in album;

  -lista masinilor ,la care urmeaza sa se monteze piesele de schimb,

cu indicarea numarului de inventar;

            -lista pieselor de schimb si de rezerva;

            -tabele cu norme pentru laminate,rulmenti.

  d.Organizarea provizionarii cu piese de schimb

 Aprovizionare cu piese de schimb si de rezerva,necesare pentru efectuarea reparatiilor,se poate face:

     -prin achizitionarea din afara; 

     -prin executarea de catre intreprinderea producatoare de masini;

     -prin executarea in cadrul atelierului de reparatii-utilaje(serviciul mecanicului-sef).

 Din prima categorie fac parte piesele de rezerva standardizate.Pentru a se stabili necesarul de piese din aceasta categorie,trebuie ca,in prealabil, sa se cunoasca durata de functionare.

 Din categoria a doua fac parte piesele de mare uzura,care se livreaza odata cu masinile.

 In atelierul mecanicului-sef se executa piesele ce nu fac parte din primele doua categorii,precum si cele necesare efectuarii reparatiilor accidentale

 Depozitarea-piesele de schimb se pot depozita in magaziile atelierelor prelucratoare sau in magazia centarala,fuctie de marimea intreprinderii si felul utilajului cu care este inzestrata.

Organizarea depozitarii se poate face centralizat,descentralizat sau mixt.

  *Depozitarea centralizata-se utilizeaza in cazul intrepriderilor dotate cu utilaje de acalasi fel.In acest caz piesele de schimb se pastreaza intr-o singura magazine centrala.

  *Depozitarea descentralizata-se foloseste in cazul intrepriderilor cu multe sectii,cu utilaj diferit.In acest caz,pisele de schimb se depoziteaza in magazii separate,ce contin piesele specifice fiecarui tip de utilaj 

usurandu-se astfel transportul si depozitarea pieselor.

  *Depozitarea mixta-este indicata in cazul intreprinerilor cu multe sectii,avand insa utilaje de acelasi tip.In acest caz,piesele de schimb pentru utilajele comune se vor pastra in magazia centrala intreprinderii in timp ce in magaziile sectiilor productive se vor pastra numai piesele pentru utilajele speciale.

 In cazul depozitarii descentralizate si mixte,stocurile de piese de schimb din magaziile sectiilor se completeaza de la magazia centrala a intreprinderii.Piesele uzate.Aceasta pentru a se putea studia uzura pieselor si a se asigura coletarea acestora.

 3.UTILAJELE SI TEHNOLOGIA EXECUTARII REPARATIILOR

    a.Generalitati

 La intocmirea unui proces  tehnologic de reparatie se are in vedere:

        -tipul reparatiei care trebuie executata (curenta,mijlocie sau capitala);

        -felul si gradul de complexitate a ansamblului si subansamblurilor;

        -numarul de utilaje identice sau asemanatoare care urmeaza a se repara

 Pentru executarea unei reparatii de buna calitate si cu cheltuieli minime, trebuie sa se acorde o deosebita atentie tuturor etapelor procesului tehnologic,indiferent de ponderea lor in volumul total de lucrari ce tre-

buie executate.

 In general,un proces tehnologic de reparatie cuprinde ca principale etape:

              -primirea utilajului ,demontarea lui,curatirea si sortarea pieselor componente;

    -executarea lucrarilor de reconditionare a pieselor si procurarea pieselor noi;

              -asamblarea utilajului;

              -rodarea,incercarea,reglarea si expedierea utilajului.

 In functie de numarul de utilaje identice sau asemanatoare care urmeaza a se repara,procesul tehnologic de reparatie poate fi individual sau pe subansambluri.

 Procesul tehnologic de reparatie individuala se aplica atunci cand numarul utilajelor supuse reparatiilor mijlocii sau capitale este mic(una sau cateva bucati).

 Subansamblurile se demonteaza in piesele componente,curatite si spalate,dupa care se supun unui control atent pentru constatarea defectelor si a gradului de uzura.Piesele cu importanta mare sunt supuse unui control defectoscopic,dupa cum urmeaza:

       -pentru constatarea defectelor superficiale,controlul cu lichide penetrante sau cu pulberi magnetice;

      -pentru constatarea defectelor interioare,control cu radiatii penetrante(x sau y)sau cu ultrasunete.

In urma controlului,piesele se impart in trei categorii(operatia de sortare)bune,uzate recuperabile sau uzate nereconditionabile.

  Piesele bune-sunt depozitate,asteptandu-si randul pentru ca toate lucrurile pregatitoare ale reparatiei sa se termine.

    Piesele uzate reconditionabile-li se intocmeste tehnologia de reconditionare,alegandu-se acele procedee de reconditionare la care se preteaza materialul din care sunt confectionate piesele si configuratia lor geometrica.Odata stabilita tehnologia de reconditionare,se trece la aplicarea ei.

    Piesele uzate nereconditionabile-datorita gradului mare de uzura sau 

diferitelor deteriorari(sparturi,fisuri etc),nu mai pot fi utilizate.Pentru inlocuirea lor se poate proceda in doua moduri:

        -se achizitioneaza piese noi,identice(piese de schimb)din comert sau direct de la intreprinderea care a fabricat utilajul;

        -se executa in atelierele intreprinderii care face reparatia piesei noi,pe baza desenelor executate in cartea tehnica a masinii reparate sau dupa proiecte intocmite pe baza pieselor inlocuite si a desenului de ansamblu al masinii.

 Prima cale se aplica in mod obijnuit pentru inlocuirea pieselor sau subansamblurilor de uz general,tipizate sau standardizate(rulmenti,motoare si aparataj electric ,curele ,lanturi, reductoare).

 Cea de-a doua cale se utilizeaza pentru inlocuirea pieselor unicate,mai ales atunci cand utilajul provine din import si achizitionarea unor piese de schimb de la firma producatoare devine prea costisitoare.

 Separat,batiul se supune unor operatii asemanatoare (curatire

,control,reconditionare),dupa care este depozitat in vederea terminarii,tuturor operatiilor de reconditionare ale celorlalte piese.De obicei reconditionarea batiului este cea care dureaza cel mai mult,si atunci;celelalte piese asteapta in depozite terminarea reconditionarii batiului.

 Cand toate piesele au fost reconditionate sau procurate,se trece la remontarea ansamblului,incercareae,eroarea si reglarea lui,dupa metodologia descrisa in capitolele precedente.

 Dupa finisarea lui definitiva,utilajul este predat beneficiarului impreuna cu documentele insotitoare necesare,intre care se afla si un certificate de 

garantie a utilajului reparat,valabil pentru o anumita perioada de timp(6 

luni,1 an etc)sau durata de functionare(1000h de functionre,20.000 km parcursi etc.),functie de tipul utilajului respectiv.

 In ceea ce priveste executia propriu-zisa a reparatiei,ea este realizata de catre echipe de muncitori specializati pe anumite tipuri de utilaje reparate.

 Dezavantajul acestui proces tehnologic  de asamblare consta in aceea ca durata de reparatie a utilajului este foarte mare.Practic,asamblarea utilajului nu poate fi determinata decat atunci cand toate piesele ansamblului au fost reconditionate.De asemenea,din punct de vedere economic,procesul este dezavantajos datorita stationarilor pieselor reconditionate.

 Totusi,acest tip de proces tehnologic poate fi inlocuit cu altceva atunci cand este necesara repararea unui numar foarte mic de utilaje.

 Procesul tehnologic de reparatie pe subansambluri(fig.22.2)se deosebes-

te de procesul tehnologic de reparatie individuala prin aceea ca,datorita numarului mare de utilaje reparate,este posibila aplicarea metodelor de 

asamblare pe posturi de lucru specializate sau in flux continuu.

 Se elimina in felul acesta stationarile pieselor,ele trecand la montaj imediat ce au fost reconditionate.In acest mod un ansamblu nu se mai alcatuieste din aceleasi piese pe care le-a avut inainte,ci din alte piese,apartinand altor utilaje identice aflate simultan in curs de reparare sau scoase din depozite dintr-un stoc de rezerva.Pe masura ce piesele uzate se reconditioneaza,ele sunt trecute in depozite,completand stocul de rezerva.

 Prin utilizarea acestui process tehnologic de reparatie,durata reparatiei este mult mai mica.

 In plus calitatea reparatiilor efectuate este mai buna,deoarece recondi-

tionarea pieselor se poate face pe utilaje perfectionate,cu scule,dispoitive 

si verificatoare de buna calitate,care nu puteau fi justificate din punct de vedere economic in cadrul procesului tehnologic de reparatie individuala.

 Datorita marilor avantaje economice pe care le prezinta procesul tehnologic de reparatie pe subansambluri,el a devenit baza de organizare a unor intreprinderi specializate de reparare a automobilelor,a tractoarelor,a motoarelor,a locomotivelor,a vaguanelor,a masinilor agricole etc.

        b.Primirea si demontarea utilajelor

 Dupa cum s-a aratat mai sus,repararea utilajelor se poate face in cadrul atelierelor mecanic-sef ale intreprinderilor sau in intreprinderi specializate.

 In cazul in care reparatia se executa in cadrul intreprinderii careia ii apartine utilajul,primirea acestuia in atelierul de reparatii se face pe baza unor documente cu caracter intern intocmite de serviciul mechanic-sef.

 Atunci cand reparatia se executa intr-o alta intreprindere,la primire utilajului pentru reparare se intocmeste un proces-verbal de predare- 

primire in care se specifica eventualele lipsuri sau starea utilajului.

 Dupa primirea utilajului,in functie de tipul lui,se efectueaza o spalare exterioara,pentru a se usura demontarea ulterioara.Prin utilajele mari(tractoare,autocamioane etc)acest lucru se realizeaza pe rampe speciale,cu jet de apa.

 Utilajele mici(motoare,compresoare,unele masini-unelte)se spala local,cu carpe sau perii,cu petrol sau motorina,in vederea curatarii unor elemente de asamblare.

 Inainte de demontarea utilajului,se situeaza,cu atentie componenta lui, modul de functionare si tipurile de asamblari utilizate.Se cauta apoi sa se stabileasca o ordine a demontarii,astfel incat sa nu se produca 

deteriorarea pieselor componente. 

 Dupa aceste lucrari pregatitoare, se trece la demontarea propriu-zisa.Se demonteaza la inceput acele piese si subansambluri  care sunt usor acesibile si care impiedica accesul la alte subansambluri.Pe masura ce se face demontarea,piesele scoase se depoziteaza pe categorii,pe sol sau pe stative,in lazi de lemn sau in cutii metalice,astfel incat sa se evite lovirea sau deteriorarea lor. 

 In cazul in care se demonteaza pentru prima data un anumit tip de utilaj,deci lipseste experienta intr-o astfel de lucrare, se urmareste cu atentie alcatuirea masini,intacmindu-se schite cu pozitia pieselor.Acest luceu permite remontarea cu usurinta a utilajului la sfarsitul  reparatiei.Este bine ca piesele componente ale unui anumit ansamblu sa se depoziteze separate.Unele piese a caror pozitie este mai greu se stabilit vor fi insotite de etichete cu numele de ordine sau indicatii de asamblare(ordinea in care se monteaza,piesele vecine,etc ).

 Pentru scoaterea subansamblurilor si a pieselor grele din batiu se folosesc poduri rulante si macarale.Acestea usureaza si accelereaza 

procesul de demontare,asigurand totodata conditiile cerute de protectia muncii.La demontarea unor piese ca mesele,saniile si traversele masinilor-unelte,motoarele autovehicolelor,etc ,terbuie sa se previna eventuala lor rasturnare in timpul ridicarii.Arborii si suruburile conducatoare lungi se protejeaza impotriva incovoierii in timpul demontarii. 

 *Demontarea subansamblurilor – se face im mod diferit in functie de tipul imbinarilor utilizate.

*Demontarea imbinarilor cu strangere – se face cu ajutorul pieselor hidraulice,pneumatice,cu surub sau cu cremaliera.Daca imbinarea respective nu poate fi demontata,ca urmare a ruginirii pieselor,locul 

imbinarii se umezeste cu petrol.Acesta patrunzand in jocul dintre piese,disloca rugina si unge piesele asamblate,astfel incat demontarea devine mai usoara.In cazul in care imbinarea nu cedeaza se poate incalzi piese exterioara la 100-200°C si prin dilatarea ei,ca urmare a maririi diametrului,demontarea devine mai usoara.Daca nici in acest fel piesele nu pot fi reparate,se pastreaza piesa care este mai greu de executat si se distruge cealalta prin taiere cu fierastraul,strunjire sau alte procedee.   

*Demontarea imbinarilor cu suruburi si piulita – se face cu ajutorul aceloras scule care au fost folosite si pentru asamblare:chei,surubelnite,etc.Pentru a se evita deteriorarea piulitelor sau a capetelor suruburilor se vor folosi chei potrivite pe dimensiunea pieselor respective.Daca imbinarea nu cedeaza nu se va continua incercarea de desurubare deoarece,suprasolicitand piesele aceste se pot rupe.  


c.Curatirea pieselor demontate.Dupa demontare,piesele sunt 

curatite de unsoare sau de ulei,murdarie si oxizi.Metoda cea mai comoda 

si mai productive de curatire este spalarea pieselor in petrol lampant sau benzina. Pentru economisirea acestor substante,inultimul timp,se folosesc cu rezultate bune solutii chimice de degresanti sau detergenti. 

 La spalarea pieselor cu benzina se adauga in aceasta tetraclorura de carbon(pana la 3%) care are rolul de a micsora inflamabilitatea benzinei.Trebuie avut in vedere faptul ca degajarile de clor,datorate acestui adaos dauneaza pieselor din cupru sau din aluminiu.Piesele mari se spala cu ajutorul carpelor inmuiate in petrol sau solutii chimice.  

 Pentru spalarea pieselor mici sau mijlocii se pot folosi bai de spalare.Pentru prepararea bailor bazice,se folosesc diferite retete:

· 1l apa,7g soda caustica,11g soda calcinata,9g fosfat acid de 

· sodium,1,5g sapun verde;

· 1l apa,23g soda caustica,6g carbonat de sodium,3g sapun verde;

· 1l apa cu 10g silicat de sodi,5g soda caustica.

 Dupa spalarea chimica,piesele se spala cu apa fiebinte si se usuca intr-un jet de aer cald.

 Instalatia folosita la spalarea pieselor in bai bazice este reprezentata in figura 22.4.In figura 22.5 este reprezentata instalatia de curatire cu ultrasunete.

          d.Constatarea defectelor si sortarea pieselor

 Dupa curatirea si spalarea pieselor,acestea se supun unui control pentru stabilirea defectelor si a gradului de uzura.

 Pentru a se face o apreciere corecta este necesar sa se cunoasca,in detaliu,rolul functional si conditiile tehnice impuse pieselor examinate.

 Piesele de importanta mare(arbori cotiti,biele,pistoane,roti dintate,axe ale cutiilor de viteza etc.)se supun unui control defectoscopic.

 Controlul defectoscopic cu pulberi magnetice-se face prin introducerea 

piesei centrate intr-un camp magnetic,produs de o bobina sau de un jug magnetic,sau prin trecerea unui current electric de intensitate mare prin piesa(fig.22.6).

 Controlul defectoscopic cu lichide penetrante-decurge astfel:suprafata piesei,degresata si curatata,se acopera cu un strat subtire si uniform de vopsea,foarte fluida,de obicei,de culoare rosie.Vopseaua se depune fluiditatii ei ridicate vopseaua patrunde in cele mai mici defecte de suprafata(fig.22.7,a).Dupa scurgerea unui anumit timp(10-15 min),suprafata se curate de voprea prin stergere sau prin spalare si uscare(fig.22.7,b).In felul acesta,vopseaua va ramane numai in interiorul defectelor(fig.22.7,c).Pe suprafata piesei se depune apoi un strat subtire de suspensie de caolina intr-un lichid foarte volatile(fig.22.7,d).Dupa uscare,caolina absoarbe din interiorul defectelor vopseaua(fig.22.7,e), 

astfel incat acestea vor fi puse in evidenta prin pete de culoare rosie pe un fond alb(ai caolinei).Metoda descrisa este cunoscuta sub denumirea de metoda coloririi sau metoda fuorescentei.

 Printr-o actiune ingrijita in partea operatorului prin metodele descries pot fi puse in evidenta si fisuri  cu deschideri de ordinal micronilor.

 Pe baza rezultatelor controlului visual,al masurarilor si al controlului defectoscopic nedistructiv,piesele cercetate se impart in trei categorii:

          -piese neuzate care merg la asmblare;

          -piese uzate nerecuperabile care sunt trecute la fier vechi;

          -piese uzate recuperabile destinate reconditionarii.

 Piesele sortate sunt depozitate separate si transportate la locul corespunzator situatiei in care se afla.

        e.Masini,scule si dispozitive foloste la lucrarile de reparatii

 Masinile si instalatiile utilizate la reparatii sunt,de obicei,identice cu 

utilajele folosite la lucrarile de asamblare.Totusi exista o serie de utilaje folosite in mod special la lucrarile de reparatie.

 In general,utilajele in cadrul lucrarilor de reparatii pot fi grupate in urmatoarele categorii:

    -masini-unelte universale folosite la prelucrarea prin aschiere a pieselor(strunguri,masini de frezat,sepinguri,masini de rectificat,masini de gaurit etc.);

    -masini utilizate pentru demontarea si montarea pieselor(piese hidraulice,pneumatice,mecanice cu surub sau cu crematiera);

     -masini utilizate la executia lucrarilor de lacatuserie(masini de pilit,de frezat,de daltuit,de razuit,de polizat etc.);

     - masini si instalatii pentru reconditionarea pieselor prin sudare,lipire,metalizare;

     -masini-unelte speciale utilizate la repararea utilajelor mari sau foarte 

mari.Aceste masini-unelte –de frezat,de gaurit, de rectificat etc.-sunt asemanatoare masinilor obisnuite,insa au posibilitatea de a fi deplasate la locul in care se gaseste pies ace urmeaza a se prelucra:batiul unei masini-unelte foarte mari,sabota unui ciocan mechanic,batiul unui compressor etc.

 Lucrarile propriu-zise sunt foarte diferite,functie de tipul si complexitatea utilajelor reparate.In cadrul acestor lucrari se executa operatii specifice tipurilor de piese si subansambluri din care este alcatuit utilajul.

         f.Asamblarea utilajelor reparate

  Lucrari de incheiere

 Asamblarea utilajului reparat nu prezinta deosebiri esentiale fata de acceasi lucrare executata asupra utilajului nou,mai ales cand reparatia 

se executa in cadrul unei productii in serie(process tehnologic de reparatie pe subansambluri).

 O atentie deosebita se va acorda insa asamblarii unicatelor,mai ales cand gradul lor de complexitate este foarte mare.Se va urmarii ca reconditionarea utilajului sa se faca identic starii initiale,fara sa ramana piese nemontate sau gresit amplasate.Daca la demontare s-au notat pozitiile pieselor si s-a facut marcarea lor,atunci asamblarea va fi considerabil usurata.O remarca speciala priveste rodajul,care poate fi scurtat,daca majoritatea pieselor vechi au fost utilizate fara reconditionari.

 La terminarea lucrarilor de incheiere(rodaj,incercari in mers in gol si in sarcina),se face predarea utilajului catre beneficiar,cu care ocazie se intocmeste un process-verbal de reparatie. 
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  Norme de protectie a muncii:

      1.Asigurarea iluminatului,incalzirii si ventilatiei in atelier;

      2.Masinile si instalatiile sa fie echipate cu instructiuni de folosire;

      3.Sa fie asigurata legarea la pamant si la nul a tuturor masinilor actionate electric;

      4.Masinile sa fie echipate cu ecran de proctie conform normelor de protectia muncii;

      5.Atelierele sa fie echipate in locuri vizibile cu mijloace de combatere a incendiilor;

      6.Atelierul sa fie dotat cu mijloace de ridicat pentru manipularea pieselor mai mari de 20 kg;

     7.Muncitorii sa poarte echipament bine ajustat pe corp cu manecile incheiate iar parul sa fie acoperit sau legat;

     8.Inaintea de inceperea lucrului va fi controlata starea masinilor,a dspozitivelor de pornire-oprire si inversare a sensului de miscare;

     9.Se va verifica inaintea lucrului daca admosfera nu este incarcata cu vapori de benzina sau alte gaze infamabile;

  10.La terminarea lucrului se deconecteaza legaturile electrice de la prize,masinile vor fi oprite,sculele se vor aseza la locul lor iar materialele si piesele vor fi stivuite in locuri indicate;

  11.Muncitorii se vor spala pe maini cu emulsie de racier si se vor sterge pe maini cu bumbacul utilizat la curatirea masinii.Daca pentru spalarea masinilor a fost necesara utilizarea produselor usor inflamabile se va folosi imediat apa si sapun;

  12.Ciocanele trebuie sa aiba cozi din lemn de esenta tare,fara noduri sau crapatur;este interzis lucrul cu ciocane,nicovale care au fisuri ,stirbituri,sparturi sau deformari in forma de floare;

  13.La folosirea trasatoarelor se cere atentie pentru a nu produce intepaturi iar dupa uilizare vor fi asezate in truse speciale;

  14.Daca in timpul realizarii unei operatii mecanice sar aschii vor fi purtati ochelari de protectie;

  15.In cazul polizarii cu ajutorul masinii vor fi verificate cu atentie pietrele de polizat astfel incat sa nu se prezinte fisuri sau sparturi precum si prinderea piesei pe masina.Polizorul trebuie sa aiba prevazut ecran de protectie. 

