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Informaţiile din acest auxiliar curricular sunt destinate cadrelor didactice  şi elevilor din învăţământul preuniversitar tehnic pentru Şcoala de Arte şi Meserii .

Prezentul portofoliu conţine materiale de învăţare – auxiliare didactice necesare în procesul de instruire.

Modulul Prelucrarea prin deformare plastică face parte din curriculum-ul clasei a XII–a liceu, ruta progresivă,  calificarea  „Tehnician prelucrări mecanice“ din domeniul  Mecanică, făcând parte din curriculum-ul în dezvoltare locală, ca o unitate de competenţă specializată.
Modulul se studiază pe parcursul a 66 ore, din care 33 laborator tehnologic, 33 ore fiind alocate pregătirii teoretice. Unitatea de competenţă la care se referă, poartă numele modulului, fiind o unitate de competenţă specializată.
Modulul  poate fi parcurs independent, oferind elevilor cunoştinţe şi abilităţi pe care beneficiarii le pot verifica în diferite faze ale însuşirii. Procesul de predare-învăţare trebuie să aibă un caracter activ şi centrat pe elev. 


Modulul este orientat asupra celui ce învaţă, urmărind valorificarea disponibilităţilor  sale.


Modulul, fiind o structură flexibilă, poate încorpora, în orice moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice.


Acest modul permite individualizarea  învăţării şi articularea educaţiei formale şi informale.


Modulul oferă maximum de deschidere, pe de o parte în plan orizontal, iar pe de altă parte, în plan vertical, pe lângă alte module parcurse. În prelungirea acestora, pot fi adăugate mereu alte module, ceea ce se înscrie în linia imperativului educaţiei permanente.
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COMPETENŢE  SPECIFICE

1. Enunţă legile deformării plastice

2. Analizează procedeele de prelucrare prin deformare plastică

3. Prezintă scule şi utilaje folosite la forjarea liberă

4. Analizează forjarea în matriţe        
              OBIECTIVE
	· Enunţă legea constanţei volumului, a rezistenţei minime şi a similitudinii

· Prezintă mecanismul deformaţiei plastice la alunecare şi la maclare

· Indică procedeele de prelucrare prin deformare prin compresiune.

· Indică procedeele de prelucrare prin deformare prin tracţiune compresiune

· Indică materialele şi caracteristicile forjării libere

· Recunoaşte sculele pentru forjare

· Recunoaşte părţile componente ale utilajelor pentru forjare

· Indică operaţiile de forjare liberă
· Compară şi analizează soluţiile posibile şi decide

· Listează acţiuni în ordinea efectuării lor şi stabileşte responsabilităţi, alocând resurse materiale, financiare, timp..

· Pune în practică şi monitorizează acţiunile prevăzute

· Recunoaşte utilajele de forjare în matriţă
· Indică materialele şi  operaţiile ulterioare matriţării
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Tabelul următor detaliază exerciţiile incluse în MODULUL XI: PRELUCRĂRI PRIN DEFORMARE PLASTICĂ.  Acest tabel va  fi folositor în procesul de colectare a dovezilor de competenţă. Bifaţi în rubrica ”Rezolvat” sarcinile de lucru  efectuate.

	Competenţa


	Activitatea
	Obiectivul
	Rezolvat

	 Enunţă legile deformării plastice

	Exerciţiul 1-
	Enunţă legea constanţei volumului, a rezistenţei minime şi a similitudinii
	

	
	Exerciţiul 2-(FL1)
	Prezintă mecanismul deformaţiei plastice la alunecare şi la maclare
	

	Analizează procedeele de prelucrare prin deformare plastică

	Exerciţiul 1 şi FL 2
	Indică procedeele de prelucrare prin deformare prin compresiune.
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	Exerciţiul 2
	Indică procedeele de prelucrare prin deformare prin tracţiune compresiune
	

	
	Exerciţiul 3
	Indică materialele şi caracteristicile forjării libere
	

	Prezintă scule şi utilaje folosite la forjarea liberă
	Exerciţiul 1
	Recunoaşte sculele pentru forjare
	

	
	Exerciţiul 2  si 
	Recunoaşte părţile componente ale utilajelor pentru forjare


	

	
	FL3
	Recunoaşte părţile componente ale utilajelor pentru forjare


	

	
	Exerciţiul 3
	Indică operaţiile de forjare liberă
	

	Rezolvă probleme
	Exerciţiul 1-Proiect
	- Compară şi analizează soluţiile posibile şi decide
- listează acţiuni în ordinea efectuării lor şi stabileşte responsabilităţi alocând resurse materiale, financiare, timp..

- Pune în practică şi monitorizează acţiunile prevăzute

	

	
	Exerciţiul 2 - Referat
	-//-
	

	Analizează forjarea în matriţe                      
	Exerciţiul 1
	Recunoaşte utilajele de 

forjare în matriţă
	

	
	Exerciţiul 2
	Indică materialele şi  operaţiile ulterioare matriţării
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 FIŞA pentru înregistrarea progresului elevului

Modulul: PRELUCRĂRI PRIN DEFORMARE PLASTICĂ
Numele elevului: ………………………………

Clasa: …………………………………

Numele profesorului: ………………………….
	Competenţe care trebuie dobândite
	Data
	Activităţi desfăşurate şi comentarii
	Data
	Evaluare

	
	
	
	
	Bine
	Satis-făcător
	Refa-cere

	Enunţă legea constanţei volumului, a rezistentei minime şi a similitudinii
	
	Exerciţiul 1
	
	
	
	

	Prezintă mecanismul deformaţiei plastice la alunecare şi la maclare
	
	Exerciţiul 2-FL1
	
	
	
	

	Indică procedeele de prelucrare prin deformare prin compresiune.
	
	Exerciţiul 1
	
	
	
	

	Indică procedeele de prelucrare prin deformare prin tracţiune compresiune
	
	Exerciţiul 2 şi FL2
	
	
	
	

	Indică materialele şi caracteristicile forjării libere
	
	   Exerciţiul 3
	
	
	
	

	Recunoaşte sculele pentru forjare
	
	Exerciţiul 1
	
	
	
	

	Recunoaşte părţile componente ale utilajelor pentru forjare


	
	Exerciţiul 2 şi FL3
	
	
	
	

	Indică operaţiile de forjare liberă
	
	Exerciţiul 3
	
	
	
	

	- Compară şi analizează soluţiile posibile şi decide

- Listează acţiuni în ordinea efectuării lor şi stabileşte responsabilităţi, alocând resurse materiale, financiare, timp..

- Pune în practică şi monitorizează acţiunile prevăzute
	
	Exerciţiul 1-Proiect
	
	
	
	

	-//-
	
	Exerciţiul 2 - Referat
	
	
	
	

	Recunoaşte utilajele de 

forjare în matriţă
	
	Exerciţiul 1
	
	
	
	

	Indică materialele şi  operaţiile ulterioare matriţării
	
	Exerciţiul 2
	
	
	
	

	Comentarii
	Priorităţi de dezvoltare



	Competenţe care urmează să fie dobândite (pentru fişa următoare de progres)
	Resurse necesare:

· manuale tehnice

· fişe de documentare

· fişe de activităţi experimentale

· folii transparente
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În lista de termeni de mai jos, cuvintele cheie sunt scrise cu culoare  roşie
	extruziune
	Procedeu de deformare plastică ce se realizează prin presarea materialului metalic printr-un orificiu de formă şi dimensiuni stabilite

	tragere 
	Procedeu de deformare plastică ce se realizează prin tragerea barei printr-un orificiu de dimensiuni mai mici la ieşire decât secţiunea iniţiala a acesteia .

	trefilare
	Este un procedeu de deformare plastică prin tragere, dar la care forţa necesară este aplicată prin intermediul unui organ intermediar 

	filieră
	Toba pe care sârma obţinută prin trefilare se înfăşoară în colaci

	matriţă
	Blocuri metalice în interiorul cărora se execută cavităţi care au forma negativă a piesei ce trebuie realizată

	matriţare
	Procedeu de deformare plastică la cald a semifabricatelor în scule numite matriţe

	deformare prin maclare
	Rotirea unei porţiuni a microcristalului în raport cu alta

	plan de maclare 
	Plan de simetrie dintre porţiunea deformată şi faţă de porţiunea nedeformată

	deformare prin alunecare
	Deplasarea unor părţi din  microcristale în raport cu altele,  de-a lungul planelor cristalografice

	forjare
	Procedeu de prelucrare a metalelor şi aliajelor în stare plastică sub acţiunea forţelor exterioare dinamice sau statice

	forjare liberă
	Procedeul prin care materialul  supus deformării curge liber sau dirijat de forma sculelor în două sau trei direcţii

	refulare
	Comprimarea unui semifabricat în direcţia axei lui principale

	întindere la forjare
	Operaţia cu care se micşorează secţiunea transversală a semifabricatelor mărindu-se lungimea lor

	deformare plastică
	Metodă de prelucrare aplicată metalelor şi aliajelor, în scopul obţinerii unor semifabricate sau produse finite
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FIŞĂ DE FEED-BACK A ACTIVITĂŢII
Numele elevului:

Clasa:

Detalii privitoare la activitatea elevului                       

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Data predării: _________________________






Activitate acceptată: ____________________________________________________
Activitate de referinţă: __________________________________________________




Este nevoie de mai multe dovezi: _________________________________________

Comentarii: ____________________________________________________________________________________________________________________________________________
Data de predare după revizuire: _____________________
Criterii de performanţă îndeplinite:

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Semnături: Elev ______________     Profesor ________________   Data ___________ 
Aceasta fişă va fi ataşată la portofoliul elevului deoarece este o dovadă a activităţii lui pentru dobândirea competenţei.
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FR1



În funcţie de starea materialului şi de condiţiile de deformare, volumul semifabricatului poate să se modifice mai mult sau mai puţin în timpul deformării. Dacă semifabricatul a fost înainte deformat la cald, variaţia volumului său este neglijabilă. În acest din urmă caz, se poate spune că volumul semifabricatului în timpul deformării rămâne constant.
Pentru un semifabricat de formă paralelipipedică, ca cel din figură, în care dimensiunile iniţiale înainte de deformare sunt ho, bo, lo,  iar dimensiunile după deformare sunt h1, b1, l1, notând cu V volumul semifabricatului, se poate scrie:

V=ho bo lo  =h1 b1 l1
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FR2             
.

· Orice formă a secţiunii transversale a unui corp supus deformării prin refulare în prezenţa frecării pe suprafaţa de contact, tinde să ia o formă care are perimetrul minim la suprafaţa dată, adică la limita tinde către un cerc.
· Deplasarea punctelor corpului pe o suprafaţă perpendiculară pe direcţia forţei de deformare are loc după normala cea mai scurtă dusă la contur.
· Deplasarea punctelor într-un corp supus deformării va avea loc pe direcţia minimei rezistenţe.
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Dacă se consideră că se refulează un corp paralelipipedic, conform principiului deplasării punctelor după normala cea mai scurtă dusă la contur, dreptunghiul se poate împarţi în doua trapeze şi două triunghiuri – fig.1.
Liniile care despart triunghiurile de trapeze reprezintă limitele zonelor de curgere într-un anumit sens.
Intensitatea curgerii materialului într-un anumit sens este proporţională cu lungimea normalei la contur. Pe această bază se poate spune că, după o deformare mică, secţiunea dreptunghiului se va transforma într-un poligon cu zece laturi. La o deformare mai mare, conturul secţiunii va lua forma unei elipse, iar prin continuarea deformării elipsa va tinde să ia forma unui cerc – fig.2.
       FR3               

Pentru ca această lege sa fie valabilă în condiţiile deformării plastice a două piese geometrice asemenea, care au mărimi diferite, presiunile de deformare egale între ele, raportul forţelor de deformare – egal cu pătratul, iar raportul lucrului mecanic cheltuit pentru schimbarea formei – egal cu cubul raportului mărimilor liniare a celor două piese, deci:

p=p1;  F/F1 =(l/l1 )2 ; L/L1 =(l/l1 )3
în care :

p şi p1 sunt presiunile de deformare;
F şi F1   sunt forţele de deformare;
L şi L1   lucrul mecanic de deformare;
L şi l1 una din dimensiunile liniare corespunzătoare ale celor două piese asemenea.
Pentru ca legea similitudinii să poată fi valabilă pentru două piese geometrice asemenea, trebuie să fie satisfăcute următoarele condiţii:

· ambele piese sa aibă aceeaşi: compoziţie chimică, structura şi caracteristici de deformare;
· temperatura în timpul deformării – identică;
· coeficienţii de frecare dintre suprafaţa piesei supusă deformării şi suprafaţa sculei de lucru să fie aceeaşi pentru ambele piese.
Deşi nu pot fi satisfăcute condiţiile de mai sus, legea similitudini se aplică la deformare ţinând de anumiţi coeficienţi de corecţie.

FR4 – 
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FR6
În figurile de mai jos, sunt prezentate ciocane şi prese de forjă.
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FR7                   PRESA HIDRAULICĂ
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1- CILINDRU PRINCIPAL
2- PLUNJER

3- TRAVERSA SUPERIOARĂ
4-COLOANE  

5- TRAVERSA INFERIOARĂ            
 6- BATIU                                          7- CILINDRU

                                                          8- PLUNJER

                                                          9-TRAVERSA MOBILĂ
                                                          10-PRESETUPE

PROIECT

Cerinţa:

Realizaţi un proiect cu titlul: Vizită de studiu un agent economic ce oferă informaţii despre utilajul de forjare
Evaluarea proiectului se va face de către profesor, după următoarea fişă de observaţii:

Grupa nr.

	Nume elev
	Încadrarea în termen
	Comunicare în cadrul echipei
	Procent de realizare a sarcinii
	Nota obţinută
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a - vedere de ansamblu                           b - schema cinematică
1 - disc         2 - volantă      3 - şurub           4 - piuliţa fixă în batiul maşinii       5 - ghidaje    

6 - berbec    7 - lagăre        8 - motor electro-hidraulic              9 - limitatoare de cursă
10 - tablou electric de comandă                11 – fundaţie

FIŞĂ DE EVALUARE

	Sarcina de îndeplinit de către echipă

	Colaboratorii:

	Activitatea de efectuat


	Cine efectuează activitatea
	Materiale, echipamente, instrumente necesare



	Sarcina primită de posesorul fişei şi îndeplinirea ei



	Organizarea activităţii:

Data/ora începerii:
Data/ora finalizării:
	Locul efectuării lucrării:

	Confirm faptul că elevii au avut discuţii privind sarcina de mai sus şi elevii:

· au înţeles obiectivele

· au stabilit ce trebuie să facă fiecare

· au sugerat modalităţi prin care pot îndeplini sarcina

· au înţeles modul de organizare a activităţii şi responsabilităţile ce le revin

                  


Profesor:________________    Elev__________________     Data ________________
Fişa va fi folosită pentru stabilirea sarcinii pentru grup şi pentru fiecare membru al grupului, precum şi a modului de organizare a activităţii.

EXERCIŢII
ENUNŢĂ LEGILE DEFORMĂRII PLASTICE

EXERCIŢIUL 1

1. Pentru piesa din figura de mai jos, scrieţi legea constanţei volumului
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2. În căsuţele din dreptul enunţurilor de mai jos, puneţi A daca consideraţi că afirmaţia este corectă şi F dacă consideraţi că afirmaţia este falsă:
 a)     p=p1   ;  F/F1 =(l/l1 )2   ;L/L1 =(l/l1 )3    relaţiile sunt 

valabile în cazul legii minimei rezistenţe
b) În funcţie de starea materialului şi de condiţiile de deformare, volumul semifabricatului poate să se modifice mai mult sau mai puţin în timpul deformării. Dacă semifabricatul a fost înainte deformat la cald, variaţia volumului său nu este neglijabilă. În acest din urmă caz, se poate spune că volumul semifabricatului  în timpul deformării nu rămâne constant.

c) Pentru ca legea similitudinii sa poată fi valabilă pentru 

două piese geometrice asemenea , ambele piese trebuie să aibă 

aceeaşi compoziţie chimică, structură, caracteristici de deformare.

EXERCIŢIUL  2

Conform informaţiilor pe care le aveţi în ceea ce priveşte deformarea prin alunecare şi maclare, scrieţi în dreptul schemelor de deformare de mai jos, tipul deformării a şi b:
a)
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  b)
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      2. Explicaţi principiile de deformare
ANALIZEAZĂ  PROCEDEELE DE PRELUCRARE                              PRIN DEFORMARE PLASTICĂ

EXERCIŢIUL 1

1. În tabelul de mai jos, aveţi pe prima coloană schemele de deformare pentru câteva procedee, care sunt trecute în a doua coloană. Scrieţi cărei litere din coloana a doua îi corespunde cifra care exemplifică schema din coloana întâi.
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1
	Forjare liberă                                   a
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2
	Forjare în matriţă                            b
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3

	Extrudare                                         c
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                                4

	Tragere                                              d                                              
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                                   5

	Laminare                                            e


2. Completaţi în enunţurile de mai jos, cuvintele care lipsesc:
a) Laminarea constă în deformarea materialului între doi cilindrii cu axele ……….(1), care se rotesc continuu în sensuri…………..(2).
b)………………………(1) se realizează sub acţiunea directă a unor lovituri de ciocan sau comprimări succesive la ………………..(2) cu ajutorul nicovalei, care execută o mişcare alternativă.

c)……………………(1) constă în deformarea sub acţiunea presiunii  exercitată asupra materialului, care este obligat să curgă printr-o matriţă, astfel încât secţiunea lui transversala  este micşorată.

EXERCIŢIUL  2 
1. În tabelul de mai jos, completaţi în dreptul fiecărui enunţ cuvintele care lipsesc, denumind procedeul de prelucrare în coloana a doua, iar în a treia coloană – scula cu care se realizează.
	Enunţ
	Procedeu
	Scula utilizată

	Forţa necesară procesului este dezvoltată de o tobă pe care sârma se înfăşoară colaci 
	
	

	Forţa de tragere este aplicată prin intermediul unui organ intermediar obţinându-se produse rectilinii 
	
	

	Sub acţiunea unui poanson, semifabricatul se deformează, devenind o piesa de forma cava 
	
	


2. În desenele de mai jos, recunoaşteţi procedeul de deformare în cazurile a, b, c şi explicaţi care sunt componentele 1, 2, 3, 4, 5.
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EXERCIŢIUL 3 
1. Scrieţi un eseu în care să descrieţi forjarea liberă, urmărind:

- ce este forjarea liberă;
- ce produse se obţin prin forjare;
- tipuri de forjare liberă, operaţii de bază la forjarea liberă;
- materiale şi semifabricate forjabile.

FIŞA DE LUCRU

Studiaţi clasificarea utilajelor de laminare, apoi:
 a) Având schemele de laminare din figura de mai jos, explicaţi ce tipuri de laminoare sunt reprezentate în fiecare figură.
[image: image26.jpg]



b) La laminorul cu cilindri orizontali din figură, explicaţi semnificaţia numerelor de poziţie. Conform celor arătate la punctul 1, ce fel de laminor este în figură?
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EXERCIŢIUL 4
1. Mai jos, aveţi reprezentată o presă hidraulică orizontală de extrudat. Scrieţi din ce este alcătuit utilajul.
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2. Explicaţi  funcţionarea maşinii de trefilat din figura de mai jos.
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PREZINTĂ SCULE şI UTILAJE FOLOSITE LA FORJAREA LIBERĂ
EXERCIŢIUL 1

În  coloana 1 a tabelului de mai jos, aveţi diverse scule utilizate la forjare. Recunoaşteţi  sculele, scriind în coloana 2 denumirea acestora.
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EXERCIŢIUL 2 
1. Indicaţi piesele componente ale ciocanului vapopneumatic cu două coloane din figura de mai jos.
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2. Imaginea din figură vă indică procedeul tehnologic de forjare. Pe ce utilaj credeţi că se face forjarea?
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EXERCIŢIUL 3

1. În figura de mai jos aveţi scheme de refulare. Explicaţi care sunt etapele de prelucrare din figură. 
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2. În reprezentările de mai jos, aveţi scheme  ale unei operaţii de bază la forjare. Despre ce este vorba şi în ce constă?
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3. Recunoaşteţi şi descrieţi operaţia de bază de forjare prezentată în figura de mai jos.
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FIŞA DE LUCRU
Urmăriţi  imaginile alăturate. Ele sunt numerotate.

a) Stabiliţi ordinea imaginilor

b) Spuneţi ce reprezintă imaginile.
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REZOLVĂ PROBLEME
EXERCIŢIUL 1 – PROIECT
Realizaţi un proiect cu titlul: Vizită de studiu un agent economic ce oferă informaţii despre utilajul de forjare
Pentru realizarea proiectului trebuie să:

- lucraţi în echipe de 5 elevi;
- vă alegeţi un lider de grup;
- vă organizaţi activitatea astfel încât să realizaţi proiectul în termenii prestabiliţi;
- să faceţi un calcul estimativ al deplasării;
- precizaţi scopul final al proiectului: vizită la o societate comercială care să fie disponibilă a oferi informaţii despre utilajul de forjare;
- acordul agentului economic pentru vizita de studiu;
- organizaţi această vizită (zi de deplasare, ore disponibile, costuri, etc.);
- împărţiţi obiectivele pe fiecare membru al grupului, sarcinile acestuia fiind: 
1. obţinerea acordului agentului economic pentru vizita de lucru şi organizarea acesteia

2. stabilirea funcţionarii utilajului vizat

3. stabilirea părţilor componente ale utilajului vizat

4. calculul costurilor 

5. prezentarea proiectului în format Power Point.
Termen: ________________________________.
În timpul vizitei de studiu, completaţi o fişă de lucru având următorul format:

	NUMELE ELEVULUI :

	CLASA :                                              DATA :

	SARCINA DE ÎNDEPLINIT:
	

	DESCRIEREA REZULTATELOR:
	


EXERCIŢIUL 2 – REFERAT
Problemă :
Se întâlneşte următoarea situaţie:

Dintre  utilajele de matriţare, ciocane, prese sau maşini de forjat orizontale, suntem nevoiţi să alegem unul care să permită prelucrarea unei piese forjate cu suprafaţa de 670 cm 2.
Sarcină:
Realizaţi un referat din care să rezulte tipul de utilaj pe care se poate prelucra piesa cu suprafaţa mai sus menţionata şi care sunt caracteristicile utilajului respectiv. Descrieţi funcţionarea şi părţile constructive ale utilajului. Folosiţi internetul sau carţile disponibile din biblioteca şcolii (de exemplu: Drăgan, I., Ilca, I., Badea, S., Cazimirovici, E., (1979), Tehnologia deformărilor plastice’, Editura Didactică şi Pedagogică,  Bucureşti).
Punctaj: 
· pentru alegerea utilajului – 40 de puncte

· pentru caracteristicile constructive – 15 puncte

· pentru descrierea funcţionarii – 20 de puncte

· pentru enumerarea părţilor constructive – 15 puncte
· din oficiu – 10 puncte         
     Total – 100 puncte pentru nota 10
ANALIZEAZĂ FORJAREA ÎN MATRIŢE
EXERCIŢIUL 1

1. Priviţi cu atenţie schema cinematică de mai jos. Este a ciocanului de matriţare cu contralovitura. Scrieţi părţile componente:
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2. La presa hidraulică din figură sunt numerotate părţile componente. Lucrând la calculator, potriviţi denumirea părţilor componente cu numărul de poziţie de pe desen. Faceţi clic pe căsuţa text, ţineţi butonul mouse-ului apăsat şi trageţi căsuţa în dreptul numărului corespunzător.  Dacă spaţiul nu ajunge, trasaţi o săgeata suplimentară.
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3. Desenaţi o matriţă cu un singur locaş şi elementele geometrice care o compun.
EXERCIŢIUL 2
1. Privind figurile de mai jos, determinaţi operaţiile ulterioare matriţării, în funcţie de scule şi utilaje specifice. Scrieţi în dreptul imaginilor ce reprezintă acestea.
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2. Citiţi cu atenţie afirmaţiile de mai jos. În căsuţele aflate dreptul celor pe care le consideraţi adevărate, scrieţi A, iar în dreptul afirmaţiilor pe care le consideraţi false, scrieţi F.

a) Operaţiile ulterioare matriţării sunt: îndreptarea şi calibrarea, 
      laminarea, extrudarea debavurarea si perforarea, 

      răcirea şi curăţirea pieselor.  

b) Pentru înlăturarea oxizilor de pe suprafaţa pieselor se utilizează
      două metode: mecanice şi chimice. Procedeul mecanic constă în

      sablarea pieselor cu nisip sau alice de oţel sau sub presiune. Cel 
      chimic, constă în introducerea pieselor în soluţii acide sau 

      electrochimic.

c) Calibrarea se efectuează când piesele trebuie să posede dimensiuni 

     în toleranţe foarte restrânse, greutate precisă şi suprafaţa curată şi 

     netedă. Pentru calibrare se utilizează prese.

Elevii învaţă cel mai bine atunci când consideră că învăţarea  răspunde mai bine nevoilor lor, când sunt implicaţi activ în procesul de învăţare, profesorul ţinând cont de modurile diferite de învăţare, cu viteze şi din experienţe diferite. Gradarea sarcinilor, de la uşor la dificil, fixarea unor sarcini deschise, pe care elevii sa le abordeze în ritmul propriu şi la niveluri diferite, în funcţie chiar de abilităţi, prezentarea temelor în mai multe moduri, sunt câteva aspecte ale lucrului diferenţiat la clasă. Fişele de lucru şi cele de evaluare  prezentate  sunt exemple care pot fi diversificate, regândite şi adaptate elevilor din fiecare clasă în parte. Soluţiile la exemplele propuse sunt date mai jos.

SOLUŢII PENTRU FIŞELE DE LUCRU ŞI EVALUARE

ENUNŢĂ LEGILE DEFORMĂRII PLASTICE

EXERCIŢIUL 1

1. V=hob0l0=h1b1l1
2. a) F;   b) F;   c) A. 
EXERCIŢIUL  2 

1.

a) deformarea prin alunecare
b) deformarea prin maclare

2.
Deformarea prin alunecare constă în deplasarea unor părţi ale monocristalului unele în raport cu celelalte, de-a lungul planelor cristalografice. Această deplasare are loc atunci când pe planele cristalografice apar tensiuni tangenţiale care ating o anumită valoare.

Deformarea  prin  maclare  constă dintr-o rotire a unei porţiuni a monocristalului în raport cu alta. Sub acţiunea tensiunilor tangenţiale, partea centrală se roteşte în jurul atomilor situaţi în planul de maclare.
ANALIZEAZĂ  PROCEDEELE DE PRELUCRARE                              PRIN DEFORMARE PLASTICĂ

EXERCIŢIUL 1
1. 1 – c 
2 – d 
      3 – e 
      4 – a  
      5 – a 
2. a)  paralele (1), opuse(2)

b)  forjarea liberă (1), presa(2) 

c)  extrudarea (1) 

EXERCIŢIUL  2 
1.

	Enunţ
	Procedeu
	Scula utilizată

	Forţa necesară procesului este dezvoltată de o tobă pe care sârma se înfăşoară colaci 
	trefilare
	filiera

	Forţa de tragere este aplicată prin intermediul unui organ intermediar obţinându-se produse rectilinii 
	tragere
	matriţa

	Sub acţiunea unui poanson, semifabricatul se deformează, devenind o piesa de formă cavă
	ambutisare
	matriţa


2 .   ambutisare: a) în matriţe cu acţiune simplă; b) în matriţe cu acţiune dublă directă;   c) în matriţe cu acţiune inversă.
1 – poanson, 2 – matriţă; 3 – semifabricat;  4 – inel de strângere; 5 – placă de presiune.
EXERCIŢIUL 3 
- Forjarea liberă este procedeul prin care materialul supus deformării curge liber sau dirijat de forma sculelor in doua sau trei direcţii.

- Prin forjare mecanică se obţin: buloane pentru tâmplărie, ciocane, cleşti, balamale, scoabe, produse ornamentale; iar prin forjarea mecanizată: arbori cotiţi, axe în trepte, discuri, piese tubulare.

- Forjarea liberă poate fi manuală sau mecanizată. Operaţiile de forjare liberă sunt: refularea, întinderea, găurirea, îndoirea, răsucirea,crestarea şi debitarea. Materialele forjabile sunt: - oţeluri carbon obişnuite;
- oţeluri carbon de calitate;
- oţeluri  carbon superioare;
- oţeluri aliate de construcţie şi de scule;

- metale şi aliaje neferoase. 

 FIŞA DE LUCRU

 a) a) laminor duo

b) laminor trio

c) laminor trio cu cilindru liber

d) laminor dublu duo

e) laminor cuarto
f) laminor universal

b) 1 - motor electric

2 - cuplaj

3 - reductor

4 - volant

5 - cuplaj principal

6 - caja cu cilindri dinţaţi
7 - bara de cuplare

8 - caja de lucru

Laminorul este de tip trio, cu cilindri orizontali, dinţaţi.
EXERCIŢIUL 1
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	Cleşti de forjă
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	Dispozitive de rotit piese grele în jurul axei lor longitudinale
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	Nicovale
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	Matriţe
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	Dălţi de gâtuit

	[image: image55.jpg]



	Întinzătoare şi netezitoare
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	Topoare de tăiat la cald
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	Dornuri


EXERCIŢIUL 1

1.

1 - conductă aer sau abur

2 - camera de distribuţie
3 - sertăraş
4 - canal

5 - cilindru

6 - piston

7 - canal evacuare abur sau aer

8 - conducta

9 - tija

10 - berbec

11 - nicovala superioară
12 - nicovala inferioară
13 - sabota

14 - fundaţie
15 - pârghii
2. presa
EXERCIŢIUL 3 

1. a) Susţinerea semifabricatelor in scule; b) Fazele tehnologice de refulare; c) Calibrarea semifabricatului  refulat.

1, 2 – nicovale; 3 – semifabricat; 4 – cleşte de manipulare; 5 – semifabricat; 6 – semifabricat refulat; 7 – semifabricat refulat şi calibrat.
2. Este vorba despre întindere,  care se execută pe nicovale cu: a) suprafeţe plan paralele; b) suprafeţe rotunjite; c) d) combinate
3.  Răsucire
FIŞA DE LUCRU
1. 1 – 3 – 4 – 2 
2. 1 - piesa după forjare în matriţa deschisă; 2 – aşezarea piesei în vederea îndoirii; 3 – îndoire.
EXERCIŢIUL 4

1.  1 – semifabricat; 2 – container; 3 – matriţă; 4 – poanson; 5 – plunjer; 6 – cilindru;      7 – cadru anterior al presei.
2. Materialul iniţial se vârfuieşte şi se trece prin prima filieră, după care se înfăşoară de 2-3 ori pe toba de înfăşurare. În continuare, sârma trece prin filierele următoare, astfel încât ultima filieră determină secţiunea sârmei. Viteza de ieşire a sârmei poate atinge pana la 50m/s. 

Părţi componente: 1-tambur de tras; 2-filiere; 3-ultima filieră; 4-troliu de înfăşurare;        5-mecanism de acţionare.

ANALIZEAZĂ FORJAREA ÎN MATRIŢE
EXERCIŢIUL 1

1.

1 – cilindru de lucru;
2 – berbec superior;
3 – banda;
4 – rola;
5 – berbec inferior;
6 – amortizor;
7 – maneta de comandă; 
8 – sertăraş de distribuţie. 
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EXERCIŢIUL 2
1.
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2.     a)  F                  b) A                 c) A
  3.       
                 

1. Rădulescu, M., Studiul materialelor, Editura Didactică şi Pedagogică, Bucureşti. 

2. Drăgan, I., Ilca, I., Badea, S., Cazimirovici, E., (1979), Tehnologia deformărilor plastice, Editura Didactică şi Pedagogică, Bucureşti.
3. Atanasiu, N., Ariesanu, E., Zgura, Gh., Peptea, Gh., (1978), Tehnologia prelucrării metalelor – Manual pentru licee, clasele a IX-a şi a X-a, Editura Didactică şi Pedagogică.                  
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PRESA HIDRAULICĂ





PRESA CU FRICŢIUNE





PRESA DE FORJAT ORIZONTALĂ
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CIOCANE PNEUMATICE























Manuală





Mecanică





- buloane cu cap pentru tâmplărie


- ciocane manuale


- cleşti


- scoabe, etc.





- arbori cotiţi


- axe in trepte


- discuri de diametre mari


- piese tubulare mari





Forjare liberă = Procedeul prin care materialul  supus deformării curge liber sau dirijat de forma sculelor în două sau trei direcţii








MATERIALE UTILIZATE LA OBŢINEREA SEMIFABRICATELOR DESTINATE FORJĂRII:





- OŢELURI CARBON OBIŞNUITE


- OŢELURI CARBON DE CALITATE


- OŢELURI  CARBON SUPERIOARE


- OŢELURI ALIATE DE CONSTRUCŢIE ŞI DE SCULE


- METALE ŞI ALIAJE NEFEROASE 
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Semimatriţă
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Cilindru principal
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PIESE FORJATE ACŢIONATE DE   MANIPULATOR





Cilindrii laterali





Ghidajele dornurilor laterale





Poanson





Cilindru inferior





Semimatriţă





Cilindrii laterali





Ghidajele dornurilor laterale























Semimatriţă





Dorn





Cilindru principal





Ghidajele dornurilor laterale





Poanson





Semimatriţă





Cilindru inferior





Cilindrii laterali





Ghidajele dornurilor laterale





Cilindrii laterali





Dorn








1 – matriţa superioară


2 – matriţa inferioară


h – înălţimea piesei


d – diametrul semifabricatului


d1 – diametrul maxim a piesei


α – unghiul de înclinare al pereţilor piesei
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Debavurare şi perforare succesivă





Debavurare şi perforare simultană
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