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          Tema VII-Îndoirea metalelor  Fi� a de lucru Nr.-22 
 
 
 
 
1-Într-o sal�  de audi�ii a concertlor simfonice “descoperim � i un muncitor”. Unora le-ar 
p� rea � ocant�  aceast�  asociere. Oare a� a este? 
 
 
 
2-Nu demult muncitorilor li se spunea “cioc� nari”. Este o porecl�  sau o realitate? 
 
 
 
 
3- Ce � ti�i despre metaloplastie? 
 
 
 
 
4- În acep�iunea general� , florile pot fi: copiii, florile de câmp sau de gr� din� , florile de 
min� , florile din o�el.Sunt asem� n� ri între ele � i cele de o�el? Dar diferen�ieri? 
 
 
 
 
5-Poate a�i auzit sintagma: MUZICA MUNCII. Ce v�  sugereaz�  aceast�  sintagm� ? 
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L � C� TU�� RIE 

              Tema VII Îndoirea metalelor  Solu�ia fi � ei de lucru 
Nr.-22 
1-Muncitorii au doar competen�a a II-a de calificare, competen��  care nu include � i o 
cultur�  muzical� , de aceia ai întâlni la concertele simfonice se poate considera o excep�ie. 
Numai c�  în cazul nostru era vorba de oaneni de excep�ie, oameni care confec�ioneaz�  
instrumentele muzicale, oameni care-� i verific�  munca prin presta�ia muzican�ilor. 
 
 
2-Sintagma de “cioc� nari “ era contrabalansul unei embleme de pe stema partidului 
comunist unde simbolul secerii reprezenta �� r� nimea, iar ciocanul era simbolul 
muncitorilor. Pe de alt�  parte, dac�  ne gândim c�  un saxafon se execut�  doar prin 
cioc� nire manual� , se pare c�  este o mândrie s�  fi cioc� nar. 
 
 
 
3-Metaloplastia este arta transpunerii unui portret sau a unui peisaj, prin reliefarea lor pe 
o tabl�  moale de regul�  din cupru sau aluminiu. Metoda de lucru const�  în cioc� nirea 
direct�  sau prin intermediul unor scule, dornuri, d� lti �e cu ajutorul c� rora realiz� m 
profilele dorite. Dac�  la aceast�  opera�ie se folosesc � abloane atunci lucrarea nu se 
consider�  lucrare de art� , deoarece nu ne-am folosit imagina�ia. 
 
 
 
 
 
 
4- Asocierea dintre, florile naturale � i copii sau florile de min�  � i florile de o�el este  c�  
primele trei sunt Daruri Divine, iar ultima este realizarea unui om cu har Divin. Florile ne 
bucur�  sufletul � i ochii. Sunt unice. Florile de o�el sunt mai pu�in admirate cu toate c�  � i 
în ele  sunt înglobate inteligen�� , dragoste de frumos � i pre�uirea muncii… 
 
 
 
 
 
5- Printre multele defini�ii ale muzicii se num� r�  � i aceea de ARMONIA 
CONTRARELOR. Dup�  terminarea lec�iei de îndreptare îndoire, dup�  dobândirea unor 
ritmuri consacrare în aceast�  profesie, apare � i ceea ce se nume� te MUZICA MUNCII, 
muzic�  dup�  care ne d� m seama de “NORMALUL ÎN MUNC� ”, când zgomotul muncii 
nu mai este sup� r� tor, devine un ritm asociat muncii care se execut� . 
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           Tema VII Îndoirea metalelor  Fi� a de lucru Nr.-23 
 
 
 
1-În momentul execu�iei opera�iei de îndoire, mai apar înc�  dou�  fenomene auxiliare 
acestui proces de îndoire.Pute�i s�  ne spune�i despre ce este vorba? 
 
 
 
 
2-Se � tie c�  îndoirea se face dup�  “ceva”. Acel “ceva” poate fi un � ablon, f� lcile 
menghinei, o nicoval�  etc. Men�iona�i când îndoirea se execut�  nu dup�  “ceva”  metalul 
este “prins” între”ceva”? 
 
 
 
 
3-De cele mai multe ori când prelucr� m tabla, confec�ion� m ceva, aceste obiecte se fac 
din tabl�  neântrbuin�at�  înc�  � i de regul�  se consum�  destul de mult material. Cum s-ar 
putea face ca s�  elimin� m rebuturile la confec�ion� rile din tabl� ? 
 
 
 
 
4- În pagina trecut�  vorbeam de saxofon. Dumneavoastr�  � ti�i cum se face un saxofon? 
 
 
 
 
5-Care materiale crede�i c�  ar trebui prima dat�  înc� lzite � i numai dup�  aceia îndoite? 
 
 
 
 
6-Dumneavoastr�  cunoa� te�i unde se poate întrebuin�a materialul metalic numai îndoit? 
Ne pute�i exemplifica cîteva? 
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       Tema VII- Îndoirea metalelor Solu�ia fi � ei de lucru Nr. 23 
 
 
1-În timpul efectu� rii opera�iei de îndoire, apare fenomenul de întindere la partea 
exterioar�  a curbei de îndoire � i o comprimare în partea interioar�  a curbei de îndoire.  
 
 
 
2-Se cunoa� te metoda de îndoire prin întinderea materialului pe unele por�iuni, de regul�  
a tablei prin cioc� nire, metod�  prin care se fac reduc�ii, pâlnii cercuri etc. 
 
 
 
3-Eliminarea rebuturilor la execu�ia confec�iilor din tabl� , a pieselor, se pot reduce, poate 
chiar elimina dac�  vom confec�iona � abloane pentru fiecare pies� . Cele mai r� spândite 
� abloane sunt cele pentru confec�ionarea coturilor din segmen�i de tabl� . 
 
 
 
4-Înstrumentele de suflat, deci � i saxafonul se confec�ioneaz�  din  materialele Am-65 � i 
Am-80, prin înc� lziri repetate � i cioc� nite continuu se realizeaz�  toate instrumentele 
muzicale de suflat. Este parte a meseriei care se apropie de art� : 
 
 
5-Se obi� nuie� te a se înc� lui metalele înainte de îndoire acelea care trebuie îndoite dup�  
raze de curburi mici, au dinensiuni în grosime mai mari de 10 mm � i sunt o�eluri OL-50 
la  OL-80 care au o mai mare  duritate � i s-ar îndoi mai greu � i la alte curburi dac�  nu le-
am înc� lzi.  
 
 
 
 
6- Uneori în practic�  semifabricatele sunt folosite cu mai pu�ine prelucr� ri numai prin 
simpla torsadare sau r� sucire.Exemple multiple la confec�ionarea de diferite picioare de 
mese, suporturi diferite care doar r� sucite � i îndoite pot deveni picioare de m� su�e, apoi 
t� vile, unele vase etc. La partea electric�  avem chiar linii de distribu�ia curentului cu funii 
torsadate.   
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             Tema VII-Îndoirea metalelor. Fi� a de lucru Nr. 24 
 
Aceast�  fi ��  cu Nr.24 mai con�ine � i desenele care urmeaz� . Pentru prima pagin�  cu 
desen pe ea, preciza�i urm� toarele: 
 
1-Ce lucr� ri de îndoire se pot efectua pe acele nicovale de tinichigerie prezentate în 
desen? 
 
2-Dac�  a�i executa o can� (desenul plan� ei a doua), pe care dintre aceste nicovale a�i 
folosi-o ? 
 
3-Cum crede�i c�  se pot fixa aceste nicovale de tinichigerie? 
 
Pentru desenele prezentate în pagina a doua, v�  rog s�  preciza�i: 
 
1-Ce se realizeaz�  cînd se execut�  un fal�? 
 
2-Ce fal� considera�i potrivit de executat pentru asamblarea unui fund de oal�  în care se 
fierb rufe? 
 
3-Care fal� considera�i c�  este mai bun la acoperirea unui acoperi�  cu tabl� ? 
 
4-Considera�i c�  este corect ca fal�ul “simplu culcat”-(vezi desenul) s�  aibe ie� ite în relief 
ambele muchii? 
 
Pentru ultima pagin�  cu desene, v�  propunem dou�  procese tehnologice de realizare a 
dou�  repere. Dup�  ce-l ve�i studia,  am dori s�  ne preciza�i urm� toarele: 
 
1-Ca diferen�e observa�i la “fal�ul de închidere” la partea superioar�  a celor dou�  repere? 
 
2-Dintre cele dou�  tipuri de fal�uri de închidere considera�i c�  sunt cu grade diferite de 
dificultate. Este o regul�  care s�  ne impun�  un fal� sau altul? 
 
3-Dup�  trasarea reperelor propuse în ultima fi�� , este necesar s�  v�  aminti�i de ceva 
special? 
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Tema VII-Îndoirea metalelor. Solu�ia fi � ei de lucru Nr. 24 
 
1-Pe nicovalele prezentate se pot executa urm� toarele piese: 
-la nicovala Nr-1 se pot efectua piese cilindrice, �evi, tuburi, nituri de cap� t, întroducerea 
de piese în cilindrii cu diametre mai mari etc. 
-pe nicovala cu Nr-2, în afar�  de posibilit�� ile men�ionate la prima nicoval� , se mai pot 
efectua nituiri de cap� t, � i fal�uri “de fund"pentru unele repere � i diferite îndoiri � i 
îndrept� ri de piese care pot intra pe nicoval� . 
-nicovala cu Nr-3, având fa�a superioar�  dreapt� , se poate folosi la îndoituri, strângerea 
fal�urilor la capete, închideri de fal�uri. 
-nicovala cu Nr-4 se poate folosi pentru îndoituri transversale de diferite diametre, 
îndoituri în plan rectangular, iar la capete se poate strânge fal�uri de cap� t. 
-nicovala cu Nr-5 d�  posibilitatea  de-a lucra la cilindri scur�i, dar cu diametre mari � i 
lovirea fal�ului de cap� t. 
-nicovala cu Nr-6  având muchia ascu�it�  ne permite efectuarea unui fal� de precizie în 
plan � i ne ajut�  uneori la desfacerea fal�ului drept. 
-nicovala cu Nr-7, func�ie de calificarea � i cuno� tin�ele muncitorului se execut�  de tip 
universal. Ea se confec�ioneaz�  dintr-o � in�  CFI- de 13,5-45 kg/m � i se taie în acest fel în 
func�ie de ce consider� m c�  vom executa. Se poate spune c�  ea este un fel de nicoval�  
universal� , de regul�  cu asemenea nicoval�  se începe tinichigeria. 
2-O can�  se poate executa folosind nicovalele de tinichigerie 2,4, 5, � i 7. 
3-Nicovalele de tinichigerie se întroduc într-o mas�  sau plac�  metalic�  care are orificiile 
potrivite în care s�  se poat�  introduce nicovalele. În caz c�  nu dispunem de ea, se pot 
prinde � i în menghine cu mai mult�  grij� . 
 
Fi� a 2 
1-O asamblare nedemontabil� . CA � i alte tipuri de îmbin� ri � i fal�ul poate fi o în� dire, de 
creiere de suprafe�e mai mari, de etan� are-asamblare, estetic. 
2-Conform celor scrise pân�  acum, de etan� are, dar, uitându-ne � i pe pagina urm� toare 
unde ni se mai prezint�  � i alte tipuri de fal�uri, cel mai potrivit pentru aceast�  lucrare ar fi 
fal�ul simplu culcat sau combinat 
3-Acoperirea unei case cu tabl�  se face folosind fal�ul  simplu vertical 
4-Dac�  fal�ul simplu culcat are ambele muchii ie� ite în relief, se ob�in dou�  lucruri. 
Suprafa�a interioar� , sau exterioar�  cilindric� , iar prin loviturile pe care le d� m pentru a l 
scoate în relief nu se poate desface având aceia� i rezisten��  ca � i cum ar fi nituit. 
 
Fi� a a treia, 
1-Fal�ul de închidere a t� vii este o simpl�  îndoitur�  a tablei. La fal�ul de închidere a c� nii 
s-a întrodus o sârm�  cu diametrul de 2mm dup�  care s-a rotunjit buza c� nii. 
2-Execu�ia celor dou�  tipuri de fal�uri este identic� . Diferen�a dintre cele dou�  fal�uri este 
doar la lungime, fal�ul c� nii este mai lung, deoarece trebuie s� -l “rul � m” dup�  sârm� . 
3-Este necesar s� -i “ata�� m” � i fal�urile, altfel nu iese nimic.   
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           Tema VII-Îndoirea metalelor  Fi� a de lucru Nr.-25 
 
  
1-De la aceast�  opera�ie, pe parcurs, meseria poate deveni art�  ori va r� mâne o simpl�  
opera�ie. Depinde de dumneavoastr� . Noi v�  rug� m s�  ne spune�i o meserie care se 
bazeaz�  numai pe aceast�  opera�ie. 
 
 
 
2-Men�iona�i câteva tipuri de ciocane care se folosesc pentru execu�ia acestei opera�ii. 
 
 
 
3-Ce este FERONERIA? 
 
 
 
4-Enumera�i câteva piese finite executate numai prin îndoire. 
 
 
 
 
5-Ce norme de protec�ia muncii cunoa� te�i specifice acestei opera�ii de îndoire? 
 
 
 
 
6-LUCRARE PRACTIC� -Executa�i o tav�  din tabl�  de o,5 mm cu dimensiunile de 
120/140mm � i în� l�imea buzei t� vii de 25mm 
 
 
-Confec�iona�i o “pies�  de ghidare” a întinz� torului de fer� str� u dup�  schi�ele din manual. 
 
 
-Din sârm�  cu grosimea de 5mm executa�i ochiuri cu diametrul de 10mm. 
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         Tema VII-Îndoirea metalelor Solu�ia fi � ei de lucru Nr.-25 
 
1-Meseriile care se bazeaz�  pe aceast�  opera�ie sunt: feroneria, metaloplastia, 
confec�ioner de instrumente muzicale de suflat etc. 
 
 
2-Ciocanele folosite la opera�ia de îndoire sunt cele de l� c� tu�� rie, de tinichigerie, 
ciocanele din lemn, cauciuc, din plastic, aluminiu etc. 
 
 
 
3-Feroneria este prelucrarea artistic�  a obiectelor metalice prin cioc� nire, la cald sau la 
rece. 
 
 
 
 
4-Piesele finite executate numai prin opera�ia de îndoire sunt multe. Dintre acestea 
amintim: diferite cârlige, lan�uri, suporturi(picioare de mese) balamale forjate, elemente 
de feronerie, scoabe etc. 
 
 
 
 
 
5-Normele de tehnica securit�� ii muncii pentru aceast�  opera�ie sunt urm� toarele:înainte 
de îndoire trebuie s�  ne asigur� m c�  metalele care urmeaz�  a fi îndoite nu sunt casante. 
Ciocanul este în stare de func�ionare, bine fixat în coad� . Nicovalele s�  fie � i ele 
corespunz� toare dispozitivelor ce le vom folosi,  � abloanelor. Pentru îndoirea la cald, 
vom folosi echipamentul adecvat. La placa cu � tifturi pentru îndoirea o�elului beton s�  nu 
folosim materiale care la sudur�  s-ar putea c� li. De câte ori vom folosi la lucru metoda de 
TRAGERE sau ÎMPINGERE ne vom asigura, în cazul în care scap�  prinsoarea, s�  nu 
c� dem pe spate sau în cap. La piesele cu greut�� i mari se vor folosi atâtea persoane câte 
sunt necesare.Înainte dea ac�iona pentru a trage un suport, o bar� , ne vom asigura c�  ea 
este bine fixat�  � i nu va veni pe noi. 
 
 
6-Dup�  terminarea pieselor , prin compara�ie, v�  ve�i nota colegul. 
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             Tema VIII –Pilirea metalelor  Fi� a de lucru Nr.-26 
V�  propunem s�  viziona�i imaginile acestui colaj, apoi s�  ne r� spunde�i la urm� toarele 
întreb� ri: 
1-Dac�  aceste imagini ar putea avea o singur�  denumite ? 
2-Pentru realizarea acestor adev� rate minuni ce crede�i c�  a fost mai important:timpul, 
inteligen�a r� bdarea sau deosebita valen��  constructiv�  a acestor popoare? 
3-Dac�  acele popoare nu ar fi realizat asemenea minuni, care ar fi fost cauzele? 
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              Tema VIII-Pilirea  Solu�ia  fi� ei de lucru cu Nr. 26 
 
 
1-Titlul sub care ar putea fi “adunate” aceste imagini ar putea fi minuni f� cute de Om � i 
de Dumnezeu. 
 
 
 
 
2-Pentru a realiza a� a ceva este nevoie de foarte mult timp, mult�  r� bdare în care 
acumul� rile � tiin�ifice s�  fie suficient de pertinente în fiecare ramur� . Dac�  cumulul de 
inteligen��  este destul de bogat, oamenii sunt dornici de-a realiza ceva, uneori chiar cu 
câ� tiguri modeste. 
 
 
 
 
3-Pentru a realiza asemenea minuni ale arhitecturii � i construc�iilot, ale tehnicii de vârf, 
în afar�  de speciali� ti mai avem nevoie de un oarecare nivel de trai care s�  le asigure nu 
numai cheltuielile vie�ii, ci � i ale construc�iilor respective � i, nu în ultimul rând, este 
nevoie de PACE � I LINI � TE, f� r�  care nu se poate face nimic. 
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 1-În fi� a precedent�  încercam s�  v�  familiariz� m, s�  evalua�i lucruri temeinic 
f� cute, durabile � i, bineîn�eles, cu foarte mult�  r� bdare � i considera�ie fa��  de asemenea 
momente de crea�ie � i fa��  de asemenea realiz� ri. Prin toate încercam s�  v�  întroducem în 
atmosfera de lucru a unei opera�ii considerate de elevi ca inutil�  � i plicticoas� . 
Rememorând aceste p� reri, v�  rug� m s�  ne preciza�i câteva dintre calit�� ile acestei 
opera�ii de neînlocuit. 
 
 
 
 
 2-La tema a IV-a denumeam menghina de banc ca un dispozitiv de prindere-
strângere. V-am ruga s�  ne spune�i cum trebuie verificat � i preg� tit acest dispozitiv în 
vederea efectu� rii opera�iei de pilire? 
 
 
 
 
 
 3-La tema “T� ierea” apare o anumit�  “pozi�ie” a trunchiului elevului  care execut�  
opera�ia de t� iere � i un anumit “ritm de t� iere”. Pozi�ia de acolo a corpului elevului � i 
ritmul propus tot la “t� iere”, difer�  de ritmul � i pozi�ia corpului recomandate pentru 
opera�ia de pilire? 
 
 
 
 
 4-De opera�ia de pilire nu se face niciodat�  abuz în ateliere din motive de pre�. 
Prelucrarea este prea scump�  prin acest procedeu manual. Dac�  adaosul de prelucrare, de 
material , este mai mare, piesele se realizeaz�  prin alt procedeu.Ne pute�i spune ce 
opera�ii se mai execut�  cu pila dar au alte denumiri? 
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               Tema VIII-Pilirea metalelor.  Solu�ia Fi� ei de lucru 
Nr. 27 
 
 

1-Opera�ia de pilire permite realizarea unor piese de mare precizie, uneori mai 
bine executate decât de un “robot artificial”, dar nu se pune în discu�ie productivitatea 
ma� inii comparat�  cu a omului. 
 -o alt�  parte caracteristic�  a acestei opera�ii este c�  pilirea manual�  se poate 
executa unde este necesar� , f� r�  mari preg� tiri, în locuri dificele, lâng�  o u�� , p� suind o 
cheie, în apartament, oriunde. În schimb opera�iile mecanizate, automatizate se execut�  
doar unde este amenajat acest lucru. 
 -o însu� ire a acestei opera�ii este c�  prin ea ne putem realiza autocontrolul. Dac�  
suntem con� tien�i de acest lucru, în timpul efectu� rii opera�iei de pilire, ne putem înfrâna 
unele porniri, izbucniri temperamentale, putându-ne autoimpune anumite standarde care 
probabil c�  le vom � i respecta. Lament� rile la viitorii b� rba�i nu-� i au locul. Dac�  la 
prima zi de pilire nu vom reu� i s�  “prindem”� arje mai mari de 15 secunde, în zilele 
urm� toare posibilit�� ile de concentrare cresc prelungindu-se în func�ie de capacitatea 
noastr�  de sesizare a acestui fenomen � i a ce ne propunem s�  realiz� m prin pilire. Vom 
observa un lucru de care n-am crezut, nu � tiam c�  se poate, o oarecare sincronizare a 
muzicii tuturor celor care pilesc în acela� i timp. Ajungând în aceast�  faz� , cum se 
exprima un elev:”pilirea începe s�  nu mai aibe taine” pentru acei care particip�  la acest 
“cor” 
 
 2-Pentru prinderea corect�  a piesei ce urmeaz�  a fi pilit� , menghina paralel�  
trebuie s�  aib�  bacurile curate, în spatele acestor bacuri s�  nu fie depouitat�  murd� rie, 
pilitur� . Dac�  bacurile vor fi curate, piesa va fi prins�  pe întreaga suprafa�� , lucru care ne 
scute� te de “fluier� turi în timpul pilirii” 
 
 3-Pozi�ia corpului elevului în timpul opera�iei de pilire sunt indentice cu celea de 
la t� iere, mai ales la opera�ia de degro� are când inclusiv ap� sarea pe pil�  � i echilibrarea 
raporturilor de for��  pe capetele pilei sunt acelea� i ca la t� iere. 
 
 4-Din opera�ia de pilire se mai desprind dou�  opera�ii. Este vorba de opera�ia 
deajustare care îndep� rteaz�  surplusul de material, bavurile, care împiedec�  asamblarea 
între dou�  piese, � i ceilalt�  opera�ia este finisarea care cu ajutorul pilelor se poate executa 
pân�  la semnul de prelucrare 12,5 microni. 
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             Tema VIII-Pilirea metalelor. Fi� a de lucru Nr.-28 
 
 
 
 
Ne str� duim s�  nu v�  plictisim mai mult decât însî� i opera�ia de pilire, de aceia V-am 
preg� tit aceste  T� VI  cu diferite e� antioane, piese � i materiale.Dac�  v�  uita�i atent ve�i 
observa c�  unele au marcate litere pe ele. 
 
 1-Prima rug� minte ar fi ca dumneavoastr� , în urma examin� rii t � vii, s�  stabili�i 
urm� toarele: 
      -Câte tipuri de pile se deosebesc dup�  tipul de danturare? 
      -Ce feluri de pilire s-au practicat pe aceste e� antioane � i cu câte tipuri de 
sec�iuni ale pilelor s-a pilit pe ele ? 
      -Ne pute�i preciza care dintre aceste piese au fost rebutate prin “opera�ia de 
pilire” � i câte s-au rebutat prin alte opera�ii executate incorect. Aceast�  precizare v-am 
ruga s-o face�i doar dup�  constituirea grupelor. 
 
 
 2-Dintre piesele prezentate în fa�a dumneavoastr� , în t� vi, fiecare s� -� i ia o pies�  
pe care o va trasa, o prezint�  colegului din grupa celalt�  pentru verificare � i eviden�ierea 
gre� elilor. Acela� i lucru va face � i el pentru coleg, bineîn�eles s�  nu uite a-i trece � i care 
semifabricat a fost examinat(cu ce liter�  era marcat) 
 
 
 3-Deoarece aceste piese au fost preg� tite � i pentru efectuarea altor opera�ii, v�  
rug� m s�  ni-le indica�i pe acestea, înainte de a v�  apuca de execu�ie, Face�i-le procesul 
tehnologic de realizare a acelor piese. Nota�i totul în caietul de practic� .  
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Tema VIII-Pilirea metalelor. Solu� ia Fi� ei de lucru Nr. 28  
 
 
1-dup�  fine�a de danturare, pe e� antioanele puse la dispozi�ie se deosebesc un num� r de 
cinci clase de fine�e la danturare. 
 
 
 -pilele care au fost sec�ionate aveau o suprafa�� : 
 -patrat� , lat� , rotund� , semirotund�  � i cu�it 
 -pe aceste e� antioane s-a lucrat  atât la pilirea interioar� , cât � i la pilirea exterioar�  
cu pilele mai sus men�ionate. 
 
 
 
Au fost rebutate prin pilire piesele care poart�  literele……………………………………. 
Au fost rebutate prin trasare � i t� iere e� antioanele care au literele……………………….. 
 
 
 
2-Este necesar�  � i scrierea literei respective de pe pies� . 
 
 
 
 
3-În cazul nostru se pot stabili procese tehnologice pentru opera�iile executate manual. Ce 
este necesar de gândit este :”cum vom prinde reperul respectiv în menghin�  pentru a-l 
prelucra” � i stabilirea succesiunii logice ale opera�iilor prin care urmeaz�  a prelucra piesa 
respectiv� . Tot în aceast�  faz�  trebuie gândite opera�iile care se execut�  pe ma� ini � i 
modul de prindere. Este bine s�  nu uit� m dac�  avem prelucr� ri pe utilaje s�  le e� alon� m 
pentru a nu creea noduri de produc�ie.  
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               Tema VIII-Pilirea metalelor. Fi� a de lucru Nr.-29 
 
 

1-Dup�  ca am avut ocazia s�  cunoa� tem pilirea, împorta�a ei în practic�  dar � i în 
formarea noastr� , modul de efectuare a acestei opera�ii � i de lucru cu pilele, se pare c�  
totu� i ceva înc�  nu s-a spus.Pute�i s�  ne spune�i despre ce este vorba? 

 
 
 
 
 
2-Se spune � i este recunoscut c�  opera�ia de pilire, chiar dac�  este bine executat�  

de elevi,  nu prea este agreat�  de tineri. � ti�i de ce? 
 
 
 
 
 
 
3-Prin opera�ia de pilire se mai înva��  � i alte lucruri pe care elevul de regul�  nu le 

sesizeaz� . Voi le-a�i sesizat? 
 
 
 
 
4-V�  pute�i imagina câte metode au inventat elevii numai ca s�  nu efectueze 

pilirea?   
 
 
 
 
 
5-De fapt, voi cunoa� te�i adev� rata cauz�  pentru care nu este agreat�  opera�ia de 

pilire? 
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Tema Nr.-VIII Pilirea metalelor Solu �ia Fi� ei de lucru Nr.-29 
 
 
 

1-Dup�  câte se obsev�  nu am discutat despre: pilirea interioar� , pilirea exterioar�  
rotund�  cât � i modul de verificare.O alt�  omisiune este cuplul de for�e în continu�  
schimbare care se realizeaz�  pe tot timpul opera�iei de pilire, indiferent de forma piliri. 
 
 
 

2-Aceast�  opera�ie, opera�ia de pilire, nu este agreat�  de elevi, deoarece, dup�  
p� rerea lor, nu se înscrie, nici m� car n-are tangen��  cu tumultul vie�ii tineretului de ast� zi. 
Metoda de lucru prin pilire nu permite avans� rile rapide la care aspir�  ei � i nici-un fel de 
accelerare, indiferent cât de mare este efortul depus. Roadele muncii executând aceast�  
opera�ie sunt greu vizibile. 

 
 
 
 
3-Aminteam de faptul c�  prin pilire ne putem completa autoeduca�ia. Maistrul 

instructor pân�  in acest moment � i-a cordonat mi� c� rile, lucr� rile � i aten�ia, dup�  
priceperea � i cuno� tin�ele sale. De la aceast�  or�  el “prime� te” de la fiecare elev o 
întreag�  fi ��  de observa�ie � i comportament despre fiecare elev. Este ora la care chiar acei 
care simulau “î� i descoper� ” adev� ratul temperament. De acum datele despre fiecare elev 
devin certe, nu mai sunt aten�ion� ri sau presupuneri. 

 
 
 
 
4-Am regretat continuu c�  nu am f� cut un film cu aceste”metode”, dar cred c�  nu 

v�  trebuie mult�  imagina�ie ca s�  vede�i cum “pile� te” un elev cu � oldul (� oldâi), cu burta, 
într-o dung�  � i alte asemenea “minun�� ii” 

 
 
5-Adev� rata cauz�  pentru care unii elevi nu agreeaz�  opera�ia de pilire este c�  ei 

nu s-au gândit CUM trebuie pilit. De cele mai multe ori gândirea lor a fost “CUM S�  
FAC�  CA S�  NU EXECUTE PILIREA aceea” 
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             Tema VIII-Pilirea metalelor. Fi� a de lucru Nr.-30 
1-Am vorbit despre multe lucruri la aceast�  tem�  care este pilirea. Voi � ti�i ce 

urm� re� te maistrul � nstructor în timpul acestei ore la opera� ia aceasta? 
 
 
 
 2-La începutul orei clasa am împ� r�it-o în grupe de lucru. Rolul acestor grupe era 
de urm� rire reciproc�  de voi, ce realiz� ri au ceilal�i  în momentele când verifica�i. 
A� teptâm rezultatele. 
 
 
 
 3-În verific� rile pe care urmez�  s�  le faci colegului, verific� ri dimensionale, 
unghiulare trebuie f� cute înainte de-o eventual�  rebutare. Î�i mai aduci aminte cum? 
 
 
 
 
 4-Încercând corectarea pozi�iei corpului elevilor la opera�ia de pilire, de fapt 
încerc� m s�  corect� m ni� te “metehne” dobândite de ei în alte ocazi � i care este cazul a fi 
eliminate. Le cunoa� te�i? 
 
 
 
 
 5-La opera�ia de pilire se folosesc pile diferite. Ce cunoa� te�i despre între�inerea 
lor? 

 
  
 6-S-a spus despre cum trebuie preg� tit�  menghina înainte de pilire, cum lovesc 
elevii pilele de menghine pentru a le “cur�� a”, despre faptul c�  mai sînt � i din aceea 
care”sufl� ” pilitura în loc s-a � tearg�  � i nu în ultimul rând lovirea repetat�  a mânerului de 
pil�  de menghin�  uneori pân�  îl crap� .Toate aceste “activit�� i” sunt comb� tute de normele 
de protec�ie a munci, de aceea de alte m� suri de protec�ie de care v�  mai aduce�i aminte , 
nota�i-le pe fi� a de control.  
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         Tema VIII-Pilirea metalelor Solu�ia Fi� ei de lucru Nr,-30 
 
1-În timpul desf�� ir� rii opera�iei de pilire, în afar�  de sarcinile tehnice, maistrul 
instructor trebuie s�  urm� reasc�  continuu modul de execu�ie a opera�iei, dar mai ales 
corectitudinea pozi�iilor care “le ia” elevul în timpul efectu� rii oric� ror opera�ii. O pozi�ie 
incorect�  poate duce la deform� ri ale coloanei vertebrale � i chiar a unor ticuri în 
comportament. 
 
 
2-Pentru aceast�  sarcin�  trebuia s�  supraveghia�i alternativ, pentru a putea corecta la timp 
atât piesa, cât modul de execu�ie a lucr� ri pentru ca în final s�  pute�i nota munca acelui  
coleg cu care erai în echip� . 
 
 
3-Verificarea piesei se face atât dimensional dup�  desen, cu � ublerul, cu liniarul fir p� r, 
planeitatea, iar unghiurile se pot verifica cu raportorul sau echerele, � abloane. 
 
 
4-Cea mai periculoas�  dintre deprinderile proaste dobândite este suflarea piliturii de pe 
pies�  � i menghin� , cât � i “netezirea” piesei în timpul pilirii.Urmeaz�  lovirea pilei de 
menghin� , etc. 
 
 
5-Între�inerea pilelor se face prin grija pe care le-o purt� m pe parcursul folosirii lor. În 
primul rând, le vom feri de lovituri � i  a� ezarea lor unele peste altele sau împreun�  cu alte 
scule. Se vor feri de uleiuri. În caz c�  sunt unse , se vor � terge cu “var de Viena” sau 
cret� . Împrosp� tarea dantur� rilor dup�  o folosin��  mai îndelungat� , se pot întroduce într-o 
solu�ie de 20% acid sulfuric în ap� , dup�  care se spal�  cu  o solu�ie de 10% sod�  caustic� . 
Cei care au borhot, le pun în el pentru o zi ori dou� . Apoi se cur���  lucru pe care b� nuiesc 
c�  deja îl � ti�i. 
 
6-NTS.- Verificarea mânerelor. Folosirea unui mâner pentru o singur�  pil� . A nu se folosi 
mânere cr� pate, legate cu sârme, etc. 

 
 
 



MODUL PREG� TIRE DE BAZ �   
 
  
                                       L� C� TU�� RIA 
 
 
         Tema IX- Polizarea metalelor. Fi� a de lucru Nr. 31 
 
 
 
Mi-am propus s�  v�  fac cuno� tin��  cu  ni� te fo� ti colegi de-ai 
Dumneavoastr� , care în final au devenit � i ei buni meseria� i, cu toate c�  
odat�  au avut nivelul care reiese din aceste frânturi de extemporale 
 
 
 
1-Polizorul dotat trebuie s�   aib�  casc�  de protec�ie. 
 
2-Ma� inile trebuie s�  aib�  gr� tare sub picioare. 
 
3-Polizorul trebuie s�  aib�  ochelari de protec�ie 
 
4- Se polizeaz�  la mijlocul discului abraziv. 
 
5-Dac�  ma� inile unelte nu poart�  ochelari, pot s� ri � i s�  te boln� veasc�  pe 
via�� ! 
 
6-Se polizeaz�  în vârful discului abraziv. 
 
7-P� rul trebuie acoperit s�  nu fie prins de c� tre polizor. 
 
8-Piatra de polizor va fi  a� ezat�  în suport mai sus cu 10 % decât suportul. 
 
9-Dac�  piatra este ciobit� , trebuie s�  mearg�  5 minute în gol. 
 
10-Piatra de polizor trebuie s�  fie bine prins�  � i s�  nu se mi� te când poliz� m. 
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        Tema IX-Polizarea metalelor Solu�ia Fi� ei de lucru Nr. 31 
 
 
V�  rug� m frumos s�  încerca�i s�  ne l� muri�i, ce doreau de fapt s�  ne spun�  
acei elevi în extemporalele lor. 
 
Dac�  crede�i c�  este prea greu de dat r� spunsurile, uita�i-v�  pe peretele 
atelierului, lâng�  polizor, în instruc�iunile de folosire a polizoarelor � i ve�i 
g� si r� spunsurile care I-a chinuit atât pe acei elevi � i poate � i pe voi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                       MODUL PREG� TIRE DE BAZ �  
 
  
                                      L� C� TU�� RIA 
 
 
 

                Tema IX-Polizarea metalelor. Fi� a de lucru Nr.-32 
 
 

Dup�  ce lectur� m Fi� a de lucru cu Nr-31, constat� m c�  polizoarele  sunt ni� te 
utilaje destul de periculoase, de aceia ne-am gândit s�  v�  mai punem ni� te întreb� ri pentru 
a ne da seama dac�  întradev� r sunte�i preg� ti�i pentru a aborda opera�ia de polizare. 
 
 
 1-Ce r� u v�  poate face un polizor? 
 
 
 2-Cu ce instala�ii � i dispozitive trebuie dotat  un polizor. 
 
 
 3-Discul abraziv are voie s�  “bat� ” 
 
 
 4-Cele mai multe gre� eli, inaverten�e � i întreb� ri se poart�  în jurul suportului 
pietrei de polizor. Dumneavoastr�  a�i putea s�  ne l� muri�i � i limpezi�i aceste lucruri? 
 
 
 5-Când mont� m un nou disc abraziv la polizor, cât de tare trebuie strâns acest 
abraziv? 
 
 
 6-S-a în�eles c�  nu e voie ca flan� ele din o�el  prin care îi fixeaz�  discul abraziv,  
s�  fie montate f� r�  a se întroduce ceva între ele. De ce se impune acest lucru? 
 
 
 7-Toat�  lumea recunoa� te c�  sunt multe norme care trebuie respectate la opera�ia 
de polizare. În final pe care parte a discului abraziv este voie a poliza? 
 
 
 
 8-Instrumentele de m� sur�  se împart în;………………………..Pilele se clasific�  
în: ………… 
……… Oare � i discurile abtazive se supun acestor reguli? 
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         Tema IX-Polizarea metalelor Solu�ia Fi� ei de lucru Nr.-32 
 
 
 1-Polizorul ne poate cauza r� ni multiple. Apropierea brusc�  cu piesa de discul 
abraziv, din b� taia discului ne poate arunca piesa din mân� . Dac�  contactul între pies�  � i 
piatr�  se efectueaz�  dur, piatra se poate fisura � i la tura�iile de 1500-3000 /minut � i 
�andurile care vor s� ri din piatra spart�  au trecut printr-un PAL gros de un �ol ca prin 
brânz� . Polizoarele cu tura�iile mai sus pomenite � i cu mersul lor uniform duc la 
somnolen�� . Îm acel moment este bine s�  încet� m polizarea pentru prevenirea unor grave 
accidente. Lipsa paravanului de protec�ie pentru ochi este o mare gre� al�  mai ales dac�  nu 
purt� m nici ochelari de protec�ie. � i cum polizorul este un utilaj ac�ionat electric neaparat 
trebuie legat la împ� mântare. 
 
 
 
 2-În afar�  de cele mai sus pomenite este necesar s�  avem pode�e izolatoare, un 
obturator pentru particole montat la partea superioar�  a discului � i captatorul de praf. 
 
 
 
 3-Normele de protec�ie a muncii permit o b� taie de 1mm a discului abraziv. 
 
 
 4-Suportul pietrei de polizor este suportul pe care se poate rezema piesa pe care o 
prelucr� m. El se monteaz�  pe carcasa de protec�ie � i este bine s�  fie cu circa zece la sut�  
mai sus decât centrul discului abraziv. Distan�a între el � i discul abraziv nu este permis s�  
fie mai mare de 3 mm � i nu se vor poliza materiale care ar putea fi prinse între suport � i 
discul abraziv. Suportul se confec�ioneaz�  din font�  sau o�el � i este în dotarea ori c� rui 
polizor. Decât s�  nu fie corect mai bine poliz� m f� r�  suport “din mân� ”. 
 
 
 5-Deoarece, în timpul func�ion� rii,discul se autostrânge, când îl mont� m este 
suficient s� -l strângem doar cu mâna. 
 
 6-Rostul garniturilor din :cauciuc, mucava, hârtie, dintre discul abraziv � i flan� ele 
de strângere � i protec�ie a discului abraziv este de-a creea o presiune de strângere 
uniform�  pe discul abraziv � i de-a nu permite alunecarea discului între flan� e în 
momentul poliz� rii. De aceea nu este permis a se pune dou�  garnituri pe aceea� i parte a 
pietrei. 
 



 7-Îndiferent de forma discului abraziv, întotdeauna vom poliza pe muchia cea mai 
îngust�  a lui. 
 
 
 8-Evident c�  � i discurile abrazive se clasific�  dup�  materialul din care sunt 
confec�ionate,, dup�  clasele de duritate, dup�  form� , dup�  granula�ie, dup�  dimensiuni. 
La ajustare se folosesc diferite forme de pietre de polizor care sunt prin� i în ma� ini de 
g� urit portabile. 
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                  Tema IX-Polizarea metalelor  Fi� a de lucru Nr.-33 
 
 
 
Am putea spune c�  ne-am obi� nuit oarecum � i cu aceast�  opera�ie de polizare, cu 
polizorul, � tim la ce ne putem a� tepta din partea lui dac�  nu respect� m normele impuse. 
Cu toate acestea mai sunt înc�  multe întreb� ri care nu � i-au aflat r� spunsurile. Cu voia 
Dumneavoastr� , am mai formula câteva: 
 
 
1-Ce este polizarea? 
 
 
2-Ce lucr� ri se pot efectua prin aceast�  opera�ie în atelier? 
 
 
3-Ce lucr� ri nu se recomand�  a fi efectuate prin aceast�  opera�ie? 
 
 
4-Cine ne impune aceste restric�ii? 
 
 
5-Exist�  o metod�  sigur�  care ne permite polizarea f� r�  incidente? 
 
 
6-Când ave�i voie s�  poliza�i? 
 
 
7-S-au enumerat unele dispozitive de protec�ie. Mai sunt � i altele 
 
8-De ce crede�i c�  un ac de trasat se poate ascu�i în dou�  feluri? 
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          Tema IX-Polizarea metalelor Solu�ia Fi� ei de lucru Nr. 
33 
 1-Polizarea este eliminarea unui surplus de material cu ajutorul unui disc abraziv 
montat pe un polizor. 
 
 2-Polizarea este o opera�ie de rectificare prin care se pot efectua � i ascu�iri de 
scule c� lite sau cementate, deta� area protuberan�elor de la ciocane, d� l�i, � urubelni�e, 
ascu�iri de cu�ite destrung, t� ieri de sârme de o�el dur � i altele. 
 
 3-De regul�  opera�iile care se pot realiza prin alt�  metod�  nu se vor efectua prin 
polizare.DE polizat vom poliza doar atunci când conduc� torul locului de munc�  ne 
permite. Nu vom poliza table mai sub�iri de 3mm. 
 
 4-Neutilizarea polizorului la buna discre�ie a cuiva, este reglementat�  prin 
normele de protec�ia muncii, de procesele tehnologice, de curricul�  � i prescrip�iile prev� d 
c�  :”folosirea polizorului f� r�  aceptul conduc� torului locului de munc�  se consider�  
abatere de la disciplina � i protec�ia muncii” 
 
 5-În � coal�  elevul înva��  s�  lucreze pe polizor, deci nu cordon� m polizoarele, ci 
elevii. Un elev indisciplinat, nelini� tit, neodihnit nu este bine s� -� i ia de lucru la polizor. 
Metodele de lucru prezentate de maistru instructor sunt nepericuloase � i protejeaz�  via�a 
� i integritatea corporal� . Dac�  elevul î� i însu� e� te aceste metode, munca la acest utilaj nu 
va fi niciodat�  o problem� . 
 
 6-Dup�  efectuarea instructajului � i dac�  am primit acep�iunea maistrului. 
 
 7-Nu s-a amintit nimic despre instala�ia de captare a prafului rezultat de la 
opera�ia de polizare, praf care se îndep� rteaz�  prin instala�iile de absorb�ie sau în 
carcasele de protec�ie ale polizorului care au prev� zute o cutie de captare. 
 
 8-Acul de trasat  se ascute prin rotire “pe burta” discului abraziv. Acul se va �ine 
orizontal. A doua pozi�ie a ascu�irii acului de trasat este sub nivelul diametrului pietrei, 
caz în care se va �ine cu vârful în jos pentru a nu intra în rosturile pietrei 
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             Tema IX-Polizarea metalelor Fi� a de lucru Nr. 34 
 
 
 
 
 

1-Cum se execut�  polizarea? 
 
 
 
 
 2-Care este pozi�ia elevului în raport cu discul abraziv? 
  
 
 
  
 3-Care sunt fazele verific� rii unui disc abraziv? 
 
 
 
 
 4-Dac�  primim o lucrare care se va executa prin polizare � i primim aceptul de-a 
poliza la ora 7, la ce or�  ne vom apuca de polizare? 
 
 
 
 5-În anul I se fac opera�iile de l� c� tu�� rie. � tiind acest lucru, ce duritate va avea 
piatra de polizor � i ce granula�ie? 
 
 
 
 6-Ce ustensile casnice se pot recondi�iona pe polizor? 
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Tema IX- Polizarea metalelor Solu�ia Fi� ei de lucru Nr. 34 
 
 1-Polizarea se execut�  în felul urm� tor: am luat ochelarii de protec�ie, dac�  în 
dotare nu avem paravan, verific� m pozi�ia suportului pietrei de polizor � i dac�  este cazul 
o modific� m la preten�iile noastre. Pornim polizorul. Apropiem lin piesa de polizat de 
discul abraziv care este în mi� care. � inem piesa în contact cu discul a� teptând ca ea s�  
polizeze nu împingem noi piesa în disc. 
 2- În momentul în care polizeaz� ,elevul trebuie s�  stea lateral fa��  de discul 
abraziv. 
 3-Discul abraziv se verific�  inainte de montare � i dup�  montare de câte ori dorim 
s�  poliz� m. Se verific�  la sunet, vizual � i distan�a dintre el � i suport. Dup�  montare se las�  
s�  func�ioneze în gol 5minute. De câte ori poliz� m primii ,îl vom l� sa s�  mearg�  în gol un 
minut. 
 4-Vom începe s�  poliz� m la ora 7 � i un minut. 
 5-Deoarece se lucreaz�  cu o�eluri obi� nuite vom folosi un disc abraziv de 
granula�ie medie din grupa de duritate”N”. 
 6- Putem recondi�iona � i ascu�i: cu�ite, foarfeci, ma� inile de tocat � i m� cinat etc. 
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              Tema 10         Fi� a de lucru Nr. 35 
 
 
1-Una dintre cele mai utilizate expresii auzite în timpul transmiterii unui meci 

este urm� toarea:”Mingea este � utat� , intr�  în poart�  � i înscrie un gol”. Ce nu este corect 
în aceast�  exprimare? 

 
 
 
 
2- Ce defini�ie a�i folosi pentru a preciza ce este un apartament? 
 
 
 
3-Ce  trebuie neaparat s�  aib�  piesele care se asambleaz� , în afar�  de organul de 

ma� ini care face asamblarea? 
 
 
 
 
4-Care este prima gaur�  întâlnit�  de tine înainte dea intra în cas� ? 
 
 
 
 
5-Ce v�  sugereaz�  urm� toarele cuvinte: bort� , groap� , scorbur� , scobitur� , 

sp� rtur� , v� g� un� ? 
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              Tema 10         Solu�ia fi � ei de lucru Nr. 35 
 
 
1- Barele por�ii de fotbal definesc un spa�iu gol, deci nu intr�  “în poart� ” ci în 

golul marcat de bare. La cea de-a doua exprimare, problema este c� , de fapt, 
nu se poate înscrie un gol, un nimic, când el marcheaz�  un punct. 

 
 
 
 

2- Un gol m� rginit de pere�i, tavan � i du� umele.Deci, corect�  ar fi exprimarea 
de:”spa�iul unui apartament”. 

 
 
 
 

3- Pentru a putea efectua asamblarea , este neaparat�  nevoie de g� uri în care s�  
putem întroduce organele de ma� ini: nituri, � uruburi, pene, arcuri etc. 

 
 
 
 
             4-Prima gaur�  întâlnit�  înainte dea intra în cas� , este gaura cheii. 
 
 
 
 
 
 

5-Cuvintele în� iruite la acest punct în fi� a de lucru sugereaz�  g� urile � i g� urirea, 
tema pe care urmeaz�  s-o înv��� m  ast� zi. 
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Tema 10- G� urirea  metalelor Fi� a de lucru Nr. 36 
 
 
 
1-La aceast�  fi ��  v-am ata� at � i un desen.Scopul acestui lucru n-a fost numai 

prezentarea burghiului elicoidal � i opera�iile care se efectuiaz�  cu el la prelucrarea 
g� urilor, ci � i datorit�  îndemnului f� cut în Fi� a de lucru Nr-33 de-a ascu�i un burghiu. 
Privi�i v�  rog suprafa�a delimitat�  de litera”J” care este un trapez isoscel sau pe aproape. 
Poate ne preciza�i dumneavoastr� . 

 
V�  rug� m s�  preciza�i: 
 
-cum trebuie s�  fie aceast�  suprafa�� ? 
 
-cunoa� te�i c�  dup�  cum “arat� ” aceast�  suprafa��  se poate anticipa ce fel de gaur�  

va executa acel burghiu? Care sunt laturile care “hot� r� sc” acest lucru? 
 
-cum trebuie s�  ascu�im un burghiu pentru ca acesta, în momentul când va g� uri, 

s�  nu “fluiere”? 
 
-De ce unele burghie execut�  g� uri…triunghiulare? 
 
-ce se poate face la suprafa�a trapezoidal�  pomenit�  mai sus, la burghiele de 

dimensiuni mari, pentru u� urarea ruperii a� chiilor? 
 
-Ce se face, pe aceea� i suprafa��  trapezoidal� , când suntem obliga�i s�  execut� m o 

gaur�  cu diametru de 30-40 mm din maximul dou�  burghie? 
 
-cum se disipeaz�  c� ldura de pe muchiile t� ietoare ale burghiului? 
 
-dac�  cumva ni se alb� stre� te vârful burghiului, ce trebuie s�  facem? 
 
-din ce “const� ” un burghiu decalibrat? 
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Tema 10 –G� urirea metalelor Solu�ia Fi� ei de lucru Nr. 

36 
 
 
Poate unii se vor plictisi v� zând o fi��  cu g� uri � i alta cu vârful burghiului, cu 

toate acestea sunt lucruri importante care trebuie cunoscute � i nu pot fi neglijate, a� a c�  
vom continua . 

 
 
1-Suprafa�a denumit�  în desen “t� i� ul principal”, nu este un trapez isoscel, 

deoarece muchia din spate este pu�in mai lung� . 
 
 
2-Burghiul are dou�  suprafe�e ale t� i� ului principal.Dac�  laturile � i suprafe�ele 

sunt egal ascu�ite, gaura va fi conform dorin�elor. 
 
 
3-Burghiul nu va fluiera dac�  fundul g� urii este atins doar de muchia activ�  de 

t� iere. Dac�  la ascu�ire exist�  între puncteleA � i B sau între muchiile C � i D, o alt�  
muchie mai înalt�  decât muchia activ�  t� ietoare, burghiul fluier� . 

 
 
4-La ascu�ire fe�ele de atac, de t� iere, trebuie s�  fie identice dup�  ascu�ire. 
 
 
5-La burghiele mari, pentru u� urarea ruperii a� chiilor, se practic�  ni� te canale, 

pentru ca fa�a C-A s�  nu fie o suprafa��  continu� , ci cu întreruperi. 
 
 
6-Prin ascu�ire se realizeaz�  din linia C-A o linie frânt� , un prag, lucru care 

permite mic� orarea suprafe�ei de t� iere. 
 
7-Disiparea c� ldurii în timpul g� uririi se face prin folosirea emulsiilor. 
 
 
8-Indiferent cât din burghiu se alb� stre� te, el trebuie eliminat prin ascu�ire, 

materialul alb� strit este deja dec� lit, ars, decalibrat. 
 
9-Se consider�  c�  este decalibrat burghiul care are fa�etele de calibrare uzate. 
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   Tema 10-G� urirea metalelor  Fi� a de lucru Nr.-37 
1-Piesele primite spre execu�ie, dup�  ce vor fi g� urite, mai necesit�  � i alte 

opera�ii. Care sunt aceste opera�ii? 
 
 
 
2-Din ce mi� c� ri se compune opera�ia de g� urit? Modul de ascu�ire a burghielor 

are vreo înfluien��  asupra acestor mi� c� ri? 
 
 
 
3-G� urile se efectuiaz�  de burghie antrenate de ma� inile de g� urit.  Spune�i-ne ce 

ma� ini de g� urit cunoa� te�i? 
 
 
 
4-Face�i o descriere a unei ma� ini de g� urit cu care este dotat atelierul, preferabil 

a unei ma� ini cu cap montant. 

 
 
 
5-Explica�i procesul tehnologic de la opera�ia de g� urire 
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Tema 10-G� urirea metalelor    Solu�ia fi � ei de lucru Nr.37 
 
 
 
 1-Piesele primite spre execu�ie ( ciocanul de 500 � i piuli�a fluture), dup�  g� urire, 
piuli�a va trebui filetat� , iar ciocanului i se face prelucrarea g� uri, în vederea realiz� ri 
l� ca� ului pentru montarea cozii. 
 
 
  
 2-Mi� c� rile specifice opera�iei de g� urire sunt : de rotire � i de avans sau 
împingere. Forma ascu�irii burghiului are mare importan�� , deoarece, cu cât unghiul de 
ascu�ire este mai mare, cu atât taie în metale mai dure. Astfel pentru o�elurile obi� nuite 
pân�  la 220 HB,(OL-OO, OL-37, OLC-45) t� i� ul burghiului la ascu�ire va avea 60 de 
grade. 
 
 
 
 3-Ma� inile de g� urit au multe clasific� ri; portabile � i fixe. Cele portabile pot fi 
antrenate:manual, electric, pneumatic. Ma� inile antrenate manual se mai numesc “de 
piept”. Uneori se mai folosea un dispozitiv numit boraciu. Ma� inile stabile, pe 
postamente sunt. 
 -ma� ini de g� urit pe coloan� , 
 -cu cap montant, 
 -radiale, 
 -multiax 
 -ma� ini de g� urit în cordonate etc. 
 4-Ma� inile de g� urit cu cap montant(cu coloan�  sau ghidaje poart�  denumirile 
de:G-16; G-24; G-40. Capul montant, este de fapt cutia de vitez�  � i avansuri, care poate 
glisa pe în� l�ime � i datorit�  acestor facilit�� i poate realiza � i filetarea mecanic� . 
 
 
 5—Procesul tehnologic la g� urire este urm� torul: 
 -piesa trasat�  � i punctat�  pentru g� urire, se fixeaz�  în cel pu�in dou�  puncte 
 -se fixeaz�  regimul de lucru � i de avans 
 --se preg� te� te emulsia pentru r� cire 
 -se verific�  necesitatea unor dispozitive de protec�ie suplimentare � i în� l�imea de 
g� urit 
 -se porne� te ma� ina � i execut� m g� urirea cu avans mecanic sau manual. 
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Tema –X- G� urirea metalelor  Fi� a de lucru Nr. 38 
 
 
 
 
1-Am  v� zut c�  ma� inile pot fi ac�ionate cu mai multe forme de energie. � ti�i cu 

ce trebuie dotat�  o ma� in�  pentru a fi proteja�i împotriva electrocut� rilor? 
 
 
 
 
2-De regul� , modul de amplasare a unei ma� ini de g� urit se face având � i un 

spa�iu de siguran��  ceia ce d�  impresia c�  acel loc este mai “aerat”. Pute�i s�  ne spune�i 
câ�i elevi au voie s�  lucreze în acela� i timp la o ma� in�  de g� urit stabil� ? 

 
 
 
 
3-Cum trebuie prins�  piesa ce urmeaz�  a o g� uri? 
 
 
 
 
 
4-Cum regl� m avansul ma� inii de g� urit? 
 
 
 
 
 
5-Ce nu trebuie s�  facem la o ma� in�  de g� urit în timpul func�ion� rii? 
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Tema X- G� urirea metalelor. Solu� ia Fi� ei de lucru Nr. 38 
 
 
1-Pentru prevenirea accidentelor prin electrocutare la ma� ina de g� urit  electric� , 

trebuie s�  fie dotat�  cu instala�ie de legare la p� mânt, iar elevul, când lucreaz�  cu ma� ini 
ac�ionate electric, trebuie s�  stea pe un pode� electroizolant. 

 
 
 
2-Lâng�  ma� ina de g� urit stabil�  � i în jurul ei nu vor fi mai mult de doi elevi. În 

nici un caz elevii nu vor �ine piesele ce urmeaz�  a fi g� urite cu mâna, cle� te etc. 
 
 
 
 
3-Piesa care urmeaz�  a fi g� urit�  se va prinde de masa ma� inii de g� urit în cel 

pu�in dou�  puncte. 
 
 
 
 
 
4-Reglarea avansului automat la ma� inile de g� urit cu cap montant se face 

conform tabelului de pe cutia de avansuri unde sunt specificate tura�iile la un anumit tip 
de metal � i avansul potrivit acelui metal la acea tura�ie. 

 
 
 
5-La ma� ina de g� urit sunt interzise urm� toarele: 
 
-aplecarea în timpul cât ma� ina func�ioneaz�  
-oprirea axului principal cu mâna 
-lucrul cu haine care nu sunt strânse pe noi 
-îndep� rtarea a� chiilor cu mâna 
--schimbarea regimului de lucru în timpul func�ion� rii ma� inii 
-g� urirea f� r�  emulsie 
-prinderea piesei doar cu mâna 
-p� r� sirea ma� ini atât timp cât func�ioneaz�                                                                          
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Tema X-G� urirea metalelor  Fi� a de lucru Nr.-39 
 
 

1-Cum trebuie s�  fie echipamentul de lucru al persoanei care lucreaz�  la ma� ina de 
g� urit? 
 
 
 
2-Dup�  fiecare întrebuin�are, ca ori ce fel de utilaj, ma� ina de g� urit trebuie cur�� at�  � i 
uns� . Cu ce nu avem voie s�  ungem masa ma� inii de g� urit? 
 
 
 
3-În fi� ele cu “procese tehnologice” timpul acordat g� uriri este mai mic decât cel real. 
� ti�i de ce? 
 
 
 
4-În timpul func�ion� rii ma� inii de g� urit este interzis�  schimbarea regimului de lucru, a 
vitezelor sau a avansului. De ce? 
 
 
 
 
5-Când trebuie s�  purt� m ochelari la ma� ina de g� urit? 
 
 
 
 
 
6-Dup�  ce completa�i fi � ele, constitui�i-v�  în echipe de doi, cere�i permisiunea � i trece�i la 
g� urit reperele primite spre execu�ie. 
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    Tema X-G� urirea metalelor. Solu�ia Fi� ei de lucru 
Nr.39 

 
1-Echipamentul de lucru obligatoriu de purtat la lucr� rile la ma� ina de g� urit, este 

costumul de salopet�  sau halat bine strâns pe corp, încheiat la to�i nasturii, capul acoperit, 
înc� l�� minte cu bombeuri tari în picioare. 

 
 
 
 

2-Este interzis a se unge cu vaselin�  masa ma� inii de g� urit. 
 
 
 
 
 

3-Normele de timp sunt reale, dar elevul în anul I are “dreptul” la un timp mai îndelungat 
pân�  deslu� e� te tainele meseriei. 

 
 

4- Neavând ambreiaj, nu se pot schimba vitezele sau avansul în timpul func�ion� rii 
ma� inii de g� urit. 

 
 
 

5-Cele dou�  cazuri în care este obligatoriu de purtat ochelari de protec�ie la ma� ina de 
g� urit sunt: 

-cînd nivelul mesei de g� urit este sus, apropiat de ochi � i când materialul ce 
urmeaz�  a fi g� urit produce a� chii(bronzuri, fonte) 

 
 
 
 

6-Dac�  nu apar alte lucr� ri la aceast�  opera�ie, se vor da g� uri de str� pungere la ciocan, 
piuli��  fluture � i la penset� . 
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                     Tema XI-   Fi� a de lucru Nr. 40 
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               Tema XI-   Solu�ia Fi� ei de lucru Nr. 40 
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            Tema XI-Filetarea Fi� a de lucru Nr. 41 
 
Filetul este � an�ul cu profil elicoidal cu profil constant, s� pat pe suprafa�a 

cilindric�  sau conic� , exterior sau interior, pe o pies�   în vederea asambl� rii prin 
în� urubare. Cunoscând defini�ia filetului, având desenul în fa�� , v�  rug� m s�  ne preciza�i 
ce rela�ii exist�  între elementele filetului mai jos desenat. Noi v�  d� m legenda nota�iilor � i 
voi eventualele rela�ii. 

d-diametrul nominal, d2- diametrul mediu al � urubului, d1-diametrul interior al 
� urubului, t-în� l�imea ideal�  a filetului, t1- în� l�imea real�  a filetului, t2-în� l�imea de 
contact, a-jocul, P-pasul filetului, D-diametrul exterior al filetului, D2-diametrul mediu al 
filetului piuli �ei, D1-diametrul interior al filetului piuli�ei, alfa-unghiul filetului. 
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Tema XI-Filetarea Solu�ia Fi� ei de lucru Nr.-41 
 
 
 

Între elementele  filetului exist�   urm� toarele rela�ii: 
 
 
 
 
-filetul metric, cu unghiurile dintre flancuri de 60 de grade, are în� l�imea teoretic�  

H =0,866p(pas) 
 
 
 
 
-vârful filetului � urubului este t� iat la distan�a H / 8, iar vârful filetului piuli�ei la 

distan�a H / 4 fa��  de vârful profilului teoretic. 
 
 
 
 
--între vârful filetului piuli�ei � i fundul filetului, la � urub exist�  un joc radial a=H / 

16 
 
 
 
 
-forma fundului filetului la � urub poate fi te� it�  sau rotunjit�  cu r = 0, 14434 pas 
 
 
 
 
-dac�   o s�  ne scrie�i aceste lucruri vom fi mul�umi�i de str� daniile voastre. 

Oricum este bine s�  persevera�i. 
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              Tema XI-Filetarea Fi� a de lucru Nr.-42 
În fi � ele anterioare am f� cut cuno� tin��  cu filetul ca element constitutiv al 

organului  de ma� ini  � urubul. În aceast�  faz�  se impun ceva mai multe cuno� tin�e pentru 
familiarizarea, recunoa� terea, realizarea � i criteriile impuse de execu�ia lor, de materialele 
din care se confec�ioneaz�  � i alte lucruri care apar�in acestei teme. 

Pentru a alunga nebuloasele � i golurile din cuno� tin�ele dumneavoastr� , am 
încercat s�  v�  chestion� m asupra acestui subiect, cu urm� toarele întreb� ri: 

 
 
 
 
1-Pute�i s�  ne spune� i care dintre unit�� ile de m� sur�  sunt mai utilizate în 

confec�ionarea filetelor? 
 
 
 
 
 
2-Dup�  ce criterii � i caracteristici se clasific�  filetele? 
 
 
 
 
 
3-Care sunt sculele de filetare? 
 
 
 
 
 
4-Ce lucr� ri preg� titoare se execut�  înainte de filetare? 
 
 
 
 
 
5-Care sunt dispozitivele de prindere a sculelor de filetat? 
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           Tema XI-Filetarea  Solu�ia Fi� ei de lucru Nr.42 
 
1-Sistemele tehnice de m� suri CGS, MKfS, tolerate de Sistemul Interna�ional de 

m� suri, permit folosirea � i confec�ionarea filetelor în sistemul metric � i se mai folosesc 
unit�� i de m� sur�  a lungimii în �olul Gaz � i Whitworth. De aici în func�ie de construc�ie, 
filetul poate fi :metric, sau în inch, la care diferen�a filetelor este doar în unghiul dintre 
flancurile filetelor. La filetele în inch unghiul flancurilor este de 55 de grade iar la cel 
metric de 60 grade.Filetul în inch folose� te dou�  dimensiuni ale �olului. � olul Witworth 
are lungimea 25,4 mm iar �olul Gaz 33,249 mm care este normal c�  va face filet mult mai 
m� runt, filete care se folosesc mai ales la �evile de instala�ii. 

 
2-În afar�  de aceste caracteristici filetele se mai categorisesc � i dup�  alte criterii: 
-dup�  direc�ia de înf�� urare ; stânga-dreapta 
-dup�  num� rul de începuturi ; cu unul sau mai multe începuturi 
-dup�  profil; triunghiular, p� trat, trapezoidal, fer� str� u, rotund 
-dup�  forma piesei filetate; cilindric, conic 
-dup�  fine�ea filetului: pas normal, fin � i pas mare 
-dup�  întrebuin�are; de fixare, de strângere-etan� are, de mi� care, cu destina�ii 

speciale 
 
 
3-Sculele de filetare sunt tarozii � i filierele 
 
 
 
4-Înainte de filetare se preg� tesc tijele care trebuie s�  fie pu�in mai mici în 

diametru la care se fileteaz� , iar g� urile care urmeaz�  a fi filetate trebuie s�  fie mai mici 
ca tarodul cu cât se arat�  în tabele. 

 
 
 
 
 
5-Dispozitivele care permit prinderea tarozilor sunt manivelele portarod � i 

filierele se prind în portfiliere.  
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            Tema XI-Filetarea Fi� a de lucru Nr.-43 
 
 
 

Ca meseria� i este necesar�  o mai bun�  cunoa� tere a sculelor de filetat de aceia cu aceast�  
fi ��  vom încerca aprofundarea acestor cuno� tin�e 

 
 
 
1-Ce forme de prezentare-comercializare pot avea tarozii ? 
 
 
 
 
2-Cum ne sunt oferite spre vânzare filierele? 
 
 
 
 
 
3-Deta� area � panului din pies�  la filetare se face o singur�  dat�  sau etapizat? 
 
 
 
 
 
4-În timpul t� ierii filetului se produce c� ldur� : Cum o disip� m? 
 
 
   
 
 
5-Enun�a�i tehnologia filet� rii. 
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         Tema XI-Filetarea Solu�ia Fi� ei de lucru Nr.-43 
 
1-Formele de comercializare ai tarozilor sunt în seturi sau jocuri. Un set poate 

cuprinde 1-2 sau 3 tarozi. 
La seturile din trei tarozi, pe ei se marcheaz�  1,2 sau 3, cu precizarea c�  Nr-1 este 

de degro� are � i deta� eaz� 50-60% din materialul care trebuie”scos” pentru ob�inerea 
filetului. Se cunoa� te u� or deoarece are ditrei cei tri tarozi diametrul cel mai mic � i filetul 
este ticit pân�  la jum� tate. La cap� tul opus t� ierii, tarodul are o por�iune patrat�  de unde 
se antreneaz�  în timpul filet� rii. 

 
2-Filierele pot avea forme cilindrice sau prizmatice, uneori plac�  filetat� (la 

fier� ria manual� ), dintr-o singur�  bucat�  sau mai multe buc�� i, cum sunt la filetarea 
�evilor unde se folosesc 3-4 segmente. Filierele  pot avea pe margini o crest� tur�  care 
permite strângerea ei în procesul filet� rii. 

 
3-Indiferen din câte piese este format�  filiera, sau câ�i tarozi cuprinde un joc, 

filetarea se execut�  în etape: degro� area, filetarea grob�  � i finisarea filetului. Când sculele 
de filetat sunt din jocuri de trei pentru fiecare joc se face o opera�ie. Dac�  este o singur�  
filier �  sau un singur tarod ân joc, acestea a� a sunt construite s�  realizeze aceste trei faze 
distinc� e. Dac�  v�  uita�i bine pe filierele dintr-o singir�  bucat� , închise, ve-�i observa c�  
aceasta are conicitate în realizarea filelului. Prin aceast�  conicitate se realizeaz�  cele trei 
faze la filetare, dar � i o mai u� oarî întroducere în filetare, acesta fiind partea cu care 
atacam filetarea. 

 
4-C� ldura rezultat�  în timpul opera�iei de filetare  la t� iere-a� chiere-frecare se 

disipeaz�  cu unguiente lubrefiante: firnisul(ulei de in fiert)seul, petrolul, terbentina pentru 
cupru 

 
5-Pentru filetarea tijei exterioare, tija care urmeaz�  a se fileta, se cur��� , se � terge, 

I se face o degajare conic�  la cap� tul unde se începem filetarea. Se sub�iaz�  pu�in din 
diametrul tijei 0,3-0,5 mm pentru u� urarea filet� rii � i a realiz� rii unui filet f� r�  
defecte.Acum se prinde tija în menghin� , se umecteaz�  cu lubrefiantul specific 
materialului � i se începe filetarea. Pe timpul filet� rii la fiecare tur�  se d�  în spate o 
semitur�  pentru ruperea a� chiilor. Neaparat filiera trebuie “prins� ” în filet orizontal 
perfect. 

 
La filetarea interioar� , dup�  efectuarea g� urii ce urmeaz�  a fi filetate, se ia primul 

tarod � i se întroduce prin pricedeu mai sus expus, pân�  trece cu partea calibrat�  de gaur� . 
Se schimb�  cu tarodul II, apoi se finiseaz�  cu tarodul III.� i aici întroducerea trebuie 
f� cut�  cu grij� , se va folosi lubrefiant etc.  
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         Tema XI-Filetarea  Fi� a de lucru Nr. 44 
 
 
Acum � tim � i fileta � i cu ce filet� m, ce trebuie f� cut în timpul filet� rii. Cu toate 

acestea mai sunt lucruri pe care am dori s�  le recapitula�i, � i anume: 
 
1-Se poate rebuta la aceast�  opera�ie? 
 
 
2-Rebuturile au ni� te cauze? 
 
 
3-Se pot produce � i accidente la filetare? 
 
 
4-Ce între�inere necesit�  sculele de filetare? 
 
 
5-Acum dac�  înc�  nu a�i realizat o pies�  prin aceast�  opera�ie v�  propunem s�  

executa�i acest: 
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         Tema XI- Filetarea. Solu� ia Fi� ei de lucru Nr. 44 
 
1-2 Rebuturile la filetare pot fi: 
 

         -filetul rupt—diametrul g� urii prea mic sau tija de filetat prea groas�  
�  filetare f� r�  lubrefiant 
�  scule de filetat cu defec�iuni 
�  a� ezare gre� it�  a sculelor de filetat 
�  canalele sculei de filetat sunt îmbâcsite 
 

                     -filet cu profil 
                    defect—alegerea gre� it�  a dimensiunilor pieselor ce urmeaz�  a fi filetate                               
-- filetare strâmb�  
          --scule de filetat decalibrate 
-       ruperea sculelor  
-      de filetat---neaten�ie 
-      ---gaura prea mic�  
-      ---lubrefiant necorespunz� tor 
-      --îmbâcsirea canalelor 
-      ---scula de filetat a prins strâmb 
 
               3-La filetare se produc mai pu�ine accidente. Cu toate acestea nu trebuie distras�  
aten�ia de la munc�  nici aici. 
 
               4-Între�inerea sculelor de filetat se face în timpul procesului de 
a� chiere.Alegerea potrivit�  a pieselor � i a g� urilor care trebuiesc filetate, lubrefiantul 
potrivit materialului, degajarea canalelor de produsele a� chierii, prinderea corect�  a 
pieselor de filetat � i a pieselor care urmeaz�  s�  fie filetate.� tergerea dup�  întrebuin�are. 
Toate acestea duc la o prelungire a vie�ii sculelor de filetat. 
 
 
               Lucr� ri prin opera �ia de filetare. 
 
              5-Dup�  atâtea prelucr� ri, urmeaz�  s�  filet� m � i piuli �a fluture, iar pentru filetarea 
exterioar�  s�  execut� m câteva prezoane din sârm�  de 6mm diametrul.  

 
 
 
 
 



MODUL PREG� TIRE DE BAZ �  
 
                                             L� C� TU�� RIA 
 
 

                     Tema XII-lipirea-cositorirea  Fi� a de lucru Nr.45 
 
Cu acazia acestei opera�ii, doresc s�  v�  fac aten�i � i la unele lucruri cu care probabil voi 
înc�  nu a�i avut tangen��  sau poate c�  nu a�i f � cut vreo leg� tur�  între ele. V�  rog s�  le 
analiza�i cu bun� voin��  � i capacitatea voastr�  de discern� mânt. 
 
 
 1-Ne afl� m undeva, singuri, neorienta�i. La un moment dat, ne vine ideia s�  
punem urechea la p� mânt.Care este scopul acestei ac�iuni? 
 
 
 2-Din câte a�i v� zut voi, lipiturile, sudurile se fac de regul�  în locuri mai pu�in 
vizibile. Este aceasta o similitudine cu a leg� turilor interumane care � i ele sunt invizibile? 
 
  
 3-O “leg� tur� ” între dou�  fiin�e: om cu om sau între un om � i un animal, care se 
pre�uiesc reciproc, se realizeaz�  numai pe fondul unei deschideri suflete� ti, a unei c� lduri 
în rela�iile lor. Voi � ti�i c�  � i pentru a lipi ceva este nevoie de c� ldur� ? 
 
 4-Când dai mâna cu cineva restabilind o leg� tur�  uman�  zilnic� , îi transmi�i 
c� ldur� -“o mân�  cald� ”. Nici lipirea nu se poate executa dac�  n-au ajuns toate elementele 
la aceea� i temperatur�  la care se poate realiza jonc�iunea. 
 
 5-Indiferent dac�  lipim sau sud� m, f� r�  a cur�� a bine locurile nu se va putea 
realiza lipirea. La stabilirea unei noi prietenii, dac�  sentimentele nu sunt curate, pure, nu 
va fi o prietenie durabil� . 
 
 6-Într-o familie , tat� l este mai dur în rela�iile cu copiii, mama este mai maleabil� , 
mai diplomat�  aplanând diferendumurile.Nu acesta este rolul materialului de adaus între 
dou�  materiale incompatibile la lipire, cum ar fi alama? 
 
 
 
 7-F� r�  c� ldur�  nu exist�  nici via�� , nici lipire. 
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         Tema XII-Lipirea -cositorirea Solu�ia Fi� ei de lucru Nr.-
45 
 
A�i fost obi� nui� i cu Fi� e de lucru � i Solu�iile acestor fi� e. Pe 
aceast�  coal�  da�i r � spunsurile care le considera�i de cuvin�� . 
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            Tema XII-Lipirea-cositorirea Fi� a de lucru Nr. 46 
 
 
 
Denumirea opera�iei de lipire în Dic�ionarul MDE este: Opera�ie de asamblare 
nedemontabil�  în care se folose� te un material de adaos, de regul�  cositor, aliaj de cositor 
în diferite concentra�ii, plumb, aliaje pe baz�  de argint etc. 
 
 
 
 1-Lipirea poate fi moale, pe baz�  de aliaj de cositor sau lipire tare, care folose� te 
alama ca material de adaos. Întrebarea pe care dorim s�   v-o adres� m este: la cele trei 
elemente , piesa de baz� , piesa care dorim s-o lipim � i adaosul de lipire, a cui temperatur�  
trebuie ob�inut�  pentru reu� ita opera�iei de lipire? 
 
 
 
 
 2-Intr-o fi��  anterioar�  se men�iona c�  nu se poate face lipirea f� r�  o bun�  
cur�� are. Voi cum a�i proceda la asemenea opera�ie? 
 
 
 
 3-S-au cur�� at suprafe�ele care urmeaz�  a fi cositorite.Ce mai avem de f� cut 
înainte de lipirea propriu zis� ? 
 
 
 4-Deci, ca s�  lipim, avem nevoie de material de adaos sau aliaj de lipire. În afar�  
de ele, mai avem nevoie de ceva? 
 
 
 
 5-De unde se � tie dac�  lipirea s-a efectuat corect? 
 
 
 
 6-Este bun�  o recapitulare a m� surilor de protec�ie a muncii, a prevenirii 
incendiilor, a m� surilor de prim ajutor. 
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           TemaXII-lipirea, cositorirea Solu�ia fi � ei de lucru Nr. 46 
   
 
 
1-La cositorire trebuie aduse toate elementrle constituente la aceia� i temperatur� , 
temperatura de topire a aliajului de adaus 245g C 
 
 
 
 2-Cur�� area pieselor care urmeaz�  s�  fie cositorite, se efectueaz�  în dou�  etape, 
urm� rind eliminarea de pe materiale a dou�  tipuri de impurit�� i. În prima faz�  se cur���  
materialele de oxizi sau impurit�� i, prin r� zuire, pilire, finisare cu peria de sârm� , pân�  se 
ob�ine o suprafa��  curat�  prin procedee mecanice, cu evitarea poliz� rii sau folosirea 
abrazivului pe suport. Al doilea tip de cur�� area este, de fapt, o degresare care se face cu 
clorur�  de zinc”ap�  tare”.Dup�  degresare, se � terge partea degresat� . 
 
 
 
 3-Dup�  cur�� area suprafe�elor, expus�  mai sus(era vorba de tablele de o�el), se 
grunduiesc cele dou�  piese care urmeaz�  a fi cositorite pe întreaga suprafa��  pe care 
urmeaz�  a fi lipite. 
 
 
 
 4-Materialele de care mai avem nevoie la cositorit, în afar�  de cele enumerate 
pân�  acum sunt. � ipirigul,, stearina, pentru lipirea plumbului � i a alamei, sacâz � i paste 
decapante. 
 
 
 
 
 5-Lipirea se consider�  direct�  dac�  îndepline� te sarcinile de rezisten�� , etan� are � i 
are marginile pierdute nu rotunjite. 
 
 
 
 
 6-Normele de protec�ie a muncii se vor referi la lucrul cu focul, cu benzin� , 
neutralizarea acizilor � i efectuarea unui pansament dac�  este necesar. 
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