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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ARGUMENT

Realizat pentru a veni in sprijinul activitatii de instruire la gcoala de arte si
meserii, acest auxiliar curricular se adreseaza deopotriva celor doi parteneri de
educatie — profesori si elevi.

Cuprinde modele de materiale de invatare, cum ar fi: fise de curs, folii
transparente, exemple de activitati de invatare si metode de evaluare, precum si figse
de descriere a activitatii si de inregistrare a progresului gcolar.

in aplicarea lor la clasa profesorul va trebui sa tind seama de stilurile de invatare
ale elevilor, de dizabilitatile si posibilitatile reale de invatare ale acestora. Timpul alocat
efectuarii activitatilor propuse este orientativ. El se va stabili de catre profesor astfel
incéat toti elevii sa le rezolve n ritm propriu.

Exercitiile si activitatile practice propuse urmaresc conditile de aplicabilitate ale
criteriilor de performanta pentru fiecare competenta asa cum sunt acestea precizate in
Standardul de Pregatire Profesionala, dar nu le acopera in totalitate din lipsa spatiului.

Exercitile notate cu steluta reprezintd sarcini suplimentare pentru elevii care
rezolva sarcinile curente inainte de expirarea timpului alocat acestora.

Crearea unui portofoliu al elevului reprezinta o necesitate, deoarece se poate
constata concret cum se desfasoara activitatea de instruire, se asigura comunicarea
profesor — elev — parinti, iar elevii devin partenerii profesorului in actiunea de evaluare si
isi pot urmari propriul progres scolar.

Portofoliul — cartea de vizita a elevului, confirma faptul ca ceea ce este cuprins in
obiectivele invatarii reprezinta in fapt si ceea ce stiu elevii sau sunt capabili sa faca.

El include rezultate relevante obtinute prin celelalte metode gi tehnici de evaluare
(probe orale, scrise, practice, observare sistematica a activitatii si comportamentului
elevului, proiect, autoevaluare, precum si prin sarcini specifice disciplinei).

Utilizarea calculatorului in activitatea de predare — invatare este atractiva si
faciliteaza atadt munca elevilor céat si a profesorilor. Materialele de invatare pe suport

electronic prezinta avantajul realizarii si actualizarii lor intr-un timp mai scurt.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

COMPETENTE VIZATE

Unitatea de competentd 1 — COMUNICARE $1 NUMERATIE (competenta cheie)
Competenta 1.4 — Prelucreaza grafic rezultatele obtinute pe o sarcina data

Unitatea de competentd 11 — UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE
(competenta tehnica specifica)

Competenta 11.1 — Caracterizeaza elementele componente ale cajei de laminare i
reconditioneaza cilindrii de laminare.

Competenta 11.2 — Caracterizeaza elementele utilajelor auxiliare.

Competenta 11.3 — Executa exploatarea si intretinerea utilajelor din sectorul de
laminare.

OBIECTIVE URMARITE

Dupa parcurgerea acestui modul elevii vor fi capabili sa :
- comunice utilizadnd limbajul de specialitate specific sectorului de laminare;
- execute calcule cu grad mediu de dificultate intr-o sarcina data specifica sectorului de
laminare;
- prelucreze si sa interpreteze grafic rezultatele obtinute pentru o sarcina data;
- caracterizeze elementele componente ale cajei de laminare;
- identifice tipul laminorului in functie de caja de laminare;
- identifice starea de uzura a cilindrilor de laminare;
- reconditioneze cilindrii de laminare;
- recunoasca utilajele auxiliare din sectia de laminare;
- identifice partile componente si rolul lor in functionarea utilajelor auxiliare;
- participe la reglarea utilajelor de taiere la cald, taiere la rece, de indreptare, de
transport;
- regleze cilindrii de laminare;
- porneasca utilajele de baza si auxiliare;
- execute operatii auxiliare;
- execute reparatii curente gi capitale;
- respecte regulile de protectia muncii;

- sa acorde primul ajutor in caz de accident.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

II. MATERIALE DE REFERINTA
FISA DE CURS nr. 1

CLASIFICAREA LAMINOARELOR

1. Clasificarea laminoarelor dupa destinatie

- laminoare degrosoare: bluminguri, slebinguri;

- laminoare de profile: grele, mijlocii , usoare;

- laminoare de sarma;

- laminoare de table;

- laminoare de benzi: late, inguste, mijlocii, laminate la cald sau la rece;
- laminoare de tevi;

- laminoare cu destinatie speciala: bandaje, roti, table ondulate, bile, osii.

2. Clasificarea laminoarelor dupa constructia cajelor

2.1 Dupa numarul cilindrilor:
- caje cu doi cilindri (duo);
- caje cu trei cilindri (trio);
- caje cu patru cilindri (au doi cilindri de lucru si doi cilindri de sprijin);
- caje policilindrice, cu 6, 12, 20 cilindri, din care doi cilindri de lucru si ceilalti de sprijin;
2.2 Dupa asezarea cilindrilor in caje:
- caje cu cilindri verticali;
- caje cu cilindri orizontali si verticali (caje universale);
- caje cu cilindri inclinati;
- alte tipuri, la care asezarea este in functie de felul produselor care se lamineaza.

3. Clasificarea laminoarelor dupa amplasarea cajelor in linia de
laminare
— In functie de numarul si agezarea cajelor, liniile de laminare pot fi:
- CU 0 singura caja de lucru;
- cu doua sau mai multe caje de lucru;
— Cajele de lucru ale unei linii de laminare pot fi dispuse astfel :
- intr-un singur tren de laminare;
- In doua sau mai multe trenuri de laminare.
— Dupa modul de agezare a cajelor in trenuri:
- linii de laminare “liniare” cu cajele asezate una alaturi de alta;
- linii de laminare “in tandem” cu cajele dispuse una dupa alta;
- linii de laminare in trepte formate dintr-un numar mare de caje dispuse in grupe
liniare agsezate una dupa alta;
- linii de laminare in zig-zag.

4. Clasificarea laminoarelor dupa modul de actionare al cilindrilor

- nereversibile (fiecare dintre cilindrii de laminare se rotesc numai intr-un singur
sens, cu o turatie constanta sau variabila);

- reversibile (sensul de rotatie al cilindrilor se schimba dupa fiecare trecere).
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

FISA DE CURS nr. 2

LINIA DE LAMINARE

Prin laminor se intelege un complex de utilaje cu ajutorul carora se executa atat
prelucrarea prin laminare a materialelor metalice, cat si operatiile legate de aceasta
prelucrare (taiere, indreptare, etc.).

Lo
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LINIE DE LAMINARE

1- caja de laminare; 2- motor principal de actionare; 3-mecanisme de transmitere
a migcarii de rotatie
ELEMENTE COMPONENTE

Caja de laminare — este utilajul de baza al liniei de laminare in care se realizeaza
deformarea materialului metalic.

Motorul principal de actionare — are rolul de a imprima cilindrilor de laminare
migcarea de rotatie necesara laminarii.

Mecanismele de transmitere a migcarii de rotatie (reductorul, cuplajele, caja de
angrenare, bara de cuplare, volantul) au rolul de a transmite miscarea de rotatie de la
motor la cilindrii de laminare.

Reductorul - reduce turatia motorului pana la turatia necesara laminarii in conditii
optime.

Cuplajele — fac legatura si transmit migcarea de rotatie de la un arbore la altul.
Caja de angrenare este alcatuitd dintr-un numar de cilindri dintati egal cu numarul
cilindrilor de lucru care-i antreneaza, transmitand migcarea de rotatie de la motor la

cilindrii de laminare.

Volantul are forma unui disc sau a unei roti si are rolul de a acumula energie in
perioadele de mers in gol si de a o ceda in timpul laminarii (mers in sarcina).
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

FISA DE CURS nr. 3

CAJA DE LAMINARE - elemente componente

1) Fundatia si placile de baza
- sustine ansamblul cajei cu tot echipamentul mecanic si electric;
-cadrele se sprinjina pe fundatie prin intermediul placilor de baza turnate din
fonta sau otel.

2) Cadrele cajei
— schelet rigid care sustine toate elementele cajei de lucru si preia prin lagare si
dispozitivele de fixare a cilindrilor toate eforturile ce se nasc in timpul laminarii in
urma presiunii metalului pe cilindri;

3) Lagare
- in ele se rotesc fusurile cilindrilor de laminare;
- suporta fortele de apasare in timpul trecerii metalului printre cilindri;
- sunt supuse la : frecare, incalzire, uzura, deformatie (turtire), socuri mari;
- pot fi : lagare de alunecare sau lagare de rostogolire.

4) Portlagare
- servesc la mentinerea cuzinetilor intr-o anumita pozitie care sustin o parte din
lagare;
- se fac din otel turnat.

5) Mecanismul de pozitionare al cilindrilor
- modifica distanta dintre cilindri;
- distanta dintre cilindri trebuie modificata datorita :
e uzurii cilindrilor sau a lagarelor,
e schemei de laminare (la laminoarele la care distanta dintre cilindri trebuie
modificata dupa fiecare trecere).

6) Dispozitiv de reglare a cilindrilor
- serveste pentru mentinerea corecta a axei de laminare;
-orizontalitatea cilindrului inferior se regleaza prin adaugarea intre portlagare si
cadru a unor calaje calibrate sau un dispozitiv cu pana si surub;
-orizontalitatea se verifica cu nivela cu apa asezata pe tablia cilindrului.

7) Dispozitiv de echilibrare
- rolul lui este mentinerea portlagarului cilindrului superior in contact permanent
cu suruburile de presiune.

8) Dispozitive de siguranta
- au rolul de a preveni distrugerea elementelor cajei;
- pot fi :capse de siguranta sau dispozitive de masurare a fortei;
- capsa de siguranta se distruge la un supraefort , care apare datorita unor cauze
nedorite cum ar fi: metal rece , reducere mare sau presiune mare;
- dispozitivul de masurare a fortei, cand forta depaseste limita admisa, da
comanda de oprire a motoarelor principale de actionare a cilindrilor.
FISA DE CURS nr. 4
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

CILINDRII DE LAMINARE

- reprezinta scula de baza cu ajutorul careia se actioneaza asupra materialului metalic
cald sau rece pentru a i se da forma si dimensiunile dorite;

PARTI COMPONENTE:
A tablie - suprafata cilindrului care vine in contact cu materialul supus laminarii;
A fusurile - servesc la sprijinirea cilindrului in lagare;
A partea de cuplare - serveste pentru transmiterea migcarii de rotatie de la grupul

de antrenare la cilindru.

DIMENSIUNILE CILINDRILOR DE LAMINARE
- lungimea tabliei
- diametrul tabliei
D, — diametrul nominal (diametrul efectiv al tabliei cilindrului montat in cadru)
D, — diametrul de lucru (diametrul cilindrului masurat la fundul calibrului)

Diametrele caracteristice ale cilindrilor de laminare
CLASIFICARE

a) Dupa rolul lor in procesul de laminare :
— cilindri de lucru - sunt destinati executarii operatiei propriu-zise de deformare, dand
laminatului forma si dimensiunile necesare;
— cilindri de sprijin — au rolul de a micsora sageata de incovoiere a cilindrilor de lucru in
timpul laminarii.

b) in functie de produsul obtinut tablia cilindrilor poate fi:
neteda (pentru sleburi, table, benzi);
prevazuta cu calibre (la laminarea profilelor) ,
de forma speciala (pentru tevi, bandaje, roti, etc.)
c¢) Dupa materialul din care sunt executati:
cilindri din fonta;
cilindri din otel.

d) Dupa modul in care sunt executati :
- cilindri obtinuti prin turnare;
- cilindri obtinuti prin forjare;
- cilindri obtinuti prin forjare combinata cu fretare (pe un miez forjat
se freteaza un manson ce reprezinta tablia).
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

FISA DE CURS nr. 5

NOTIUNI DE CALIBRARE A CILINDRILOR DE LAMINARE

Produsele laminate se obtin din lingouri sau semifabricate ale caror forme initiale
se modifica prin laminare.

Pentru obtinerea unui produs laminat este necesara efecturarea unui anumit
numar de treceri printre cilindri.

Calibrarea cilindrilor de laminare consta in stabilirea sectiunilor succesive , a
formei si a dimensiunilor calibrelor prin care trece un metal pana ajunge la sectiunea
finala dorita.

Calibrul reprezinta forma golului realizat de perechile corespondente de cilindri
in pozitia de laminare.

Laminarea tablelor si benzilor se realizeaza cu cilindri netezi.

Profilele simple si fasonate se lamineaza cu cilindri calibrati.

Elementele geometrice ale calibrului

- inaltimea calibrului h, care este egala cu inaltimea profilului la iesirea din calibru ;
h=hproﬁl

- adancimea calibrului;

- saltul s - distanta dintre cilindri;

- latimea calibrului b;

- inclinatia peretilor laterali Q;

- raze de racordare, in scopul evitarii concentrarii tensiunilor si respectiv a formarii
fisurilor pe muchiile profilului.

;
I

Al

A

Cordoanele sunt e
portiunile de tablie '
dintre marginile

calibrelor ce separa
calibrele intre ele.

CALIBRU
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE
FISA DE CURS nr. 6
UTILAJELE AUXILIARE ALE SECTIILOR DE LAMINARE
Sunt utilizate la executarea operatiilor de manipulare, transport si ajustare.

CLASIFICARE:
1. UTILAJE DE TRANSPORT SI RIDICAT
* cai cu role (servesc la transportul laminatele prin intermediul rolelor care executa
o migcare de rotatie);
* mese de ridicat (servesc la ridicarea sau coborarea semifabricatelor in vederea
incarcarii in cuptoare sau taierii la foarfece);
* manipulatoare si rasturnatoare (servesc la: deplasarea laminatelor transversal
pe calea cu role de la un cilindru la altul, ghideaza laminatul la iesirea si intrarea
intre cilindri);
* transportoare transversale ( servesc la deplasarea transversala a laminatelor pe
caile cu role de la un calibru la altul sau de la o caja la alta);
* paturi de racire (asigura racirea uniforma a metalului dupa laminare si in acelasi
timp transportul lui).

2. UTILAJE DE TAIAT SIINDREPTAT

— foarfece (taie transversal la cald blumurile, sleburile si semifabricatele cu
sectiune patrata sau dreptunghiulara si la rece profilele mijlocii si mici);

— ferastraie (taie profile complicate care necesita a fi taiate drept, uniform si fara
bavura);

— masini de indreptat (indreapta produsele finite).

3. MASINI DE INFASURAT S| DESFASURAT

e infaguratoare cu tambure de infagurare cu tractiune (infagsoara benzile
laminate la rece in rulouri);

e masini de infasurat rulouri (Iinfasoara la cald benzi late);

e infaguratoare pentru profile mici gi sdrme —vartelnite (infagoara la cald sarme,
profile usoare si benzi inguste).

4. ALTE MASINI DE AJUSTAT LAMINATELE
V¥ utilaje de inlaturare a defectelor:
-polizoare portabile (destinate inlaturarii defectelor de suprafata);
-ciocane pneumatice (folosite la curatarea semifabricatelor si lingourilor cu ajutorul
unor dalti);
-arzatoare cu flacara (utilizate la inlaturarea defectelor de suprafatd ale
semifabricatelor si ale lingourilor);
V dispozitive de marcare (servesc la marcarea calitatii si numarului sarjei pe
produsul finit);
V instalatii de refulare a capetelor de tevi (refularea se executa la cald cu scopul
de a mari sectiunea si deci rezistenta mecanica a capetelor ce urmeaza a fi filetate);
V instalatii de bituminare a tevilor (servesc la acoperirea cu bitum a tevilor pentru
protejarea lor impotriva coroziunii);
V¥ magini — unelte ( folosite pentru operatiile de finisare a produselor laminate):

- masini de cojit (strunguri speciale , masini de frezat);

- masini de glefuit si polizat;

- magini de filetat tevi.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

FISA DE CURS nr. 7

UZURA CILINDRILOR DE LAMINARE
- impiedica obtinerea dimensiunilor precise ale laminatelor;
- depinde de: tipul laminorului, felul calibrelor, materialul din care sunt executati cilindrii,
temperatura de laminare, duritatea metalului ce se lamineaza si intensitatea laminarii.

INTRETINEREA CILINDRILOR DE LAMINARE
- prelungeste durata de serviciu a cilindrilor;
- se vor respecta urmatoarele reguli:
( depozitarea cilindrilor se efectueaza numai in zone acoperite, pe perechi si tipuri de
profile, folosindu-se stative speciale pentru evitarea caderii cilindrilor si a deteriorarii prin
lovire a fusurilor sau a tabliei cilindrilor;
( cilindrii se curata cu atentie, iar zonele fusurilor si a elementelor de cuplare vor fi
protejate prin acoperire cu vaseling;
( Tnainte de introducerea in caja de lucru cilindrii vor fi curatiti de stratul de unsoare, de
praful si murdaria depusa pe fusuri, spalati apoi cu petrol, iar dupa uscare, fusurile se
ung cu veselina.
( dupa asezarea cilindrilor in lagare se verifica orizontalitatea acestora si coaxialitatea
lor cu cilindrii cajei de angrenaj sau cu cilindrii cajelor invecinate, deoarece montarea
cilindrilor fara respectarea orizontalitatii si coaxialitatii lor da nastere la eforturi
suplimentare in diferite zone ale cilindrilor generatoare de uzura.
( se va evita Incalzirea neuniforma a cilindrilor, racirea lor brusca, introducerea
laminatelor reci intre cilindri, oprirea laminorului cu laminatul intre cilindri, caderea
oxizilor in zona fusurilor, lipsa racirii si ungerii fusurilor si tabliei cilindrilor, etc.
( la mersul in gol a laminorului se intrerupe apa de racire pentru evitarea racirii bruste a
cilindrilor.

CAUZELE RUPERII CILINDRILOR DE LAMINARE
1) constructia defectuoasa (subdimensionarea partilor componente ale cilindrilor,
fabricarea lor dintr-un material nepotrivit, turnarea si prelucrarea necorespunzatoare);
2) nerespectarea regimului termic de functionare. Aceasta poate duce la:
- ruperea cilindrului din cauza unei supraincalziri care se datoreaza supunerii cilindrului
timp Tndelungat la efortul de laminare , fara a fi racit sau racit insuficient;
- ruperea bucatilor din tablia cilindrilor care are loc atunci cand apa de racire nu este
repartizata uniform pe toata tablia sau cand metalul in curs de laminare , dintr-o cauza
oarecare , ramane intre cilindri, producand supraincalziri locale;
- ruperea cilindrului din cauza unei raciri bruste si neprogresive dupa o supraincalzire a
cilindrului, in urma lipsei apei de racire.
3) reducerea prea mare care da nastere la tensiuni in cilindri ce depagesc rezistenta
materialului din care sunt confectionati;
4) montarea gresita; aceasta poate duce la:
- ruperea fusurilor din cauza vibratiilor, datorita faptului ca cilindrii nu sunt montati corect
(orizontal);
- ruperea inclinata a fusului din cauza momentului de rasucire prea mare, ca urmare a
intepenirii cilindrului in lagare;
- ruperea inclinata a cilindrului, provocata de o montare gresita in urma careia cilindrul
este supus la incovoiere din cauza presiunilor mari si concomitent cu aceasta , la
torsiunea datorita efortului facut de motorul de antrenare;
5) oboseala, provocata de sarcina variabila repetata;
6) laminarea metalului rece.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

FISA DE CURS nr. 8

UTILAJE DE TAIAT

- taierea cu ferastraul se face cand planul taieturii
trebuie sa fie drept;

- ferastraiele sunt utilizate pentru taierea profilelor mari
si mijlocii a caror sectiune nu este dreptunghiulara,
exemple: sina de cale ferata, profil rotund, etc.

- taierea se poate face la cald sau la rece.

A - FERASTRAU PENDULAR
1-disc ; 2- pendul ; 3- ax ; 4 — cadre;
5- electromotor.

Principiul de functionare : Pendulul 2 poate oscila
in jurul axului 3, instalat pe doua cadre inalte 4. Discul
1 este instalat la partea inferioara a pendulului 2. La
partea de sus a pendulului 2 este instalat un
electromotor 5, care, prin intermediul unei transmisii
cu curea, actioneaza discul 1 al ferastraului. Avansul
discului se face prin deplasarea manuala sau
mecanicd a pendulului, cu ajutorul unei roti de
comanda.

B- FERASTRAU CU PARGHII
1- cadru ; 2-disc; 3-ax orizontal
Principiul de functionare: Cadrul 1, poate oscila in
jurul axului orizontal 3. La una din extremitatile
cadrului se gaseste discul 2 al ferastraului. La cealalta
extremitate este instalat electromotorul care
actioneaza discul prin intermediul unei transmisii cu
curea. Avansul discului se face manual prin coborarea
lui catre metalul ce se taie.

FOARFECE VOLANT
1- laminat; 2-cutit superior; 3- cutit inferior; 4-parghii;
5- arbori actionati.
- sunt montate in apropierea cajelor de lucru continue,
la iegirea metalului;
- executa taierea transversala (sutare sau debitare) a
laminatelor aflate in miscare;
- sunt utilizate la taierea profilelor.

FOARFECE CU CUTIT SUPERIOR INCLINAT
1-ambreiaj; 2- volant; 3-frana.

- sunt utilizate la taierea laminatelor a caror grosime
este mica in raport cu latimea lor, exemple: table,

benzi late, etc.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

CLASIFICAREA LAMINOARELOR

FT 1

CLASIFICAREA LAMINOARELOR DUPA NUMARUL DE CILINDRI

Caja cu 6 cilindri

Caja cu 12 cilindri

Caja cu 20 cilindri

CLASIFICAREA LAMINOARELOR DUPA ASEZAREA CILINDRILOR IN CAJA

Cajd cu cilindri inclinati

Amplasarea cilindrilor la laminorul de
bandaje
1,2,3,4 si 7 -cilindri de lucru;

5 si 6 cilindri de ghidare; 8-rold de ghidare.

CLASIFICAREA LAMINOARELOR DUPA

NUMARUL SI AMPLASAREA CAJELOR

Laminor in zig-zag
Cifrele de pe figurd indicd ordinea cajelor

Linie de laminare “in tandem”
1- caje de lucru; 2 - laminat; 3- caje de
angrenare; 4- reductoare; 5- motoare

Linie de laminare in trepte

i

Laminor cu caje asezate “in linie”
1- caje de laminare

DOMENIUL : MECANICA , CALIFICAREA : LAMINORIST
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

FT 2

CAJA DE LAMINARE

Ansamblul unei caje de laminare
1- cadre; 2 - cilindrii de lucru; 3 - lagdre; 4 - dispozitiv de reglare a
distantei dintre cilindri, compus din surub si piulita de presiune: 5 - dispozitiv
de echilibrare a cilindrilor; 6 - placa de baza;

Traversa
superioard

Cadrele cajei

a) de tip ‘inchis; 1-parte verticald; 2-traversa inferioard: 3-traversa
superioard.

b) de tip deschis; 1-capac: 2- parti verticale; 3- buloane.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

FT 3

CILINDRI DE LAMINARE

S —

[T

Cilindri cu tablie neteda
1-tablie; 2-fus; 3-parte de cuplare

Cilindri folositi la perforarea tevilor
formd de butoi formd de ciuperca formd de disc

—— o

P — T IR R R Y
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

%/////

2

§
\\\%

///%/

s Yz

SISTEME DE CALIBRARE

tLrgopp

Sistem de calibrare
pentru ofelul lat
1.9 - caje

Sistem de calibrare
pentru sina de cale feratd

FT 4

Sistem de calibrare pentru profilul U

/

Sistem de calibrare oval-patrat

2 3
S

OB

Sistem de calibrare romb-pdtrat
1- patrat pregdtitor; 2- romb
prefinisor; 3- pdtrat finisor.

Sistem de calibrare pentru profil T

MR R

AN

Sistem de
calibrare pentru
cornier

[\~ |
TS

Sistem de calibrare pentru otel patrat cu muchii rotunjite
1-patrat prefinisor; 2-romb prefinisor; 3- patrat finisor.

DOMENIUL : MECANICA , CALIFICAREA : LAMINORIST

17



UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

UTILAJE DE TRANSPORT SI RIDICAT FT 5

Cadi cu role
1-rol@; 2-laminat; 3-lagadr ; 4-portlagar.

Rdsturnatoaarele cu pdrghii sunt montate pe paturile de control ale laminoarelor
pentru tabld groasd si mijlocie si servesc la Thtoarcerea tablelor , in vederea
controlului si inldturdrii defectelor pe ambele fete ale laminatului.

r Paturi de rdcire
Grinzi pdgitoare pentru paturi de rdcire
1- laminat; 2 si 3 - grinzi pdsitoare;
Paturile de rdcire asigura rdcirea uniforma a metalului dupd laminare si in acelasi
timp transportul lui.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

UZURA CILINDRILOR DE LAMINARE FT 6

g

Manipularea cilindrilor

Controlul cilindrilor

CAUZELE RUPERII CILINDRILOR DE LAMINARE

B = E

Ruperea cilindrului sau a
fusului din cauza
suprdincalzirii

Ruperea bucdfilor din tdblie
din cauza suprdincalzirii

Ruperea cilindrului din
cauza unei incdlziri bruste

Ruperea cilindrului din
cauza rdcirii materialului Th
timpul lamindrii

Ruperea nclinatd a fusului
din cauza maririi
momentului de rdsucire

Ruperea fusului din cauza
vibratiilor

Ruperea nclinatd a
cilindrului din cauza
montdrii gresite
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

TERMENI DE SPECIALITATE

bandaj

inel de otel care se monteaza pe roata de tren pentru a-| feri
de uzura;

axa de laminare

axa care trece prin mijlocul distantei dintre cele doua
generatoare paralele ale cilindrilor;

caja

ansamblu format din: cadre, cilindrii de laminare, lagare,
portlagare si mecanismele de reglare si echilibrare a
cilindrilor;

caja de angrenare

mecanism care primeste migcarea de la motorul principal de
antrenare si o transmite cilindrilor de laminare, imprimand
sensul de rotatie dorit;

calibrare stabilirea sectiunilor succesive , a formei gi a dimensiunilor
calibrelor prin care trece un metal pana ajunge la sectiunea
finala dorita;

calibru forma golului realizat de perechile corespondente de cilindri
in pozitia de laminare;

cordon portiunea de tablie dintre marginile calibrelor ce separa
calibrele intre ele pe lungimea tabliei;

cuplaj element de legatura intre diferite elemente in miscare;

fonta aliaj al fierului cu carbonul care contine intre 2,11-6,67 %
carbon;

forjare procedeu de deformare plastica ce se executa prin
comprimare intre doua suprafete plane sau profilate (in
matrita);

fretare asamblarea a doua piese metalice prin strangere;

gresare ungerea pieselor cu migcare relativa si in contact ale unui
mecanism pentru a reduce frecarea, uzura sau pentru a le
proteja impotriva unor agenti externi,

lagar organ de masina pe care se sprijina fusul cilindrului de
laminare;

laminare procedeu de prelucrare prin deformare plastica care consta
in trecerea materialului metalic printre doi cilindri care se
rotesc;

laminor complex de utilaje cu ajutorul carora se executa atat
prelucrarea prin laminare a materialelor metalice , cat si
operatile legate de aceastad prelucrare (taiere, indreptare,
etc.);

otel aliaj al fierului cu carbonul care contine panala 2,11 %
carbon;

profil fasonat laminat care are in sectiune transversala forma unei figuri
geometrice complexe;

reducere diferenta dintre grosimea semifabricatului Thainte de laminare
si grosimea laminatului.

salt distanta dintre cilindri in momentul laminarii;

surub de presiune

mecanism pentru modificarea distantei intre cilindri;

! Aceasta lista poate fi continuata de fiecare elev si pusa in portofoliul

personal.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

III. ACTIVITATI PENTRU ELEVI

FISA DE DESCRIERE A ACTIVITATII

curente si auxiliare

Unitatea de Competenta Exercitiul Subiectul Realizat
competenta
1.Comunica | 1.4 — Prelucreaza 15 Efectuarea de calcule cu grad
re si si interpreteaza mediu de dificultate intr-o
numeratie grafic rezultatele sarcina data
obtinute pe o 15 Selectarea metodelor grafice
sarcina data adecvate
Utilizarea mijloacelor grafice
15 pentru interpretarea
rezultatelor
11. Utilaje 1.1 - 4,5, 8,9 | Caracterizarea elementelor
specifice Caracterizeaza 19, 21 componente ale cajei de
sectorului elementele laminare
de laminare | componente ale 123 Identificarea tipului
cajei de laminare 1’9 ’21’ laminorului in functie de caja
si reconditioneaza ’ de laminare
cilindrii de Identificarea starii de uzura a
laminare 6,7,21 | cilindrilor de laminare
Reconditionarea cilindrilor de
19 laminare
11.2 - 10, 11, | Recunoasterea utilajelor
Caracterizeaza 14,21 | auxiliare din sectia de
elementele laminare
utilajelor auxiliare
|dentificarea partilor
componente si rolul lor in
12,13 : o
functionarea utilajelor
auxiliare
11.3 — Executa Reglarea cilindrilor de
exploatarea si 15,17 | laminare
intretinerea
utilajelor din
sectorul de
laminare 16 Executarea reparatiilor
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 1 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual. Timp de lucru 10 minute.
EXERCITIUL nr. 1

In figura de mai jos sunt date schemele simplificate ale unor laminoare, care
diferd intre ele prin modul de amplasare al cilindrilor in caja de laminare.
Sarcina de lucru :Identificati tipul fiecdrui laminor si scrieti denumirea acestuia in
casuta corespunzatoare.

Qg2

1-Laminor cu cilindri 2-Laminor cu cilindri

3- Laminor cu cilindri

EXERCITIUL nr. 2

In figura de mai jos sunt date schemele simplificate ale unor laminoare, care
diferd intre ele prin modul de amplasare al cajelor in linia de laminare.

Sarcini de lucru:

a) Identificati tipul fiecdrui laminor si scrieti in dreptul literelor denumirea
acestuia.

b) Scrieti in spatiile libere din dreptul cifrelor ce indicd acestea pe desen.

c) Precizati ce indicd sdgetile de pe desene.

|

A-Laminor cu cajele amplasate Tn

Lo -
K ST Ao,
LA 0 8 —S

g 3 ] '
g % Lg g: ‘ % D- Laminor cu cajele amplasate n

C- Laminor cu cajele amplasate h

Sagetile INAICA...... ..o ettt
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 2 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual . Timp de lucru 30 minute.
EXERCITIUL nr.3

Prin /Jaminor se intelege un complex de utilaje cu ajutorul cdrora se executd
atdat prelucrarea prin laminare a materialelor metalice, cat si operatiile legate de
aceastd prelucrare (tdiere, indreptare, etc.)

Utilajul de baza al laminorului este /inia de /aminare si serveste la laminarea
propriu-zisd.

In figura de mai jos este reprezentatd simplificat o linie de laminare.
Sarcina de Jucru : Scrieti in cdsufele corespunzdtoare denumirea elementului liniei
de laminare respectiv si descriefi pe scurt rolul acestuia in procesul de laminare.

EXERCITIUL nr.4
In figura de mai jos este desenatd scula principald cu care se realizeazd
prelucrarea prin laminare a materialului metalic.
Completati denumirea acesteia pe linia punctatad si precizafi care sunt padrtile
componente scriind denumirea acestora in cdsutele corespunzatoare.

2
—
/1 /
Ve
2 ,‘3
|
o ‘ 3 de

........................... de laminare

[T
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 3 - FISA DE LUCRU
Lucrati in perechi. Timp de lucru 15 minute.

EXERCITIUL nr. 5

Caja de laminare este utilajul de bazd al liniei de laminare Th care se
realizeazd deformarea materialului metalic.

Sarcina de lucru :

Stabiliti corespondenta intre elementele componente ale cajei de laminare
din coloana A si rolul lor in procesul de laminare, din coloana B. (Exemplu : 4-c)

A B
1. dispozitive de sigurantd a- sustine foate elementele cajei de lucru
2. dispozitive de echilibrare b- previn distrugerea elementelor cajei
3. mecanism de pozifionare al|c-sustine ansamblul cajei cu  tfot
cilindrilor echipamentul mecanic si electric
4. fundatia si pldcile de bazd d- serveste pentru mentinerea corectd a
axei de laminare.
5. cadrele cajei e- modificd distanta dintre cilindri
6. lagdr f- sprijina cilindrii

Dupad rezolvarea exercitiului, veti face schimb de lucrdri cu colegul de banca.
Cu ajutorul baremului de corectare si notare afisat de cdtre profesor pe tabla veti
evalua si veti stabili punctajul pentru lucrarea colegului.

Pentru fiecare rdspuns corect se acordad 1,5 puncte, iar din oficiu se acorda 1
punct. Puteti obtine astfel 10 puncte, reprezentand nota 10 .

EVALUAREA COLEGULUT

Bifati in rubrica "realizat” dacd rdspunsul colegului vostru este corect siin
rubrica "nerealizat” dacd raspunsul este gresit.

Rdspuns Realizat Nerealizat Punctaj

1-

2-

3-

4-c J 15

5-

6-

Se acordd din oficiu 1p
Total punctaj obtinut
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 4 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual. Timp de lucru 40 minute.

EXERCITIUL nr. 6

Cilindrii de laminare se pot rupe atat Th zona tdbliei cat si th zona fusurilor
din cauza unei exploatdri necorespunzdtoare.

Sarcina de lucru :

Alegeti dintre fermenii de mai jos pe cei care reprezintd cauze ale ruperii

cilindrilor de laminare si scrieti cifrele corespunzatoare acestora Th cdsuta
aldturata.
1- reducere prea mare; 2- suprdincdlzirea cilindrilor; 3- incdlzire brusca; 4 -
laminarea metalului rece; 5 - montare gresitd; 6- laminarea unui material metalic
decarburat; 7 - apd de rdcire distribuitd neuniform pe tablia cilindrului; 8-
oboseala muncitorilor.

EXERCITIUL nr. 7

fnfretiner'ea cilindrilor de laminare prelungeste durata de serviciu a
cilindrilor.

Sarcina de lucru :

Utilizand folia transparentd nr. 6 (Uzura cilindrilor de laminare) alcatuiti un
eseu n spatiul liber de mai jos cu denumirea “fn‘rrejriner'ea cilindrilor de laminare”.
Veti folosi urmdtorii termeni: depozit acoperit, perechi de cilindri, stative speciale,
fusuri, elemente de cuplare, protectie, vaselind , curdtire, praf, spdlare cu petrol,
uscare, verificare, orizontalitate, coaxialitate, uzura.

Se va aprecia : utilizarea tuturor termenilor, claritatea exprimarii,
corectitudinea din punct de vedere gramatical si stiintific precum si incadrarea in
spatiul alocat.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 5 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual. Timp de lucru 25 minute.

EXERCITIUL nr. 8
Completati aritmogriful. Pe verticala A-B veti descoperi denumirea calificdrii
voastre.
CAJA DE LAMINARE

1- Scula de bazd cu ajutorul cdreia se actioneaza asupra materialului metalic
cald sau rece, pentru a i se da forma si dimensiunile dorite.

2- Distanta dintre cilindri in timpul lamindrii.

3- Material care se lamineaza.

4- Sustine ansamblul cajei de laminare.

5- Utilaj complex cu ajutorul cdruia se executd atat prelucrarea prin laminare
a materialelor metalice cat si operatii legate de aceastd prelucrare (ex:
tdiere, Indreptare, etc.).

6- Mentine cuzinetii intr-o anumitd pozitie.

7- Tnelse roteste fusul cilindrului de laminare.

8- Forma golului realizat de perechile corespondente de cilindri in pozitie de
laminare.

9- Partea cilindrului de laminare care se sprijind in lagdre.

10- Piesad care Tmbraca n interior lagdrul si vine in contact direct cu fusul.

A

10
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 6 - FISA DE AUTOEVALUARE
Lucrati individual. Timp de lucru 15 minute.
EXERCITIUL nr. 9

Stabiliti valoarea de adevdr a fiecdruia dintre enunturile urmdatoare. Scrieti
in tabelul de mai jos Tn rubrica "Rdspuns ales” litera A dacd apreciati cd enuntul
este adevdrat sau litera F, dacd apreciati cd enuntul este fals.

1. Calibrarea cilindrilor de laminare constd in stabilirea sectiunilor succesive,
a formei si a dimensiunilor calibrelor prin care trece un metal pand ajunge la

sectiunea finald doritd.
A F

2. Calibrul reprezinta forma golului realizat de perechile corespondente de
cilindri in pozitia de laminare.

A F
3. Profilele fasonate se lamineaza cu cilindri netezi.
A F
4. Cordonul este distanta dintre cilindri Th timpul lamindrii.
A F
5. Cilindrii de laminare se executd numai din fonta.
A F

6. Cilindrii de lucru - sunt destinafi executdrii operafiei propriu-zise de

deformare, dand laminatului forma si dimensiunile necesare.
A F

7. Portiunea de tdblie dintre marginile calibrelor ce separa calibrele intre ele
se numeste salt.

A F
8. Partea cilindrului de laminare care se sprijind in lagdr se numeste fus.
A F

9. Partea de cuplare serveste pentru transmiterea miscdrii de rotatie de la

motor la cilindrul de laminare.
A F
AUTOEVALUARE - EXERCITIUL nr. 9

Nr. enunt Rdspuns ales Realizat Nerealizat Punctaj

1

O N[O D|WN

9

Se acordd din oficiu 1p

Total punctaj

Comparaji rdaspunsurile voastre cu rdspunsurile prezentate de cdtre profesor in baremul de
corectare si notare. Bifafi in rubrica ,realizat”, dacd rdspunsul a fost corect si in
rubrica’nerealizat” dacd rdspunsul a fost incorect.Fiecare raspuns corect va fi notat cu 1
punct.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 7 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual . Timp de lucru 25 minute.
EXERCITIUL nr. 10

Utilajele auxiliare specifice sectiilor de laminare sunt:
1-magind de cojit, 2-arzdtor cu flacdrd, 3-polizor portabil, 4-masind de ndreptat,
5-ferdstrdu, 6-masad de ridicat, 7-transportor transversal, 8-pat de rdcire, 9-cale
cu role, 10-foarfece, 11-masind de ‘infdsurat rulouri, 12-ciocan pneumatic, 13-
dispozitiv de marcare, 14-masind de slefuit si polizat, 15-manipulator, 16-
rdsturndtor.

Sarcina de lucru :

Grupati aceste utilaje astfel : in coloana A scrieti utilajele de transport si
ridicat, n coloana B utilajele de tdiat si indreptat, ih coloana C masinile de
nfdsurat si desfdsurat, iar h coloana D alte masini de ajustat laminatele.

A B c D

pat de rdcire

EXERCITIUL nr. 11
In tabelul urmdtor sunt date schemele constructive ale unor utilaje auxiliare
specifice sectiilor de laminare.
Sarcini de lucru :
a) Identificati utilajele de mai jos si scriefi denumirea acestora.
b) Scrieti rolul fiecdrui utilaj Tn fluxul tehnologic de laminare.

Denumire:

Rol:

Denumire:
Rol:

Denumire:
Rol:
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 8 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual. Timp de lucru 20 minute.
EXERCITIUL nr.12

Foarfecele si ferastraiele sunt utilaje auxiliare specifice sectiilor de
laminare.

Sarcina de lucru :

Stabiliti deosebirile si asemadnadrile dintre foarfece si ferdstrau.

Va veti referi la : pdrti componente, utilizare, amplasare n fluxul tehnologic.
Tn interiorul celor doud cercuri scrieti elementele specifice fiecdrui utilaj, iar
zona de intersectie a cercurilor scriefi elemente comune (asemdndrile) dintre cele
doud utilaje .
Centralizati rezultatele obtinute intr-o diagramd asemandtoare pe tabld.
Cititi cu voce tare ce ati scris.
Comparati diagrama voastra cu cea centralizatd si faceti completdri sau stergeti
ceea ce hu corespunde.

Foarfece Ferdstrau

* Folosind editorul de text Word realizati un tabel dupd modelul de mai jos in care sd
scrieti asemandrile si deosebirile dintre cele doua utilaje auxiliare.

FOARFECE ASEMANARI FERASTRAU
(elemente caracteristice) (elemente caracteristice)

* Scrieti urmadtoarea propozitie:

“Foarfecele si ferdstraiele sunt utilaje auxiliare specifice sectorului de laminare.”
Inserati un comentariu pentru cuvdntul /aminare n care sd precizati semnificatia
acestui cuvant.
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA9 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual. Timp de lucru 15 minute.

EXERCITIUL nr.13 - Priviti cu atentie schema utilajului de mai jos.

Sarcini de lucru :

A) Identificati tipul utilajului

B) Precizati ce operatie executd h cadrul procesului tehnologic de laminare.

C) Identificati pdrtile componente ale utilajului.

D) Descrieti principiul de functionare.
* Realizati o prezentare in Power Point alcdtuitda din patru diapozitive dupd cum
urmeaza: d 1 - schema utilajului §i denumirea acestuia ;
d 2- domeniul de utilizare; d 3- enumerarea pdrtilor componente; d 4 - principiul de
functionare.

B) Este utiliat pentru...................... laminatelor.
() ) ISP 2 e
S e Ao
ettt et reeneeneas

ACTIVITATEA 10 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual. Timp de lucru 10 minute.

EXERCITIUL nr.14

In careul de mai jos sunt “ascunse" denumirile a 7 utilaje auxiliare din
sectiile de laminare. Primul utilaj "FERASTRAU" este identificat . Gdsiti-le pe
celelalte 6 si coloratile ca in exemplul dat.

Atentie | In careu sunt trecute si alte utilaje specifice sectiilor de laminare,
dar care nu fac parte din categoria utilajelor auxiliare.

1|0 > 9> 040
S MH|COZ>TH
>0 -4 X000
ZmMH(D P HMD> O
HICIZI>»>» Z 000
v -0 Z™MmMC MO
CHPH 0> 0 MM
mroCcCClon0on|C
> > 9@ O|C|lmm|Z
4|0 |>»|Z|P0®mMmaC
OIZTH>AdD|H|C >
> ZHO0O|4d=|<H
OmMO|mO|O|MH
24> 0 0P O|wm
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UTILAJE SPECIFICE SECTORULUI DE LAMINARE

ACTIVITATEA 11 - ACTIVITATE PRACTICA

EXERCITIUL nr. 15 - "REGLAREA CILINDRILOR DE LAMINARE"

CONSIDERATII TEORETICE I

Scopul reglarii cilindrilor: obtinerea profilelor de dimensiunile si forma cerutd;

Pozitionarea cilindrilor
- pozitionarea de /ucru a cilindrilor serveste la realizarea dimensiunilor
dorite ale sectiunii laminate;
- pozitionarea auxiliard a cilindrilor serveste la centrarea laminatului Th axa
laminorului, pe verticald si orizontala.
— Pozitionarea de lucru se face prin deplasarea reciprocd a cilindrilor, cat este
necesar pentru potrivirea calibrelor (caje de profile) sau a deschiderii dintre ei
(caje pentru table si benzi).
— Pozitionarea auxiliard constda din deplasarea cilindrilor fatd de axa de laminare,
prin reglaje compensatoare, care se fac la schimbarea cilindrilor sau a calibrelor.
— La cajele pentru profile nu se modificd pozitia dintre cilindri in timpul lamindrii;
deschiderea necesard, corespunzatoare calibrdrii se stabileste dinainte, in timpul
pregdtirii cajei.

Pozitionarea cu mecanismul de pozitionare cu surub si piulitd cu actionare manualda
- pentru pozitionare se prevdd doud mecanisme identice, care actioneazd fiecare
asupra unui portlagdr. Cele doud mecanisme sunt sprijinite fiecare intr-un cadru al
cajei;

- pozitionarea se face in cursul pauzelor de laminare, fard metal Thtre cilindri;

- pentru fiecare cadru al cajei se prevede un mecanism compus dintr-o piulita si un
surub de presiune, care actioneazd direct asupra portlagdrului. Deplasarea
surubului se realizeazd fie prin rotirea lui (piulita fixa), fie prin rotirea piulitei
(surub fix). Sincronizarea deplasdrii celor doud lagdre ale cilindrului se realizeaza
fie printr-o cuplare mecanica a celor doud mecanisme, fie prin actionare simultana
cu ambele mdini a pdrghiilor sau rotilor de manevra.

SARCINI DE LUCRU I

1- Tdentificati cilindrii care trebuie pozitionafi.

2-Identificati mecanismul de pozitionare a cilindrilor si pdrtile componente ale
acestuia.

3- Cititi cu atentie schema de laminare.
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4 - Laminati manual, la vitezd redusd, o probd de material incdlzitd in prealabil la
temperatura de laminare.

5- Mdsurati cu sublerul sau micrometrul laminatul obfinut.

6- Verificati dacd dimensiunile corespund schemei de laminare pentru caja
respectiva.

7- Apropiati sau depdrtati cilindrii prin actionarea mecanismului.

8- Repetati operatia pdnd obtineti un laminat cu dimensiunile prevdzute in schema
de laminare.

Organizarea colectivului de elevi

- Aceastad activitate se realizeaza pe cajele de rezerva din laminor.
- Elevii se impart in grupe de cdte 6 elevi.
- Sarcinile se distribuie prin negociere, astfel:

e Elevul "1" introduce proba intre cilindri.

e Elevul "2" prinde laminatul la iesirea dintre cilindri.

e Elevul "3" madsoara dimensiunile probei dupa laminare.

e Elewul "4" noteaza dimensiunile probei si le compard cu cele din schema de
laminare.Dacd nu corespund schemei de laminare comanda elevului "5 sa
manevreze mecanismul de pozitionare a cilindrilor.

e Elevul "5" actioneaza mecanismul de pozitionare, respectiv mareste sau micsoreaza
distanta dintre cilindri.

e Elevul "6" monitorizeaza activitatea grupei din punct de vedere al respectarii
normelor de tehnica securitatii muncii si al respectadrii etapelor de desfasurare a

activitdtii, notdnd observatiile colegilor.

Atentie |
La evaluarea probei practice se va tine seama de:

- respectarea normelor de tehnica securitatii muncii in fimpul lucrului;
- respectarea ordinii executadrii operatiilor;
- respectarea sarcinii de lucru personale;

- seriozitate si responsabilitate in realizarea sarcinii;
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ACTIVITATEA 12 - ACTIVITATE PRACTICA

Se lucreazd in echipd. Timp de lucru 2 ore.

EXERCITIUL nr. 16

"REPARAREA MECANISMULUI DE POZITIONARE CU SURUB SI PIULITA"
Consideratii teoretice

Pentru evitarea scoaterii din functiune a dispozitivului de reglare a cilindrilor
acesta se va controla i intretine, iar actionarea lui se va efectua numai in timpul
pauza al lamindrii, respectiv ih perioada Th care nu se gdseste laminatul intre
cilindri, deci cand suruburile de presiune nu sunt sub sarcina.

Suruburile de presiune, care sunt cele mai expuse prafului, tunderului si apei
de rdcire, se vor proteja printr-un strat mai gros de unsoare consistenta.

Revizia dispozitivului de reglare a cilindrului superior consta in controlul
stdrii de uzurd a filetului si fijei suruburilor de presiune, a filetului piulitei, a
danturii rotilor melcate de pe tija suruburilor de presiune si a filetului suruburilor
melc, a danturii rotilor cilindrice ale reductorului, a cuplajelor de legdturd si a
tututor lagdrelor existente.

Repararea dispozitivului de reglare consta n Tnlocuirea subansamblurilor
care au depdsit gradul admis de uzurd sau care au suferit avarii Tn urma unei
exploatdri nerationale.

Organizarea clasel

Elevii se grupeazd cate doi

Sarcini de lucru

1- Identificati mecanismul de pozifionare cu surub si piulit@ si pdrtile
componente ale acestuia.

2- Demontati mecanismul.

3- Verificati starea de uzurd a pieselor componente.

4- Identificati si Tnlocuiti piesele uzate (piulita, surubul, roata melcatd, melcul,
sistemul de prindere a cheii de reglaj).

5- Gresafi mecanismul.

6- Asamblati mecanismul.

Atentie |
La evaluarea probei practice se va tine seama de:

- modul de organizare a locului de munca;

- alegerea si utilizarea corectd a sculelor, dispozitivelor si verificatoarelor
necesare executdrii lucrdrii;

respectarea normelor de tehnica securitdtii muncii in timpul lucrului;

respectarea ordinii executdrii operafiilor;

respectarea sarcinii de lucru personale;

corelarea sarcinii de lucru personale cu cele ale celorlalti membri ai echipei;

- seriozitate si responsabilitate n realizarea sarcinii;
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ACTIVITATEA 13 - ACTIVITATE PRACTICA

Se lucreazd in perechi. Timp de lucru 50 minute

EXERCITIUL nr.17 - REGLAREA AXIALA A CILINDRILOR DE LAMINARE
Lucrarea se poate efectua in laminor sau in laborator pe machete.

Scopul lucrdrii : formarea deprinderii de a observa corectitudinea calibrului.

Se formeazd grupe de cdte doi elevi.

Sarcini de lucru

- Se aprinde un bec de o parte a cajei.

- Un elev std de cealaltd parte a cajei si vede calibrul in fanta de lumina. Rolul
lui este sd aprecieze dacd calibrul este format corect ‘intre perechea de cilindri. Daca
considerd cd cilindrii sunt dezaxati axial, comandd deplasarea la stdnga sau la dreapta
a acestora.

- Celdlalt elev manevreazd mecanismul cu pdrghii si tirant.

- Dupd efectuarea unui reglaj axial se schimbd rolurile, astfel incat fiecare
elev sa efectueze ambele operatii.

ACTIVITATEA 14 - FISA DE LUCRU
Lucrati individual . Timp de lucru 10 minute.

EXERCITIUL nr.18

Mijloacele individuale de protectie constau Th obiecte de Tmbrdcdminte si
Tncdltdminte, cu care este dotat muncitorul Th timpul lucrului n scopul prevenirii
accidentelor de muncd si a imbolndvirilor profesionale.

In imaginea aldturatd este un muncitor laminorist care supraveghezd o cajd
de laminare.

Sarcina de lucru : Precizafi care sunt elementele costumului sdu de protectie
si descrieti pe scurt rolul fiecdruia.

"h
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ACTIVITATEA 15 - PROIECT

EXERCITIUL nr.19

Utilizdnd orice sursd de documentare (cdrti de specialitate din biblioteca
personald sau a scolii, Internet , etc ) realizati un proiect cu tema "Reconditionarea
cilindrilor de laminare”. Timp de lucru trei sdptamani.

Proiectul va cuprinde :
- Scopul reconditiondrii cilindrilor de laminare;
- Cauzele uzurii cilindrilor de laminare;
- Materialele din care sunt executati cilindrii de laminare;
- Modalitati de reconditionare;
- Scule, dispozitive , mijloace de mdsurd si control, magini si utilaje utilizate;
- Norme de tehnica securitdtii muncii la reconditionarea cilindrilor de laminare.

Elementele de continut ale proiectului se vor organiza dupd urmdtoarea
structura:
1- Pagina de titlu pe care se consemneaza tema proiectului, numele autorului,
scoala, perioada n care s-a elaborat proiectul.
2- Cuprinsul proiectului care prezintd titlurile capitolelor si subcapitolelor pe
care se structureazd lucrarea.
3- Infroducerea sau argumentul care prezintd necesitatea studiului temei
propuse.
4- Dezvoltarea elementelor de continut a capitolelor si subcapitolelor.
5- Concluziile care sintetizeazd elemente de referintd desprinse in urma
studiului temei si opiniile personale.
6- Bibliografia
7- Anexa care include toate materialele importante folosite la realizarea
lucrdrii (tabele, fotografii, fise de observatie, efc.).

* Realizati o prezentare in Power Point (maxim 10 diapozitive) a proiectulur.

ATENTIE !

La evaluarea proiectului se va tine seama de:
- interesul pentru subiect;
- tratarea integrald a confinutului indicat;
- corectitudinea continutului din punct de vedere stiintific;
- posibilitatea de a fi condensat intr-un raport cu principalele idei;
- esteticad;
- originalitate;
- indicarea bibliografiei utilizate;
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ACTIVITATEA 16 - STUDIU DE CAZ

EXERCITIUL nr.20

Accidentul reprezintd o vatdmarea violentd a organismului. Un accident este
considerat de muncd dacd a fost suferit de un muncitor in timp ce Tsi indeplinea

atributiile de serviciu.

Primul ajutor, reprezintd primele fingrijiri urgente care se dau unui
accidentat , la locul in care se gdseste , Tnainte de a sosi cadrele medicale care pot

acorda o asistentad calificata.

Folosind orice sursa de documentare, realizati un studiu documentar privind
primul ajutor in caz de electrocutare dupd modelul prezentat.

Cititi in clasd fiecare lucrare.

ARSURI si OPARELI
Ce trebuie sd fac !l
- pun victima Th repaus complet;
- acopdr rana cu un pansament steril din
trusa de prim ajutor, sau cu o cdrpd
curatd;
-pun victima cu fata n sus;
-dacd este constient 1i dau sd bea lichide;
- chem imediat medicul;
- tin victima de vorbd si o incurajez;
- transport victima la spital in pozitie
culcat, cu capul mai jos;
- dezbrac victima numai dacd s-a opdrit,
deoarece apa fierbinte continud sd
actioneze;
- dacd a luat foc Tmbrdcdmintea nfdasor
victima strdns Intr-o paturd sau haing, sau
folosesc extinctorul;
-dacd am luat eu foc, Thcerc sd rup
Tmbrdacdmintea de pe mine, arunc jos haina
aprinsd si ma tdvdlesc pe jos;
-dacd nu pot sd ma dezbrac md infasor
Tntr-o paturd sau haind, pentru cd stiu cd
n absenta aerului focul se stinge;
- strig dupd ajutor, fard sa alerg;
- nu ung rana cu ulei, deoarece acest lucru
poate produce infectarea rdnii si
Tngreuneaza tratamentul ulterior.

ELECTROCUTARE
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ACTIVITATEA 17 - TEST DE EVALUARE

EXERCITIUL nr.21  Timp de lucru 30 minute. Se acordd 10 puncte din oficiu.

I. Alegeti din paranteza cuvdntul potrivit astfel incat urmdtoarele enunturi sd fie
adevdrate si tdiati cu o linie celdlalt cuvadnt.

1. Laminoarele la care sensul de rotatie al cilindrilor se schimba dupa fiecare | 5p
trecere a laminatului sunt laminoare (reversibile / nereversibile).

2. Laminoarele la care cajele de laminare sunt amplasate una dupd alta sunt | 5p
de tipul in (linie / tandem).

3. Pentru inldturarea defectelor de suprafatd ale semifabricatelor ihainte de | 5p
laminare se folosesc (arzdatoare / ferdstraie).

4. Cilindrii de (lucru / sprijin) sunt destinati executdrii operatiei propriu-zise | 5p
de deformare, dand laminatului forma si dimensiunile necesare.

5. Diametrul de (lucru / nominal) este diametrul cilindrului masurat la fundul | 5p
calibrului).

IT. In figura de mai jos sunt reprezentati schematic cilindri de laminare. Precizafi

o
SEli== 15p
) U - K TR

III. Grupafiurmdtoarele utilaje specifice sectiilor de laminare astfel : in coloana A4

utilajele principale , iar in coloana B utilajele auxiliare:
1-caja de laminare, 2-rasturnator, 3-motor principal de actionare, 4-infasurdtor, 5-

cale cu role, 6-foarfece 20p
A - Utilaje principale B-Utilaje auxiliare
IV. Incercuiti litera corespunzétoare rdspunsului corect 20p

1. Este cauzd a ruperii cilindrilor de laminare :

a) laminarea metalului rece

b) laminarea metalului oxidat

c) reducerea prea micd

2. Calibrul este :

a) distanta dintre cilindri in timpul lamindrii

b) forma golului realizat de perechile corespondente de cilindri in pozitia de
laminare.

c¢) dimensiune a cilindrului

V. Completafi spatiile libere cu cuvintele potrivite. 10p
1. Paturile de rdcire asigurd ..........cccccceververrnennne. uniformd a metalului dupd laminare
si Tnacelasi Timp ....ccoovvveveereeeene lui.

2. Foarfecele volant executa ..........ccccocooveeeeunnnee. transversald (sutare sau

debitare) a laminatelor aflatein .........ccccceveunnnneee.
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FISA PENTRU INREGISTRAREA PROGRESULUI ELEVULUI
Modulul (unitatea de competenta)
Numele elevului
Numele profesorului

Competente | Data | Activitati Data | Aplicare in Evaluare
care trebuie efectuate si cadrul
dobandite comentarii unitatiide | Bine | Satisfacator | Refacere
competenta
Comentarii Prioritati de dezvoltare
Competente care urmeaza sa fie Resurse necesare
dobandite (pentru fisa urmatoare)

Competente care trebuie dobandite

Pe baza evaluarii initiale, ar trebuie sa se poata identifica acele competente pe
care elevul trebuie sa le dobandeasca la finele parcurgerii modulului. Aceasta fisa de
inregistrare este facutd pentru a evalua, in mod separat, evolutia legata de diferite
competente. Aceasta inseamna specificarea competentelor tehnice generale si a
competentelor pentru abilitati cheie care trebuie dezvoltate si evaluate.

Activitati efectuate si comentarii

Aici ar trebui sa se poata inregistra tipurile de activitati efectuate de elev,
materialele utilizate si orice alte comentarii suplimentare care ar putea fi relevante
pentru planificare sau feedback.

Aplicare in cadrul unitatii de competenta

Aceasta ar trebui sa permita profesorului sa evalueze masura in care elevul si-a
insusit competentele tehnice generale , tehnice specializate si competentele pentru
abilitati cheie, raportate la cerintele pentru intreaga clasa. Profesorul poate indica gradul
de indeplinire a cerintelor prin bifarea uneia din urmatoarele trei coloane.

Prioritati pentru dezvoltare

Partea inferioara a fisei este conceputa pentru a privi Tnainte si a identifica
activitatile pe care elevul trebuie sa le efectueze in perioada urmatoare ca parte a
modulelor viitoare. Aceste informatii ar trebui sa permita profesorilor implicati sa
pregateasca elevul pentru ceea ce va urma, mai degraba decat pur si simplu sa
reactioneze la problemele care se ivesc.

Competente care urmeaza sa fie dobandite

In aceasta casuta, profesorii trebuie sa inscrie competentele care urmeaza a fi
dobéandite. Acest lucru poate sa implice continuarea lucrului pentru aceleasi competente
sau identificarea altora care trebuie avute in vedere.

Resurse necesare

Aici se pot inscrie orice fel de resurse speciale solicitate: manuale tehnice,
retete, seturi de instructiuni si orice fel de figse de lucru care ar putea reprezenta o sursa
de informare suplimentara pentru un elev ce nu a dobandit competentele cerute.

( Pentru fiecare elev se pot realiza mai multe astfel de fise pe durata derularii

modulului, acestea permitand evaluarea precisa a evolutie elevului, furnizénd in acelasi
timp informatii relevante pentru analiza.
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IV. SOLUTIILE EXERCITIILOR
Activitatea 1
EXERCITIUL nr. 1
1- orizontali; 2- verticali; 3-cu cilindri orizontali si verticali (laminor universal).
EXERCITIUL nr. 2
A-linie; 1- caje de laminare; B-tandem, 1- caje, 2-laminat, 3-caje de angrenare, 4-
reductoare, 5- motoare; C-zig-zag, 1..11 caje de laminare; D-trepte.
Sdgefile indicd directia de deplasare a laminatului.
Activitatea 2
EXERCITIUL nr. 3
1-caja de laminare, realizeazd deformarea materialului metalic; 2-motor principal
de actionare, imprimd cilindrilor miscarea de rotatie necesard lamindrii; 3-
mecanisme de transmitere a migcdrii de rotatie, transmit migcarea de rotatie de la
motor la cilindri de laminare.
EXERCITIUL nr. 4
1-tablie; 2-fus; 3-parte de cuplare.
Activitatea 3
EXERCITIUL nr. 5
1-b; 2-d; 3-e; 4-c; 5-a; 6-f.
Activitatea 4
EXERCITIUL nr. 6
123457
Activitatea 5
EXERCITIUL nr. 8
1-cilindru; 2-salt; 3-metal; 4-fundatie; 5-laminor; 6- portlagdr; 7- lagar; 8- calibru;
9-fus; 10-cuzinet.

clr|L||N|D|R| U]
slalL|T
mlE Tl A]L]
FIUIN|D|A|T|IT]E
Llalm|l [N O|R
Plo|R| T|L|A|G|A|R
L]lAalelalr
clalcL|r|8|r|U]
Fluls
clulz|T|N|E|T

Activitatea 6

EXERCITIUL nr. 9

1-A; 2-A; 3-F; 4-F; 5-F; 6-A; 7-F; 8-A; 9-F.

Activitatea 7

EXERCITIUL nr. 10

A((6,7,8,9,15,16); B(45,10); ¢(11);, D(1,2,3,12,13,14).
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EXERCITIUL nr. 11
A- Cale cu role, transportd laminatul; B-Rasturndator, serveste la intoarcerea
laminatelor Tn vederea controlului si inldturdrii defectelor pe ambele fete; C- masad
de ridicat, ridicd sau coboara semifabricatul de la un calibru la altul.
Activitatea 9
EXERCITIUL nr. 13
A-ferdstrdu pendular; B-tdaiere; C: 1-disc, 2-pendul,3-ax, 4-cadre, 5-electromotor.
Activitatea 10
EXERCITIUL nr. 14

FERASTRAU; FOARFECE , CALE CU ROLE , INFASURATOR , TRANSPORTOR ,

RASTURNATOR , MANIPULATOR

D|I|s|c|s|o|F|U|N|D|A|T|I]E
T/FIO/A|R|F|E|C|E|C|L|K|F|B
clAlLIE|c|U|rR|O|L|E|I|Mm|O]O
A/N/H|I|N|/F|/A|S|U/R|A|T|O|R
JIR|T|/R|A|N|s|P|O|R|T|O|R]|O
AlUIDIR|A|S|T|U[R|N|A|T|O|R
clI/LII|N|D|R|U|[P|A|I|N|E|A
PIE|RIE[LIL|A|G|AIR|M|AIR|T
TIM/AIN|I|PULIAT|O/R|OM

Activitatea 14

EXERCITIUL nr. 18

1 - cascd de protectie, este folositd pentru protectia capului impotriva cdderii unor
obiecte de la indltime sau cdderii muncitorului; 2 - salopetd, folositd pentru
protectia corpului impotriva cdldurii, umezelii, prafului, etc; 3 - mdnusi de
protectie, protejeazd mdinile Tmpotriva rdnirilor, caldurii, uleiului, etc.

Activitatea 17

EXERCITIUL nr. 21 TEST DE EVALUARE

I. l-reversibil; 2-tandem; 3- arzdtor; 4-lucru; 5-lucru ; II. 1-laminor de tfevi, 2-
laminor de benzi sau table; 3- laminor de profile; III. A(1,3), B(2,4,5,6); IV. 1-q; 2-
b; V. 1- rdcireaq, transportul; 2-tdierea, miscare;
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6. INTERNET - exemplu : WWW.upetrolam.ro (utilaje de laminare)
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