


.!'!l..ﬂ['..‘:lrlt l:-ulrglurf se confectioneazi la Fel ca si burghiele de dimer.-
sitnd mari, numai ei partea lor de loern se face subfice si seupiy
pentru a evila producerea vibratiilor si ruperea in timpul giy-

vivii, far baza lor se face de 2—3 ori mai groasd, Wevenipey:

unor burghie atit de subtivi este dificili. Ineercirile practice ay
aratal ed revenirea se pouate face in cele mai bune conditii iy
ulei inedlzit pind la 225°C (euloarea de revenire fiind galbeni.
:Il:ﬂﬂ!}fn.‘il. Despre eiliren, revenirea otelurilor si eulorile ﬁo J'l:‘l.;h
nire v. § 6, Ofelul, .

Burghiele spirale se deosehese prin calitafile superioare in
op Prwcf;ite‘nsnllicrca_. vare se [ace mai vepede; ele pot i ascuiite
mai ugor si elimind mai bine asehiile din gaurd, I'ierare eeasor-
nicar trebuie si posede un sortiment varial de asemenea burghic
(50 de bhuei(i), asezate in giorile unui suport de lemn, O ase-
menea asexare a burghiclor protejeazii muchiile lor de dete-
rioviiei, la care sint expuse atunci cind se afli intr-o laditi co-
muna impreuna eu alte seule. j

Ascutirea burghielor. Ascutivea burghielor trebuie si se faci
i deosebitit grija, deoarece dacii cle posedi muchii aschie-
toare bine aseufite, burghiele sint mai sigure si mai dura-
bile in lueru. Unghiul de aseugive al burghiului pentrn metale de
diferite duritii se recomandi si fie de 116—118", Aseutirea
de finisare si ajustarca se face en piatrd abrazivi. Muchiile aschic-
Loare aseulite la burghiele late trebuie si aibil o supmfatii-plnnﬁ
i netedi, facd adineitudi si rvidicaluei, si si aiba lungimi egale
de ambele pirgi. Daci una din cele dond muchii aschictoare la-
terale ale burghinlui va i mai lungh decit cealalti, gaurs
va avea un diametru mai mare deeit al burghivlui. Partea din
spate (reverul) a uwnui burghiu spival trebuie si fie ascufiti ceva
mai jos deeit muchia aschicloare.

Ungerea in fimpul ganrivii. Drept material de ungere in
timpul giiueivii alamei, otelulni si a otelnlui moale, ceasor-
nigarii intrebuinfeazd. de obicei, uleinl de oase.

Incidente in timpul gioeiril se pot produce din mai multe
eatize, Vom mentiona numai unele dintee ele: burghinl este eilit
sau asenfit defectuos: supralafa pland in indl{ime a burghiului
nu este destul de latd, impiédicind evacuarea aschiilor din
ganriiz  burghiul este confectionat dinte-un otel eu continut
mic de carbon, sau acesta din wrmid @ ars in timpul inealzirvii
indelungate a burghiului, inaintea ealivii lui: piesa ce urmeazi
s fie gawriti are o duritate mai marve deeit burghiul; punciul
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~cepe tiierea filetului unui

trasat pentru giorire Js-a sters®™. Cunoseind toate acestea cste
ugor si se constate cauza i sit se cvile insnceesele in efectuarea
operalici de glurire,

2, TAROZIT $51 TAIEREA FILETULUI

Suruburile, care se intrebuinteazi in mecanismele de cea-
sornie, sint confec{ionate numai din ofelt. Ofelul din eare sint
confecf{ionate aceste piese no trebuie si indeplineased condigii
deosebite, fotusi el trebuie si fie moale, si poatd fi ngor pre-
lucrat, in special la tiieren
filetulyi. Inainte de a in-
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surub trebuic si se deter-
mine (eel mai bine eu aju-
forul taroduolui) dacid file-
tul eoincide, de exemplu.
eel din plating, eu filetul din placa de filetare. Dacii filetul are un
all pas; este necesar sd s¢ taie in plating un filet nou gi numai
dupi aceea s se treaci la filetarea unui surub nou.
Semifabrieatul pentru surnb (fdrva filet) se alege astfel, in-
¢il si corespundi en dinmetrul tarodului en care s-a cfectuar
filetarea giorii din platind. De obicei, diametrul semifabricalu-
lui pentru ‘surnb trebuie si fie astfel inecil la trecerea lni prin
placa de filetare, de exemplu, prin gaura nr. 8, si se ob{ind o
filetare slabid. abia wvizibila, iar filetarca de finisare, nltima, sa
se obtind la trecerea lui prin gaura nr, 9. Filetarea (rebuie si se
facd en precautie, fAvii grabd, apisind ugor pentru inainfare g
ungind abundent eu ulei partea eare se taie. Nu trebuie si se
utilizeze un semifabricat cu diametenl mai mare decit s-a men-
tionat, fl:u“:nlm a nu ingreunia procesul de iiere in placa de file-
tare; afarii de aceasta, spirele filetolui pot i (diale {deteriorate)
sau, ccea ce coste si mai rin, semifabricatul se poate rupe si si
obtureze (.infunde®) gaura plicii de filetare. Giurirea §i seoa-
terea unui surub rupt prezintd difieultali mavi si cer mull timp,
Afard de aceasia, o tiiere prea forfati poate strica filetul din
placa de filetare san o poate chiar rupe. In plicile de filetare
(fig. 174) existi doui vinduri de giuori cu acelasi filet, Se reco-
mandii ca giurile care sint aldturate de numere (rindul de jos)
sii fie ill’rl‘rﬁmiutute numai pentru tiicrea preliminara, iar cele-

Flg, 174. Placi de filetare

U Cu exceptia surnburilor de la roata h:ll:‘li!&i.!!‘u!lui.. care ae cﬂ!.flfl:ttiﬂ-
neard din alamis iar kx ceasornice de calitate deoschbit de inaltd, din aur
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lalte giuri (vindul de sus) pentrn tdierca de finisare. Pentru a
imbuniitifi calitatea filetului este recomandabil ca surubul si fie
trecut de citeva ori prin gaura de finisare a plicii de filetat,

Pentrn a ugura tdierea filetului eind se executda un suruh,
semifabricatul se strunjeste eu o lungime ceva mai mare deci
cea necesard. In vederea separiirii surnbului de barli, aceasti re-
zervii se taie pe sirung.

Reguld. Surubul trebuie sa aibi un filet impecabil, o cres-
taturd corectd, o calire bunia g o suprafafi bine lustruiti a
capului,

Filetul din giuri se taie en ajutorul tarodului, In alami
aceastd operafie se execntd ugor §i repede, iar in ofel — treptat
§i eu precautie, ungind cu griji tarodul si gaura supusi filetirii.
Dacd pentru o gaurd ce urmeazdi si fie filelati este necesarii
confecfionarea unui surub nou, el se fileteazii in acecasi gauri
a placii de filetare in care a fost tiiat filetul tarodului. Pentru
tiierea filetelor in gauri sint necesari tarozi de forme {riunghiu-
lari i pitratd, avind acelagi diametrn: penten tdievea de lueru
si tiierea de finisare, Se recomandid ca ceasornicarul incepiitor
si invete si si-si insuseased cunogtinfele principale expuse aici,
care sint neeesare in munca practici de tiiere a filetelor, con-
feetionind suruburi de diferite forme si dimensiuni.

Filetul de stinga se intilneste destul de des la mecanismele
ceasornicelor de huzunar gi de mind. De obicei, roata de intors
gi roata easetei sint moniate eu suruburi cu filet de stinga, La
neveie, cind se cere introducerea unui surub nou en Ii%et de
stinga, se intimpli ca abia
sit tie necesard intii con-
fectionarea tarodului si a
plieii de filetare. Aceasta
s¢ face in Telal vemidtor: in
placa de filetare cu filet de
Fig. 175, Tarod pentru talerea unul filel de  dreapta se fai¢ un tavod
' stinga obisnuit, eiruia, dupa tiie-

rea [iletului, i se di see-
fiunii forma de linte (fig. 173) cu ajutornl unei pile, apoi el
este cilit si revenit. Acest tarod, filnd rotit spre stinga, servesie
la tiicrea filetului de stinga in gaura unei plici de ofel pregitite.
Place se cilleste si se revine pina la culoarea paiclor. In placa
de fileiare, confectionatd in felul acesta, se taie filetul pentru
surubul necesar.

26

3. PILELE $1 FOLOSIREA LOR

Ceasornicarul trebuie si dispunad de un sortiment de pile
de diferite dimensuni si forme (fig, 176): pile en dinfarea gro-
soland mare sl rari; pile obisnuite cu dinfarea mich si deasii:

ile fine cu dintarea foarte mirunti; aga-numitele pile extra-
ine, destinate exclusiv pentru lucrdri mirunte si de precizie.
Fiecare pila trebuie s aiba un
miner de lemn.

Regula. In funclie de
suprafafa de prelucrat (pla-
na, rotundd, semirotundia sau
de alta formd) se intrebuin-
feazd gi pilele corespunzitoare,
adici plane, rotunde sau semi-
rofunde.

Aceastd regulii se refera si
la prelucravea obiectelor eu
Fﬁul*i rotunde sau triunghiu-
are. Partea superioard a pile-
lor hosi i (triunghiulard gi o-
vali) este netedd, fard din-
tare. Asemenea pile se intre-

]
|

Fig, 176, Pile :

buinfeazd atunci eind este ne- E:f:.‘ﬁ[’ffﬂf;i,#ﬁf?lﬂﬁf; T

cesard indreptarea dintelui u- o virtascutits = tolinghjulark; 1= ovalk;

AT e 7 — pentru tetezat
nei rogi.

Operatia de pilice este caracterizatd prin faptul cii la mis-
carca de inaintare a pilei, dinfii ei ascufiti scot aschii de pe
semilabricatul care este supus preluerdrii si ii dd forma necesari.
Arta de a stipini pila este de a cunoagte felul in care aceasta
trebuie tinutd in mind si de a coordona miscarea miinilor inainte
gi inapoi in acelasi plan. Aceastd metodd se poate insusi foarie
repede, in special, aplicind practie urmitoarele reguli de bazi.

1. Cind se duee pila inainte pe piesa supusd prelucririi este
necesar st se apess pe ambele capete ale pilei cu o forfd egald
atit cu mina dreaptd, ¢it si cu cea stingd (dacd se pileste o piesi
de dimensiuni mari). Aceastii condi{ie trebuie respeclats, altfel pe
piesd vor apare proeminente (ridicAturi) si cavititi, |

2. Pentru ca dintii pilei 88 nu aluncee pe suprafafa de pilit
a piesci, ¢i s scoatdd agchii uniforme de pe ea, apisarea asupra
pilei trebuie sd fie destul de puternici.

3. Lucrind cu pila trebuie deosebite dous momente: miscarea
inainte sau miscarea de luern i miscarea inapol — miscaren
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in gol. Miscarea miinii inainte se faece apisind pila en o forz
anumitii, miscarea inapoi — firdl apisare, cind pila alunecd vsor
e suprafafa piesei supusd prelucrivii. In momentul miseirii
napoi, in gol, nu trebuie si se |'idim_a pila deasupra piesei.
Aceste reguli trebuie s fie respectate alunei cind se luereazi
en pile de dimensinni miei, san mari.

Fig. 178, Pilirea unor piese mari

Fig, 177. Pilirea unor piese micl

In fig. 177 este ardtati pozilia corecti a miinii i a degete-
lor, care tin pila) in momentul pilivii unei piese mici, iar in
fig. 178 este aratald pozifia ﬂmlmﬁlr miini cu ocazia pilirii unei
piese mari,

La pilirea unor metale se formeazi pe suprafafa lor un fel
de bavuri (rizori), Aceasta se poate ugor evita atacind cu pila
intr=un unghi oarecare (oblic) If.lutii de obiectul de preluerat. Se
recomandd ca minuirea pilei si fie insugitd prelucrind la ineeput
ohiecte de alamii.

Sirma si alte piese rotunde si mici se pilese [ixindu-le in
menghina de mind (v. fig. 3% si rezemindo-le pe un calup de
lemn, iar obiectele mari se pilese direct la 0 menghini de bane.
Pentru a nu deteriora suprafefele laterale netede ale picsei
supnse prelueririi, aceasta este strinsd in menghind intre dous
pliei de eupru rosu sau intre filei de alami (v. anexa 4-1, 4).

4. STRUNGUL S1 STRUNJIREA

Este neccsar ca eeasornicarnl incepétor sd stdpineased arta
de a luera la strung. Nu vom deserie aici metodele de lueru la un
strung universal, deocarece eercul de ceasornicari eare il vor
folosi este foarte limitat. Majoritatea covirsitoare a ceasorni-
carilor insii luereazit la un strung obignuit (fig. 179). Ca aspect «
exterior acest strung este destul de primitiv dar, dupi numirol
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 comandid  intrebuinga-
- prealabil, §i apoi re-

| PO PUT UL i

pieselor care pot fi prelucrate cu el, prezintd mult inteves i me-
riti 54 i se dea atenfic. El ocupi locul principal intre toate
‘dispozitivele destul de numeroase intrebuin{ate in ceasornicirie.
Cea mai importanti parte a strungulul o reprezintd viclurile
(lig. 1B0), care permit si se execute la strung cele mai vaviate
uerdri. Metoda steunjivii unui eon pe virfori esic aviitata in
Hig. 181,

Regula. Peniru
prelucrarea la strung
a unei glingi. a are-
lor balansierului g a
aralid arncorei, s&¢ re-

rea unui ofel, calil in

venit pind la culoarea

179, Strung ;
i — papasa fixd; b — phpuga mobild ; ¢ = BUpOL;
4 o = schelet

Centrarea. Pentru
a strunji intee vicfori
0 piesd oarecare, este
necesar ¢a la inceput si fic trasate gi si se exeente din ambele
parti ghuri mici sau si fic ‘exeeutate conuri cu o pild, Centrul
se marcheazii, in prealabil, cu un cherner, iar conul se pileste cu
ajutornl unei pile (fig. 181).

Pentru a da piesel miscarea de rotajic, ea este introdusa
intr-0 rvoatd eu san{ (fig. 182, a si b); in jurul acestei rofi
se infisoard o sfoard intinsd pe un areus. Miseind arcusul
in jos gi in sus, se invirleste roata cu sant impreund cu piesa,
care este strunjitd cu atjutuml cutitului care se apropie de ea.
Obiectul, ee urmeazii si fiz strunjity este fixat eu ajutorul surubu-
rilor in centrul rofii eu sanf. ' *

Dornurile san monturile (fig. 183,a i ¢) se rotese infre
vifuri (fig. 180, @ si ¢) eu ajutorul arengului. Dornul cu cot
(fig. 183. b) se roteste cu ajutorul brafului rofit cu jan{ mon-
tate pe un virf {fi§+ 180, & si ) In fig. 183 ¢ esle ariilat
un dorn e¢u filet de stinga. Mai jos sint ariitate dispozitive
pentru sirung care seutesc pe ceasornigar si mai foloseasedi ar-
cusul si roata cu sanf.

 Dornurile en roati eu san] san en cob se confecfioneazd in
complete de 20—30 de bucifi si chiar mai multe, pentru
lueriivi mici si mari. Diameétrele dornurilor au valori cuprinse
intre 0.3 si 4 mm.
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Fig 180, Virfurl :

a, kgl & — pentr diverse luerdtl; f — peates siricnfires & lustrulrea fusugilor
¢ — peniry slrunjirea conurllor ; 5l & — wirfurd excentrice pentri diverse  Lucedrd ;
W = penfru luerdrl cu beidd; §— ru strunjinen si llfh'ulm Tusurllor In censtrnice

miarh ;o = peiirg ﬂmnjiﬁ:a,':u bridd Ba lucrdsl merl pantry glirirea gl lustr-

irea fusirilor

Cufitele. Pentrn luerul la strung se intrebuinf{eazd coutite
(fig, 184) de forma patrati, romboidald i fasonatd. Pentru strun-
“jirea exterioard de degrosare se foloseste cutitul a cu muchie
rotunjitii, care se rupe foarte rar si este stabil in timpul luerului.
Pentru lucriivi mai grosolane la
obiecte de alami si ofel se folo-
seste cufitul by pentru luerdri
mirunte de precizie (strunjirve

Fig. 182, Ro{l cu sant

Fig. 181, Ascufirea conulul (cherne-
rulul) pe wirful e cu ajutorul pilel @

finald, finisare ete.), eufitul e. Cufitul d este foarte indicat pentru
executarea sanfurilor la stingi. Cufitele e, f, @ se folosese pentru
strunjirea unor profile speciale. Cutitul fr se intrebuinteazit atunei
cind (rebuie si se obiind un san{ semicircular inte-un obiect

oarecarc, - .
i Ascutirea cufitelors Pentru ascufi-

rea unui cutit se utilizeazi pietre de
Rk i latie micd irea
polizor cu granulatie micd, ascufire
facindo-se cu ulei. Tinind eufitul in
mina dreaptdi, intre degetul mare si

(%

f e a i
Fig. 183, Dornurl

Flg. 184. Cuflte de strung pentru diverse lucriri

cel ariitdtor, si apdsindu-l relativ puternic pe piatrd, cufitul
este miseat pe toatd lungimea pietrei exeeulind misedri in
forma de elipsa, farcd oseiliri laterale, Suprafata cufitului trebuie
sit aibd forma ununi romb regulat si si fie pland, fard ridicituri
Mugehiile tdietoare ale ‘-';l.lfli'l.l ui se ajusteazi pufin dinspre partea
lor lueritoare, curiatindu-le de bavuri la un polizor. Gu cit fajetele

1
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cull-n‘u.lui_vnr [i mai bine aseutite, eu atit suprafn;a- sirunii
va fi mai curati. Strunjivea cu un eufit care are fafete Iuatrufm
di rezullu_tc excepfionale] care fae ca rveclificarea si nu maiuj.l‘fn
necesard, iar la o anumiti practici gi artd de a stipini eufit 1I'Z‘r
nu mai este necesard nici lustruivea suprafefei prelucrate. g
BReguld. Nu incepefi nici-
Gda.i‘c‘f si lucrati le strung en un
cirfit care nu este bine ascufir,

Fig. 186, Pozifla coreetd o cutitulul
pe suport

Fig. 185. Strunjirea dinspre suport

Regulile steunjirii. Cyfitul se apasid pe suport cu
avftitor si Hind {inut {Fm pariea 5tngii F{-.u {12' etul m;z;gc;::ll‘
din dreapta — eu celelalte degete, cl atinge Toarte ugor cu
muchia l}ll asculiti piesa supusi prelucriivii (fig. 185).

La fiecare migeare in jos a miinii stingi eu areusul, mina
dreaptii se ridicd putin in sus, ficind ca cufitul si atingi
piesa supusd prelucriivii. In momentul ridieivii areugului, mina
dreaptd se lasé in jos, fdcind ea cufitul si se ridice in sus (mina
de pe suport nu se indepirteazd) si lasi si treacd liber piesa
de prelucrat.

_ La agezavea cufitului pe suport, virful lui (rebuie si se
gascascﬁ ceva mai sus de linia vicfurilor (en 57) (fig, 186).
iceasii pozifie di rezultatele cele mai bune la toate -
rile efectuate la strung. Acecasi pozijie trebuie pistratd si atunci
cind se exeouti strunjirea de finisare si se finiseazd suprafefele
obicetelor de ofel §i de alamd, luerind cu fafeta dreaptd sau
eu cea stingd a cufitului in pozijiile ardtate in fig. 187. Nu se
Eltllglll.;ie I']J'marca m:Eitquil mai jos de linia vicfucilor, deoarece
u va scoate aschii, i i i wsor
S e 5 muchia Iui va fi usor antrenati de
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mieazd s fie filetate sau pilite
ete. dupid strunjire) este revenit

Ceasornicarul este nevoit sii luereze in majoritalea cazurilor
eu doud meiale — ofel si alama. Otelul pentru piese subfiri
(axul balansierului, axul ancovei ete.) trchuie si fie cilit inninte
_n strunjire, apoi trebuie si fie revenit pind la culoarea albastru

‘deschisg ofelul pentru piese mai grosolane (semifabricate pentru

asul  balansierului,  surnburi,
siiingi, precum si piese, eare ur-

Fig. 187. Pozitille corecte ale cufifu- Fig. 188, Ordinea de confecfionarc a
lul in Hmpul strunjici unei bride

‘pini la enloarea albastru inchis. Aiei ar fi folositor sd prezentim

easornicarului lucrul la strung fird areys, cu ajutorul unei

' vofi de mind, a unui vicf en roatd cu sani si bridd. Virfurile cu

yoatdt eu sant sint avitate in fig. 180, h i j.

Bridele (fig. 188) trebuic si fie confeciionate in atelier, in
eazul eind ele lipsese din comer(. In funcfic de dimensiunile ne-
‘cesare bridei, trebuie luati o bucati de otel rotund, care ur-
meazi si fie strunjit dupi forma neeesard (fig. 188, a), si sc
faci o gauri pentru gurub, pilind in prealabil simifabricatul
pentra bridd dupd cum este ariitat in fig. 188, b, Dupd co gaura

entru surub va fi executatd, pactea interioard a bridei trebuie
drgitil, dindu-i forma unei inimi (fig. 188, ¢). In gitul bridei
se taie filet si se confecfioneazi un surub (fig. 188, dﬁ: Dupi ci-
livea si revenirea bridei, ea trebuie rectilicati si lustruitd. Cu
ajutornl acestui dispozitiv simplu, dar extrem de praclic, si a
wnui vief eu roatd eu sant pot fi executate diverse luerdriz
strunjivea unui ax de halansier, a unei stingi. a suruburilor,
pinioanelor si a altor piese.

Rofile de mind (volanele) pot fi: manuale — fixate pe bane
(tejghea) si eu pedali — montate pe dusumea. In fig. 189
¢int aritate: o roati de mind, strangul si un yicl cu roatd cu sant
adoptatid pentru luerdiri cu bridd Avantajul’ luerului la steung
cu roatd de mind s bridd constd in urmdtoarele. Ohiectul
supus strunjivii se rotesie liber intre viefuri, nu este supus la

LS
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amici un fel de presiuni §i nu suporti greutatea a

Feugulyg,

mina stingdl, care roteste roata (volanul), exeeutd migeiri s
mice; se cviti oscilarea miinii cn cutitul pe suport. Fl'ndllﬂlivi—

tatca muncii eregle de 2—3 ori si
reazi limpul necesar pentrun prelucrarea piesei.

e (ol atitea ori se micgns

5, STRUNGUL UNIVERSAL

In afara de lucrdrile principale de strungiirie, care se exe.
eutd eu ajutorul cufitelor, strungut (fig. 189) este previgut

LS

Flg. 189. Strung universal cu roatd
de mind (volan)

e numercase  bucse  elastive)
freze, mandrine i mulie al(e
dispozitive de diferite diametra;
care permil si se execute lueriri
combinate: tdierea dintilor, giu-
rirea, strunjirea fusurilor, detep-
minarea centrelor, rectificares;
lustruirea si seurtarea suruburi-
lor, strunjirea monturilor pen-
tru pietre ete

Ceasornicarul incepator ca-
pili o bund experienfs in ce
priveste strunjirea, confectionind
piesele arvidlate in fig. 190 si in-
cepind en piesa cea mai simpli
din ordinea numerotirii. Dimen-
siunile pieselor pot fi oarecare.
O astfel de metoddi nu (rebuie
eonsiderali ea fiind cea mai
buni. Este mult mai bine a se
stabili de la inceputul operagiei
de strunjire dimensiunile piesei
ﬁdiunmlml, longimea ete.) dupi
esen, iar apoi, folosind instru-
mentele de masurat, si se con-
fecjioneze piesa. Alentia cca mai
mare trebuie indreptatd pentru
prelucrarea eorecti a suprafefe-

lor si a pragurilor la piesa de prelucrat, Trebuie si se tinid minte
¢l practica este calea cea mai sigurli si cea mai buni pentru 2
inviita arta steunjirii. Dacd prima luerave nu a reusit, lucrarea
urmiloare, repetatd, va fi en siguranti mai buni si mai perfec-

{ionati,
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pr va putea si pAseaseii intot-
eauna o solufie spre a iesi din-
- situalie dificild, confecfio-
nd anumite piese de ceasoruic,
are sint lipsi in comer(; aceas-
» bineinteles; eind strungul este
zestrat cu unele senle si dis-
itive simple.

Reguli. Se poate consi-
el eeasornicaril gi-g insi-
it in intregime operafia de
unjire a unei piese ogrecare,
olnd “dimensiunile acestel piese
inite cotneid intoemat en dimen-
siunile indicate in desen.

6 DATE PRINCIPALE DESPRE
 METALELE INTREBUINTATE

 Otelul

_ Tnirueit mesterul ceasorni-
ear esle nevoit de multe ori si-5i
eonfecfioneze singur diyerse pie-
s de ofel pentru ceasornic, tre-
~ buie si-] inifiem, eit de sumar,
in problemele structurii si a ci-
torva proprieti(i  ale ofelului.

~ Majoritatea ceasarnicarilor intre-
' ?jl.liri_l,ﬁaz.ii ofel de calitate infe-
~ rivard pentru cufite, burghie si
larozi, pentru axele balansieru-
- lui, stingi si alte piese. §i totusi
" in ceasorniciivie  este necesard,

e alo

In incheiere trebuie si subliniem cit confecfionarea unei piese
srecare eu ajutorul pilei sau la strung il obligh pe ceasornicarul

arator s invele cu atentic aceste doud feluri de lueriiei 5l
special, strunjivea, care ocupd in practica ceasornicarnlui un
important. Atunci cind existd un strung, ceasorniearul repara-

e

~

e

Yy erom

o= 4 &
-l =
T S

Fig. 190, Piese pentru strunfire :

o = semilabeleat penire ax ; Fo=— akul anp=
corel ;¢ = mxel balansiersiul wmel desteg-

tiior: o — semifabricat pentri axul bolan-
slerulul unol cessornic de buzumar giode
ming ; ¢ — gtangd; == syrub  pentr
punigl; #ogiofr — go 1l pentru, fixarea

mscansmelor In earesse: | — surob pento
arcorl mibel (de la pirghil); f sk — surubar
pentria roata easetel 5l Foain de Tntors

. -??éniru prelucrarea §i confectionarea diferitelor seule §i piese,

sirea unui ofel eare si aibd o compozifie chimicd anumils.
Reguli. Inainte de a confecliona un obicet oarecare din-
. r-un material, este necesar si se controleze bine daci acesta
~ poate fi utilizat pentru seula sau piesa respeetivi.
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Otelurile se impart i i
hon sufu ofelul de p::'.uleiuq?Efilecnyir.;ltll-fl:;t?imi:accm‘. m'-:h*ll'm"-
y : ot e COITPS in R
mai mare 5““15 dintr-un aliaj de fier g ecarbon. Cantirgg
cnrhnqulpl in ofel earacterizeazi duritatea lui, capacitatea dum
se cili si de a rezista la uzurd; eu cit ofelul confine mai mul{Li
carhon/ cu atit el este mai dur. In ofelul special, asa-numiul
G!EBI aliat, se mai giisese) in afari de carbon si alte adausuri —
nichel, erom, vanadin ete. — eare imbunitifese calitifile luj
Pentru picsele de ceasornic (axe, pinioane, suraburi er'].
si diverse seule {hurighie, tavozi, poansoane ete.) se intrebuin.
teazii in special ofelol carbon e un continut de 0.7—1,20% eape
bon; ofelul aliat nu se intrebuinjeazi. R
__ Ne putem da scama ecu aproximatic despre proprietifile
fizice ale ofelului examinind suprafata lui de rupere (l'uptm'uj:
Un otel -:m:lmu dur prezintd in rupturd graunti eristalini mici
de culoare inchisi; un ofel moale este compus dimpotrivii din
%lrﬁunp mari de culoare deschisi. Calitatea ofelului mai poate
i del'm'mmaui_ sl prine Lscinteie™. Alingerea intre otel si o
piatrd de polizor care se roteste cu vitezdi mare provoaci
seintel, care caracterizeazi si ele cu aproximafie calitatea ofe-
]lllulr. Qtelul de seule da seintei de enloare gilbuie, otelul eu un
confinut mare de carbon — de euloare albd, iar otelul spe-
cial — scintei de culoare rosie: un otel en un confinut scizut
de carbon di scintei mate. Otelul en geaungi mici se transformi
in ofel cu griun{i mari, atunci cind el este supus unei ineiilziri
indelungate la o temperaturi ridieatii; in timpul acestui proces
ofelul isi pierde proprietifile sale de duritate si rezistentd, el de-
vine fragil dupa cilive si absolut inutilizabil pentru cutite,
burghie, tarozi ete. :
. Ofelul care poate fi folosit la confectionavea diverselor piese
=§1Is::+ulc~ se alli in comert cn indicarc® mircii, a, compozitici
chimice si a destinatiei. Date detaliate despre diversele feluri
de ofel pot fi ghsite in literatura de speeialitate.
 Cilirea se face printr-o pieire rapiddi a ofelului ineilzit
pini la o temperaturii anumiti, Temperatura de ineilzive de-
pinde de compozifia chimica a otelului. Gielul carbon pentiu scule
se recomandd sa fie finedlzit pind la cel mupli 750—800°C
(euloarea fiind viginic deschisi), evilindu-se incilzirea lui pind la
culoarca albd. Otelurile speciale se incilzese pind la tempera-
tura de 1200—1350°C (culoarea alba matd). O ineilzive de
duratii a ofelului inrdutiteste calitafile lui, deoarece carbonul este
ars. Inciilzivea trebuie si inccapd la partea nelueriitoare a piesel,
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aducindu-se treptat pind la temperatura {euloarea) necesard
}';ml't_ea. luerfitoare, apoi piesa ce urmeazi sa fie chlith este
introdusii fie in apa rece sau caldd, fie in ulei animal sau
vegetal. \

' Reguld. Pentru a evite deformaiile, piesa suspusd eilirii
trebuie sd fie introdusid in lichidul de ecilire numoei in pozifie
perlicald.

Piesele mici san subtivi, in special burghicle, se cilese hine
dfir-un jet de aer putérnic. Piesa inciilzita pind la o anumiti
temperaturi devine ciillitd, daed este rieitd prin agitarea ei ra-
pidi in aer. De fapt nu existi un regim rigid pentrn eilive in
condifiile unui atelier de ceasornicdvie. Sint mulle procedee si

metode de cilive, cele mai bune considerindu-se acelea ale
eiiror  particularititi sint bine cunoscute de ceasornicar si dan
practic cele mai bune rezultatel.

~ In procesul de ciilive se formeazi pe otel o coaji subtire
greu de indepirtat, denumild avsurd, carve impiedicd observarea
eulorii de revenire. Pentru a preintimpina formarea avsurii, se
recomandii ca otelul si fie acoperit inainte de eilive eu nn steal
bfire de sipun de sodin. Pentru acelagi scop se recomandi si
reteta nr. 10 (v, anexa 1).

' Revenirea. Ofelul eiilit trebuie revenit pentru a evita fra-
‘gilitaten. Cu eit temperatura revenirvii este mai ridicati, cn
~atit ofelul devine mai viscos (moale). Ceasornicarul poate de-
termina eu usurintd gradul de revenire a olelului dupi euloares
~de revenire, care se observii pe suprafala piesei ineiilzite. In
~ functic de destinatia seulei san piesei se praeticd reyenirea co-
- respunzitloare

Tempe-
Calonfes de revenire ratura, | Penfru e oblecte
| I =E £
| Galben deschis, culoarea paiclor | 225 Cutite. burghie, [rexe. chernere,
/ alezoare !
B snacpalbent o & 0w ] Bas Tarozi, poansoanes, surnbelnite,
! axcle balansiernlui
Rosu-purpurie &+ & oo e &5 o] 215 Semilabricate pentro axe, $uro-
buri, stingi cte.
Albastry fnechis:. - . 0 W v | 205 Pentry piese co wrmeazi s3 fie
calite dupd prelucrare
Albastey deselils: .~ . - o - o] 310
CHTT T DS A W R R AT

! Tratamentul termic al ofeluloi (calirea, recoacercd, revenirea) formeaza
in ziua de astizi obiectul unei stiinte bine puse la punct. Cieasornicarul cake
doreste si cunoased detaliat aceasti ramurd poate gisi o bogati literatura

| speciald in limbao rosa
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Incilzirea ofelulul. Pentru a ne putea forma o idee ocarecare
despre temperaturile de incilzire, vom indica culorile corespuy.
zHtoare arestor tempcrnluri.

Temperatira de Inchizire Culoarea ofelolul
In *C

BEOL o R g s ) e Tmchiag
PHO=TEN . .00 5 ol v e e 6 eiwl  Visinie deschizi
ROU=TotOM |t i s LR G Galbend
1 L LR | PNy el e i L Albi mati

Piesa care este supusd incalzivii se va pune pe o bueati de
cirbune de mesteacdn, pe o bucati de azbest sau, in funetie de
mirimea §i natura piesei insfigi, ea poate fi tinutd intr-un
cleste patent. Jetul fliedrii limpii cu spirt este divijat la piescle
mici cu ajutorul unui tub de lipit. Pentru incilzivea unor piese
mari se intrebuinteazd flachira unei limpi de lipit.

Alpacaua (argentanul)

Alpacana este compusit dintr-un aliaj de cupru, zine si
nichel. Alpacaua are o culoare frumoasi cenugie-argintie, poate
fi wgor lustruita si aproape nu se oxideazii in aer; se intre-
buinteazd pentru platine, punti si carcase ale mecanismelor de
ceasornice, precum si pentru numeroase scule de’ ceasornice. Pen-
tru a imbunititi conditiile de prelucrare a acestui aliaj, in
compozitia Ini se adaugh si plumb. Alpacana, intrebuin{ati
pentru earcase de ceasornice este compusi din urmitorul alinj:
nichel 63vs: euprn 1804 zine 1793 plumb 200,

Cromul

Cromul este un metal foarte dur. Adaosul de erom in otel,
in apumite proportii, mireste considerabil rezistenta, fluajul,
clasticitatea #i duritatea ofelului, Astfel, capacitatea de aschicre
a sculelor confecfionate din ofel cu crom ereste considerabil.
It ceasornicdrie cromul se intrebuinteazd pentru acoperirea (cro-
marea) pieselor, carcaselor, bratirilor, diverselor scule ete.

In aer eromul nu se oxideara.

Invarul

Invarul este un aliaj complex, compus in cea mai mare
parte din nichel, ofel si erom; se inlrebuinfeazd in special la
confectionarea balansierelor de compensare s a tijelor pendn-
lelor ale ceasornicelor cu pendul; se caracterizeazd printr-o duri-
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ate (tenacitate) relativ mare; se oxideazi slab in aer. Particulari-
tea cea mai importantd a acestui metal consti in dilatarea
foarte mici la variatii de temperaturi.

Elinvarul

Elinvarul ocupd un loe important in fabricatia ceasornicelor.
El este compus dinte-un aliaj de nichel, ofel, erom si o cantilale
‘anumita de alte metale;se intrebuinteazit pentru fabricarca spira-
Jelor. S-a stabilit cd spiralele din acest aliaj, care se afli in
‘diferite conditii de temperaturd, au o elasticitate aproape ne-
schimbatd, Ambele aliaje. invarul si elinvarul, sint intreboin-
{ate in fabricile sovietice de ceasornice.

Alama

La meeanismele ceasornicelor (de perete. de masd, de mind,
de buzunar si desteptitoare) platinele, puniile, majoritatea ro-
{ilor «i alte piese sint confectionate din alamd, care esic de ase-
menca un aliaj. Acest aliaj este compus in cea mai mare parte din
cupru si zine. Afard de aceasta, alama mai confine canfitafi
mici de stanin, fier; antimoniu, bismut si fosfor, Mircile dcl
alami, care se intrebuinteazd la confectionarea diverselor obiecte.
sint foarte variale. Alama intrebuinfatd pentru confecfionarea
pieselor de ceasorniee, la care se adaugid in aliaj pind la B0
plumb, marea LS 63-3, este foarte rezistentii la coroziune,

ate fi bine si usor prelucrati si prezinti o suprafati curald
dupé frezare, strunjire §i gilurire. Prezenfa in alami a unei
cantititi mari de zinc o face casantd (fragild), Coeficientul de
dilatare a alisjului este destul de mare.

In aer alama se oxideazd usor si se inchide la culoare.
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