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In lucrare sint prezentate solutiile constructive si perfor-
maniele tchnice si economice ale microbuzelor si autoutilitarelor
de mic tonaj, care se fabricA in tara noastrl, comparate cu cele
ale produselor similare fabricate in alte tiri. Sint grupate, in ordinea
montajului, variantele constructive ale ansamblurilor si subansam-
blurilor componente ale microbuzelor gi autoutilitarelor si se indich
principalcle procedee tehnologice [olositc pentru realizarea com-
ponentelor $i pentru atamblarea acestora in produse finite. Se face
o ami3nuntitd descrierc a autovchiculelor de bazlt si a2 variantelor
derivate din acestea — arAtindu-se caracteristicile $1 perlorman-
tele lor, precum §i domeniul de utilizare.

Un lec important este rezervat tratlrii conditiilor de intre-
tinere si exploatare, precum $5i reparatiei microbuzelor §i autoutili-
tarelor produse in tara.

Lucrarea se adreseazdt cadrelor tehnice $i muncitorilor din
industria de autovehicule, din intreprinderile de reparatii si celor
din exploatarea autovehiculelor. Prin confinutul ei, lucrarea este
utild si procesului de invAtdmint din scolile prolesionale, scolile de
maigtri i liceele industriale de specialitate.
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PREFATA

Dezvoliarea multilaterald, in ritm susfinul a economiei noastre nafionale,
cresterea rapidd a populajier oragelor 5i a procesului de urbanizare a locali-
tiftlor, a impus asigurarea mijloacelor moderne care sd salisfacda in condifii
economice necesiidlile de lransport bunuri materiale puse la dispozifia populafies
prin refeaua comerciald.

In paralel cu productia de camioane §i de varianie construclive realizate
pec sasiul de camion — in anul 1958 a inceput in lara noastra fabricafia unei
noi clase de autovelicule destinale transportului dbunurilor materiale de mic
tonaj. Avind ca produse de bazd aulofurgonela §i aulocamionela, aceastd clasd
de awlovehicule — denumile auloulililare usoare — cuprinde peste 30 de varianie
conslructive care satisfac necesitafile de transport ale unei game largi de bunuri.

De asemenca, inir-o constructie unificatd, prin derivare din aulofurgonetd,
se realizeazd §i alte varianie ca : auloateliere peniru agriculturd, autolaboraloare,
autosanttare precum st microbuze pentru lransport de cilator:.

In lucrare se aratd caracteristicile si performanjele produselor din aceastd
clasd de autovehicule — wtililare usoare — domeniul lor de utilizare. Se face
o comparajie a tipurilor constructive, care se¢ realizeaza in industria de aulo-
vehicule din fara noastrd, cu produse similare din alte fari.

Lucrarea grupeazd solufiile constructive ale autouttlitarelor care poarid
marca ,, T.V.", precum §i a celorlalle modele existente in exploaiare la noi, fabri-
cate de citre Intreprinderea de Autoturisme — Pitesti, Intreprinderca Meanicd —
Muscel sau ale autoutilitarelor imporiate.

Se descriu principalele procedee tehnologice de fabricafie a microbuzelor
st awloutrlitarelor — wlilajul tehnologic care se foloseste — precum §i tehnologia
de reparafic a autovehiculelor din aceastd clasd.

Un capitol special este rezerval condifitlor de exploalare §i inlrefinere
a microbuzelor 51 autoutililarelor.
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Capitolul I
NOTIUNI GENERALE

1.1. CLASIFICAREA AUTOMOBILELOR

Automobilul estc un vehicul cu autopropulsie care sc poate deplasa
pe drumuri amenajate sau in afara acestora, destinat transportului de per-
soane, mirfuri sau prestirii unor servicii. Clasificarea automobilelor se¢ face
dupi diferite criterii ca de exemplu: utilizare, natura §i mairimea sarcinii
utile si altele. Automobilele destinate transportului de persoane pot fi:
autoturisme cu o capacitate de transport de cel mult opt persoane plus
conducitorul auto §i autobuze pentru transportul in comun a mai mult de
opt persoane. Din punct de vedere al lungimii totale $i capacititii de trans-
port, autobuzele se impart in urmitoarele categorii: microbuze, cu 8—16
locuri §i o lungime totali mai mici de 5 m; autobuze mici, cu 16—24
locuri si lungime totali pind la 7,5 m; autobuze medii, cu 24—40 locuri
si lungime totald de 7,5—9,5 m; autobuze mari, cu mai mult de 40 locuri
si lungime totald mai mare de 9,5 m.

Microbuzele sint deci automobile destinate transportului de persocare,
cu o capacitate de 8— 16 locuri, avind caroseria inchisi (salon), cu o lungime
totali de pini la 5 m.

Automobilele destinate transportului de mirfuri pot avea:

— caroseria inchis#, cu denumirea generici de furgon, pentru transporturi
de uz general sau avind amenajiri speciale, care se utilizeazi ca autoizotermi,
autofrigorificii etc.;

— caroserie deschisd, cu denumirea de platformd sau caroserie pick-up,
autocarnionetd, sau amenajatd special, ca: autobasculanti, autovehicul spe-
cializat pentru transportat lichide, pentru transportul animalelor, 2 buteliilor
de gaze licheliate ete.

Automobilele pentru prestarea unor servicii sint dotate cu instalatii
auxiliare si servesc ca automacarale, autoateliere, autostivuitoare, autoscari,
automituritori, autostropitori, autopompe, autolibririi, automagazine, auto-
vchicule pentru stins incendii etc.

Comparatia intre diferitele tipuri de autoutilitare ugoare si microbuze
care sc fabricd in tara noastri, cu cele care se realizeazd in alte {ari, se va
face in cele cc urmeazi avind in vedere urmitoarele:

*
1.2. PARAMETRI CONSTRUCTIVI $1 FUNCTIONALI

1.2.1. Dimensiunile principale. La toate vehiculele, in funcfie de des-
tinatia lor, se are in vedere inci din etapa de proiectare, stabilirea dimen-
siunilor de gabarit: lungimea maximi A, lifimea B, indltimea H, precum

n
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Fie. 1.1, Caroscrie de autoutilitard. Dimensiupi de gabarit.

si ccartamentul rotilor din fatd E,, al celor din spate E,, ampatamentul C,
lungimea consolei fatd 4, a celei din spate 4, mirimca unghiuriler de
trecere din fati si din spate. Sint determinate si dimensiunile spafiului util,
indltimea de la sol la platforma de incircare, precum si alte dimensiuni
(fig. 1.1). In tabelul 1.1 sint trecute principalele dimensiuni ale celor mai
nol modele de autoutilitare, construite de citre principalele firme striiine
— si ale autoutilitarclor fabricate la noi in {ard. Se remarci faptul ci autou-
tilitarele care au tractiune integrali (ambele punti motrice) se caracterizeazi
prin garda la sol, distantd de la sol la podea si inilfime maximi mai ridicate
in comparatic cu cele ale produselor similare care au numai o axi motrice.

Tabel:l |1

. 1 U3sVe (ETI00 L] ...
~r. TV | Tyas |LT35D | 307D | MASTER | q.o® " pooo ™l Atsk

Dimensiuri CM j12—14| ggR. | ¥W Mercedes|P.35 Renaull: g it | Avia
e RS.R. RIREG. | RFG. | Frama . oAT (Tranait] 0T

Lungimea maxima ! mm | 4700 | 5200 | 4840 | 3235 5000 | 5718 5310 !4997

l

2 Latimea maxima ( mm | 1930 | 2020 § 2020 1975 2000 | 2000 | 2060 | 1996

53! Indltimea maximﬁl mm | 2085 1 2540 | 2560 [ 2515 2413 2619 | 2125 | 2586

< Velumul wiil m? 16,3 1103 | 10.4 10,14 7.8 P12 8,35 1971

5 | Eeartamentul ' mm ( 1445/ . 1700f | 1750/ 1600/ 1630/ ~ 1700/ | 1638; | 1642/
. Jaj4/spale 1445 1 1700 | 1750 | 1610 1650 ; 1680 | 1539 | 1680

6 i Ampatamentul i mm ! 2450 | 3200 | 2500 | 3350 3200 ‘ 3200 12997 | 2650

1.2.2, Masa autoutilitarelor i sarcina utild. Sint utilizate curent notiu-
nile: masa totaldi a automobilului ,, masa proprie G, si masa utili G,.
Masa proprie se referd la masa automobilului complet echipat in stare de
mers, cu rezervorul de combustibil plin, inclusiv greutatea conducitorului
auto — mai pufin masa utild (capacitatea de transport). Masa totali se
obtine prin insumarea masei proprii cu masa utili:

G, =G + G,.

Caracteristic pentru aprecierea autoutilitarelor in functie de masa lor

proprie este cocficientul de utilizare a masei numit coeficient de tar}, care
: : N . G .
reprezintii raportul dintre masa utilid si masa proprie, G, = — - Cu cit

P
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valoarea acestui raport este mai apropiati de 1 sau supra unitard cu atit
constructia automobilului respectiv este mai economici — mai rationali.
Tendinta manifestatd la toate firmele constructoare de autoutilitare ugoare
este reducerea masei proprii a vehiculului prin utilizarea de structuri ugoare,
materiale feroase §i neferoase cu caracteristici mecanice superioare si greutate
scizut¥, componente din materiale plastice etc. In tabelul 1.2 se arati
valoarea coeficientului de tari pentru principalele modele de autoutilitare
ugoare care se produc azi de citre firme constructoare de autovehicule,

Tabelul 1.2
Masa, kg .
Nr. Nr. d ! Cocl l d
q:. Firma producitoare| Tara urpu,f ] Sarcina ulila * l?::au ¢
totald proprie

BEDFORD Anglia 10 | 25403500 | 1130—1570 | 1455—1960 : 0.99—1.45

1

2 | LEYLAND Anglia 3 | 2349 1145—1240 | 1300—1355 1,05—1,31
3 | PEUGEOT Franta 6 | 22103490 | 1135—1670 | 1075—1820 | 0,83—1,09
4 | CITROEXN Franta 3 | 29753500 | 1430—1645 | 1325— 1355 1,05—1,15
53| FIAT Italia 10 [ 2290-3300 | 1000—1640 | 1060 —2020 | 0,85-—15
6 | FORD R.F.G. 35 | 22003500 | 10801570 | 870—1953 | 0.75—139
7 | DATSUN Japonia 6 3120 1180 — 1520 | 1600 — 1760 1.05—1,64
8 | RENAULT Franta 12 | 3500 1730 1750 0,98

9 TVI2—14 R.5.R. 36 | 2700-3200 | 1800—-2100 | 1230—1390 | 0,60-0,7
10| TV3S5 R.5.R. 26 | 2400—4600 | 1130—2140 | 1250—1860 | 0,85—1,09

1.2.3. Motoare utilizate la echiparea autoutilitarelor §i microbuzelor.
Majoritatea autovehiculelor utilitare §i a microbuzelor fabricate pini in
1973 sint echipate cu motoare cu ardere interni cu aprindere prin scinteie.
Din 1973— 1974 ca un efect al crizei energetice, tot mai multe firme construc-
toare de autoutilitare i microbuze au trecut la utilizarea motoarelor cu ardere
interni cu aprindere prin comprimare — care asiguri o exploatarc mai
economicl, datoriti consumului mai scizut de combustibil $i, in unele tiri,
a prefului mai mic al motorinei in comparatie cu cel al benzinei. In ultima
vreme se experimenteazd tracfiunea electrici cu baterii, la autoutilitare
usoare §i mai ales la microbuze, care are avantajul nepoludrii atmosferci
prin eliminarea gazelor arse §i circulatia cu un nivel redus de zgomot.
Datoritid masei mari a bateriilor, a costului ridicat al acestora, precum si
a duratei reduse de funcfionare, pini la o nou reincircare, extindcrea trac-
tiunii electrice cu baterii a automobilelor nu cunoaste progresc insemnate.
Se fac in prezent experimentiri de realizare a unor baterii usoare si dc capa-
citate mare. Realizarea in productia de serie a unor astfel de baterii va
impune reluarea tracfiunii electrice {cu baterii) la autovehicule.

1.2.4. Amplasarea agregatelor de tracfiune si rulare la autoutilitare si
microbuze. Majoritatea autoutilitarelor $t microbuzelor, care au sarcini
utild peste 1000 kg, au amplasate agregatele de tracfiune — motor si punti
motrice — in varianta clasici, adici motor in fai si puntea motrici in spate.
Varianta ,totul in fafd* se intilneste la microbuze si autoutilitare construite
de reguld pentru utiliziri in interiorul oraselor, cu precidere pentru sarcina
utild sub 1000 kg, existind $i unele autoutilitare usoare realizate in varianta
~totul in spate®. Avantajele 5i dezavantajele solutiilor constructive de ampla-
sare a agregatelor de tracfiune §i de rulare sint aritate in tabelul 1.3.

11



Tabelnd 1.3

Ampla-
sare

Avantaje

Dezavantaje

wTotul
in
fatd”

Repartizarea bund a greutatii
pe roti;

inalfime mica de la sol la plat-
forma de inclrcare;

Tractiune bund in teren greu
orizcntal;

Ccmenzi cu traseu scurt;

Accesibilitate Lunll la motor;
incAlzire bund a cabinei sofer si
a salonului pasageri folosind
cildura apei de ricire;

Cenirn de masd avansat, deci
stabilitate bund la rafale de vint
lateral;

Protectic a cilitorilor la loviri
frontale.

Constructie complicat? a transmisici
iransversale cu multe articulatii carda-
nice (cost ridicat, wzuri §i pierderi de
energie) ;

Urcare dificiald a rampelor mai ales
pe teren cu noroi sau cu zipadi;
Motorul si transmisia expuse la deterio-
rari in cazul lovirilor frontalc;
Uzuri miritd la pucurile din [ad;
Incalzire a cabinei sofer vara cu cildura.
de la motor;

Pericol de derapaj prin blocarea rofilor
din spate la [rindri puternice;

Ia o etangare slab3 pot pltrunde gaze
de Ja motor in cabina soler;
Denivelirile drumului sau
sint ugor preluate de volan;
Manevrarea volanului la viraje devine
obositoare.

terenului

wTotul
in
spate”

Pref de cost minim;

Iniltime mic de la sol la plat-
forma de inclrcare;

Tractiune oplimi in ieren greu
si in rampd;

Nu pdtrund gaze in caroserie;

Efort redus la pedala de frind si
irinare unilormA pe cele patru roti;
Uzurd uniformi a frinelor la ro-
tile fatd-spate.

Masa repartizat]l pe puntea spaie este:
excesivi;
Electe de supravirare;

Ricire dilicild datoritd intririi greoaie:
a aerului in radiator:

Posibilititi mai mari de intrare a pra-
[ului in motor (uzuri mai mari);
Timoneria comenzilor mai complicath
{traseu lung);

Chlatorii sint mai expusi la accidente
in caz de lovire [rontald;

Copnsum mare de combustibil la viteze:
mari datorit? depresiunii din spatele:
caroseriei $i sciderii puterii motorului;
Instabilitate la rafale de vint datoriti.
centrului de masd situat in urma cen-
trului de presiune laterali;

Uzurd mai rapidd a rofitor din spate..

Solutia
clasich
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Repartitic optim@ a greutdfii pe
punti;

Directie neutrd, comenzi optime;
Protectic bund la loviri frontale;
Caldurd la picioare iarna;
Avantaje la récire si alimentare
motor datoritd suprapresivnii din
fata automobilului la viteze mari;
Stabilitate la rafale de vint;
Uzurd uniformi a pneurilor.

Cildurd de la motor vara;

Risc de vibratii de la axul cardanic;
Pot piAtrunde gaze de la motor in caro—
serie.



1.2.5. Performantele tehnice ale microbuzelor si autoutilitarelor in con-
ditii de exploatare

a. Performante dinamice. Vitcza maximi si acceleratia (timpul si
spatiul de demarare) sint direct influentate de puterea specifici a automo-
bilului — care reprezinti raportul dintre puterea motorului si masa totald
a autovchiculului. Performantele motorului, ale transmisiei si ale sistemului
de frinare, determini totodati si decelerajia maximi si spatiul de {rinare,
care aliaturi de vitezd si1 acceleratie, influen{eazi asupra exploatarii rajionale
si in deplini siguranti a autovehiculului. In tabelul 1.4., se arata valorile
puterii specifice, pentru cele mai noi modele de autoutilitare $i microbuze.

Tabelul 1.4
o : | Puterea iPuterca spreifict
Nr. . Xr. de M oali pee
ert. : Firma producatoare | Tara tipuri Carburant ’ I[.?:ol;o[l;l;lv:'; as?k;li 1 Cl?;[:]";“
|
] | BEDFORD ‘ Anglia 10 Bernzini 60—3[,5! 2500-—3500 | 20,51-23,62
2 | LEYLAND Anglia 3 Benzind 73 I 2540 ! 28,74
k! ! PEUGEOT Franta 6 | Benzini 58 65 | 2210—-3490 | 18,62 —28,05
4 : FIAT Italia 10 Denzini 5270 2290 —=13500 | 20,0 =22,7
5  SAURER-=OM: ltalia 5 Motorind 90 — 100 | 3500 25,43
& FORD l RF.G. | 25 Denzini 57— 100 | 2200-—3500 | 20,00-51,82
7 AMERCEDES —' R.F.G. Yo Benzind 63-90 25350 —1500 | 24,29 -25,56
| Motorini 18,57 —-24,29
S . DODGL i S.ULAL 2}  DBenzind 115—137 | 2700-—=3500 { 32,86 —414,86
Yy : DATSUN | Japonia 6 | Benzini 75 320 24,04
10 | TOYOTA ! Japonia 10 Denzini 66 -80 | 2400-—3500 | 22,86 —34,2)
11 | TV12 I R.S.R. 36 Benzimi 76 3200 23,7
12 . TVI4 ¢ RUS.R. M Motorind 70 3300 20,9
13 TVI5—45 | R.S.IL, 36 ! Motorind | 70—-90 3300 —4500 20,0

b. Capacitatea de trecere. Inci din faza de proiectare, se are in vedere
destinatia autoutilitarelor (transporturi urbane sau interurbane, pe drumuri
bune, nemodernizate, sau chiar in afara drumurilor), stabilindu-se numarul
puntilor motrice, precum si alt{i parametri constructivi, ca: valorile unghiu-
rilor de trecere, dimensiunile rofilor, profilul pneurilor etc., pentru a deter-
mina capacitatea de trecerc care reprezinti: posibilitatea automobilului
de a se deplasa pe drumuri de dilerite categorii, inclustv terenuri acci-
dentate, drumuri deformabile, pante pronunfate etc. Perflormanteleautouti-
litarelor cu tractiune integrali asigurd o capacitate de trecere superioard
fatd de autovehiculele cu simpld tractiune.

c. Maniabilitatea. Aceasta este delinitd prin posibilitatea automobiluiui
de a mentine constanti directia de miscare si de a permite schimbarea
cu usurin{d a acesteia. Maniabilitatea este influenfati de caracteristicile
mecanismului de directie, dc repartitia masei totale pe punti, de calititile
%neurilor — precum si de dimensiunile $i constructia generali a caroseriei.

n ultima vreme tot mai multe firme constructoare de microbuze au adoptat
solufia de echipare cu servodirecf{ie a acestor automobile, care le asiguri
o imbunititire simtitoare a maniabilitdtii.

d. Grad de confort. Calitatea suspensiei, a pneurilor, a mobilierului din
cabina goferului sau din salonul pasagerilor, izolarea fonici a cabinei, izo-
larca termicd a caroseriei, ventilatia si incilzirea cabinei, repartif{ia maselor
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pe punti si pozitia centrului de masd, determind gradul de confort al auto-
mobilului, caracterizat prin posibilitatea acestuia de a se deplasa cu viteze
apropiate de vitezi maximi, pe drumuri nemodernizate, firi si provoace
prin socuri i oscilatii mari, obosirea excesivi a pasagerilor, deteriorarea
bunurilor transportate, distrugerea sau avarierea componentelor proprii.

e. Economicitatea. Economicitatea este caracteristica automobilului deter-
minati de costurile transportului. Economicitatea este influenfati in mod
direct de consumul redus de combustibil i costurile generale de exploatare
cit mai mici. Aprecierea curenti a economicitifii se face in functie de con-
sumul de combustibil raportat la 100 km parcursi sau la tona/km de transport
efectuat.

f. Fiabilitatea in exploatare. Aceasta este o performanti calitativa —
reprezentind capacitatea automobilului de a-§i mentine neschimbati para-
metrii principali, timp indelungat, in cadrul limitelor stabilite prin docu-
mentafia tehnici si in acte normative. Fiabilitatea este influentati direct
de modul cum este exploatat automobilul si de felul cum se realizeazi
operatiile cle intretinere — reviziile — previzute in cartea tehnici de exploa-
tare. Pentru cunoasterea performantelor tehnice §i functionale ale principalelor

Tabelul 1.5
i | Tipul 9i marca autovehiculului |
Nr.
ort. | Laracleristici 1chnice UM H LTS 307D Las Ford Tanzit TV-35
VW— Mercedes—| —FIAT—
[ R.F.G. R.F.(;s wc?lalia REG. SR
! i
1 | Masa totala | kg 3500 3500 3490 3250 3500
2 | Masa propric | kg 1640 1755 1930 1680 1800
3 Sarcinautila | kg 1860 1745 1560 1570 1700
] Di.rne.nsiunile mm vezi tabelul 1.1
principale ||
5 i Tractiune } - !spate spate spate spate spate
6  Tipul motoru- | — | mac mac mac mac mac
T [T |
— numirul de q 1 | 4 1
cilindri }
— asczarea ; in linie | in linie | in linie in linie in linie
cilindriler !
— putere ma- | CPjtu- | 65/3600 | 65/3600 | 72/4200 62/3600 68/3200
xima ratie
— cuplu maxim | ndaN/ 1572300 | 14/2400 | 14,7/2700 12,9/2300 19/ 1600
- turatie
T~ Corlicientul SU/SP 1,13 | 0.80 0,93 0,95
de tard !
§  Cocficientulde | SU/Mt | 0,75 0,57 0,62 0,63 0,514
utilizare
9 ! Puterea speci- | CP/t i 18,57 18,57 20,63 19,07 19,42
fich ] ’
1¢ : Viteza maximd | km/h 100 108 117,7 90 100
11 | Consumul de umom‘ i 1 1,8 10,5 108
| combustibil i



Fig. 1.2. Caroseric de autoulilitard. Marca  Tig. 1.3. Caroserie de autoutilitari. Marca
WV R.EF.G. Mercedes., 117G

Fig. lA. Caroscric de auwtontilitard. Marca
Fian., Lalia.

FFig. 1.5. Caroserie de autoutilitarh, TFig. 1.6. Caroscrie de autontilitard., Marca AVI AL

Marca Tord — Tranzit, 1LT.C. 1R.5.C,

tipuri de autoutilitare usoare si microbuze, care se fabricii in tari cu industri:
auto dezvoltatd si pentru a putca deduce tendintele evolutiel acestei clase
de automobile, in tabelul 1.5 sint redate caracteristicile celor mai reprezen-
tative modele, iar in {ig. [.2— 1.6 este aritatd arhitectura extenioard a caro-
seriel acestor modele.

1.3. TENDINTELE DE DEZVOLTARE TEHNICA CONSTRUCTIVA
A AUTOVEHICULELOR UTILITARE (USOARE) $I A MICRO-
BUZELOR

Toate tdrile in care se construiesc autoutilitare usoare si microbuze
isi dezvoltd productia la aceasti clasi de automobile si in paralel realizeazi
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o ampli diversificare a modelelor pentru a satisface cerintele tot mai mari
ale pietii, atit pentru transportul mirfurilor de mic tonaj, pentru prestarea
unor servicii ¢it §i a transportului de persoane. Pe plan mondial, in majo-
ritatea tirilor cu industrie auto dezvoltatd, productia de autoutilitare usoare
a ajuns Ja 80%, din totalul productiei de autocamioane, autoutilitare si
autoturisme de teren, cifra fiind in cregtere. $i la noi in fard, necesitatea
asiguririi mijloacelor de transport econoinic, rapid si de mic tonaj, cuindice
mare de maniabilitate in interiorul oragelor sau pe distanfe scurte, impune
o judicioasi alegere a tipurilor si constructiilor de vehicule si totodati a pon-
derii acestor vehicule in parcul total de autovehicule. In ce priveste tendinta
de dezvoltare tehnicd a clasei de autoutilitare ugoare sint de refinut urmitoa-
rele:

1.3.1. Motorul. fe continud echiparca cu mctoare termice functicnind
cu benzini sau motorini, amplasate in fatid. Cu toati tendinta de diesc-
lizare, sint incd multe firme care realizeazd utilitare usoare echipate cu
motoare care consumi benzini, iar majoritatea oferd produse apte de a fi
echipate atit cu moior pe benzini cit si cu motor diesel. Puterea maximai
a acestor motoarc cste situatd intre 70 si 90 CP, obtinindu-se raportul
de putere specifici aritat in tabelul 1.5.

1.3.2. Transmisia. La majoritatea autcutilitarelor usoare §i microbu-
zelor se utilizeazi cutii de viteze mecanice, sincronizate cu patru sau cinci
trepte. Aceasti tendin{i se manifestd 51 pentru produsele de perspectivi.
Sint constructori de autoutilitare ugoare care previd si extinderea folosirii
transmisiilor automate. In ce priveste formula de amplasare a agregatelor
de tractiune si rulare, se manifesti atit tendint{a de folosire a solutiei cla-
sice motor {a{i, punte motoare spate, care inlesneste folosirea unor cutil
de viteze §i a unor pun{i spate mai simple si mai robuste, cit si formula
»totul in fatd"” care are avantaje, in special pentru realizarea unei platforme
de incircare joasi (v. tabelul 1.3).

1.3.3. Suspensia. Se foloseste atit solufia cu toate rogile independente,
sau solufia cu ambele axe rigide, precum s§i cu rofi independente fati si
punti rigide in spate. In toate solufiile sc insisti pe constructii care si
asigure o coborire maximii a podelei (mai ales pentru transportul in orase).
Arcurile folosite sint cele elicoidale cit si arcurile cu foi. Se remarci tendinta
de extindere a utilizdrii arcurilor lamelare parabolice cu sectiune variabili.
Suspensia pnecumatici nu se foloseste. La arcurile lamelare se utilizeazi
tampoane dec cauciuc in casete la capete, precum si tampoane corectoare
deflexibilitate. Amortizoarele folosite sint de constructie telescopici—hidraulici.

1.3.4. Frine. Aproare in unanimitate, la constructia utilitarelor usoare,
se folosestc sistemul de frinare hidraulic, cu dublu circuit, si din ce in ce
mai mult asistat vacuumatic. Se utilizeazi frine disc pe fatd si tamburi
la puntea spatec si mai rar frine disc la toate rofile. Instalatiile de frini
sint previzute cu repartitoare in funcfie de sarcini.
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1.3.5. Structuri. Se urmdreste realizarea unor structuri rezistente dar
in acelasi timp si de masi redusi — ajungindu-se la solutia combinarii sasiului
realizat din lonjeroane, traverse si console, cu caroseria propriu-zisi in
constructii autoportante, integral sudate. Aceastd solufie permite executarea
unui numir mare de variante constructive ca: furgoane, camionete, microbuze,
ambulante etc.

1.3.6. Sigurantia. Confort. Toti constructorii de autoutilitare ugoare §i
microbuze respecti normele si regulamentele interne si internafionale, care
conduc la obtinerea sigurantei 5i confortului optim. Dintre cerintele principale
privind confortul se retin: tendinta rcalizdrii unei indl{imi minime la platforma
de incfircare; realizarca deschiderii usilor pentru acces fird a stingheri cir-
culatia (lateral — usi glisante, spate — usi cu deschidere la 270°) ; amplasarc
scard de acces in cabind in spatele rotii din fati cu o lifime corespun-
zatoare pentru un acces comod.

1.3.7. Sarcina utild. Majoritatea firmelor care construiesc autoturisme
dezvoltd si variante de camionete ,pick-up“ pentru transportul méirfurilor
de mic tonaj — cu o sarcind utili pini la 500 kg, si, in unele cazuri, chiar
pini la 800—1000 kg. Sint de ascmenca realizate variante constructive
pentru transport mirfuri — camioncte si furgonete — cu o sarcina utila pind la
700—800 kg, cu tractiune integrald prin derivare din autoturismele de teren.
In ce priveste sarcina utili a gamei de autoutilitare usoare, se manifesti
tendinta de a se produce autovehicule de la 350 kg sarcini utild, pinila
cca. 1800 kg — cu o masd totaldi maximd dc pind la 3500 kg. Sint con-
structori care, folosind elemente comune ale caroseriilor si infrastructurilor
de autoutilitare usoare, produc autoutilitarc pentru transport marfuri i
prestiiri de servicii cu masa totali pini la 4500 kg.

1.4. EVOLUTIA PRODUCTIEI $I A DOTARII PARCULUI AUTO
CU AUTOUTILITARE USOARE $I MICROBUZE.

1.4.1. Tendine in productia mondjali de autoutilitare ugoare. In anul
1980 productia mondiali de autovchicule s-a situat la un nivel de peste
34200 000 buc.,, un grup de tiri concentrind peste 759; din totalul ei.
Parte integranti a productici de autovehicule utilitare, productia de autouti-
litare usoare a tirilor respective a totalizat 6 100 000 buc. in anul 1976.
Ponderea productici de autoutilitare usoarc in totalul productiei de auto-
vehicule utilitare a acestor tari s-a situat la 70—829%;, in perioadal970—1976.
Dintre tirile vecine nouii, mari producitoare de autoutilitare pot fi men-
tionate U.R.S.S. si Polonia. Ponderea autoutilitarclor ugoare in productia
totald de autovehicule utilitarc a fost in 1978 de cca. 459%, in Polonia.
La nivelul ansamblului lumii, in absenta unor factori perturbanf{i de natura
fortei majore, cererea si prin reflexie producfia de autovehicule utilitare
vor inscrie in urmitorii ani o linie de evolutic ascendentd, cifrindu-se la
cca. 11000000 buc. in anul 1980, circa 12 700 000 buc. in anul 1985 =1
circa 14 400 000 buc. in anul 1990. Conform cstimirilor, in perioada 1980—



1990, subgrupa autoutilitarclor ugoare va detine o pondere de 72—77%, in
productia mondiali de autovehicule utilitare i va inscrie o participare de
63—67%, in exportul mondial de autovehicule.

1.4.2. Parcul de autovehicule utilitare si evolutia acestuia in R, S, Romi-
nia. In 1980 productia dc¢ autovchicule utilitare in tara noastri a reprezentat
35%, din totalul productici de automobile. Din totalul productici de auto-
vehicule utilitare, 529, reprezinti productia de wutoutilitaie usoare. Productia
de autovchicule in general, si de autoutilitare in special, este in crestere
de la an la an. PPonderca autoutilitarclor usoare in totalul productiei de
autovehicule utilitare la noi in fari va i in continuarc de¢ peste 509,
intrind in fabricatia de seric noi tipuri st variante constructive din aceasta
clasi de automobile. Diversificarea sortimentald va spori substantial ajun-
gindu-se in 19835 la productia a peste 30 tipuri si variante, la clasa de autou-
tilitare usoare, inclusiv pinid la o masd totali de 4500 kg, care si satisfaca
cerinfele tot mai variate ale transportului de bunuri materiale 1 ale prestirii
de servicii. Parcul aute din fara noastrd cuprindea in 1980 un procent
de 489, autovchicule utilitare din totalul autovehiculelor, din care autouti-
litarele usoare reprezentau 419, In anii urmitori, marirca parcului cu autouti-

Fie. 1.7. Caroseric e auntoutilitard. Marca TV-Furgon. R.S.R.

Fig. 1.8. Caroserie de autoutilitari. Marca TV-Camionetd. R.S.1L
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Fig. 1.9. Caroserie de autoutilitard. Marca TV-Microbuz. R.S. IR,

Fig. 1.10. Caroserie de autoutilitardl, Marca TV — Sanitari. LS. R.

Fig. 1.11. Caroserie de autoutilitard, Marca TV — Tzotermli. R.S. R.



Tig. 1.12. Caroscrie de autoutilitard Marca TV-35. R.S.R.

litare usoare sc va face prin dotare in majoritatea absoluti cu produse
fabricate de industria de autovehicule din tara noastri, care, atit constructiv
cit si sortimental, va putea satisface cerintele pictii interne. In fig. 1.7—1.12
sint ardtatc tipurile de autoutilitare usoare existente in productia intreprin-
dertlor din tara noastri, precum si ccle care sint in prcgitire pentru intrarea
in fabricatia de serie in perioada 1983 — 1985.

1.5. NOTIUNTI $I DEFINITII FOLOSITE LA PROIECTAREA CON-
STRUCTIVA SI IN TEHNOLOGIA DE FABRICATIE A AUTO-
UTILITARELOR $I MICROBUZELOR

In documentatia tehnica folositi in industria constructoare de auto-
vehicule sint consacrate definifil uzuale pentru diferitcle componente ale
automobilului, care sint rezumate in cele ce urmeazia pentru a putea ajuta
la intelegerea notiunilor ce vor fi descrise in capitolele urmitoare:

1.5.1. Sasiu. listc componenta principali a automobilului, pe care se
monteazi ansamblele mccanice si suspensia, precum §i suprastructura caro-
scriei. Sasiul trebuie si [ie suplu, dar suficient de rezistent pentru a nu
sc deforma sub efectul fortclor la carc este supus, atit static cit mai ales
in timpul funcfionirii automobilului. In constructia autoutilitarelor usoare
$i a microbuzelor, se intilnesc mai multe tipuri constructive pentru sasiu:

a) Sasiul clasic ([ig. 1.13), construit din lonjeroanc realizatc din pro-
file U sau tevi din otel cu sectiune rotundi sau rectangulari, pe care se
asamblcazi prin sudurd traverse si console tot din ofel, sustinitoare a meca-
nismclor sistemelor de tractiune, rulare si suspensie.

b) Sasin platformd (fig. 1.14), format din lonjeroane, traverse si console
construite din profile deschise din otel, peste care se sudeazi planseul ambu-
tisat al podelei caroseriei. Lonjcroancle sint consolidate in portiunea de
montaj a puntilor fatd si spatc.
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Fig. 1.13. masiu (rami sasiu)

Fig. 1.14. sasin  platforma

Pe sasiul realizat in constructia clasici sau in varianti cu podeaua
sudati, se asambleazi carcasa metalici a caroseriei, {ie in solutie constructivit
de asamblare demontabild — cu organc de asamblare — fie asamblare ncde-
montabild — prin suduri.

1.5.2. Cadrul sau rama sasiului. Este structura de bazi a sasiului, for-
mati din lonjeroane traverse si console din otel.

1.5.3. Sasiul echipat. Cuprinde ansamblul format din rama s$asiului pe
care s-au montat organclc de tractiune, rulare si suspensic ale automo-
bilului, ficind posibili migcarca pc rofi a acestui ansamblu.

1.5.4. Caroseria. Este denumirca suprastructurii amenajate conform
destinafiei de utilizare, care se monteazi pe sasiul echipat (in cazul asam-
blarii demontabile) sau se obfinc prin amenajarca carcasel metalice a auto-
mobilului realizati prin asamblare nedemontabili a sasiului cu elemenicl-
de suprastructuri.



1.5.5. Carcasa metalicd a caroserisi. Este denumirea pe care o are caro-
seria inainte de echipare §i amenajare.

1.5.6. Caroserie autoportanti (monococd). Se obfine prin asamblarea
nedemontabili a gasiului platformid cu componentele caroseriei. Asamblarea
se face prin suduri. In cazul construcfiei de automobile cu caroserii auto-
portante, toate elementele componente ale caroseriei metalice contribuie
la rezistenta autovehiculului, spre deosebire de solujia asambliri demontabile
a caroseriei pe sasiu, la care rolul principal in rezistenfa automobilului il
are sasiul.



Capitolul II
CONSTRUCTIA MICROBUZELOR
SI AUTOUTILITARELOR

Conceptia constructivi a microbuzelor si a autoutilitarelor este in[luen-
tata de parametrii tehnici si functionali, mai ales de masa totali §i de
doineniul de utilizare. Se remarcd, in prezent doud tendinte de proiectare
a acestor produse §i anume:

— derivarea din autoturisme, in cazul microbuzelor si autoutilitarelor
cu masi totali pini la 2,5 t, care sc utilizeazi mai ales in transport urban;

— derivarea din autocamioane, in cazul microbuzelor si autoutilitarelor
cu masi totald de 3,5—4.,3 t, si care sc folosesc mai ales pentru transport
intre localititi.

2.1. INPARTIREA IN ANSAMBLURI SI SUBANSAMBLURI

Pentru orice tip de autovehicul, pirfile componente sint constituite
din grupe de¢ mecanisme care au un anumit rol in func{ionarea automo-
bilului, iar fiecare grup de mecanisme se imparte in subansambluri §i ansam-
bluri. Unirea pieselor in subansambluri §i a subansamblurilor in ansambluri
se rcalizeazdi prin desfisurarea operatiilor tehnologice de asamblare. Modul
de asamblare a microbuzelor i autoutilitarelor este funcfie de conceptia
constructivi a produsului si de mirimea seriei de fabricatie.

Cele mai rispindite metode de organizare tehnologicd a2 asamblirii autouti-
litarelor ugoare sint:

a) Asamblarea demontabild, care prevede prinderea pe gasiul echipat
a caroseriei autovehiculului cu ajutorul suruburilor;

b) Asamblarea nedemontabild, care prevede sudarea elementelor caro-
seriei de rama sasiului, echiparea cu agregate a autovehiculului ficindu-se
dupi ce carcasa metalici complet asamblati este protejati anticorosiv si
vopsita.

In fig. 2.1 §i 2.2 este aritati schematic impirtirea pe subansambluri
a caroseriilor de autoutilitare in cazul celor doui metode de asamblare.
Principalele avantaje si dezavantaje ale celor doui metode sint trecute
in tabelul 2.!1. Prin metoda de asamblare demontabild se obfin caroserii
portante, iar prin asamblarea nedemontabili se objin caroseri autoportante.
Toate tipurile de microbuze si autoutilitare care s-au realizat pini in prezent,
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Tabelul 2.1

hY S Solufia ! A : ) .
ert. | comstructivd | vaniaje 1 Dezavantaje
b
1 ’ Monaococd | 1.1, Conslructic rigidd; | 1.1, Vibratii ale panourilor carcasei
| (autoportan- ! metalice;
td) asambla- | 1.2. Masld propric mai mici; i 1.2, Zgomot mai mare in salonul
re nedemon- | ' pasageri si in cabina soferului:
tabilt a ca- . 1.3, Caroserie mai joasd; 1.J. Tehnologie de asamblare mai
roserici me- complicatd.
| talice pe 1.4. Carosecrie acrodinamici care
. sasin. I asigurd viteze superioare, ac-
1 | celeriri mai rapide, stabilitate
| mai bund, consum de combus-|
i tibil mai redus. I
2 Sasiu por- - 2.1, Caroseria c¢u nivelul platfor- | 2.1, Masi proprie mai marc;
tant-asambla- mei mai ndicar si garda la
) re demonta- ! sol mai mare, mai avanta- 2.2, Consuin de metal mai mare
© Dbild a caro- joasi la circulatia pe drumuri pentru constructia caroseriei;
' seriei i ncmodernizate ;
2.2, Tchnologie de asamblare mai ; 2.5, Constructia mai putin conve-
. simpla; r nabild pentru autotilitarele
| . 2,5. Caroscric mai silentioasi. | destinate transportului in orase.

Fig. 2.1, Carcasi autoutilitarA-impirfire in subansambluri-constructie monococi

in {ara noastri, au caroseria autoportantd, asamblarea componentelor car-
casei metalice a caroseriei ficindu-se prin suduri. In fig. 2.3 se arati impir-
firea in subansambluri tehnologice a unei cabine de autoutilitari TV.

A4

2.2. GRUPE CONSTRUCTIVE

2.2.1. Motorul. Autoutilitarele si microbuzele fabricate sub marca TV
la Intreprinderea Autobuzul Bucuresti, incepind din anul 1958 si pini in
anul 1978, au fost echipate numai cu motoare in patru timpi, cu aprindere



Fig. 2.2, Caroserie camionctd-asamblare demontabild:
I — cabina; 2 — sasiu echipat



Iig. 2.3. CabindA camionetd TV

prin scinteie si alimentare prin carburator. Incepind din anul 1978, autouti-
litarele si microbuzele TV se echipeazi si cu motoare cu aprindere prin
comprimare. In tabelul 2.2 sint aritate tipurile de motoare cu care au fost
echipate autoutilitarele si microbuzele TV, iar in fig. 2.4 si 2.5 se arati
dimensiunile de gabarit §i principalele pirf{i componente ale motoarelor
ARO L 25 si D 127 — cu care sint echipate in prezent aceste produse.
Principalele caracteristici ale motoarelor cu care sint echipate autoutili-
tarele TV sint aritate in tabelul 2.3.

Tabelul 2.2
c\r{ au?:\:l:h'ﬂ:l;f:lul Simbol Tipul matoru)uj ﬂf&?::‘::i: i Observatil

1 | Microbuze si TV4-TVS M 57 1938 — 1959
! autoutilitare TV4-TV3 M 59 1959 — 1964
‘ TV4A-TVS M 207 1964 — 1967
TV41-TV31 M 207 1967 — 1971
: TV41-TV31 M 208 1971-1973

! TVI2-TV-D12 AROL 25 1973 — Fabricafia continui

] TVI4-TV-D14 D 127 1978 — . Fabricatia continui

i TV17 XDP4 90 1979 — Tabricatia continui

: pentru export

Autoutilitarele de tip Estafette, care s-au executat in Intreprinderea
de Autoturisme Pitesti sub licenta Renault, sint echipate cu motor in 4 timpt,
cu aprindere prin scinteie si alimentare prin carburator, derivat din motorul
Dacia 1300. Caracteristicile principale ale motorului ce echipeazi autoutili-
tarele Estafette sint aritate in tabelul 2.4, iar in fig. 2.6 este redatd ampla-
sarea acestul motor.
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Fig. 2.4. Motor ARO L 25-dimensinni de gabarit

Fig. 2.5. Motor D 127-dimensiuni de gabarit

Tabelul 2.3
Nr. Denumirea - Tipul motorulul
et | earncieriShicll M57 Ms9 M207 M08 |amorzs| p1zv | %58
1 | Tipul moto- - I.M.M. I.MM. I.M.M. IMM. ARO| ITB | Peu-
rului geot
2 | Combustibil - Benzind | Penzinl | Benzind | Denzind | Ben- | Moto-| Moto-
zind | rind | rind
3 | Puterea kW/tu- | 40,2 49,2/ 50, 1f 50,6/ 59,2{ | 50,0/ | 49.0{
ratie 2900 2500 3800 3800 4200 | 3200 { 4300
4 | Cuplu mdaN/ 18,2/ 18,2f 16,2/ 16,7/ 17,3 | 18,5/ | 12,3}
maxim turatie 1600 1600 2300 2500 2900 | 1600 | 2200
5 | Raport - 1:5,75 1:575 1:7,2 1:8,0 1:80]( 1:17 11:22.8
compresie
6 | Masa pro- kg 260 260 240 240 230 290 184
prie
_J

=/

Fig. 2.6. Amplasare motor-furgonetd Estafette
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Tabelul 2.4

! |
Nr. cri. |Denumirea caracteristicii UM ‘ Valoareca
1 Puterea motorului ! kW/turatie | 40{5230
2 | Cuplul maxim i mdaX/ftaratie | 9,6{3000
k] Combustibil i ! Benzini
1 | Alezaj | mm i 73
5 | Cursd nin ¢ 77
6 Cilindree cmn® i 1289
7 Raport de com- . 1:8,5
presie i !

Preocuparea pentru f{olosirea rafionali a combustibilului a 1impus pentru
constructorii de autovehicule din fara noastri gisirea solufiilor tchnice care
si conducd la micsorarea consumnului specific de carburant pentru toate
tipurile de automobile care se {abrici. O pimi etapi pentru autoutilitarcle
$1 microbuzele TV a fost echiparea acestor produse cu motorul Diesel D127
si AROL 25 D, mult mai economice in comparatie cu motorul AROL 235,
iar etapa a doua care se va finaliza in 1982— [983 prevede echiparea acestei
clase de autovehicule cu motoare economice dintr-o noui generatie de motoare

carc se afli in curs de asimilare.

2.2.1.1. Instalatia de ungere. Insta-
lajia de ungere a motoarelor de auto-
mobile are rolul de a asigura unge-
rca cu ulei a componentelor interioare
ale motorului cu suprafeje in {recare pen-
tru a reduce uzurile acestora. In motor,
uleiul reduce frecdrile prin ungerea supra-
fetelor in contact; spald particulele pro-
duse prin uzura suprafetelor in frecare; ra-
ceste lagircle, pistoanele si alte piese com-
penente; contribuie la etangarea intre cilin-
dri, pistoane si segmenti, opunind o oare-
care rezistenti scipirilor de gaze; reduce
zgomotele, in special la tachefi—tije—
— culbutori—supape. Motoarele care echi-
peazd microbuzele si autoutilitarele fabri-
cate la noi in tari, la fel ca g cele care
cchipeazi majoritatea autoutilitarelor ugo-
are fabricate pe plan mondial, au sistemul
de ungerc combinat, prin presiune §i stro-
pire. In fig. 2.7 si 2.8 este aratat sistemul
de ungere la motoarele ARO L 2551 D127,

Fig. 2.7. Schema instalatiei de ungerc Toate motoarele mod_eme in patru
motor ARO L25: timpi se ung prin circulatie fortati in

7 — sorbul din baia de ulei; 2—pompa cu roti  circuit inchis. Pompa de ulei, alimentati

dinjate; 3 —{iltrul de ulei; 4 -— rampa centrald; R p n . . A

5 — arborele cotit; 6 — axul cu came; 7 —angre- din baie, impinge uleiul sub presiune

najul de distributie; &~ angrensjul deleowlsi:  prin conducte. Uleiul in surplus iesit dintre
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Fig. 2.8, Schema de ungere a motorului,D127;
! —filtru] de ulei; 2 — axul cu came; J— pompa cu ro}i dinjate; 4 — sorbul pompei;

3 — buson de umplere; ¢ — manocontact

suprafefele pe care le-a uns, stropeste alte picse i apoi se adund in baia de
ulei, de unde reincepe circuitul. Ungerca pieselor se face astfel:

— paliere: prin conducte sub presiunc;

— cilindrii, segmentii si pistoanele: prin stropire;

— bolturile si bucgele lor: prin stropire si prelingere;

— lagidrele din bield i ale axului cu came: prin conducte;

— came, tacheti, alte organe: prin stropire.

Instalatia de ungere prin presiune la motoarcle in patru timpi care
echipeazi microbuzele si autoutilitarele TV se compune din:

— gura de umplere 51 capacul ei;

— baia de ulet (carterul motorului);

— pompa de ulei cu sorbul §i supapa de suprapresiune;

— conductele de legituri;

— filtrele de ulei;

— aparatele de control;

— joja de ulei;

— radiatorul de ulei (pentru uncle variante constructive);

— dispozitivul de ventilatie a carterului;

— bugsonul de golirc a baii de ulei.

Gura de umplere cu ulei este plasati in capacul chiulasei, fiind astupata
cu un bugon previzut cu garnituri de ctangare. Baia de ulei sau carterul
inferior al motorului este realizat la fel ca la majoritatea motoarelor, din
tabld de ofel ambutisati. Carterul inferior al motorului are urmaitoarele
functiuni:

— constituie rezervor de ulei pentru ungerea motorului;

— reprezintd suport pentru depunerea impurititilor din ulei ajutind
deci ]a curdlfarea ueiului;

— ajutd la ricirea uleiului.

Partea mat adincitd a carterului inferior al motorului are rolul de a face
ca pompa de ulei si funcfioneze $i atunci cind existi ulei putin in motor,
intrucit sorbul pompei este amplasat in aceasti parte a biii de ulei. Intre
baia de ulei si blocul motor se interpune o garnituri de etansare din pluti
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sau din carton special. La partea inferioari a biii de wulei este un dop
filetat (buson), care, prin desurubare, permite scurgerea uleiului uzat cind
se face schimbarea uleiului.

Pompa de ulei este de tipul cu angrenaje (cu rofi dintate). Intre dintii
pinioanelor se creeazi presiunea necesari transmiterii uleiului In instalatia
de ungere. Valoarea presiunii ulejului la motorul ARO L 25 trebuie si fie:

— la turatia de ralanti ................ ... ... 0,7 daN/cm?;

— la turatia de 2300 rotatii/minut ................ 4,9 daN/cm?;

Pentru buna func{ionare a instalatiei de ungere, este important ca jocul
intre dantura pinioanelor, jocul intre pinioare si capace si jocul intre vir-
furile dintilor si carcas3 si fie cuprinse intre min. 0,05 mm si max. 0,2 mm.
Filtrul de ulei este agezat in circuitul instalatiei de ungere. Filtrul are
0 supapi care permite trecerea uleiului fird a mai fi filtrat in cazul blocirii
acestuia. Cind instalatia de ungere functioneazi normal, tot uleiul trece prin
filtru care are rolul de a refine toate impurititfile din acesta. Contactul
manometric (manocontactul) este agezat in instalaia de ungere si serveste
la semnalizarea scdderii presiunii uleiului de ungere sub presiunea de
0,7 daN/cm?, prin intermediul unei 1dmpi de la bordul automobilului. Con-
ductele de legiturd la motoarele care echipeazi microbuzele si autoutilitarele
se gisesc in blocul motorului sub formd de canale. Canalul principal {rampa
de ulei) se afli la baza cilindrilor de unde pleaci ramificafii la paliere,la
lagarele axului cu came si la culbutori. Joja de ulei este o rigli metalica
avind marcate pe ea doud repere ce corespund celor doui nivele de ulei
minim si maxim admisibile in carterul inferior al motorului. Pentru buna
functionare a instalatiei de ungere a motorului cantitatea de ulei din baie
nu trebuie si scadi sub semnul inferior sau si depdseasci semnul superior
de pe joji.

Microbuzele si autoutilitarele TV exportate in {iri cu climat and sint
dotate cu radiator pentru ricirea suplimentard a uleiului, amplasat in fata
radiatorului de apa.

Echiparea opfionaldi a automobilelor cu manometru si termometru
de ulei este recomandatd intrucit supravegherea functionirii instalajiei de
ungere cu ajutorul celor doud aparate de la bordul masinii conduce la consta-
tarea mai rapidi a bunei functioniri sau la aparitia unor defectiuni in func-
tionare. In tabelul 2.5, sint aritate anomaliile in instalatia de ungere cores-
punzitoare unor presiuni anormale. Pentru evitarea alteririi uleiului este
recomandat ca temperatura acestuia in timpul functionirii motorului si se
situeze intre 70 s5i 100°C.

2.2.1.2. Instalajia de ricire. Temperatura medie in camerele de ardere
la regimul de putere maxim4 depiseste 500°C. Intrucit la un astfel de regim
nu rezisti nici o marci de ulei de ungere, constructorii motoarelor au con-
ceput instalatii de ricire ca parte integranti a componentelor motorului.
Motoarele care echipeazi autoutilitarele si microbuzele TV au instalatii
de ricire similare cu cele care se intilnesc la majoritatea autovehiculelor din
aceasti clasi. Pind in anul 1973 la toate autovehiculele TV la care s-au
montat motoare M57, M59, M207 si M208, ricirea s-a ficut cu apid sau
lichid antigel, cu circulatie forfati, presurizat, in circuit necapsulat. Incepind
din anul 1973 odati cu echiparea autoutilitarelor gi microbuzelor TV cu
motorul ARO L 25, s-a realizat ricirea motorului cu ajutorul unei instalafii
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Tabelul 2.5

. Indicatla
Nr. ¢rl. momeniulni

Cauze poalblle

1 Presiune zero

2 Presiune slabi

Presiune fluc-
tuanti

4 Presiune
excesivl

ARAAACULLWNRNNNNN -

LN LR N AN AL -

Nu existd ulei in baie (baia sparti, buson deslicut etc.).
Comanda pompei rupti

Supapa de sigurantd deschisi

Manometrul defect ({irul rupt, dozi deterioratd)

Laglre {foarte uzate, ovalizate, conice etc.

. Uleiul foarte diluat cu benzini
. Sorbul pompei partial infundat
. Pompa de ulei foarte uzati

. Supapa de siguranti gomati

Depuneri pe conducte inainlea prizei manometrului

. Nivelul de ulei insuficient

Apl in ulei (emulsie)

. Aer in ulei (emulsie)

. Autovehiculul este foartec inclinat
. Supapa dc siguranii gomati

. Uleiul este incd foarte rcce

. Uleiul este prea viscos

. Uleiul este {oarte contaminat, viscos

Supapa de sigurantd independents, inchisd
Depuneri pe conducta principall, dupd priza manometrului

cu circuit etans sub presiune, capsulat, lichidul de ricire fiind format din
api sau lichid antigel.

In fig. 2.9 se arati componentele principale ale instalatiei de ricire
cu circuit Inchis, existenti la motoarele care echipeazi autoutilitarele TV.

Camera de ardere a motorului lucrind la regimuri diferite, 80—859%,
din cdlduri se elimind prin perefii camerei de arderc (chiulasi) §i numai
15—20%, prin cilindri (blocul motorului). Inci de la proiectarea motoarelor
se {inc seama de influenf{a grosimii perefilor i a matcrialului din care se
toarnd semifabricatul camerei de ardere asupra scédcrii temperaturii zonelor

Fig. 2.9. Schema instalatiei de ricire:

a — circultul apel de ricire In cazul termostatuloi inchis; » — clreultiul apei de
ricire In cazul termostatulul deschls; 7 — termometru pentru apd; 2 -— pompa de
apd; J — madlator cu tuburl verticale; 4 — termostat; 5 — ventilator; § —sonda
termometrulul
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calde. Radiatorul folosit in instalatia de ricire a motoarelor de autovchicule
se construleste mai ales din tabli de alamd, ca fiind buni conducitoare
a caldurii, se prelucreazd usor pentru obfinerea bazinelor sia tuburilor
radiatorului si nu se oxideazi. Incepind din anul 1979 la autoutilitarele TV
se folosesc si radiatoare realizate din tabli de aluminiu. Radiatorul este
compus din:

— fagurcle din celule realizate din fevi turtite agezate vertical §i ari-
ploare orizontale;

— bazinul inferior care are si orificiul cu tubul de iesire a apei reci
din radiator, robinetul de golire §i suporfi de fixare a radiatorului pe sasiul
autovehiculului;

— bazinul superior la carc sint [ixate: gura de umplere cu busonul
radiatorului; teava de preaplin si tubul de intrare a apei calde inradiator.

Teava de preaplin servegte la icsirea apei cind radiatorul a fost umplut
complet cu apa rece; intrarea aerului in radiator cind apa sec riceste; iegirea
aerului cind apa sc incilzeste si iesirea vaporilor atunci cind apa sau lichidul
de ricire fierbe.

Busonul cu supape este picsa care determinii [unctionarea presurizati
a instalatiei. Avantajele sistemului presurizat sint:

— apa fiind mentinutd sub presiune nu poate fierbe decit la 105—120°C;

— luerind la temperaturi mai ridicate motorul di randament mai bun;

— apa mai caldd cedeazi mai multd cialdurd prin celulele radiatorului,
deoarece diferenta de temperaturd fati de aerul inconjuritor estc mai mare;

— se poate utiliza un radiator mai usor cu aceeasi eficacitate de ricire
fati de unul mai mare folosit in sistemul de ricire nepresurizat;

— volumul total de lichid de ricire se reduce;

— ventilatorul poate {i mai mic (putere de acfionare — mai mici);

— nu se mai pierde api pe la teava de preaplin la orice frinare;

— nu se mai pierde api prin evaporare pe feava de preaplin, ne mai
fiind nevoie de a completa des apa din radiator, evitindu-se depunerea
pietrei in instalatie;

— in cazul unei defectiuni, cind apa ar incepe si fiarbd, supapa vibrind
scoate un zgomot care avertizeazd pe solerni;

— temperatura mai ridicati a apei de ricire a motorului incilzeste
salonul automobilului mai bine — prin intermediul aerotermei;

— lichidul antigel care nu se pierde poate {i folosit timp mai indelungat.

Evacuarea lichidului de ricirc a motorului din instalatie se face prin
robinetul de la radiator i cel de la blocul motor. Eliminarea apei numai
prin robinetul radiatorului este insuficienti, apa rimasi in blocul motor
putind inghefa iama conducind la deterioriri. Conductele instalatiei de ricire
se leagi prin tuburi elastice din cauciuc si coliere metalice care rezisti la
trepidatiile ce apar in timpul funcfionirii motorului.

Pompa de api este de tip centrifugal servind la circulatia fortati a apei
de ricire in interiorul motorului. Ea este actionatid de motor printr-o curea
trapezoidali. La turatia de 2200 4 50 rotatii/minut si la o presiunc staticd,
misurati intre admisia si refularea pompei, egali cu 550 mm Hg, pompa
realizeazd un debit de 6500 lfori. Turafia maximi de funcfionare a pompei
este de 4800 rotatii/minut. Capacitatea totald a instalatiei sistemului de
ricire inclusiv a instalatiei de inciilzire a autoutilitarelor TV este de 15 4
0,5 1 de lichid antigel.
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In circuitul instalatiei de ricire a motoarelor cu care sint echipate micro-
buzele §i autoutilitarele TV cste interpus termostatul care se afli la iegirea
apei din chiulasi. Termostatul joaci un rol important fiind o supapi auto-
matd care regleazi circulafia apei in functie de temperaturi, menfinind
in limite de 90—110°C temperatura apei din motor, indiferent de anotimp.

Avantajele termostatului sint:

— evitd uzurile care le-ar favoriza condensiirile pe suprafaja cilindrilor
a vaporilor de apid produsi de ardere care ar putea si se ducii in ulei §i
si contribuie la coroziune:

— evitd ancrasarea bujiilor;

— favorizeazi fncilzirea rapidi a motorului dupii pornirea la rece s
tiicirea mai lenti a motorulut dupd oprire;

— favorizeazi o incéilzire eficace a salonului automobilului prin aerotermi.

Ventilatorul folosit la motoarele care echipeazi autoutilitarele TV este
din tabli de otel. S-au experimentat si ventilatoarele cu palete dinmaterial
plastic, care se vor utiliza in viitor fiind mai usoare, avind profil mai corect
i deci randament mai bun; sint mai cconomice i in caz de rupere nu produc
deterioriri de amploare. Rolul principal al ventilatorului este si forteze
dirijarea aerului rece spre radiator pentru racirea lichidului, mai ales cind
viteza automobilului este micd sau cind automobilul stationeazi. Ventilatorul
are si rolul de a crea un curent de aer in compartimentul motor care sa
contribuic la ricirea bdii de ulei si a componentelor exterioare ale insta-
latiilor motorului (alternator, bobind de inductie etc.).

‘Vasul de expansiune introdus in circuitul de ricire are scopul de a com-
pensa variatiile de volum ale lichidului de ricire, determinate de varnatia
temperaturii lichidului, mentinind in orice moment plinul instalatiei dericire.

Contactul termometric (termocontactul) montat in capftul chiulasei
intre volant serveste la semnalizarea cregterii temperaturii lichidului de
ricire cind acesta ajunge la 115°C + 5°C. Semnalizarea se face prin aprin-
derea unci limpi rosii in aparatul combinat aflat la bordul masinii.

2.2.1.3. Instalaia de alimentare. La orice tip de automobil motorul se
alimenteazi cu aer si combustibil. Intre alimentarea motoarelor cu benzin3
si cele care funcfioneazi cu motorind sint diferen{e. Pentru ci microbuzele
si autoutilitarele de fabricatie romineasci ca si cele care se fabrici pe plan
mondial sint echipate atit cu motoarc care consumi benzina cit §i cu motoare
care consumd motorind, in ccle ce urmeazii se va face descrierea instalatiei
de alimentare pentru micrcbuzele si autoutilitarele echipate cu motoare
pe benzini si apoi vor fi aritate particularititile instalatiei de alimentare
la autovehiculele cchipate cu motoare Diesel

2.2.1.3.1. Instalatia de alimentare la microbuzele si autoutilitarele care
sint echipate cu motoare care funcfioneazd cu benzini. Alimentarea cu ccm-
bustibil a motorului se realizeazi prin pompa de benzini. Amestecarea aerului
cu benzina se face in carburator §i continud in motor pina in momentul
exploziei. In fig. 2.10 se prezinti schematic instalatia de alimentare a micro-
buzelor si autoutilitarelor TV. Instalatia este compusid din: rezervorul de
combustibil cu indicatorul de nivel; filtrul de benzind; carburatorul; colec-
torul de admisie — evacuare; filtrul de aer. Rezervorul de combustibil cste
amplasat intre punti sub podea. Pozifionarea rezervorului diferi la autouti-
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Injectia la citindrul 1 ) N}
Cirvuif de refulare spre rezerver

Cirvuit de alimentare cu combustibil

Crrevit o alimenlare cu aer

Iig. 2.10. Schema instalatiei de alimentare cu combustibil a motorului D 127:
{ —tihkru  pentra combustibil, ¢u pahar  rdecantor; 2 —liltru de sigurangi;
J —pompa de injeclie;: 4 — pompa de alimentace; 3 — injectoare; § — termolnjec-
toare; ; —rezervor de combustibil; & — regzervor suplimentar

litarele TV in funcfie de varianta constructivi ([urgon, camioneti etc.}),
amplasarea rezervorului insi intre punti sub podea estc valabili pentru
toate variantele constructive. Rezervorul este realizat din tabli de ofel
plumbuiti. In interiorul rezervorului se afli spirgitoarele de valuri (pereti
desparfitori dispusi transversal), care au rolul si frineze combustibilul care
se deplaseazd in rezervor in timpul miscirii autovehiculului. Pentru inlesnire
umplerii cu combustibil, rezervorul are un git dc¢ umplere. Gura de umplere
se astupd cu un buson metalic previzut cu supapi de aerisirc. La micro-
buze gi la autoutilitare cu caroserie inchisi, gura de umplere este protejati
cu un capac practicat in peretele lateral al autovehiculului. Capacul loca-
sului gurii de umplere este previzut cu incuietoarc. La camioncte asigurarea
impotriva desfacerii bugonului de la rezervorul de combustibil se face cu
lacit. Sint realizate microbuze si autoutilitare TV cu buson pentru gura
de umplere a rezervorului identic cu cel folosit la DACIA 1300, previzut cu
incuietoare fncorporata.

Traductorul nivelului de combustibil are rolul de a transmite la tabloul
de bord nivelul la care se afli combustibilulin rezervor. Piesele traductorului
sint suspendate in rezervor si prinse de acesta cu ajutorul unei carcase
cu capac care le fixeazi cu suruburi dec perctelc superior al rezervorului;
etansarea se face cu garniturl de pluti. Traductoarele pentru nivelul de
combustibil folosite la microbuze $i autoutilitare TV sint de tipul IEPS
(fabricate la Intreprinderea Electroprecizie Sicele).

Conductele de legituri dintre rezervorul de combustibil i pompa de
benzini au doud trasee: de alimentare; de retur;

La microbuzele si autoutilitarele TV se folosesc in instalatia de ali-
mentare cu combustibil conducte din cupru si conducte din material plastic
pe anumite porfiuni din traseu (fig. 2.10). In circuitul conductelor de ali-
mentare este interpus filtrul care are rolul de a opri impurititile existente
in combustibil inainte de intrarea acestuia in pompa de injectie (poz. J
din fig. 2.10).

34



Pompa de Denzind (fig.
2.11) servegte la aspirafia com-
bustibilului din rezervor $i re-
fularea lui la carburator, Pompa
de benzini utilizati la motoa-
rele ARO L25 cu care sint echi-
pate microbuzele §i autoutilita-
releTV este o pompi cu mem-
brani actionata printr-o pirghie
de un excentric dispus pe axul
cu came. Pompa este previ-
zutd si cu o pirghic manuali
de amorsare. Presiunea statici
a pompei este: minim 0,177
daN/cm? si maxim 0,294 daX/
cm?® Frecventa maximi a mem-
branei este de 2300 osc/min.

Carburatorul utilizat la
motoarele ARO L25 este de
tipul CARFIL \W-207, verti-
cal, in curent descendent, avind o _
dous camere de amestec cu , 1'% 21l Pompa de benzind: :

. K J =—ccrpil inderior; 2 —corpul mijlociu; J — corpul superior;
difuzoal‘e dub]e $1 Cameri regu- 4 — cAfac: 3 — plrp_:hii de aclionare de_la iXa cu care :_6 —_-dia-

. . fragma; 7 —supapi de trecere; § —sitd filtru; 9 — pirghie de

latoare de debit cu nivel cons- acjionare manuald; 70 — are pozifie pirghie

tant. Iunctionareca normali
a carburatorului conduce la consum normal de combustibil si la o cx-
ploatare economicoasi a automobilului. Functionarea defectuoasi se constati
printr-o carburatiie necorespunzitoare cvidentiati prin rateuri in carbu-
rator, esaparg de gaze nearse (cu mult {um), consum mare de combustibil
etc. Functionarea defectuoasi a carburatorului este cauzati de dereglarea
unuia din mecanismele sale componentc. Reglarea acestor mecanisme (vezi
capitolul III) trebuie ficuti numai de citre personal calificat la ateliercle
de SERVICE dotate cu aparaturi corespunzitoare.

Colectorul de admisie — evacuare este constituit din galeria de admisie
si galeria de evacuare, turnate din fonti. Rolul colectorului in instalatia
de alimentare este dublu:

— serveste la trecerea amestecului carburant din carburator in cilindrii
motorului (galeria de admisie);

— serveste la evacuarea gazelor din cilindrii motorulni (galeria de
evacuare). '

Pe flanga galeriei de admisic este montat carburatorul.

Filtrul de aer are rolul de a refine impurititile din aer inclusiv par-
ticulele foarte fine si dure, fnainte ca aerul aspirat si intre in carburator.
Filtrul de aer este montat fn compartimentul motor cu ajutorul unor coliere
metalice i elemente din cauciuc. L.a autocamioneti filtrul de aer este amplasat
intre beni si cabina sofer, Legitura dintre filtrul de aer si carburator
se realizeazi printr-un tub din cauciuc strins cu coliere. La microbuzcle
si autoutilitarele TV se foloseste un filtru de aer, cu ulei.
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2.2.1.3.2. Instalafia de alimentare la autovehiculele echipate cu motoare
cu aprindere prin comprimare. Componen{a instalatiei este aseminitoare
cu cea descrisi pentru motoarele care funcfioneazi cu benzini, exceptind
urmitoarele elemente:

a) Din pompa de alimentare combustibilul (motorina) este trimis in pompa
de injectie, care, la motorul D127 cu care sint echipate microbuzele siauto-
utilitarele TV, este de tipul CAV — DPAM — rotativd, previzutd cu regu-
lator mecanic, dispozitiv de reglare automati a avansului la injectie si
pompa de transfer. Regulatorul mecanic, centrifugal pentru toate regimurile
de vitezi, regleazd cantitatea de motorind debitatd, functie deincircarea
motorului.

Injectoarele, de tip KBL 70 SIR cu pulverizatoarc tip RODLLA 145
S 448, injecteazi motorina direct in camerele de ardere ale motorului.

— Avansul la injeclie total: 37° (18° avans fix §i 19° automat).

— Presiunea de injecf{ie a motorinei: 226 £ 5 daN/cm?2

— Ordinea de injectie in cilindri: 1—3—4—2.

b) Filtrul de combustibil este de tipul cu pahar decantor, instalatia
avind si un filtru de siguranti. Filtrararea motorinei se face deci prindouj
filtre legate in serie, plasate intrec pompa de alimentare §i pompa de injectie,
previzute cu cartusc filtrante din hirtie, amovibile.

2.2.1.4. Instalatia electrici, Microbuzele si autoutilitarele TV ca si majo-
ritatea produselor similarc realizate in alte tiri sint echipate cu instalatie
electrici alimentatd la o tensiune nominald de 12 V. La orice tip de auto-
mobil instalatia electrici se compune din:

— dinam sau alternator — carc asiguri sursa de curent;

— bateria de acumulatoare — capacitate de acumulare a energiei elec-
trice si de distribuire prin refea la consumatori a curentului electric;

— organele consumatoare de curent electric (echipamentul de aprindere,
iluminare, semnalizare, incilzire, ventilatie, precum si alfi consumatori cum
sint gtergitoarele de parbriz etc);

— conductori clectrici de joasi §i inalti tensiune.

In fig. 2.12—2.15 sint redate schemele instalatiilor electrice la cele
patru tipuri de bazd ale autoutilitarelor TV (microbuz, furgon, camionet3,
autosanitard), carc cuprind toate componentele (generatoare si consumatoare
de curent electric) precum si elementele de siguran{i si protectie.

Microbuzele si autoutilitarele TV sint echipate cu alternator tip 1111 —
amplasat in compartimentul motor. Alternatorul produce curent electric
alternativ trifazat, care ecste apoi redresat in curent continuu prin inter-
mediul unei punti redresoare formatd din diode. Alternatorul este acfionat
(rotit) prin intermediul curelei trapezoidale.

Principalel: caracteristici ale alternatorului sint:

— tensiunea de lucru, 14 V;

— intensitatea nominali, 30 A la 3000 rot/min;

— puterea ma\cimd, 500 W;

— turafia maximd de lucru 10 000 rot/min.

Tensiunea maximi se regleazi automat de citre regulatorul de tensiune
Ia 14 V vara si 14,6 V iarna. Releul regulator de tensiune este de tip
EPS-1410.
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Bateria de acumulatoare (sursa de curent electric a autovehiculelor)
este asezatd intr-un compartiment specm.l amplasat la microbuzele $l autouti-
litarele echipate cu motor AROL2S5 in consola din fati sub podea in dreapta,
iar la autovehiculele echipatc cu motor diesel D127 compartimentul bateriei
se afld fntre punti sub podea pe partea stingd la maginile cu caroserie inchisd
si respectiv intre bend si cabina gsofer tot pe partea stingi la camioneta.
Compartimentul bateriei la masinile cu caroserie inchisi este protejat cu capac.

Caracteristicile principale ale bateriilor care echipeazi microbuzele si
autoutilitarele TV sint:

— Bateria autoatilitarelor cu motor ARQOL25

— tipul = 12 Df — 70/1;

— tensiune nominali, 12 V;

— capacitate, 70 Ah;

— polul negativ legat la masi.

Bobina de inductie, de tip IEPS — 3130 1a 12 V, are rolul de a produce
impulsuri de inalt3 tensiune in momentul intreruperii curentului in infisurarea
primari. Bobina de inducfie are urmitoarele caracteristici principale:

— rezistenja infigurdrii primare, min. 3,5 ohmi;

— rezistenta aditionald, fir3;

— rezistenta de suntare a infisuririi secundare, 1 MQ;

— rezistenta izolatorie, min. 50 ohmi la 500V c.c.

Ruptor — distribuitorul, previzut cu contacte platinate autocurititoare
si cu regulator de avans vacuumatic §i centrifugal, are urmitoarele functii
principale;

— fintrerupe curentul in infisurarea primari a bobinei de inductie in
scopul creidrii de impulsuri de inalti tensiune la bornele infisuriri secundare
alc bobinei de inducfie;

— distribuie impulsuri de inalti tensiune spre bujii;

— regleazd automat avansul la aprindere, in functie de turatia moto-
rului si de presiunea din galeria de admisie.

Cablurile de joasi tensiune sint conductori electrici obisnuiti, izolati la
exterior, care fac legitura de la sursa de curent la consumatori, prininter-
mediul papucilor de legiturid. Cablurile de inalti tensiune sint formate din
conductori electrici speciali, avind capetele infisurate in tabli subtire de
alami. Infisurarea capetelor permite o fixare elastici si asiguri tn-giurile
bornelor capacului ruptorului i un contact bun al figei centrale de alimen-
tarc dintre bobina de inductie §i capacul ruptor — distribuitorului, precum
si a celorlalte fise de alimentare cu curent de inalti tensiune la bujii, fise
care sint confectionate tot din conductori electrici speciali. Pentru o buni
fixare, etansare si protectie impotriva imprastierilor eventualelor scintei,
toate fisele de inaltl tensiune sint prevdzute cu mansoane speciale din ebo-
niti sau din material plastic.

Electromotorul de pornire a motoarclor AROL25 este marca IMEB —
eu patere nominali 0,88 kW (1,2 CP), tensiune de lucru, 12 V.

Pentru pornirea motoarelor D127, se utilizeazi un demaror de tip 2130,
eu angrenare fortatd, de 4 CP, comandat electromagnectic.

Bujiile folosite la microbuzele si autoutilitarele TV sint de marci
SINTEROM — M 14 cu valoare termicd 225.

Microbuzele si autoutilitarele TV sint echipate cu un fintreruptor general
al circuitelor electrice, amplasat pe circuitul de alimentare la joas3 tensiune,
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imediat dupi iesirea din bateria de acumulatoare. Intreruptorul general
este folosit §i ca dispozitiv de siguranti, conducitorul autovehiculului fiind
obligat si acfioneze intreruptorul pentru intreruperea alimentirii cu curent
electric a instalagici in momentul cind piriseste autovechiculul.

2.2.2, Transmisia. La microbuzele §i autoutilitarele fabricate pini in
prezent in fara noastri sub marca TV, avind solutia clasici de amplasare
a agregatelor de tractiune si rulare (motor in consola fata, punte motoare
spate), transmisia este constituiti din: ambreiaj; cutie de viteze; puntea
spate motrice (cu tractiune integrall); punte fati motrice (pentru vanantele
cu tractiune integrali); arborele cardanic (transmisia cardanica).

Ambreiajul. Acesta constituie primul organ component al transmisiet,
el indeplinind urmitoarcle functii;

— cupleazi si decupleazi motorul si cutia de viteze;

— protejeazi motorul si organele de transmisie de gocurile periculoase
care pot apirea la frindri bruste, cind nu se debreieazi.

Ambreiajul] patinind cviti ruperea arborelui cotit adiscului de ambreiaj,

a arborelui cardznic sau a danturii rofilor dintate din puntea motrice. Actioni-
rile ambreiajului sint cunoscute sub denumi-

Lm rea de ,decuplare—cuplare” sau ,debreiere
,\—] —ambreicre”. Cu ajutorul ambreiajului se
desface legatura motor roti la pornirea moto-
B rului, la manevrarea schimbatorului de viteze,
\” " la frinirile brustesi la oprirea automobilului.

{ Prin plasarea manctei schimbitorului de

/ — viteze la punctul mort seintrerupe de aseme-
\ nea transmisia, Comanda ambreizjului, mai
E@ ales la ambreiere. este ura din ccle mai
importante activititi pentru conducatorul
autovehiculelor, intrucit daci nu este pro-

1] @ gresivi poate conduce la socuri si la calarea
£ S motorului. La microbuzele si autoutilitarele
: TV, ca si la majoritatea autovehiculelor mo-
derne, se utilizeazi un ambreiaj monodisc
uscat, compus din urmitoarele pérti princi-

T, . pale (fig.2.16):
b~ — componente care sint permanent in
KA. g legituri cumotorul (volant, placa de presi-
une, carcasa, arcurile de ambreiaj, pirghiile
de debreiere —citeii — si suruburile lor de

reglare) ;
i — componente care sint permanent in

2 ' ‘ legituri cu cutia de viteze, respectiv cu
5 rotile vehiculului (discul de ambreiaj i ar-

—_—

! s 5 borele primar, solidarizat cu discul prin cane-

;ig. 2.16. Schemi ambreiaj: luri sau nuturi longitudinale);
a — disc de fricjiune; b — placa de presiupe; — componente care transmit comanda
e e mansenul cu rolment ¢ —canes  de la piciorul conducitorului auto la ambre-
e T emtor s Ty hetamia 1 iaj (pedali, axul ei, tija de reglare, furca si
furce ambreiafului; 3 —-pliia de regli  rulmentul de presiune).

£~
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Fafa lustruiti a volantului, cele doui fete ale plicilor de frictiune de pe
disc si faja lustruiti a plicii de presiune sint elementele active ale ambre-
iajului. Comanda ambreiajului la microbuzele si autoutilitarele TV se face
hidraulic — pedala fiind legati de o pompi care trimite lichid printr-un tub
flexibil pind la un cilindru al cirui piston migcd levierul furcii de la rul-
mentul de presiune,

Caracteristicile principale ale ambreiajului folosit la microbuze si autouti-
litare TV sint urmitoarele:

— numirul de discuri: 1;

—- dimensiunile plicilor de frictiune: @ 250 x @ 150 mm.

Cutia de vileze. Aceasta are rolul de a transforma mecanic cuplul motor
prin intermediul angrenajelor din -interiorul carcasei sale, angrenaje care
sint comandate succesiv de conducitorul auto cu scopul de a schimba raportul
de demultiplicare, forta de tractiune si viteza autovehiculului. Comanda
angrenajelor este ficutd cu ajutorul tijei schimbitor si a furcilor din capacul
cutiei. La microbuzele 5i autoutilitarele TV, se utilizeazi cutii de vitezd
mcecanice cu patru trepte de vitezl inainte, toate sincronizate §i o treapti
pentru mersul fnapoi. Rapoartele de transmitere diferd, la cutia care échi-
peazd motorul AROL2S, de cele ale cutiei de viteze care echipeazi motorul
DI127. In tabelul 2.6 se arati valoarea rapoartelor de transmitere la cele
doui tipuri de cutii. ) ‘

Tabelul 2.6 :
B Tip.tt \.'.u'.u‘ I
Nr. ! ! Catia UAP240, pentru © Cutia UAP240, pentru
crt. ! | motorul ARQ L25 | motorul 127
Mrreaptd vitezd !

1| Viteza / | 1.920 4,64

2 . Viteza a ] 2,781 2,552

3 Viteza allla . 1,650 | 1,562

1| Viteza all'-a 1,000 | 1,000

5 i Mers inapoi 5,080 4,795

In fig. 2.17 se arati componenta i comanda cutiei de viteze UAP 240
cu care sint echipate microbuzele si autoutilitare TV. Din anul 1958 pind
in anul 1962 autoutilitarele §i microbuzele TV au fost echipate cu cutii
de viteze cu patru trepte inainte, nesincronizate, si o treapti de mers
inapoi. Comanda accstor -cutii era la fel cu cea care se practici la auto-
turismele de teren ARO. Din anul 1962 pind in anul 1974 s-au utilizat
cutii de viteze modernizate cu treptele 2, 3, 4, sincronizate, §i cu comanda
laterals, iar din anul 1974 se utilizeazd cutii cu toate treptele sincronizate
si cu comanda laterali. Majoritatea firmelor constructoare de microbuze
si autoutilitare ugoare mentin solufia constructivd de echipare a autovehi-
culelor din aceast3 clasi, cu cutie de vitezc mecanicl, sincronizati, cu
4—35 trepte inainte si o treapti dec mers inapoi. La autoutilitarele TV cu
tractiune integrali, cutiile de viteze sint completate cu o cutie de trans-
misie de tip mecanic, firi raport de demultiplicare, pentru antrenarea punfit
fati. La comandi speciald, cutiile de vitezd care echipeazi anumite tipuri
de utilitare TV pot fi previzute §i cu prizi de putere, care poate prelua,
pentru actioniri suplimentare o putere de 5 kW.
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Transmisia cardanicqd. Transmisia de la cutia de viteze la puntea din
spate (respectiv i la puntea din fati la autovehiculele 4 X 4) se realizeazi
printr-un arbore care in timp ce se roteste poate oscila datoriti artlculapel
cardanice. Arborele cardanic (fig. 2.18) se compune din doui furci, cruct
cardanice, rulmen{i cu ace, manson cu caneluri de culisare etc.

Puntea de tractiune sau puniea molrice. Se compune din pirti fixe §i
pir{i mobile (fig. 2.19). Pirtile fixe sint formate din:

— carcasa punfii, care la autoutilitarele si microbuzele TV este reali-
zati din tabld ambutisati, sub forma a doul semicarcase sudate, pentru
puntea spate, §i o combinatie de piese turnate din otel sudate intre ele,
pentru puntea fati motrice;

— grupul central care contine toate angrenajele, conic §i mecanismul
diferenfial ;

— capacul din spate din tabli dc otel;

— lateralele pentru saboti (apiritorile [rinelor);

— organele de asamblare etc.

Puntea (puntile) de tractiune au rolul de a transmite miscarea de la
motor la rofi, de a reduce viteza de rotatie §i de a permite rofilor din spate
sa se roteasci diferit una fati de alta insi cu o fortd de tractiune egali.
Rotile din spate pot avea turatii diferite in curbe sau la mers in linie dreapti
cind pncurile nu sint umflate egal sau cind incircitura pe rofi este repar-
tizatd ncunilorm.

Fig. 2,18, Ax cardanic



TFic. 2.1%. Punte spate motcare

Autoutilitarele TV cu tractiune intcgrali sint cchipate cu punti fatd
motrice avind rapoarte dc¢ demultiplicare. Comanda de a lucra cu un raport
sau altul este la dispozifia conducitorului auto, care actioneazi cu ajutorul
unei manete asupra unui reductor planetar plasat lingd coroani. Raportul
de transmitere la puntile motrice carc echipeazi microbuzele §i autoutilitarele
TV este de 5,142: 1, avind un mecanism difercnfial simetric, cu rofi conice
si axe planetare complet descircatc.

2.2.3, Mecanismul de directie. Mecanismul de directie sau directia auto-
vehiculelor se compune din organele care fac legitura intre volan si rotile
puntii din fati. In fig. 2.20 se arati schema mecanismului de directie la
microbuzele si autoutilitarele cu volan pe stinga.

Sint realizate microbuze si autoutilitare TV cu volan pe dreapta,
pentru export in tirile unde se circuli cu autovehiculele pe partea stingi
a drumurilor. Schema mecanismului de directie pentru autovehiculele cu
volan pe dreapta este aridtatd in fig. 2.21.

Principalele componente ale mecanismului de directie cu care sint echipate
microbuzele §i autoutilitarcle de fabricatie romincasci sint: volanul directiei;
coloana volanului formati din doud axe legate intre ele prin intermediul
unor flanse elastice; cascta de directie; levierele; barele de directie.

Caracteristicile principale ale directiei microbuzelor si autloutilitarelor
TV — standard sint urmitoarele:

— tipul directiei: melc globoidal cu roli;

— raportul de demultiplicare: 21,8: 1 ;

— numiirul de rotatii ale volanului pentru trecere de la braca) maxim
stinga la bracaj maxim dreapta: 4;

— diametrul de bracaj: 12 m, pentru vehiculele cu simpld tracfiune,
si 15 m, pentru vehiculele cu dubli tracfiune;
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- trapezul directiei este format din fata puntii [atd;

— diametrul volanului: 480 inm.

In tabelul 2.7 sint aritate tipurile de directii cu care au fost echipate
autoutilitarele i microbuzele TV, livrate in fari sau la export, si forfa
necesari acfiondrii volanului pentru fiecare din directiile utilizate, comparati
cu prescripfiile normelor internationale. Reglarea corecti a directiei are
influentd asupra exploatdrii normale si in siguran{i a autovehiculelor.

Caracteristice pentru direct{ia automobilelor sint valorile date de citre
constructor la:

— unghiul de fugi al axului de pivotare a rotii (unghiul format de
verticali §i axa de bracaj proiectati pe un plan vertical longitudinal);
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Tabelid 2.7

Xr. =t Tipal directici Principalele caracteristicl Tl?ucla:;"o dcl?;-{::?f:“e
' ee foloseyte
| . )

1 Directia ' 1.1 Mcle globeidal cu rels tripla TV si ] 1958 — 1962
mecanicid TVS :
tip IALM. | 1.2, Raportul de transmitere: 1:18,5 |

! 1.3, Numirul de rotiri ale volanului intre |
pozitiile extreme: 4,5 i
l.4. Trapezul directiei: in fata rotilor .
{pentru toalc variantele) ;
1.5. Tipul articulatiilor: sferice .cu gresor. '
| . 1.6. Amplasarca volanului: stinga
2 | Directie . 2.1. Melc globoidal cu rold tripld TV4l si 1962 — 1973
. mecanicd | TV31
ftip S8 2.2, Raportul de transmitere: 1:21,3 TIVI12 si 1973 —
| i TV-D12 continud
/ ' 2.3, Xumirul de rotiri ale volanului intre
pozitiile extreme: 4
" 2.4, Trapezul directiei: in spatele rolilor |
J ' fatd, pentru variantcle 4 x 3, si in
| fatd, peniru variantele 4 x 4
i 2.5. Tipul articulatiilor: sfericc cu gresor [
i 2.6. Amplasareaz volanului: stinga sau '
i dreapta.

3 Dircctie 3.1. Casctd cu bile recirculante TVI2 si Din 1979 —
mecanicl f TV-DI12 continul
tip BUR- | 3.2, Raport ariabil minim: 1:22,3. TVI4 si Din 1979 —
MAN | TV-D14 | continul

3.3. Numfirul de rotiri ale volanului in- '
tre pozifiile exireme: 6.6
4 Servodirec- | 4.1, Servodirectie hidraulicd cu surub i 1979 —
tie tip Z.F. | bile recirculanie continul
. | 4-2. Raportul transmitere: 1: 15,2
] 4.3. NXumilrul de rotiri intre pozitiile
| extreme : 4
' i 4.4. Presiunca de lucru: 100 bar

— unghiul de cidere a rofii;

— unghiul de convergen{i;

— unghiul de inclinare laterald a pivotului;

— deportul.

In tabelul 2.8, sint aritate valorile minime si maxime ale unghiurilor
directiei la microbuze si autoutilitare TV.

Valorile aritate in tabelul 2.8 se respecti la toate microbuzele si autouti-
litarele prin executia corectd a tuturor pieselor componente ale subansamblu-
rilor si ansamblurilor care influenteazi acegti parametri. In uzini, la capitul
benzii de montaj, se verifici valorile unghiurilor directiei la fiecare auto-
vehicul nou, iar la nevoie convergenia se regleazi. Verificarea unghiurilor
directiei se face periedic 5i la toate rhasinile existente in exploatare, In tabelul
2.9 se arati factorii care pot influenta dereglarea unghiurilor gi modul in care

trebuie si se actioneze pentru inliturarea lor.

48



Tabelil 2.9

::l ]?fn':;fi':;::ia Deregliri — Cause ; Modul de Inldturare a cauzei
o
1 Unghiul de |— Modificarea unghivlui in timpul | — Se utilizcazi doud pene din ofel
fugd exploatirii, din cauza: i lat (grosime 4 — 10 mm Ja un capat
— delormarii arcurilor suspensiei; 5i subtire la capitul opus). Penele
— ruperii foilor de arc (in spe- au gaurd pentru centru bulon.
cial a loilor principale); in functie de valoarea unghiului,
| — lovirii sasiului, a organclor penele se asazd diférit (cu partea
i directici sau a suspensici, groasd spre inapoi cind unghiul
este mai mic, san cu partea groasi
J ! spre inainte cind unghiul este mai
' mare),
Apare elort mare la volan pentru | Suprafata penclor trebuie s [ie bine
schimbarea directici-conducerca netezitd.,
i devine obositoare (cind unghiul de
[ugd e mai mare).
Apare o instabilitate a directiei,
1 rotile deviazll lateral sau oscileazi ;
i {cind unghiul este mai mic). .
2 i Unghiul de ! — Dereglarca §i reglarca lui este | — Cu wasina incdrcatl, se rotegte
i cddere posibild la autovehicule cu l - bucsa de sus a boltului portfuzetd
suspensie independentd, jar la | en mai putin decit o rotatie.
cele cu punte rigidd, numai la |
lovituri puternice in punte, |
3 Unghiul de | — Se deregleazd datoritd slAbirii _ Se utilizeazi pentru reglare o bari
convergentlh stringerilor la Larele directici | telescopicl cu carc se mésoard
(capetele de bard)l. Convergenja { distantele. Dupd verificarea dis-
dereglatd conduce la uzura pre- tantelor, se string guruburile de
! maturd a anvelopelor din faf, la capetele de bara,

[ mitregte consumul de combustibil.!

In tabelul 2.11 se arata tipul frinei de serviciu cu care au fost echipate
autoutilitarele TV de la inceperea fabricafiei pind in anul 1981, iar in
tabelul 2.12 sint aritate principalcle caracteristici ale sistemului de frind
utilizat.

In fig. 2.22 se aratd schema instalatiei frinei de mini la autoutilitarele
TV, iar in fig. 2.23 schema instalatiei de frini a magsinilor care sint echipate
cu servofrind §i repartitor de for{d (limitator de presiune).

Din datele prezentate in tabele, rezulti ci autoutilitarele i microbuzele
TV sint echipate cu frini hidraulici care actioneazi pe toate rotile, Pini
in anul 1978 au fost recalizate autoutilitare TV numai cu simplu circuit
de frind pentru frina de serviciu, iar din 1979 se realizeazd microbuze si
autoutilitare echipate cu instalatie de frind cu simplu circuit cit §i autouti-
litarc 5i microbuze cu dublu circuit de frini. In tabelul 2.13 sint aritate
performantele frinelor la autoutilitarele si microbuzele TV fin variantele
fari servofrini, comparate cu cele previzute in normele internationale.

s~ 2.2.5. Puntile si suspensia. Microbuzele 5i autountilitarele TV sint echi-
pate cu punti fati si spate rigide, avind suspensia dependentd, cu arcuri
din foi semieliptice, longitudinale si amortizoare hidraulice telescopice. Puntile
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Tabelul 2,10

c\r: Tipul frinel Condifii pe care irebuie 83 le Indeplineascl Observalii
1 | Frina de 1.1. Actionare cit mai progresivi.
. servicin 1.2. Eforturi cit mai mici pentru conduci- 1.2. Sint reglementate
| torul auto la acfioparea pedalei de -salori maxime ad-
[rina, misibile pentru
r fiecare categorie
' de autovehicule,
1.3. Frinare cgall a rojilor de pe aceeasi axi.
1.4, Reglare ugoari manual sau reglare automati.
1.3, Uzurh cit mai lentd,
, 1.6, SA nu se deregleze usor sau sd fie nedere-
glabile,
1.7. Sa fie puternice pentru a putea bloca
! toate refile pe aslalt curat, uscat-aspru la
i o Irinare bruscd, cu automobilul complet
inclircat,
| 1.8. Functionarc {far& zgomot.
I 1.9, 53 {ic cit mai pufin sensibild la api.
2 | Trina de j 2.1. S& pontd fi folosith §i ca frind de sigu- 2.1. Si se incadreze in
parcare 1 ranfa. performantele
| prescrise
[ 2.2, Si poati [i actionatd usor §i comod,
* 2.3, Si refini masina in pozitie de stationa- 2.3, Sint prescriptii
nare la panta maximd. standardizate.
Tabelul 2.11
;: Tipul fcinel Axa [ajd Axa spale Perinada de fabricagic
| '
1 Cu tamburi §i saboti interiori Duplex Duplex 1958 — 1970
2 Cu tamburi $i sabofi interiori Duplex Duplex 1970 — in fabricatic
., Cu seryomccanism vacumatic
| tip S.R. i i
31 €Cu tamburi ji saboti interiori { Duplex i Duplex 1978 — in [abricatie
cu servomecanism vacuurnatic |
tip Girling ;
4 . Cu tamburi §i saboti interiori | Duplex Duplex 1977 — in fabricatic
cu servomecanism vacuwnalic |
tip Girling 5i pompi de vacuum l

pentru motoarele Diesel

spate si fatid motrice au fost descrise in cadrul transmisiei. Puntea din fa{3
(fig. 2.24) la autoutilitarele gi microbuzele cu simpli tractiune este obtinuti
prin sudarea la ambele capete a unei t{evi din ofel cu piese forjate, piese
care fac legdtura cu fuzetele de la rofi.

vehiculului;

vehiculului ;

— asigurarea manevrabilitdtii autovehiculului.

La orice autovehicul, puntile si suspensia au urmditoarele functiuni:
— preluarea solicitirilor (forfelor) care apar in timpul functionirii auto-

— asigurarea cinematicii §i stabilitiii rotilor in timpul deplasirii auto-
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Tabelul 2.12

q
Nr.
cri.

Perloada de fabricalic

Tipul frinei

Caracteristici principale

1
1: 1958—1970

2
[ 1970 — in
| [abricatie
I
}

3! 1970 — in

I fabricatic

41| 1977 —in
fabricatie

3| 1979— in

fabricalie

Frind cu tam-
buri si saboti
interiori

Frind cu tam-
buri si sabofi
interiori

Frind cu tan-
buri §i saboti
interiori
Frind cu tam-
buri gi saboti
interiori
Frind cu tam-
buri §i saboji
interiori

|
I

— Numairul de cilindri in rofi: faja:

spate:
— Actionarea:
— Numdirul de circuite;
— Diametrul tamburului: mm
— LAtimea tamburului: mm
— Numdirul de cilindriin rofi: [af3

spate
— Actionarea:
— Numirul de circuite:
— Diametrul tamburilor, mm:
— Litimea tamburilor, mm:

2 — duplex
2 — duplex
hidraulich
1 — simplu
300

70

2 — duplex
2 — duplex
hidraulicl
1 — simplu
300

70

— Idem ca la 2 si, in plus, servolrini vacuumalicd
de tip S.R. yi dublu-circuit de frind.

— Idem ca la 2 si, in plus, servolrind vacuumatici

de tip Girling.

— Idem ca la 4 §i, in plus, pompl de vacuum pentru

motoarele Diesel)

Principalele componente ale suspensiei automobilelor sint:

Fig. 2.22. Schema instalatiei Irinei de mini

— arcurile care au rolul de a absorbi loviturile mari, care apar in timpul
rulirii rotilor pe drum;
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TFig. 2.23. Schema instalajici [rinei de serviciu

Tabelul 2.13

Nr. | Parametrul sistcmului | Valorile penteu sistemul | Valori pentru sistemul Prevederi In norme
crt. de frinare de frinare fara de lclnare cu internafionale
“n ; servormecanism servomecanism
! i frina de frina de irlna de frina de O.N.U. — CEE
| serviciu securitate serviciu securitate Regulameniul 13
I |
1 | Efortul la pedala de | 65 = 45 - 70
frind, kgf !
2 | Efortul la maneta de - 60 _ 60 60
. frind, kgl
3 ' Spatiul de {rinare
, minim, m |
| (Frina de serviciu. ! Frina de |Frina de
ncercare de tip 0" ' serviciu  [securitate
la rece) f
— de la 30 km/h . max. 11 | max. 19 | max. 10 | max. 19 jmax. 12,3 20,1
— de la 30 kmjh | max. 23 ! max. 49 | max. 23 | max. 49 |max. 29,2 51,0
— de la 70 km/h max. 45 | max. 92 | max. 43 | max. 92 |max. 53,1 93,7
4 | Pantd (rampi '
maxima) . 18, | - 18, 182,

— amortizoarele care au rolul de a reduce si anihila oscilajiile arcurilor;
— tampoanele 5i bucgele din cauciuc folosite la montarea arcurilor sau
care au rolul de corectoare de flexibilitate,
In fig. 2.25 si 2.26 sint aritate elementele componente ale suspensiei
fatd si spate a microbuzelor si autoutilitarelor TV.
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Fig. 2.26. Suspensic spate

Rotile folosite la microbuze §i autoutilitare TV au janti de 5,50 x 16
si pneurile 7,50 X 16 cu 8 pliuri. Presiunca aerului in pneurile puntii spate
si fati este de 3,25 daN/em?
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2.2.6. Caroseria. Caroseria microbuzelor 51 autoutilitarelor TV este
autoportantd, realizatd din tabli si profile din ofel. Pc autosasiurile de
autoutilitare TV sint realizate produse derivate {autoizoterme, autocisterne
etc.), la constructia cirora se folosesc profile si tabli din aluminiu, Caroseria
microbuzelor si autoutilitarelor TV a avut de la incepcrea fabricafiei (1958)
pind la data aparitiei acestei lucriri mai multe elape de cvolutie si moder-
nizare, urmirindu-se obtinerea unei forme cstetice si functionale compe-
titive, un grad inalt de confort pentru pasageri si securitate deplini in
exploatare. Au fost supuse modernizini atit carcasa metalici cit si compo-
nentele interioare functionale si de decoratie. S-a urmirit obtinerca unui
post de conducere economic (prin forma, dimensiunile si functiile scaunului,
dimenstunile cabinei sofer, spatiile si distantele pini la diferitele elemente
de comandi de la locul soferului), precum si imbunitifirea confortului cili-
torilor prin ergonomia scaunelor pasageri, vizibilitatea din interiorul salo-
nului, imbunititirea suspensiei ctc. Un accent deosebit s-a pus pe izolarea
fonici si termicid a caroseriei pentru reducerea nivelului zgomotelor in inte-
riorul cabinei sofer si al salonului pasageri (tchnologia de realizare a inzono-
rizirii gi izolafiei termice va fi descrisi in subcapitolul 2.3.). Pentru conditii
climatice diferite de cele existente in {ara noastri, au fost realizate la micro-
buzele si autoutilitarele care sint exportate in {iri din Africa, Asia, America
Latini, modificiri constructive la caroserie, la componentele mecanice §i
protectia climatici speciali.

2.3. TEHNOLOGIA DE EXECUTIE A MICROBUZELOR
S$I AUTOUTILITARELOR

Tehnologia de exccutie a autovchiculelor cuprinde totalitatea ofperatiilor
tehnolcgice de realizare a cemponentelor produsului §i de asamblare a acestora
in produs finit. Influentatd de concepfia constructivii a predusului si de
madrimea serici de fabricatie, tehnologia de executie a autoutilitarelor usoarc
este asemindtoare cu cea folositi la productia de autoturisme (pentru autouti-
litarele cu greutate totald pini la 2,5 {one), sau cu cca folositd la productia
de autocamioane (pentru autoutilitarele cu greutate totali mai mare de
2,5 tone),

2.3.1. Organizarea tehnologicid a productiei de autoutilitare si micrabuze.

In toate intreprinderile constructoare de autoutilitare usoare si de
microbuze, organizarea tehnologici a fabricatiel este influenfati de urmiioni
factori: mirimea seriei de {abricatie; conceptia construclivi a produsului;
gradul de unificare a componentelor cu ccle folosite la alte tipuri de auto-
vehicule fabricate in aceeasi intreprindere ; gradul de concentrare a productiei
in aceeasi intreprindere; nivelul tehnic de dotare a intreprinderilor construc-
toare de autovehicule.

In cazul unor serii mici de fabricalie, se organizeazi productia dupi
sistemul stationar, cind realizarca operatiilor dc asamblare montaj de citre
echipe de muncitori specializati pe operafii tchnologice se face la locuri fixe
de lucru, echipele de muncitori trecind de la un autovehicul la altul pini
la realizarea produsului {init,
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In cazul produciiei de scric mare, fabricatia se organizeazi in flux tch-
nologic continuu, cu transport mecanizat al subansamblurilor i ansamblurilor
de 1a un loc de munci la altul pind la realizarea produsului finit. La mon-
tajul pe bandi, echipe de muncitori specializati pe grupe de operatii teh-
nologice lucrcazi pe posturi de lucru, prin fata lor trecind intr-o anumiti
cadenti de timp carcascle metalicc ale caroseriilor de autovehicule pentru
asamblare, protcctie anticorosivi, vopsire §i montaj general.

In functie de conceplia constructivi a produsului, asamblarea gi mon-
tajul general al microbuzelor §i autoutilitarelor se poate organiza in urmi-
toarcle doui moduri:

a) realizarea carcasei melalice a caroseriei prin asamblarea nedemontabild

a componentelor asesteia (sasiu, percti laterali, perete fajd, acoperis), prote-
jarea anticorosiva, vopsirea §i montajul general al caroseriei autovehiculelor;

b} realizarea carcasei melalice cu o infrasiructurd proprie, protejarea
anticorosivii §i vopsirea acesteia.

[.a montajul general, carcasa metalici se asambleazi cu sasiul echipat,
pe o linie tehnologici separati. Asamblarea carcasei metalice cu sasiul
se face cu suruburi. Dupd asamblare urmeazi montajul general al tuturor
componcntelor caroseriei.

Indiferent de metoda tehnologici de asamblare, din punct de vedere
tehnologic fabricatia microbuzelor i autoutilitarelor in cazul productiei
de serie, grupeazi operafiile tehnologice in urmitoarele subunitii productive:

— sectil sau intreprinderi specializate in execufia agregatelor mecanice
(motoare, ambreiaje, cutii de viteze, punti, directii etc.);

— seclii §i ateliere specializate in prelucrarea tablelor, profilelor, a pie-
selor turnate si forjate din ofel sau neferoase;

— sectil i ateliere pentru prelucrarea la cald a metalului (forji, presaj)
§i tratamente termice;

— ateliere specializate pentru execufia subaisamblurilor si ansamblu-
rilor caroserici;

— seclii specializate pantru asamblarea carcasclor m:talice ale caro-
seriilor;

— sectil si ateliere de pregitire antocorosiva, protecfie anticorosivi
$i vopsire;

— sectii specializate pentru montajul general al caroseriilor de auto-
vehicule, probe, rodaj, finisare.

Majoritatea intreprinderilor constructoare de microbuze si autoutilitare
usoare din toate tirile care au productie dz autovehicule din aceasti clasi,
nu au integrati fabricatia 1007%; in aceeasi intreprindere.

Este generalizatl metoda de conceatrare a exscufiei subansamblurilor
si ansamblurilor caroscriei, asamblarea carcasei metalice, protecfia anti-
corosivd, vopsirea gi montajul gencral in intreprinderi specializate, care coope-
recazdi cu alte intreprinderi spzcializate in producfia de agregate 5i aparataje
pentru autovehicule.

In tara noastri, microbuze si autoutilitare usoare se realizeazi la:

— Intreprinderea Autobuzul din Bucuresti, spzzializati in e xecutia
microbuzelor si autoutilitarelor care poarti marca TV;
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— Intreprinderea de Autoturisme din Pitegti, care realizeazi autouti-
litare Estalette in licen{i Renault, precum si camionete §i ambulante derivate
din autoturismele de orag DACIA;

— Intreprinderea Mecanici Muscel unde se realizeazi autocamionete
si autofurgonete, derivate din autoturismele de teren ARO.

La fiecare din aceste intreprinderi, integrarea productiei de autoutilitare
usoare diferi in functie de factorii aritafi — dar toate coopereazi cu un
numir important de intreprinderi subfurnizoare specializate in realizarea
de scmifabricate, componente si agregate.

2.3.2. Documentatia tehnologici. Documentatia tehnologici folositid
in intreprinderile constructoare de autovehicule trebuie, prin continutul si
forina dc prezentare, si rispundd la urmitoarele cerinfe:

— si indice denumirea si ordinea in care se desfisoari operatiile tehno-
logice de realizare a pieselor, subansamblurilor si ansamblurilor produsului;

— s3 cuprindd utilajele si cchipamentul tehnologic care trebuie folosit
pentru realizarea operatiilor si fazelor tehnologice;

— s3 cuprindi operatiile de control al calitifii produsului intre faze de
exccutie si la finalul executirii acestuia, aparatura de control si tolerangele
admise pentru dimensiuni, asperitdfi, forme etc., precum si cadenta de control
functic de importanfa pe carc o arc piesa respectivi in componenta auto-
vehiculului ;

— si cuprindd timpul normat pentru realizarea fiecirei operatii tehno-
logice si categoria de incadrare a lucririlor in conformitate cu indicatoarele
tarifare de calificare a personalului muncitor din ramura industriald res-
pectivd;

— si contini date privind calitatea si cantitatea materialelor directe
si indirccte necesare pentru realizarea produsului;

— s3 cuprindd prescripfii ale normelor de tehnici a sccuritdfii muncii
carc sint obligatorii la toate locurile de munci unde se recalizeazi operafiile
tchnologice.

La proicctarca documentatiei tehnologice, datele aritate mai sus sint
trecute in planuri de operatii si in fise tchnologice. Spre deoscbire de fisa
tchnologicd, planul de operafii prezinti avantajul cupninderii desenului sau
schitei constructive a produsului care se realizeazi, agja cum arati dupi
fiecare operafic si fazi tehnologici. Documentatia tehnologici este folositi
in intreprinderile constructoare dec autovehicule de citre muncitori ca indru-
mitor in realizarea operatiilor tehnologice, de citre personalul pentru con-
trolul calitdtii, precum si ca documente dupd care se lanseazd necesarul
dc materiale, manoperd, forti de munca si se extrag datele privind necesarul
de utilaje si echipamente tehnologice.

2.3.3. Echipamente tehnologice. Pentru realizarea pieselor componente
si asamblarca subansamblurilor §i ansamblurilor in vederea realiziri pro-
dusului finit, intreprinderile constructoare de autovehicule sint dotate cu
echipamentul tehnologic previzut in documentatia tehnici de executie a pro-
duselor. Notiunea de echipament tehnologic inglobeazi totalitatea masinilor-
unclte, instalatiilor, sculelor si dispozitivelor, care se folosesc in timpul des-
fisurdrii operatiilor tehnologice cu scopul de a realiza piesele componente
si dc a le asambla pentru obtinerea produsului finit. Echipamentul tehnologic
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se compune din: magini-unelte si utilaje universale sau specializate; scule
si dispozitive standardizate sau speciale; aparaturid de maisuri si control,
dispozitive si standuri de probid pentru verificarea calitativi a componentelor
si a produsului finit.

Gradul de dotare cu echipamente tehnologice este in funcfie de mirimea
seriei de fabricafie a produselor in intreprinderea respectivi. Cu cit o intre-
prindere este mai bine dotatd tehnic cu atit nivelul calititii produselor si
rentabilitatea activititii din intreprindere sint mai ridicate.

Se foloseste curent in industria constructoare de masini, inclusiv in
intreprinderile constructoare de autovchicule, nofiunea de ,.grad de echipare
cu SDVY, notiune care arati numirul total de scule dispozitive si verifi-
catoare previzute in tehnologia de [abricatfie pentru realizarea pieselor com-
ponente si a operatiilor de asamblarc — montaj a produsului finit. Gradul
de echipare cu SDV sc¢ exprimi prin raportul dintre totalul SDV pentru
un produs $i numirul total de reperc din care sc compune produsul res-
pectiv. In majoritatea intreprinderilor gradul de echipare cu SDV este
supraunitar. Cu cit acest raport cste mai mare ca unitatea, cuatit procentul
de munci mecanizatd in totalul manoperei directe de executie a produselor
este mai mare. La noi in tari gradul de echipare cu SDY inintreprinderile
specializate pentru execufia dc caroserii auto se situcazii intre 1,8 si6, iar
la intreprinderile care executd agregate sau aparate sc situeazi intre 7 si 10.

Pentru microbuzele si autoutilitarele TV numai la integrarea fabricatici
cxistente la intreprinderca Autobuzul, gradul de cchipare cu SDV speciale
este 1,7 iar echiparea cu SDV standardizate plus SDV speciale conducela
un grad de 3,5. In cadrul echipamentului tehnologic existent la intreprinderea
Autobuzul pe liniile de fabricatie a microbuzelor §i autoutilitarelor TV se
remarcd utilizarea unor procedce si metode modemne de fabricatie concreti-
zate in:

— utilajele de suduri in mediu protector decargon (amestec de argon
cu bioxid de carbon);

— utilaje de sudurd prin rezistentd;

— dispozitive mecanizate de asamblare a elementelor de caroserie si
a carcasei metalice;

— statil centralizate de distribufjie a gazelor combustibile si a celor
de protectie pentru instalatiile de sudurj;

— instalatie automati de pregitire anticorosivi, (degresare, spilare,
fosfatare, pasivizare) a carcaselor metalice;

— cabine de vopsire si cuptoare de uscare a materialelor de protectie
si vopsire aplicatc pe carcasele metalice;

— statie centralizati pentru pregitirca vopselelor si distributia acestora
la cabinele de vopsire;

— linii mecanizate pentru montaj general ;

— standuri de probi si aparataj pentru controlul si reglarea frinclor,
farurilor, a paramctrilor motorului ctc.

2.3.4. Execufia si livrarea microbuzelor §i autoutilitarelor in SKD si
CKD pentru asamblare — montaj in alte intreprinderi. Extinderea divi-
ziunii internationale a muncii 5i a cooperirii pune in fata constructorilor
de masini §i in special a constructorilor de autovehicule sarcina gisirii
solutiilor tehnice de realizare a unor produse in comun prin executia intr-o
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tari a elementelor componente a produselor §i asamblarea acestora in altd
tari. Microbuzele §i autoutilitarele TV au fost proiectate astfel ca si se
preteze la executia in SKD §i CKD Traducerea initialelor CKD 5i SKD este
urmitoarea:

— CKD — COMPLETLY KNOCKED DOWN — complet demontate;

— SKD — SUBASSEMBLY KNOCKED DOWN — demontate in sub-
ansambluri.

in tabelul 2.14 se arati componenta in SKD a completului de livrare
a microbuzelor si autoutilitarelor TV, iar in tabelul 2.15 componenta in CKD
pentru asamblare §i montaj in alti tari, unde se organizeazi linie tehno-
logici de asamblare si montaj. Tabelele 2.14 i 2.15 cuprind completul
de livrare standard, acesta putind fi modificat in funcfic de dorinta fiecirui
beneficiar de a renunta la unele componente care pot fi procurate de pe piata
locald sau pot fi executate in intreprinderea proprie.

Tabelul 2.14

Kr. crt.i Denumirea subansamblului : Reper ir Buciti;produs
|

1 Sasim asamblat ’ N 14F-01200 i 1
2, Podca cabind | 14F-01310 1
3 Panou capotaj | D14F-01351 1
1 : Podea spate | 12F-01301 1
5 | Arips spatc stinga | 12F-01360 1
6 | Aripd spate drcapta i 12F-01370 |
7 Capac spate i 12F-0110 1
8 . Carcasl ugi soler | 12F-014 10 |
9 |‘ Carcasl us} insotitor 1 121°-01430 ; 1
10 | Carcasi usd laterald 12F-01450 1
11 ! Carcasd ugd spate stinga 12)°-01470 1
12| Carcasi ugd spalc dreapta ! 12F-01490 1
1} i Perete fata 1 12F-013001” 1
14 | Acoperis asamblat 12F-01600D 1
13 . Percte lateral stinga 14F-01700 |
16 . Perete latcral dreapta 12F-01300 1
17 | Perete despirtitor 12F-0190013 1
I8  Ladi scule 121°-0 1960 1
19 | Motor echipat plus prinderi 14F-pdpp — 100 1
20 | Instalatic rlcire : 14F-0,4300 1
21 . Amenajare pompa frin} i 14F-11200 1
22, Punte [ath completd D 14F-0600 1
23 . Punte spate completd D 14F-0700 1
24 ; Directic ansamblu DI12F-0800- 1
25 | Instalatic alimentare 141°-09 100 1
26 | Instalatic evacuare D 14F- 1000 1
27 Instalatie hidraulick 12F-11100 1
28 . Comandi frinl de mini D 12F-131000 1
29 ° Pedalicr sub podea 12F- 14300 1
30 | Comandi sclymbitor vitezd 12F-15100 1
31 | Comandi acccleratie 14F- 16003 1
32 ! Cuplare difercnfial fatt D I2F-17100 | 1
33 i Amenajarce ferestre 1
34 | Roati rezervl cu suport 1
13 | Amenajare inlerioarl plus exterioark 1
36 . Instalatie incilzire plus ventilatie 14F-30000 A ! 1
37 . Instalatie electrici i 1
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Tabelul 2,15

Nt. ert. Denumlrea subamsamblului Reper l Buciﬁ,'prodﬁs

I .
1 Sasin asamblat . DI4F-01200 o1
2 Podea cabind 14F-01310 I
3 Panou capotaj . DIMF-01351 1
1 Podea spate . 12F-01301 l
5 Ariph spate stinga 12F-01360 1
G Aripd spate dreapta . 12F-01370 1

7 Capac spate : 12F-0110 1 -
3 Carcasl ugh soler 12F-01410 1
9 Carcasd usd insotitor 12F.01430 i
10 Carcasl ugi laterald " 12F-01450 L
11 Carcash usi spate stinga 12F-01470 1
12 Carcasl ugi spate dreapta 12F-01490 1
13 Perete fata 12ZF-01500P 1
14 Acoperis asamblat . 12F-01600D l
15 Perete lateral stinga 14F-01700 L
16 Perete Jateral dreapta ~21F-01800 l
17 Perete despirtitor 12F-019007} I 1
18 Ladi scule 12F-01960 I 1
19 Suport motor fati stinga 14F-04211E ! |
20 Suport motor [af{3 dreapta . 17F-04221E i L
21 Suport motor latd stinga 14F-04254 1
22 Suport motor [atd dreaptla ' 14F-04252 I 1
23 Suport motor spatle stinga 14F-04231D 1 l
24 Suport motor spate dreapta 14F-04241D : 1
25 Saibd ~ 14F-04253 I 4
26 Saibi 14F-04255 ! 6
27 Grup motor 4240.100.0000D L
28 Arbore cardanic " 100.750.610 L
29 Arbore cardanic i 100.750.855 1
30 Tampon trompl i 4F-021703 2
31 Tampon . 4F-02 1803 2
J2 Suport elastic 14F-0,4251A 1
33 Robinet - 4F-0409300A 1
34 | Intinzitor 12F-04393 2
35 Tirant 4F-043%0 1
36 Brida 2U-40128 4
37 Perdca radiater 12F-04370A i
a8 Mecanism actionare i 411F-371013 1
k] Radiator 6530011V 1
40 Difuzor : 14F-04335 l
11 Vas expansiune 0833372400 1
42 Capac vas expansiune 0833817300 1
13 Element presiune depresiune 1700523352 i
44 Garniturd etangare . 0608314100 |
15 Colier 0835651700 1
16 Tub vas expansiune 7700519023 1
17 Tub supapi radiator . 12F-04380 1
48 Tampon - 12F-04345 6
19 Colier stringere 06671280318 | 4
X Cot . 14F-04331 L
51 Tub legiturl ' 14F-04332A t
52 Colier asamblat © 14F-04410 4
53 Danda stringere : 4F-1118 2
54 Catarami " 4F-1119 2
55 Filtru aer ) 240-1109100 |
56 Racord . 14F-04216 J |




Tabelul 2.15 (continuare)

Ke. ot | Denumlirea subansambiului Reper Bucllifprodus
]
37 | Suport pompi 14F-0450 1A 1
38 | Placi fixare 14F-04502A 1
39  Talpi suport 4F-04303A 1
60 | Guseu 14F-04304A |
ol Ureche cu [ilet 14F-04303 1
62 Ureche mare 14F-04506 A |
63 | Guseu 14F-04507 1
64 | Intinzitor 14F-04300 1
65 ’ Semifulie 1 14F.04312 1
66 | Semifulie II 14F-04513 |
67 | Plack reglaj 14F-045 14 2
68 | Pompa frins 1
69 | Curea trapezoidald 12,5 » 10 - 73) 1
70 | Drida arc {atd DI12F-0603.A 9
71 | Plach spcciald 41F-060012A 2
72 ) Suport amortizor : DI12F-0602 A 2
73 Belt 12F-0608 2
74 : Rondeld 4F-1101A 4
75 Bulon 1F-060014 A 2
76 . Rondeld 4F-060015A 2
77 | Placi asamblare 4F-060400 2
78 Saibd distantd 3C-060004C 1
79 Placa _ 4F-060017 2
80 Capac decorativ 411F-060907 2
81 ' DBulon special 41F-060908 2
82 - Tondeld 1F-040402 8
&3 . Punte fata D I4F-23000 10C ]
&4 Amortizoarc ATI10-3296M 2
85 - Arc fafa | DIF-060300 ' 2
86  Janta rotii | 5301601 1A | 3
87 Anvelopld I 7,5 % 16-8P R 2
58 | Camera 7.5 x 16 2
89 | Manson 2
90 Bucsd cauciuc 12F-06102 12
91 ! Piuliti roatd 4 1F-060906 12
92 - Dridi arc spate DI12F-070001A ' 1
95 Placa : DI12F-070002 2
94 Calup » DI2F-07044A 2
95 - lulon . 4F-060014A 2
96 Rondeld 4F-0600135A 2
97 Piulifa 4F-0600 16 6
98 Plach 4F-060400 2
99 Maca 4F-060017 2
100 Kondeld 4F-061101A 4
101 . Distantier DI2F-0713 2
lo2 Tolt DI2F-07]1 2
105 ' Distanlicr DI12F-0712 1 2
104 . Suport capac 41F-060004 17 2
105 * Capac decorativ 41F.060907 2
106 TNulon special 41F-060908 2
107 Tunte spate 14F-0701A 1
108 Amortizor AT10-329611 2
109 Arc spate 4F.070200N 2
110 | Janta rotii 55016-011A 2
111 Anvelopi 7.5 x 16-8PKk 2
(12 ¢ Camerd | " 7.5 % 16 2
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Tabelul 2.15 (continuarc)

] e
Nr. crl. Denumiren subansamblului { Reper Bucalifprodus
|
113 Mangsoane 2
114 Ducsd cauciuc I2F.06 102 12
113 Piulitd roata 41F-060906 12
116 Rezervor combustibil 14F-0901 1
117 Conductd 1 14F-09102A 1
118 Conducti II 14F-09105 1
119 Conducta III 14F-09108 1
120 Tija conductd 14F-0905 1
121 Tub alimentare 14F-09103 I
122 Tub alimentare i 14F-09104 |
123 Tub alimentare 14F-09 106 1
124 Tuly alimentare I14F-09107 ! 1
125 Tub alimentare 14F-09109 1
126 Tampon 4F-090004 4
127 Colier 0855538600 14
128 Colier plastic . 81978010492 | 1
129 Clemi tevi 8- 10 : 06670540307 2
130 | Clemd tevi 2 x 8—6 i 06670520202 ‘ 3
131 Garniturl ATO1123 I 1
132 Inel etansare 06710200216 | 2
133 Niplu legituri 06710700106 ' 1
134 Piulitd olandeza 06710308112 2
135 Teavsd evacuare 14T- 10010A l
136 | Tirant [ X4F-101100A 1
137 Colier F2U-133322A 1
138 Placi prindere X4F. 100006 R
139 Colier 41F-101220A b
140 Tirant 41F-10208 1
141 Tobi esapament 14F-10011A H
142 Tampon 12F-1080 4
143 Bandi cancane 41F-10201B 2
144 Snur azbest (7 10 STAS 7018-70 I
145 Teu central 49F-1103A l
146 Muld dubla 41F-1130 2
147 Teu racordare 49F-1106A 1
148 Mufl legiturl 4F-11036 |
149 Siguranti 4F-1137 4
150 Bolt legiturd | 41F-1116B 4
151 Bolt legaturh | 41F-1190 2
152 Garniturd bulon 4F-114 17
153 Bucsd inaltd 41F-1131A 6
154 . Garniturd 41F-39%0112 I
155 | Stut cilindru 4F-1113A 3
156 ! Garniturd 41F-090006 | 14
157 | Talpa 41F-1193 1
158 Dandi stringere 4F-1118 5
159 Conductd 41]1F-1150D 1
160 Conducti 41F-1152 |
161 Conducts 411F-1154 2
162 Conducti 41F-115%6 1
163 Conducti 41F-1158 1
164 Conducti 11F-1160 I
165 Conduct : 41F-1162 l
166 Conducti 41F-1164 1
167 Racord flexibil 12F-1180 1
168 ; Racord [lexibil DI2F-1140 3

62



Tabelul 2.15 (continuar~)

Nr. crt. i Denumirea subansamblutui Reper Buciti/produs
169 Rezervor 11F-1197 2
170 Cilindru principal 141F-11730 2
171 Rezervor cu conductd 41F-1175 I
172 Rezervor cu conductd 41F-1176 l
173 Suport pedala 12F- 16 140 1
174 Bucsi fixare 12F-16171 1
175 Manson cablu 12F-16172 1
176 Cablu conducere 12F-16 160 1
177 Pedalld acceleratic 12F-160 10D 1
178 Mangson protectie 131-1602015 1
159 Tub PVC (I 6 1
180 Cablu zincat |
18t Bolt 12F-1600A/5 2
182 Geam parbriz 12F-2510A 1
185 Geam [ix usd 12F-202165A 2
184 Geam culisant ugi 12F-202164A 2
185 Geam percte desplirtitor 12F-0190) 1
156 Garniturd K 100A (3,0 ml) 1
187 Geam ugi spate 12F-20262 2
18§ | Garniturd K 009 K009 2,000 ml
189 Profil Y002 V002 2,00 ml
190 invelis plafon 12F-20101 1
191 Invelig protectie 12F-20110B 1
192 Cuier 2R-3560 2
193 Saibd speciall 12F-20638 134
194 Panou 1 12F-20113 1
195 ! Panou 1I I2F-20116 1
196 nvelis tunel 12F-20 100,26 1
1y7 Covor gsofer 12F-201091 2
198 Invelis stilp 12F-20121 2
199 Capoti motor 12F°-20300D 1
200 Capotd ambreiaj 12F-20320 1
201 Semibalama 12F-20303 2
202 Inchizitor 41F-378800 2
203 Invelis usa 12F-20212 2
204 Rama geam soler 12F-20216.1A 1
203 Rama geam insotitor 12F-20233 1
206 Profil U 12F-20216.10A 2
207 Tiji comandi 12F-202331 4
208 Garniturd (3,800 m) 7700510285 1
209 Chingh limitator 41C-344007 A 4
210 Tablou de bord 12F-2060 1A 1
211 Bari soc fatd 12F-40201A 1
212 Nard soc spate 12F-402 13 2
213 MascX ornamentall 12F-40101D) I
214 Ax 4C-344003A 10
215 Apiritori noroi E4IF-1001 4
216 Oglinzi retrovizoare 12F-40310A 2
297 Instalatia spllare parbriz VMO016 l
218 Oglindi interioard 6000036336 ]
219 Extinctor LP.6 1
220 Scaun gofer 12F-37100A I
221 Scaun insotitor 12F-37170A 1
222 Parasolar 11F-376030 A 2
223 Mangon protectic 41F-370013A 1
224 Tampon pedald 12F-20106 P
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Tabelul 2,15 {continuare)

Nr. erd. Denumirea subansamblului Reper Buclli/produs
|
225 Mangon i 12F-20107 1
226 Garniturl | 41F-39108 L
227 Caplit vergea I 8555390 6
228 Garnituri : 2U-133082 l L
229 Cirlig 1I 12F.20102 6
230 Garniturd 12F.20128 ! l
231 | Garnituri 12F-20211A P2
232 Garniturd 12F-20251 6
233 Garnituri K 184 | 12F-202160/4 2
234 Garnituri K 183 ' 12F-202160,9 ; 2
233 Garnituri V 201A . 12F-202160/3 | 2
236 Culisi MPSA , 12F-2021611A j Ll
Xy Dispozitiv blocaj 11F-3136 1150 | 2
238 | Buton ' 7R-30560 j 2
239 Broasci ugid 12F-202170 I +
240 Miner exterior 12F-202180 ; 4
241 | Buton deschidere 7700511231 |+
242 Ornament - 7700311224 _ +
243 Garniturd ornament - 7700511222 +
244 Comandi deschidere ; 7700505471 ‘ +
245 Scrumierd . 12TF-20632 1
246 Vizierad-bord 12F-206 181 | | .
247 Colt vizierd bord 12F-206352A | 4
248 Profil burlet ' 12F-20636 | 1
249 Profil burlet 12F-20657 ; i
250 Stergitor parbriz - 12F-3302130 L L
251 Comandd oprire motor . 14F-16010 , l
252 Zivor i 12F-202610A 4
253 Vergea + 12M-20108.1A 1
254 Vergea " 12M-20108.2A 1
255 Vergea . 12M-20108.3A |
256 Bucsi limitator 12F-20127 3
257 Garniturk . 12F-20221 1
258 Garniturh » 12F-20222 . 4
259 | Miner | 4F-342027C ; s
260 Buton cu emblemi » 12F-350213A 1.
261 Garnituri 77003110285 1
262 Organe asamblare -
263 Baterie acumulator 150-12Eg 1
264 Cablu bord i 14F-330101B .
265 Cablu sasiu . 14F-350102 1,
266 Cablu lampi fafa | 1M4F-350103 1.
267 Cablu plafon ; 14F-350103 1
268 Cablu alternator ' 14F-350106 l
269 Cablu intreruptor principal ! 14F-3501081 1
270 Cablu actionare fntreruptor i 14F-3501082 l
271 Cablu actionare demaror : 14F-3501083 I
272 Conductor masi i 14F-35010810 z.
273 Conductor masl . 14F-35010812 3
274 Conductor plafonierd 1 14F-35010813 I
275 Conductor masf sondi litrometru i 14F-35010814 1
276 Cablu 1Ampi spate | 14C-350124 I,
277 Conducti relen . 14F-33010816 {
278 Cablu mas& motor . | 41C-41010731D 1
279 Bobini aprindere | 9.3130 1
280 Aparat combinat i 3110 )
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Tabelul Z.1F5 [continuarel

Denumirea suhansa::bluiag | Reper

}
Nr.oeri. i : Bueliprodus
[
! |

281 | Aparat combinat i 3120 1
282 | Droascl contact | 4CDJ ]
283 . intreruptor axial : IAZ 1
284 ! Duton contact P 4C B 1
285 | Comutator ¢entral P 7KK3 1
286 | Arbore flexibil vitezomelru MR 258 1
287 ° Comutator stergitor B K3 1
288 | Buton cu ideogrami ©12F-3502230 4
289 ! Claxon 94120 1
200 ¢ Cutic sigurante - CHI2C l
291 | Bloc siguranje nZ 30 L
292 | Fuzibil 30 A " cod 5050N L
203 \ TrizA tractor cod 5090 1
294 Releu semnalizare 73RS512 1
295 | Fuzibil 5 A ; 1
206 I TFuzibil 8 A | i 13
297 Cutie sigurante "2 poli | 1
298 ! Releu demaror " NID 196676 1
299 | Intreruptor i ID 6 | 1
300 ! Schimbitor fazll " 8F1 | |
301 J Lampi semnalizare .85 FA4 2
302 ! Far asimetric & 170 ¢t FA 1 2
303 Lampd electricd 12V; 21 W | AS 2 6
304 Lampi tricompartiment ' SPS 140 N : 2
305 Plafonierd 1 N1 3985/60 ! I
506 | Lamp# electricd 12 V/10W ‘ AS 2 I 1
307 | Lampa electrica 12V/5W . AS | i 1
308 | Far ceatid . NID 2025/06/28 J 2
309 | Lampa clectricd 12V 35W ;A8 5 ; 2
310 Cutadioptr G 05014 ! 2
311 Placi fixare i 12C-3502421 2
312 Intreruptor cu cheic | KC 2 . 1
313 | Regulator tensiunc i 1410 : 1
314 | Plach montaj | 1002-000 ; 1l
315 . Garniturd P 12r-3502191 i 1

2.3.5. Citeva din procedeele tehnologice moderme aplicate in procesul
de protecfie anticorosivdi a microbuzelor §i autoutilitarelor

2.3.5.1. Rilsanizarea — procedeu tehnologic de protecfie anticorosivi.
In ultimul deceniu, tot mai mult in cadrul industriei constructoare de auto-
vehicule si in alte ramuri ale industriei constructoare de magini (in fabricile
de biciclete, fabricile de frigidere etc.), se utilizeazi rilsanizarea, ca procedeu
de protectie anticorosivd i de acoperire decorativi a pieselor metalice.

RILSANIZAREA este procedeul tehnologic care utilizeazi ca materie
primi pentru protectia anticorosivi a pieselor metalice pudra de Rilsan.
Operafia de acoperire cu pudri de Rilsan a pieselor se poate realiza prin
scufundarea in pat fluidizat, prin pulverizare cu pistolul sau prin pulverizare
clectrostaticd. Rilsan este un material termoplast din clasa superpoliamidelor,
realizat de citre societatea francezi AQUITAINE TOTAL ORGANICO,
sub patent inregistrat. Acoperirile de suprafati cu pudri de rilsan au nume-
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roase aplicatii in domenii foarte variate datoriti proprietdjilor ce le oferd
materia primi si procedeul de aplicare. Suprafetele acoperite cu rilsan sint
rezistente la coroziune, nu sint atacate de solutii alcaline sau saline, de
atmosferd marind, de hidrocarburi sau solventi. Rezistenta la uzuri sila
actiunea corpurilor abrazive este, de ascmcenea, apreciabili la suprafetele
metalice rilsanizate. Piesele rilsanizate complet sint izolate din punct de
vedere clectric. Suprafetele rilsanizate pot fi glisante in asociatie cu lubri-
fianti. Finisarea suprafetelor rilsanizate este deosebit de apreciati datoriti
acuratetei si culorilor pastclate ce pot fi realizate (pudra de rilsan poate
fi realizati in peste 18 culori diferite -— 3 nuante de rosu, 2 de galben,
3 de albastru, 3 de gri, 2 de verde, alb, negru, portocaliu etc.).

In cele ce urmeazi este descrisi tehnologia de rilsanizare a pieselor
metalice prin scufundarea in pudri aflati in ,pat fluidizant” tehnologie
care este cunoscuti si in tara noastri, fiind aplicati la fabricajia debiciclete,
magini de spilat rufe si pentru protejarca pieselor necesare productici de
autovehicule.

Succesiunea opcratiilor tehnologice este urmitoarca: a. Prepararea supra-
fetei pieselor; b, Incilzirea pieselor la temperatura necesari functie deforma
pieselor, de dimensiuni i de grosimea stratului de pudri pe care dorim
si-1 aplicim; c. Imersarea pieselor in pudri de rilsan; d. Ricirea pieselor
dupd acoperirea cu material plastic.

Calitatea acoperirilor de suprafatd cu pudra de rilsan depinde de: con-
cepfia §i [orma piesei de acoperit; felul cum se face pregitirea suprafetfei
pieselor; respectarea tehnologiei de aplicare a pudrei. Piesele metalice ce
urmeazi a fi rilsanizate, utilizate in industria constructoare de masini, pot fi
obtinute prin turnare, sau asamblate prin suduri (autogeni, electrici cu arc,
electrici prin rezisten{i sau prin suduri automats).

a, Prepararea suprafefei pieselor. Este foarte important ca supralata
pieselor si fie netedd, curdtati de pori, de deniveliri, amprente, stropi
de suduri, impurititi din turnare etc. In cazul acoperirii cu rilsan prin pro-
cedeul electrostatic se impun conditii suplimentare formei pieselor pentru
atragerca clectrostatici uniformi a particulelor de matertal plastic. Dupa
curiifarea suprafetei pieselor metalice, acestea se supun operatiilor de degre-
sare cu solvenii sau cu solutii chimice alcaline §i de decapare mecanicd
sau chimici. Operatiile de degresare 51 decapare sint bine cunoscute in
industria constructoare de masini, iar mijloacele de realizare sint in functie
directid de seria de fabricatie a pieselor ce urmeazi a f{i rilsanizate.

b. Incilzirea pieselor. Pudra de rilsan face contact cu suprafata piesei
incilzite. Depunerea de pudri (grosimea stratului depus) este functie de
temperatura piesei si de durata de imersare in pudri. Acesti doi factori
sint stabiliti pentru fiecare piesi in parte si ei rimin constanti pentru tot
lotul de fabricatie format din aceleasi piesc (in cazul fabricatiei de serie).
Pentru o picsa datd, existi o temperaturd minimi sub care nu este posibild
aderarca pudrei de rilsan in strat lis in cadrul unei durate de imersare
stabilite. Este important dc¢ retinut ci, peste temperatura limiti, piesele
nu trebuie introduse in pudra de rilsan. Cel mai convenabil calitativ este
momentul ,socului termic”, cind piesa ajunge la temperatura determinati
intr-un timp de incilzire determinat §i controlat. Pentru determinarea tem-
peraturii de incilzire a pieselor, a duratei de incilzire, in funcfic de gro-
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simea pieselor metalice, de forma piesei §i de materialul din care este con-
fectionati piesa se utilizeazi abaca din fig. 2.27 si factorul de corectie

aritat in tabelul 2.16.
Tabelul 2.16

. o Factor de
Forma picsei corecjic

— Tuburi ({evi) protejate exterior .
— grosimea peretelui : x 1.5
— Difcrite piese protejate exterior i

|
— grosimea pértilor protejate : < L2
— Prolile, pitrate, rotunde
— dimensiunea cotelor, diametre | w 0,4
— Table plane ambutisate, profile T sau U |
etc., acoperite pe doudl fete
— Tuburi acoperite interior §i exterior ]
— grosimea ! L |
T
20 ol
Iy, ranu
fif? e o '
20w
2 L0
J | J80
2|
& o f'{f’
J ] - ’/ f."
;| T
sl Jo0 = — - Il '
280 =;—f=;:1—_._‘:::_'__‘_‘_:._ﬂf:
&0 12' T 2
J I | ' l | ' | 1 L 1 t 1 1 ] L 1 L ) ' R
B2 o9 &« 5 & 7 & § 0 7 Iz 15 ) &)
Fig. 2.27, Atacl peniru rilsanizare
In f{unctie de natura metalului *) din care se
realizeazi picsele, se aplici o corelatie de x 0,7, f Dimelral em. il
pentru Al sialiajelc sale, sau o corelatie de x 0,9, i i = Zm
pentru Cu si aliajele salc, - ) Smim
Exemple de aplicare a factorilor de corectie: | ! ) b
a) piese din Al ambutisate din tabli de 1,5 I .
mm ; dimensiunea cu care se cercetcazi in abac3 | _"‘
va fi: 1,5 X 1| X 0,7 = [,05 mm : ] ==t
b) piese din tuburi de otel de 2,5 mm grosime [— )
protejate la exterior: 2,5 X 1,5 = 3,75 mm. I 1 .

Cum se ulilizeazd abaca:
a) grosimea ({dimensiunea) piesei metalicc Fig. 2.28. Ftaloane incalzire
dupd aplicarea factorilor de corectie figurea- pentru rilsanizare
zi in abscisd;

* Pentru otel nu se aplich factor de corectie pentru nalura materialului.
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b) temperatura de incilzire din cuptor este notati in ordonati;

c) in stinga ordonatei se afli durata imersiei in pudra de rilsan;

d) in abaci figureazi:

— doud curbe continue groase. Datele cercetate se vor situa intre
aceste curbe:

— o curbd intreruptd din linii ingrosate, care serveste la determinarea
temperaturii de preincilzire a pieselor;

— curbe continue din linii subtiri care indici durata maxim3i de incilzire;

— curbe din linii subtiri intrerupte care indici durata minimi de incilzire.

Practic, inainte de a incepe operatiile de incilzire si scufundare a pie-
selor, se realizeazi o etalonare a procedeului cu ajutorul unor epruvete ca
cele din fig. 2.28 si a datelor din tabelul 2.17; se regleazi temperatura la
340°C; se lasi epruvetele in cuptor 7 minute; se efectueazi scufundarea
timp de 3 secunde in baia de pudri albi fluidizati. Dupi scoatere §i ricire,
se observi suprafata epruvetelor si se compard cu date din tabeld, functie
de care se obline temperatura care va permite utilizarea cifrelor din abaci
Grosimea stratului de rilsan depus pe suprafaja pieselor poate fi reglati
in intervale precise (cu precizie de pini la 0,03 mm), variind temperatura
de incilzire si timpul de scufundare in limitele cifrelor din abaci. Initial,
depunerea este calculati pentru o grosime de pini la 0,4 mm (intre 0,25
si 0,4 mm).

c. Imersarea pieselor. Practic, se realizeazi scufundarea succesivi a
pieselor doui-trei ori §i {inerea intre scufundirile succesive in pudrd a pic-
selor dupi timpul extras din abaci (in total). Este necesar un cronometru
pentru ca timpul cit piesele stau in pudra de rilsan, si fie cit mai precis.
La piese mai complicate, se recomandi ca, in timpul gederii in baia cu
pudrd de rilsan, si se agite piesele, intrucit astfel se realizeazi o depunere
de mai buni calitate.

d. Ricirea pieselor dupd scoaterea din baia cu pudri de rilsan. Este nece-
sar si se evite ricirca bruscd a pieselor. Acestea trcbuie lisate si se riceasci
lent, ferite de curenfii de aer; in caz contrar, reugita aderenfei nu este
singuri. La piescle unde suprafafa trebuie si fie lucioasi din motive de
estetici, este posibili §1 rdcirea in baia de apid rcce. La aceste piese, ade-
renfa este diminuatd, dar suficientii pentru rezistenta cerutid. Se impune
ca manipularea pieselor dupi acoperirea cu pudri de rilsan si se faci cu
atentie, in containere sau cu dispozitive adecvate. In caz ci este necesar
retusul unor suprafete zgiriate, acesta se poate face prin stropire cu pistolul
a uuaci vopsele pe bazi de rdsini epoxidice sau poliesteri, in pigmenti de
acccasi nuanfi cu pudra de rilsan. Pentru manevrarea pieselor ancombrante
(scheleti de scaune pentru automobile etc.), sc utilizeazi minere din teflon
care servesc si ca dopuri pentru a nu intra pudra de rilsan in interiorul tevilor.

Utilaje folosite in atelieru!l de rilsanizarc prin scufundare:

a) Pentru incilzirea pieselor se folosesc cuptoare cu rezistente electrice
(in cazul seriilor de fabricatie mici sau mijlocii}, sau cuptoarc cu praz (pentru
serii de fabricafie mai mari); cuptoarele de incilzire trebuie si fie astlel
construite pentru a permite garantia omogenitdtii temperaturii pieselor.
Ele sint dotate cu termocuple si cu ventilatoare de aer. Cel mai simplu
este cuptorul cu una sau mai multe usi de inciircare — desciircare (fig.2.29).
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Tabelul 2.17

; | | |

o é 400°C | WO°C LITN i 40°C 320°C ; 06C | s0C

- e i ; a |

8 , Ingilbenire ! Ingalbenire | IngAlbenire ' Ingalbenire | Aspect | Aspect | Aspect
! loarte pro- 1' pronunfati | : ugoarld ' bun bun bun
| nuntata i : |

7 ' Ingalbenire | Ingflbenire , Ingilbenire @ Aspect | Aspect | Aspect | Aspect
| pronuntati " ugoard bun ! bun bun bun

6 Tngalbenire | Ingilbenirc = Aspect Aspect . Aspect Aspect Aspect
: " wgoarid ' bun bun " bun bun bun

5 | Ingalbenire | Aspect - Aspect Aspect ! Aspect Aspect | Aspect
; ugoard " bun ! bun . bun ! bun bun bun

1 | Aspect i Aspect : Aspect Aspect | Aspect | Aspect | Aspect
_ bun | bun - bun , bun | bun . bun bun

3 | Aspect | Aspect - Aspect i Aspect i Aspect | Citeva | Fuziune
' bun | bun * bun | bun + bun | granule | incom-
| I ! : nefuzio- | pletd
; ' I : nate

2 Aspect i Fuziune ' Fuziune Fuziune - Fuziune | Fuziune | Fuziune
! bun ’ incompletd ' incompletd  incompletd : incom- incom- incom-
! ! . pletd pletd pletd

b) Pentru pudri de rilsan In ,pat fluidizant”® se utilizeazi o cuvi
cu dublu fund poros, cu instalatia de suflare a aerului comprimat (vezi
fig. 2.30) in camera {formati din cele doud funduri, numiti camera de , tran-
chilizare®.

Aerul suflat trece prin peretele poros si face ca pudra de rilsan si fie
fluidizatd. Fundul poros al cuvelor se realizeazi din plici de bronz poros,
de grosime 2—5 mm, la dimensiunt standard de: 500 x 500; 500 x 250;
600 X 300; 300 x 300; 250 x 250. Pentru suprafete mai mari se realizeazi
imbinarea mai multor plici prin suduri. Aerul comprimat trebuie si fie
curat {filtrat inainte de a intra in camera cuvei). Cantitatea de aer suflati
este de 60 m%h la presiunea de 600—1200 mm coloani de api. Presiunea
aerului este direct proportionalid cu inilfimea stratului de pudri din baie.

o
Cornver
Profif
Ug& cu amega
re
p:v;rcrh?f j Turbing Suparly din profil
Indtfimea mmimg -
o camerei d¢ franchilizare
Detalivl A
M
: Garniturg din coveruc
Molgrul o i
Rezistente  venlilotorviv FPlaer de 199150
eleclrice foroase
Fig. 2.29. Schema unui cuptor de inchlzire Tig.2.30. Schema unei cu7e ct ==

[ 1
o



Pentru 500 mm inil{imea de baie pudri, este necesari o presiune de 600 mm
coloani api. Cuvele se fac din tabli de ofel de 2—2,5 mm grosime sudata
intr-un cadru format din corniere. Camera de ,tranchilizare” a acrului are
iniltimea dc 250 mm. Se rilsanizeazi: scheletul scaunelor, barele de pro-
tecfie, piesele de fixare a mobilierului, suporfii oglinzilor si alte piese com-
ponente ale microbuzelor §i autoutilitarclor.

2.3.5.2. Pregitirea anticorosivi a suprafetei carcaselor de microbuze si
autoutilitare si a pieselor detagate folosind utilaje specializate. Pregitirea
suprafetelor metalice in vederea aplicirii straturilor de vopsea pentru pro-
tecfie anticorosivd §i pentru decorafii si finisaje exterioare are o importanti
deosebiti pentru durata de serviciu a autovehiculelor si pentru pistrarea
in timp a calititii finisajelor. Felul cum sint pregitite suprafetele metalice
in vederea vopsirii influenfeaza direct asupra calititii vopsirii §i durabilitatii
acesteia. Vopsitoriile moderne pentru automobile, inclusiv cele pentru autouti-
litare ugoarc §i microbuze sint dotate cu utilaje specifice pentru pregitire
anticorosivi a suprafefelor mctalice, amplasate in flux tehnologic continuu;
operafiile tehnologice realizate cu ajutorul acestor utilaje sint automatizate.
In fig. 2.31 se arati o schemi dc amplasare a utilajclor din tunclul de
pregiitire anticorosivd a carcaselor de microbuze si autoutilitare, iar in
tabelul 2,18 sint ardtate operatiile tchnologice pentru pregitirea anticorosivi,
precum si materialele folosite.

2.3.5.3. Grunduirea prin imersie a carcaselor de microbuze si autouti-
litare. Tchnologia de protectie si vopsire utilizatd in constructia de autove-
hicule, prevede ca imediat dupi finalizarea pregitirii anticorosive a supra-
fetelor metalice si se realizeze operatia de grunduire. Prin grunduire se infe-
lege operatia de aplicare, pe intreaga suprafat® a carcaselor metalice sau
a diferitelor piese detasate metalice, a primului strat de material de pro-
fectic anticorosivi. Materialul cel mai mult utilizat este grundul solubil in
apd. Avantajul principal al grunduirii prin imecrsie este pitrunderea mate-
rialului de protectie anticorosivi prin toate imbindrile carcasei metalice,
a piesclor detasate, acolo unde, prin alte procedee (pulverizare normali sau
electrostaticli, etc.), pitrunderea grundului nu ar fi realizabili. Imecrsarea
este ajutati de balansarea carcaselor cu ajutorul unor dispozitive pentru
inlesnirca pitrunderii grundului. In fig. 2.32 se arati schema procesului
tehnologic de grunduire prin imersare a carcaselor de microbuze si autouti-
litare TV. Dupa imersare, carcasele metalice sint trecute mecanizat in cuptorul
de uscare a grundului. Uscarea se realizeazi la temperatura de 160°C.Intre
bazinul de imersare si cuptorul de uscare este prevazut un spatiu pentru
nivclarca prin tamponare cu un rulou a suprafetei exterioarc a carcasei

‘r—!n‘!i‘Jf-Jﬁ_ﬁ

Fig. 2.31 Schema instalajiei de stropire prin dusare $i recirculare
tip tunel pentru pregitirea antocorosivd a carcaselor:

i —cabiud degresare; 2 —cabind spilare; 3 —cabind fofastare; 4 —cabind
: spilarz; 3 — cabinii pasivizare; § — cakind spilare




Tabclul 2.18

D irea . - . - .
Nr. crl. z;:rl:;ici Paramnctri Llehnologici Matesiale utilizate Ltilaje
1 Degresare

f
Temperatura :: 70 —80°C i Degresant SD2 Cabini-agregat

R [

Timpul == 3 minute Stropire ¢u jeturi | de pregitire
| Presiunea = 2daXN/cm?® | anticorosivd
2 Spllare Temperatura =. 30 —63°C | Apd cakll Idem
Timpul = 5 minute
Presiunea == 2daXN/cm?
53 | Fosfatare . Temperatura = 55 —65°C Solutic dc fosfa- | Idem
| ‘ Timpul =+ 3 minute tare i
| Presiunea =: 0,8 — ldaXN/cm? E
1 | Spalare | Temperatura = 50 —60°C | Apd caldi ' Idem
L - Timpul =: 2 minute | I
5 | Pasivizare ! Temperatura = 45-60°C | Solutie de pasivi- | 1dem
) [ Timpul = 2 minute zare |
6 l Spilare i Temperatura == 30=35°C Apéd deminerali- ! Idem
. finald l Timpul == 1 minut zatl

Notd ; Inainte de inirarea in tunelul-agregat de pregitire antocorosivi, se face o predegresare
manuald cu white-spirit, interior-exterior si sub podea, la fiecare carcasi metalicd de
microbuz sau autoutilitard

cu scopul de a elimina unele aglomeriri de grund si pentru scurgerea grun-
dului rimas la baza carcasei.

Imersia combinati cu procedeul de electroforezi se extinde tot mai mult
in intreprinderile constructoarc de autovehicule, ca procedeu de grunduire,
folosind materiale speciale de protecfie anticorosivi solubile in apa, electro-
conduciitoare.

2.3.5.4. Vopsirea pieselor detasate, componente ale microbuzelor si auto-
utilitarelor in instalatii automatizate, prin procedeul de ,,FLOW — COATING*
(vopsire prin dusare — curgere). Aplicarea straturilor de vopsea pe supra-
fata pieselor metalice se realizeazi prin intermediul unor ajutaje de stropire,
montate la capitul unor brate ramificate din conductele instalatiei. Aju-
tajele dirijeazd jeturile de vopsea in directii dilerite, stabilite astfel ca si se
poatd asigura vopsirea intregii suprafefe a pieselor respective. ‘Transportul
pieselor prin zona jeturilor de vopsea se realizeazi mecanizat, cu a]utorul
unui lan{ transportor (conveyor). Din zona dusurilor de vopsea, piesele sint
trecute in tunelul incilzit cu vapori de api. In acest tunel surplusul de
vopsea se desprinde de pe suprafata pieselor si cade in bazinele aflate sub

tunel, de unde este luatd, filtratd si readusi in procesul de vopsire.
/ Z
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Fig. 2.32. Linje tehnologicA de grunduire carcase TV:

} — pregalire carcasi pentru ridicare cu clectropalan; 2 — bazin de grunduire

prin imersie (carcasa este migcata-balansatd cu eleciropalanul ; 3 — suspendare car-

casd in lanful transporior nr. 2; 4 —loc de scurgere surplus grund completare

grunduire prin stropire (pulverizare} §i nelezire suprafajld prin reluire; 5 — fune!
uscare grund



Capitolul III
EXPLOATAREA SI INTRETINEREA
MICROBUZELOR $I AUTOUTILITARELOR

3.1. EXPLOATAREA

Conducerea microbuzelor §i autoutilitarelor, ca de altfel a oricirui tip
de autovehicul, necesitd din partea soferului respectarea regulilor fundamentale
ale circulajiei pe drumurile publice, precurn §i buna cunoagtere a modului
de functionare a tuturor mecanismelor automobilului. Conducerea corect3
influenteazi pozitiv asupra durabilititii motorului, a pneurilor si a tuturor
erganelor in miscare, contribuie la cresterea duratei de functionare a automo-
bilului §i la economicitatea exploatirii acestuia.

Asupra conducerii automobilelor influen{eazd parametrii constructivi
ai acestora i in mod deosebit:

— vizibilitatea de pe scaunul soferului;

— pozitia scaunului goferului si a organelor de comandi;

— spatiul din interiorul cabinei soferului;

— efortul de manevrare a padalelor de frind §i ambreiaj, precum si efortul
de manevrare a directiei si de schimbare a vitezelor;

— pozifia si calitatea oglinzilor interioare §i exterioare;

— reglarea corecti a farurilor etc.

Asa cum se arati in capitolul II, pentru acegti parametri sint sta-
bilite norme si prescripjii internationale §i nafionale pe care trebuie si le
respecte toti constructorii de autovehicule.

"3.1.1, Organele de comandi si aparatura de control. Microbuzele si auto-
utilitarele fabricate de Intreprinderea Autobuzul Bucuresti, echipate cu
motor cu aprindere prin comprimare, prezinti deosebiri in ce priveste ampla-
sarea comenzilor si a aparatelor de control, in comparatie cu cele ale micro-
buzclor §i autoutilitarelor echipate cu motor cu aprindere prin scinteic.

In fig. 3.1—3.4 cste prezentald pozitionarea organelor dc comandi si
a aparatelor de coatrol, la variantcle cu motorul care functioneazi cu ben-
zind si, respectiv, la cele cu motor Dicsel.

5.1.1.1, Comanda pornirii microbuzelor si autoutilitarelor ecchipate cu
motor cu aprindere prin scinteie. Pornirca motorului. Concctarca curentului
clectric se face prin introducerca cheil de contact in locasul ei 5 (fig. 3.2.)
si rotirea acesteia spre dreapta. Dupd ce se verifici daci maneta schim-
bitorului de viteze 4 (fig. 3.1) este in pozifie neutrd si se trage socul cu
ajutorul butonului 7 (fig. 3.1), se debreiazi §i se apasi butonul § (fig.3.2)
de comandi a eclectromotorului de pornire. Pe misura incilzirti motorului
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sc impinge progresiv butonul de comandi a
socului pind la pozifia lui ini{iali. Cind mo-
torul este cald nu se foloseste socul, ci
se apasd pedala de accelerafie pind la finele
cursel §si dupd pornirea motorului sc elibe-
reazi pedala deacceleratie. Butonul de por-
nirenuva fi tinut apdsat mai mult de 5
seccunde. In caz de repetarc a comenzii,
aceasta trebuie ficutd dupd intervale care
sd nu fic mai mici de 15 secunde. Este
Fig. 5.1, Organe de comands con- interzisd accelerarea brusci a motorului

ducere autoutilitare TV atit timp cit el este inci rece, pentru

cvitarca uzirii premature a acestuia.

La pornirca motorului cu aprindere prin scinteie, carc echipeazi micro-
buzele si autoutilitarele, se va {ine seama de urmaitoarele indicatii practice:

— Cind temperatura mediului ambiant este sub 0°C, motorul trebuie
pornit numai prin tragerea socului (acfionarea clapetei de aer a carbura-
toruim). Dupd pornirca motorului, pe misuri ce acesta se incilzeste si func-
tioneazd norinal, (dupi cca. 20 sccunde), socul sc impinge treptat la pozitia
Iut initiaid.

— In timp de vari, in situafia cind motorul nu a fost pus in functiune
citeva zile, la pornirca acestuia se trage socul pind la jumitate §i sc acfio-
neazd demarorul, apasindu-se simultan pe pedala de acceleragic pini la
pornirea motorului, lisindu-se apoi pedala de acceleratie liberd. Dupd cca.
2 secunde se impinge socul in pozifia lul inifiali.

— Ia siwatia in care motorul este cald, indiferent de anotimp, por-
nirca sc recalizeazd actionindu-se numai asupra demarorului §i asupra pedalei
de azcelerafie printr-o apisare scurti. In cazul cind motorul nu porneste
(reglajele aprinderii st carburatiei fiind corecte), inseamni c¢i motorul nu
cste suficient de cald pentru a permite pornirea prin metoda descrisd si se
rec:irge la tragerca gocului la jumitatca cursci — procedindu-se cum s-a
aritat mai sus.

Fig. 3.2, Orranc de comandl conducere antoutilitare TV



Tig. 3.3, Organc de comandd conducere autoutilitare TV

3.1.1.2. Pornirea motorului Diesel D 127. In timpul riicoros, la tempe-
raturi mai mici de 5°C, cind motorul este rece, pentru pornirca motorului
se utilizeazii dispozitivul termostarter (bujia incandescentd) cu care cste
echipat autovchiculul. Cheia de contact se introduce in dispozitivul existent
a bord (poz. J fig. 3.2). Risucind cheia spre dreapta la pozitia 7 se ali-
menteazi aparatele dc bord si circuitele instalatiel clectrice cu curent electric.
Cind cheia de contact sc aflld in poz. 7, se poatc verifica functionarca bujiei
incandescente, apasind pe butonul 6 din fig. 3.2, se aprinde lampa de control
existentd la bord, carc aratd alimentarca cu curent clectric a bujiel si funcfio-
narca acesteia. In cazul cind bujia este arsit sau in circuitul de alimentare
a bujiei cste o defectiune, lampa de control nu se aprinde. In acest caz
se impune verificarca instalatiel. Sc risuceste apoi cheia in pozifia 2 §i se
fine in accasti pozitie |5 secunde. In aceastd pozitie, bujia alimentatd cu
curent clectric se va incilzi §i va aprinde piciturile de motorinid care cad
peste fircle incandescente. Dupd 135 secunde se apasi cheia $i se risuceste
fn pozitia J cind sc actioncazi demarorul. Acjionarea demarorului se facce
timp de 10 sccunde, simultan cu apiisarca pedalei de acceleratie, cind motorul

Fig. 3.4, Organe de comandd conducere autoutilitare TV:

A — aparal combipal: vitezometru; indicator temperalurd apd; presiune ulei; B —aparal combinal: indicalor

nive! combustibil; incarcare baterie; alertd combustibil; semnalizare direclic 5i fazd lungd; { — inlrerurtor pla-

fonierd soler: 2 —intreruptor plafonicrid salon; 3 — comutator prinecipal; 4 — comulator acjionare glergilor

parbriz; 5 — comutator central; & — intreruptor  aeretermid; 7 — inlreruptor pozijie stajionare siop; & —co-
mutater semuoalizare avarii; % -— monlaj {fish mixtd cu 4 poli
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porneste. In cazul cind motorul nu porneste la prima tentativi, se vor
repeta operafiile incepind cu pozifia 7 a cheii de contact — reducind cu
5 secunde timpii de la incilzirea bujiei si de la actionarea demarorului.
Dupi 3 tentative cu pauze de 5—10 secunde Intre actioniri, in cazul cind
motorul nu porneste, estc necesar controlul instalatiilor electrice §i de ali-
mentare.

Cind motorul este cald sau cind temperatura mediului inconjuritor
este superioard celei de 5°C, cheia de contact se risuceste direct la pozitia 3,
cind se actioncazd demarorul, respectindu-se restul indicatiilor aritate mai
sus. Dupd pornirea motorului cheia de contact revine automat la pozitia 7,
alimentind aparatele de bord si circuitele electrice cu curent. Oprirea ali-
mentarii aparatelor st circuitelor electrice cu curent se face risucind spre
stinga la pozifia zero cheia de contact. Oprirea motorului Diesel se face prin
tragerea butonului existent pe tunelul capotaj motor, dupi ce nu se mai
actioneazi pedala de accelerajie, operatie prin care se¢ opreste alimentarea
cu combustibil.

Au fost realizate microbuze i autoutilitare TV echipate cu dispozitive
de pornire {cheic de contact) de tip \WWARSZAVA, precum si cu dispozitive
de tip NEIMAN (identice cu cele utilizate ]a DACIA 1300). Cheia de contact
de tip WARSZAVA este folositd atit pentru introducerea sau intreruperca
curentului in circuitul de alimentare a instalafiei, cit §i pentru pornirea
electromotorului. Cheia de tip NEIMAN este previzuti si cu un zivor
antifurt care blocheazi comanda direc{iei.

J.1.1.3. Alte comenzi folosite la pornirea, oprirea si in exploatarea micro-
buzelor si autoutilitarelor

— Manela pentru schimbarea vitezelor (poz.ltla 4 in fig. 3.1) servejte
la cuplarea treptelor de vitezd pentru mersul inainte $i mersul inapoi, precum
si pentru decuplareca motorului de transmisie (mersul firi sarcini a moto-
ruluij. Tiablita indicateare (fig. 3.5) carc se afli la bordul masinii indicid
pozitiile de agezare a manctei pentru viteza 7, 2, 3, 4 corespunzitor cifrelor
de pe plicutd, respectiv pentru mersul inapoi, pozitic indicati cu litera R.

— Pedala de ambreiaj (pozitia 7 din fig. 3.1) are rolul de a comanda
cuplarea sau decuplarea motorului cu cutia de viteze. Nu se recomanda
apasarea pe pedala de ambreiaj cind se coboari o panti sau la stafionarea
in fata semafoarclor — pentru a evita uzura prematuri a rulmentului de

presiune; coborirca in pantd sau intrarea in curbe
trebuic si se faci cu viteza admisi, iar stationarea
la semafoare se va face numai cu maneta schim-
bitorului de viteze adusi la punctul mort.

— Pedala de acceleratie (pozitia 3 din fig.. 3.1)
serveste la comanda inchiderii sau redeschiderii
clapetei de admisie a carburatorului, punind in
functiune si pompa de accelerajie a carburatorului
atunci cind estc apisati rapid.

— Pedala frines de picior (pozitia 2 din fig. 3.1)
serveste la puncrea in funcfiune a frinei de serviciu, gz 335 Schems pentru
actionindu-se simultan la cele patru rofi. schimbare viteze




— Maneta frinct de mind este asezatd la podea. |
Microbuzele si autoutilitarele TV sint construite in
doui variante de actionare a frinei de mina:
manecta amplasati ca in pozifia 5 (fig. 3.1) sau
ca in fig. 3.6. In ambele cazuri, maneta este am-
plasati In partea dreaptd a volanului pentru con-
ducere pe dreapta sau in stinga volanului pentru
conducerea pe stinga. Varianta din {ig. 3.6 are avan-
tajul de a nu impune goferului si se aplece pentru §
actionarca [rinei de mind. Frina de mind este folositi
atit ca frini de parcare cind automobilul stationcaza |
pe tcren plan sau cind este oprit in panti, pentru
scurtd duratd, cit st ca [rind de sccuritate, atunci
cind se constatd nefunctionarca trinci de scrviciu, @8
frina de mini actionind pe rotile din spate. In
cazul stationirii de lungd durati, nu se recomandi
tragerea frinei de mind, pentru a cvita lipirea garni-  Fig. 3.6, Maveti frind
turilor de frictiune pe tambur si o intindere rema- de mind
nentii a cablurilor de {rini.

— Maneta de cuplarc a punfii fald (pozifia 6 din fig. 3.1) sc folcseste
numai pentru microbuzele si autoutilitarele cu tracyiune integrali. Maneta
are doul pozitii cuplat si decuplat. In timpul mersului autovehiculului,
cuplarea se face {iri debreiere, cu exceptia intririlor in curbe sau cind
una din rofi patineazi, cind cuplarca sc face cu debreiere. Tractiunca inte-
grali se foloseste pe drumuri desfundate, nisipoase, mligtinoasc, pe zipadi
sau drumuri cu pante mari. Cind este cuplati si puntea fatd, vitcza maximi
cu care poate circula autovehiculul nu va depisi 30 km/h.

— Comenzi pentru semnalizare, iluminarc sv averlizare soiord. Micro-
buzele si autoutilitarele TV sint echipate in douid variante constructive
cu dispozitive pentru semnalizarca dircctici i avertizare cu semnal luminos.
In fig. 3.3 se arati dispozitivul cu care s-au echipat microbuzele si autouti-
litarele pini in anul 1978, iar in fig. 3.7 este reprezentat dispozitivul utilizat
incepind din anul 1979. In cazul variantei de dotare cu dispozitiv avind
o singurd manetd de acfionare, intreruperez sau comandarea schimbirii
fazei scurte a farurilor se realizeazii cu ajutorul butonului & din fig. 3.2.,
iar faza lungi se comandd cu piciorul prin intrerupitorul 9 din fig. 3.1.
Lumina de stationare este alimentaid sau intrerupti cu ajutorul butonului

Fie. 3.7. Dispozitiv semnalizare directie
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10 (fig. 3.2), iar butonul 77 (fig. 3.2) comandi functionarca stergitoarelor
de parbriz. Alimentarea motorului aerotermei sau intreruperea alimentirii
acesteia se face cu ajutorul butonului 9 din fig. 3.2. Cu ajutorul butoanelor
7 si 2 din fig. 3.2 se comandi utilizarea sau intreruperea farurilor proiec-
toare suplimentare $i a girofarului cu care sint echipate autosanitarele si
magsinile cu destinafie speciald. Cu butoanele 3 si 4 din fig. 3.2, sc alimenteaza
sau se intrerup limpile plafoniere in cabina gofer §i respectiv in salonul
microbuzelor si al autoutilitarelor. Dispozitivul din fig. 3.7 cchipeazd micro-
buzele i autoutilitarele TV fabricate incepind din anul 1979, la care s-au
schimbat gi comenzile tabloului de bord, asa cum se aratd in fig. 3.4;
funcfionarea diferitelor comenzi din tabloul de bord aritat in fig. 3.4 cste
descrisi la explicarea reperelor din {figuri.

— Aparate pentru controlul functiondrii microbuzelor si autoulililarelor.
Atit microbuzele cit gi autoutilitarele echipate cu motor pe benzind cit si
cele echipate cu motoare Diesel sint dotate cu doui aparate combinate,
pentru controlul functionirii agregatelor si instalatiilor in timpul exploatirii
autovehiculelor. Aparatul A (fig. 3.2) inglobcazd viteczometrul §i totalizatorul
de kilometri, indicatorul temperaturii lichidului de ricire a motorului i indi-
catorul presiunii uleiului din instalaia de ungerc a motorului, Aparatul B
{din fig. 3.2) inglobeazi indicatorul pentru nivelul de combustibil in rezervor,
indicatorul pentru starea de incircare a bateriei, precum §i semnalele de
alertd pentru combustibil, semnalizarea schimbirii de direcfic 51 de fazi
lunga.

Daci la cresterea turatiei motorului nu se sting becurile cu lumind
rosie, sau dacl in timpul mersului se aprind aceste becuri, se va opri motorul,
deoarece cste posibil ca in functionarea lui sd (i apirut defecfiuni care potfi
inliturate numai de personal specializat. in acest caz, autovehiculul trebuie
dus la garaj sau la centrul cel mai apropiat Service — deplasarea ficindu-se
prin remorcare. In cazul in care, in timpul mersului, acul indicatorului
de incircare a bateriilor riminc in zona rosic din dreapta, se va verifica
mai intii starca curelei cde ventilator. Daca accasta este in stare buni, se va
continua drumul pind la ccl mai apropiat centru Service pentru inliturarea
defectiunilor apdrute in instalatia electrici.

— Comanda robinziului de tntroduccre ¢ apel calde in acroferma de incalzire
este amplasati in grinda bordului in parteca dreapti a volanului, Cu ajutorul

Fig. 5.8, Comandh acrolermi



Tig. 3.9, Comandi clapetd acrisire-incllzire

manctei B din fig. 3.8 sc reglcazi tcmperatura acrulul. Cind maneta se duce
spre dreapta, in cabina gofcrului se introducc acr cald, iar cind maneta
se trage spre stinga, patrunde aer rece. Mancta A dusit spre dreapta deschide
robinetul de introducerc a apei calde prin radiatorul acrotermei, iar spre
stinga — inchide robinetul. Cu ajutorul butoanclor 2 din [ig. 3.9, sc deschid
si se inchid clapetecle de dirnjare a aerului cald sau rece spre picloarele
soferului §i respectiv ajutorului de sofer in cabina de cornducere a autoave-
hiculului.

Autosanitarele sint cchipate ¢i cu o a doua acrotermi amplasati in
salonul de transport a bolnavilor.

Sint realizate autoutilitare TV pentru destinatii speciale echipate cu
agregate de incilzire independentd, care funciioneazi cu benzini sau cu
motorini. Combustibilul pentru agregatul de incilzirc se afli intr-un
rezervor separat, amplasat sul> podeaua magsinii. [Pornirea s§i oprirca
acestor agregate de incilzire se comandi dela bord, electric, prin intermediul
butoanelor aritate in fig. 3.10.

A )
\

( “incglure
e

3.1.1.4. Organe de comanda ale ¢lementelor
de caroserie. Atit la microbuze cit gi la autou-
tilitarele TV, Inchidcrea usilor cste asigurati

’
® ixstaie Seisie @% prin sist.emeA de blocare. sau prin cheie. Pen_tru
ey [ toate usile, in cazul microbuzelor, autosanita-
e mﬁ@j relor, autofurgonetelor sau a altor variante
. constructive, se utilizeazi o singurd cheie.

Deschiderea usilor din interiorul maginii se

. realizeazi prin acfionarea butonului C din

TR ‘ ) fig. 3.11. o o .
ﬂl 4 A Pentru impiedicarea deschiderit usilor la
: microbuze din interiorul autovehiculului, in-
cepind din anul 1979, s-a adoptat dispozi-
=== - tivul de blocare aritat in fig. 3.12 care, prin

Fig. 3.10. Comandd agregat
incalzire independenti
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sus, dcblocheazi usile.



Fig. 3.1L Dispozitiz deschidere usi. IFig. 3.12. Dispozitir blocare
coutra «deschiderii usilor

Geamnurile culisante la microbuze sau cele de la cabina gofer se mane-
vreazi cu ajutorul butonului din fig. 3.13.

Geamurile s¢ pot bloca din interior impotriva deschiderii cu ajutorul
dispozitivului din fig. 3.14.

sScaunul sofer cste culisant pe orizontali, iar spitarul scaunului este
reglabil. Culisarca si respectiv rabatarea se realizeazid actionind asupra dispo-
zitivelor din fig. 3.15 si 3.16.

Parasolarcle si oglinda retrovizoare din interiorul cabinei sofer sint
rabatabile, putind h orientate si lateral.

Fiz, 313 Miner actionare geam-usd soler Tig. 3.1, Dispozitir blocare geam culieas
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Fig. 3.15, Dispozitir blccare sesut scann scler FFig. 3.16. Dispoziti+ basculare
spatar scaun sofer

3.1.2. Rodajul microbuzelor si autoutilitarclor

3.1.2.1. Rodajul autovehiculelor nci. Necesitatea redajului pentru piesele
oriciror mecanisme in miscare, deci §i pentru ansamblul mecanismelor unui
autovehicul este impusi de existenta, pe suprafata pieselor care ccmpun
mecanismele, a unor asperitifi fine rimase in urma prelucrarii. La inceputul
functionirii mecanismelor, suprafetele pieselor conjugate se netezesc treptat
si se formeazd reciproc ajungind la un contact cit mai perfect intre elc.
Aceastd perioadi de inceput a functionirii pieselor mecanismelor este denumitj
perioadi de rodaj. In conformitate cu prevederile constructorului de microbuze
si autoutilitare, rodajul acestor autovehicule trcbuie ficut pe un parcurs
de 1500 km. In tabelul 3.1 sint trecute principalele reguli de care se va
fine seama pentru a se realiza rodajul corect a autoutilitarelor si microbuzelor.

3.1.2.2. Rodajul dupi reparafia capitali. In cuprinsul capitolului IV sint
arilate conditiile in care microbuzele si autoutilitarele se repari. Dupi
reparatia capitali — care se executd asupra intregului autovehicul — cau
dupi reparafia generala — la care pot fi supuse numai unul sau unele din
componentele (agregatele) automobilului — este necesar a se face rodajul.
La rodajul dupd reparatia autovehiculelor trebuie respectate deasemenea
toate regulile trecute in tabelul 3.1

3.1.3. Conditii tehnice de livrare a microbuzelor si autoutilitarelor. Dupi
probele ce se efectueazi in poligonul de verificiri — iIncerclri al Intreprinderii
constructoare §i dupd receptia finala, fnainte de livrare la beneficiar, fiecare
automobil este pregitit tehnic pentru intrarea in exploatare.

In tabelul 3.2 sint trecute operatiile ce trebuie executate pentru pre-
gitirea tehnici de vinzare a autoutilitarelor si microbuzelor, iar in tabelul 3.3
sint trecute accesoriile 51 sculele care se livreazd cu fiecare autovehicul.
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Tabelu! 3.1

Nr. crl.l Reguli de respectat N Obsert atii

1 In timpul rodajului autovehiculul va fi condus de soleri
cu multd experienti.

2 fnainte de pornire din loc cu auteovchiculul, se verificd
! temperatura lichidului de rdcire motor care trebuie s fic
| de 75 —85°C. )
3 i In timpul rodajului nu se va depisi vitcza maximi admisi - In treapta 7i'-vi-
! pentru rodaj. . teza maximi 55
- - km'h
4 | fn timpul rodajului se vor folosi toate treptele de vitezil- i Pentru:
I dar nu sc va deplgi viteza indicatd pentru ficcare treapti. treapta
i i I =10 Xkm/h
i YT =20 km/h
| - III == 35 km/h
I = 35 km/h
5 Sc va circula cit mai mult cu vitezi constantl, menjinind acecasi

turatic a motorului.
6 | Se vor evila accelerdrile brugie, mai ales la pornire cind metorul
este rece.
7 | Rodajul se va cleclua in afara localitifilor pe drumuri {Ard
pante si fird deniveldri mari. f
8 | Se vor evita [rindrile indelungate pentru a nu se incdlzi supli- |
mentar piesele componenie ale {rinelor. [
9 fn timpul rodajului sc va supraveghea [unctionareca tuturor
aparatelor de bord. I
10 Se vor respecta prescriptiile de clectuare a lucrdrilor de intre-
tinere §i revizii. j
1 Orice anomalii in functionarea autlovehiculului se vor sesiza |
la utitdtile autorizate pentru cfectuarea Service-ului in perioada
de garantie.
12 In timpul rodajului se vor respecta toate indicatiile din Se ra consulta
| notifa tehnicé. obligaiorin notija
| . tehnicii a autovehi-
i i culului

3.2. INTRETINEREA

Promovarea progresului tehnic in toate ramurile de activitate din eco-
nomia tirii noastre a condus §i la imbunititirea activitifii de intretinere
a autovehiculelor prin organizarea corespunzitoare, utilizarea de instalafii
modeme §i materiale noi, optimizarea tehnologiilor si a parametrilor de intre-
tinere. Ca o consecintd directd a realizirilor in domeniul intretinerii autove-
hiculelor s-au redus continuu cheltuielile generate de intrefinerea §i repararca
acestor produse. Dezvoltarea continud a activiti{it de Iintrefinere auto
urmiregte:

— reducerea cheltuielilor de intretinere fat{d de prestatia rcalizati;

— reducerea ponderii valorice a pieselor de schimb in costul intrefinenii
in general;

— reducerea cheltuielilor determinate de oprirea accidentali a autove-
hiculelor si a pierderii capacitifii de transport auto.

S-a dovedit in toate tirile cu parc auto important ci organizarea acti-
vititilor de intretinere subordonati direct productiei a condus la inregistrarea
unor pagube materiale importante; de aceea, tendin{a moderni este orga-
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Tabelul 3.2

Nt. crt. I (I::::E;II-::: i Operafii de ¢xccutat Observalii
| |
1 ! Controlul 1.1. Deconservarca autovehiculului {inldturarea stratului
| general de protectie-inclusiv spillarea),
‘ 1.2. Curifirea interioari a cabinei soferului, a salonului;
de pasageri sau a salonului de mirfuri.
1.3. Verilicarea finisajului exterior 5i eventual inlAturarca
(remedierca) deterioririlor, petelor, zgirieturilor etc.

1.4. Verificarea emblemelor, inscriptiilor.

1.5. Verilicarea completului de livrrare. 1.3. Conform
anexei la do-
cumnentatia
de livrare,

2 | Verificarea | 2.1. Verilicarea deschiderii §i inchiderii ugilor, a geamu-
functiondrii rilor, a capotelor, a capacelor,
componen- | 2.2, Verificarea lunctionfrii [rinei de minl, §tergitoru-
telor auto- lui de parbriz, aerotermei, 1Ampilor, farurilor, apa.
vehiculului ratelor de bord, claxonului.

2.3
2.4.

2.5

2.6.

2.7,
2.8.

2.9.

2.10. Verilicarea wunghiurilor de directie, a echilibrarii

Verilicarea jocului la volan, pedala de frind si ambre-:
iaj.

Verificarea oglinzilor interioare, exterioare, a fixa.
rii mobilicrului, dispozitivelor de reglare a scaunului
sofer, a sthrii tapiteriei.

Verilicarea ctanseitidtii usilor, geamurilor, a even-
tualelor scurgeri la baia motorului, la punti, la di-
rectie.

Verificarea presiunii in anvelope, a densithfii elec.
trolitului in bateria de acumulatoare, a concentratiei
lichidului de rhcire, a nivelului de plinuri pentru
lichidele de ricire, actionare frind §i ambreiaj, cutie
de viteze 5.a.

Verificarca intinderii curelelor, a st3rii furtunurilor
$i conductelor, a etangeitdtii leglturilor.
Verilicarca fixdrii barelor de directie, a levierclor,
capetelor de bare, a stringerii suruburilor si piulife-
lor.

Verilicarea functionirii motorului, eficacitfitii fri-
nclor, a razei de viraj.

rofilor gi [ulajului rotilor.

2.9. Pestan-
duri sau pe
pista de pro-
be.

2.10. Pe
standuri de
proba

nizarea activitifii de intrefinere in unititi specializate, in conditii similare
cu ccle din productia de autovehicule, aplicindu-se metodele noi de programare,
organizare, formarea personalului cu calificare corespunzitoare, dotarea cu
aparaturl pentru controlul calititii operatiilor efectuate, utilizarea tehnolo-
giilor moderne, folosirea tehnicii electronice de calcul in determinarea cos-
turilor ctc.

Lucriirile de intrefinere au un caracter de prevenire a uzurilor anormale
si a dcfectiunilor tehnice ce pot interveni in timpul exploatirii, precum si
de asigurarea unui aspect estetic corespunzitor circulatiei pe drumurile

publice.
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Tabeled 3.3

Xr. crt. Denumirea ¢componentelor Xr. buedlyi
!
1 SCULE !
1.1 Cheie lixd 8§ x 9, STAS 6762-69 I bue. 1
1.2 Cheie fix4d 10 x 11, STAS 6762-69 I buc. |
1.3 Cheie fixd 12 x 13, STAS 6762-69 bue, 1
1.4 Cheie {ixad 14 x 15, STAS 6762-09 bue, 1
1.5 Cheie fixi 16 x 17, STAS 6762-69 buc. |
L6 Cheie fixi 18 x 19, STAS 6762.69 buc. |
1.7 Cheie inelard 10 x 11, STAS 6722-69 buc. 1
1.8 Cheie inelard 12 x 13, STAS 672369 buc, 1
1.9 Cheic inelard 16 x 17, STAS 6723-69 buc. |
1.10 Cheie inelard 18 x 19, STAS 6722-69 | bue. |
1.11 Cheie francezd 200 C 15-1087 buc. 1
1.12 Surubelnitd L-2, STAS 7546-66 buc. 1
1.15 Surubelnitdh PL, STAS 4050-62 buc. 1
L4 Surubelnith PL 200, STAS 4050-62 bue. 1
1.15 Cleste combinat 180, STAS 405062 | buc. |
1.16 .Ciocan 500, STAS 33125-64 ! bue, |1
1.17 Levier, 31.77.112 buc, 2
1.18 Cheie pentru dopuri, 3739.01.015A buc. 1
1.19 Cheie reglat frini, 5739.01.016 bue. |
1.20 ' Cheie pentru rulment, 573.901.030 bue, |1
1.21 Pompi umflat pneuri, NI 319-52 buc, 1
1.22 Pomps ungere PC 1, STAS 5290-G1 i buc, 1
1.23 Manometru pneuri tip A, STAS 5308-G5 buc. !
124 | Aparat de vulcanizat, NI 763-55 buc. 1
2 ACCESORII [
2.1 Lampd de serviciu, LST NI 959-61 i buc. 1
2.2 Cirlig, 41F.19.11.00 i buc. 1
2.3 Cric, CH=-2 X Cbuc, 1
2.4 Triunghi reflectorizant, NI 3060-67 i bue. I
2.5 Husid pentru scule, 4F-19.10.01 i buc, |
26 Trusd sanitari buc, 2
2.7 Portchei, 417,19, 10.00 buc. |
2.8 Roatd de rezervii ; bue, 1
3 DOCUMEXNTATIE DE INSOTIRE
3.1 Pagsaportul nasinii bue. 1
3.2 Instrucfiuni de exploatare buc, |
3.3 Certificat de garantic buc. 1

Normativul republican privind intrefinerca g§i reparatiile curente ale
autovehiculelor reglementeazi in fara noastri urmitoarea grupare a lucririlor
de intrefinere pentru microbuze si autoutilitare:

— controlul si ingrijirea zilnici (CIZ);

— spiilarea (S); .

— revizia tehnicd de gradul I (RT 1);

— revizia tehnicd de gradul II (RT 2);

— revizia tehnicd sezonierd (RTS).

In tabelul 3.4 este aritati periodicitatea lucririlor de intretinerc pentru
microbuzele §i autoutilitarele echipate cu motor cu aprindere prin scinteie
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Tabelud 3.4

Nr. ¢, i Denumirea luerdrdi Periodichalea
1 Coantrolul §i ingrijirca — In fiecare din zlele in care autovehiculele sint in
zilnich circulatie.

Lucrlrile se realizeazid de cltre soferii autovehiculelor
sau de cltre echipe specializate {in unitdtile care au
organizate echipe de muncitori specializati pe grupe
de operatii).

2 | Spllarca ' — Zilnic pentru microbuze si ambulanie.
' | — Ori de cite ori estec necesar la restul autoutilitarelor
I : pentru asigurarea aspectului estetic, precum §i pentru
[ | a se putea realiza lucridrile de deservire tehnica,
| I‘ — Dupa fiecare 300 km parcurgi.

3 | Reviziatehnicidegradul I — Dupi fiecare 2 500 km echivalenti.

4 | Revizia tehnicddegradul | — Dupi fiecare 10 000 km echivalenti.

II |

5 | Revizia tehnich sezo- l — De doul ori pe an, in perioada 15111 — 3C.IV si

| nierd. ! 15, X —=30.X1, odatd cu revizia tehnicid de gradul I
| sau de gradul II. De regull, o revizie tchnicd sezo-
! | nierd se planilicA dupd 16 000 km echivalenti.
Tabelul 3.3
Nr. ert. ‘ Denumirea lueririi Periodicilatea

1 [Controlul si ingrijirea — In fiecare din zilele in care autovehiculele sint in
zilnicli | circulatic.
i Lucrdrile se realizeazd de ciitre soferii autovehiculelor
5 sau de citre cchipe specializate (in unititile care au
! organizate echipe de muncitori specializati pe grupe de
' operatii).

2 — Zilnic pentru microbuze si ambulante.

iSpllarea !
[ : — Ori dc cite ori este necesar la autoutililare pentru
) asigurarea aspectului estetic, precum si pentru a se
I putea realiza lucrlirile de deservire tchnicl,

| — Dupd fiecare 300 km parcursi.

I — Dupi fiecare 3000 km echivalenti.

| —Dupd fiecare 12000 km cchivalenti.

1

i

o

Revizia tehnicd de gradul 1

1 ! Revizia tehnici de
igradul TI

5 iRevizia tehnicd scro- ! — De doud ori pe an, In pericada 13111-=30.IV i

nicrd 15X =30.X1, odatd cu revizia tchnici de gradul I

) | sau de gradul II. De reguld, o revizic tchnicld sczo-

. | nicrit se planificl dupd 18 000 km echivalenli.

(mas), iar in tabelul 3.5 — pentru cele echipate cu motoare cu aprindere
prin comprimare (mac). Tabelul 3.6 cuprinde operatiile obligatorii de realizat
pentru intrefincrea in timpul rodajului. .

3.2.1. Controlul si ingrijirea zilnicdi a microbuzelor si autoutilitarelor.
Controlul si ingrijirea zilnici cuprinde lucririle de pregitire si de verificare
a stirit tehnice generale sau pe agregate, ansambluri §i subansambluri com-
ponente ale automobilelor, legate in special de siguran{a circulafici inainte
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Tabelul 3,6

. Ltapele de pregitire Operatiile
Nr. ert. pp-eenlru rodaj de eleciuat
1 Pregltirea autlovehicu- 1.1. Verilicarea stirii ichnice a autovehiculului:
lului pentru rodaj — Constatarca eventualelor deteriorri sau degradiri;
— Verilicarea siringerii suruborilor $i a piulijclor;

— Verilicarea funcfiondrii corecle a meecauismelor
usgilor;

|
I 1.2. Stringerea tuturor suruburilor $i piuliielor.
| 1.3. Verilicarea nivelului la: uleiul motor, ulciul do
transmisie, electrolitul din baterie, lichidul de frini
! §i ambreiaj, lichidul de ricire; — completarca la
i P nivelele necesare,
| 1.4. Verificarea presiunii in anvelope.
. 1.5. Verificarea intinderii curelei de -entilator.
1.6. Verificarea functionirii aparatelor de bord.
1.7. Verificarea luminilor de semnalizare, reglarea [aru-
rilor.
1.8. Verilicarea concentirafiei electrolitului din Daterie.
. L.9. Reglaren frinei de mind.
2 Inaintea pornirii moto- 2.1, Verificarea inchiderii corecte a busonului de radiator.
rului 2.2, Verificarea {jxfirii filtrului de aer.
2.). Verificarea functiondrii corecte a dispozilivului de
pornire.
3 . Pc timpul functiondrii 3.1, Verificarea presiunii ulejiului din metor, circuitul de

melorului ungere al motorului.

' . Verilicarea etangfirii §i stdrii racordurilor pentru
combustibil, ulei, lichidul de ricire.

. Verificarea functionfirii allernatorului $i a inclirclirii
bateriei.

. Reglarea corecth a saboiilor.

. Verilicarca vitezei §i respeciarea limitelor preserise

. Verificarea [unctionirii aparatelor de bord,

fd
(2]

&
w

4 Pe parcursul eflectulrii
rodajului, |

e
[P

de plecare §i dupi sosirea din cursi precum si in parcurs. Controlul si ingri-
jirea zilnicd in parcurs se executd de soferii automobilelor, dupd cca, 150 km
efectivi parcursi, respectiv dupd 3—4 ore de circulatie, precum §i cu ocazia
stationdrilor pentru incdrcare—descircare. Controlul si ingrijirea zilnici,
inainte de plecare §i dupd sosire din cursi, se executd de reguli de citre
soferii automobilelor respective in timpul lor normal de lucru, fie in incinta
unititii, fie la locurile de parcare stabilite in afara unitdtii. Rispunderca
pentru menfinerea stirii tehnice corespunzitoare a auicmobilelor revine
soferilor care le exploateazi, pentru perioadele dintre doui revizii tehnice
si revizorilor tehnici, maigtrilor, sefilor de garaje, precum i celorlalti angajati
care urmiresc §i executi procesele tehnologice de intrefinere si reparafii
— pentru calitatea lucririlor executate.

In tabelul 3.7 sint aritate operafiile previzute la controlul si ingrijirea
zilnicd a microbuzelor si autoutilitarelor in conformitate cu prevederile
normativului republican.

3.2.2. Spilarea microbuzelor si a auloutilitarelor. Spilarea autcmobilelor
are drept scop men{inerea lor in stare de curifenie 5i facilitarea efeciuir:
celorlalte lucriri de deservire tehnici. 1n tabelul 3.8, sint aritate operatiunil}:

B



Tabelul 3.7

Seule, aparate

Denumirea
Kr. crt. gnlpei__ Denumirea lucririlor de efectuat ol gzn:'::l’:'l'r;,_
de operalii teriale folosite
[ [ I 2 | 3
L
1 Lucrdri de 1.1, Lucriri de curltire zilnicd a salonului microbuzelor,
curdtire in- a furgonetclor sau a caroseriilor speciale:
terioarll — stergerea $i curidfirea banchetelor — Bumbac
{lavete) si
dupd caz ma-
teriale peotru
inlaturat pe-
. te.
; — curldfirea interioard a geamurilor si oglinzilor —Piele de
; retrovizoare. chprioarl,
— curdfirea podelei §i a peretilor laterali in inte. | — Bumbac —
riorul salonului. lavete.
— curdfirea interioard a cabinei soler la camio- ~— Dumbac —
nete, lavete.
— curitirea geamurilor dc la faruri, semnalizatoare{ — Bumbac —
gi a tablelor ¢cu numirul de inmatriculare, lavete.
2 Lucriiri de 2.1. Verificarea plinuriler (lichid de ricire, ulei motor,
verificare combustibil, lichid de frind, lichid ambreiaj, lichid
sumari §i spilare parbriz).
ingrijire 2.2. Verificarea stirii si [ixarea capacelor la releu, sigu-
zilnica rante, rezervorul pompei centrale, rezervorul de com-
Dbustibil, radiator.
2.3. Verificarea ctanseititii 5i Iunctiondrii (inclusiv obser-
I varea pe parcurs) a:
: — sistemnului de ricire, de ungere 5i alimentare;
: — casetei de directie;
i — clementelor si sistemului de transmisie {(ambreiajul
| cu sistemul hidraulic de actionare, cotia de viteze,
i cutia de distributie sau reductorul);
2.4. Pornirca si urmirirea functiondrii motorului inclusiv
parcurs, la diferite turatii;
2.5. Verilicarea functiontrii §i indicatiilor aparatelor de
bord (presiunea uleiului in instalatia de ungere, tem-
peratura apei de ricire, indicatorul de functionare
a alternatorului etc.);
2.6. Verilicarea [unctionirii instalajiei de incAlzire-cli-
matizare,
2.7. Verificarca caroseriei:

— integritatea caroseriei;

— starea de fixare a obloanelor i a cirligelor (la
camionete);

— inchiderca si deschiderea ugilor — blocarea ace-
stora ;

— fixarea barelor de protectie;

— lixarea tablelor de numAr;

— starea de fixare a scaunelor;

— existenta extinctorului;

— starea de [ixare a cutiei de scule $i a rotii de rezer-
vi;

— existenta sculelor §i a aparatelor de bord — starea
lor;

— cxistenta trusei sanitare §i a triunghiului reflec-
torizant;

— controlul incircdturii — pedeplisirea sarcinii utile,



Tabelul 3.7 (continuarc)

o | 1 | 2 [ 3

|

3 | Controlul 3.1. Verilicarea sistemului de rulare: i
| zilnic de — presiunea in pneuri; | — Manome-
I siguranti a — starea pneurilor §i a jantelor; | tre

circulatiei ! — existenta §i stringerea suruburilor §i a pivlifelor |[— Chei din
la plecarea de la prezoanele rotilor; trusi
in cursh si 3.2, Verilicarea stirii arcurilor;
supraveghe- | 3.3, Verificarea mecanismului de directie:
| rea in par- i — jocul la volan s& nu deplgeasch limita maximni;
. curs. — starea §i asigurarea cuplajului elastic;
‘ — starea §i asigurarea barelor, lavierelor §i a cape-
telor de bard;
— starea burdufelor de proteciie.
: 5.4. Verificarea sistemului de frinare:
— functionarea pedalei de [rind;
. — etangeitatea conductelor §i a recipientelor cu lichid
de Irind
! — lunctionarea frinei de stationare,
; 3.5. Verilicarea instalatiei electrice:
! — starea si functionarea instalatici de iluminare si
: semnalizare ;
| — starea §i functionarea instalatiei de avertizare a
i avariilor;
— starea si functionarea stergitoarelor de parbriz
(cu parbrizul ud).
Tabelul 3.8
|
Nr. ert. | Grupa de operafii Denumirea operatiilor Observalii
1 Spalarca caro- | 1.1. Inmuierea noroiului cu apa
| scriei 1.2. Indepirtarea noroiului $i sphlarea cu apa |
sub presiune (6—12 daNjcm?® a périilor
infericare ale caroseriei.
1.5. Spilarea generali si limpezirea c¢u apl la 1.3. Pentru mi-
o presiune de 2—-4 daX/cm?® crobuze §i auto-
utilitare se pot
utiliza detergenti
; speciali.
: 1.4, Stergerea, uscarca.

2 . Spilarea exte- | 2.1. Spilarea cu detergenti specilici. 2.1, Se executd
! rioard a moto- inaintea lucriri-
¢ rului lor de revizie teh-
; nicA sau repa-

ratii curente.
2.2, Spalarea cu apA.
2.3. Suflarea cu aer comprimat.
3 | Salutrizarea 3.1. Cur#itirea eventualelor reziduuri rAmase de la
si dezinfecta- transportul méarfurilor.
rea J.2. Spilarea si perierea salonului pentru tiran-
port marfuri.
! 3.3. Sphlarea cu api caldd (30-—70°C) si apoi
i limpezirea cu aph caldd a interiorului.
| 3.4, Tratarea suprafetelor cu solutie dezinfectanta.
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Instalafic e spilare mecanizatl a avtovchiculelor

ik Y s
T [T e

carc trcbuie si se execute in timpul spilirii in conformitate cu normativul
republican. Cu ocazia spdldrii sc exccutd si salubrizarea si dezinfectarea
microbuzelor care se utilizeazi la transportul in comun a cilitorilor, a auto-
sanitarelor, precum §i a autoutilitarelor destinate transportului mirfurilor
pentru a evita deprecierea acestora, precum §i a autoutilitarelor care trans-
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Fig. J.18. Schem? hidraulicd a instalatiei de spalat

portd pasiri, stupi de albine, alte viefuitoare sau transport de produse
chimice, produse §i subproduse de origine animali (carne, peste, lapte,
preparate, piei, reziduuri de piei, oase, copite, bilegar etc.).

Spilarea se executd in unitd{i specializate pentru operatii de intretinere
auto — sau la unitifi detinidtoare de parc auto. Spilarea se executi mecanizat
sau manual de citre spilitori auto — previzufi in normativul de personal
de intretinere, In fig. 3.17 si 3.18 sint aritate instalatii mecanizate folosite
la spilarea autovehiculelor. Tabelul 3.9 cuprinde materiale uzuale folosite
la spilarea microbuzelor §i autoutilitarelor — materiale care se gisesc in
magazinele de spectalitate.

3.2.3. Revizia tehnici de gradul I. Revizia tehnici de gradul I consti
in verificarca, reglarea, stringerea i ungerea agregatelor, ansamblurilor si
subansamblurilor microbuzelor si autoutilitarelor, in scopul mentinerii stirii
lor tehnice corespunzitoare si prevenirii defectiunilor tehnice in parcurs.
In tabelul 3.10 sint aritate lucririle previzute in normativul republican,
pentru revizia tehnicd de gradul I a microbuzelor i autoutilitarelor echipate
cu motor pe benzind, lar in tabelul 3.11 sint cuprinse operatiile specifice
reviziei tehnice de gradul I si a microbuzelor si autoutilitarelor echipate cu
motor Dicscl. Revizia tehnici de gradul I sc executd in stafii specializate

Tabelul 3.9

Felul cum so realizeazld

sjpalarea Clilaje si malcriale necesare

I
Nroen |l
|

. Instalatic de apd de joasi presiune

. Instalatic de apd cun jet de presiune inaltd,

. Perii din pir animalicr §i burete din poliuretan expandat.

. Solutie spumoasl (sampon auto).

Picle de chpricard pentru gtersul caroseriei §i a geamurilor.

Spilarca in in- . Instalatit speciale cu motopompe, compresor de aer §i

stalatii speciale ! distribuitor de degresant {detergent).

mecanizate . Solutie demincralizatd pentru redarea luciului vopsclei
§i a pieselor metalice acoperite galvanic.

. Se utilizeazh 5i materialele de 1a 1,3, 1.4 §i L5

1 Spilare simpld
cu jet de apa

_IJ:-::..-—».—-—-
—h b b [
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Tabelul 3.10

Nr.ert.

Grupa
de operalii

Denumirea operajjilor

Observalll

90

Lucriri
de con-
trol,
stringeri
si regla-
je.

Lucriri
de
ungere

NRONN N

1.1, Toate operatiile prevdzute pentru ingrijirea
zilnicl

1.2, Verilicarea stirii si lix&rii:
— clementelor sistemului de ricire
— elementelor sistemului de alimentare
— elementelor sistemului de ungere

— pompei de vacuum $i a altor componente din
sistemul de frinare

fd

. Curlitirea sitei carburatorului

Verificarea sthrii $i intretinerii curelelor de trans-

misie.

.5, Verificarea stlirii si fix8rii cablurilor de actionare.

6. Verificarea jocului tijei cilindrilor de actionare

§i a cursei Jibere a pedalei ambreiajului,

1.7. Verilicarea fixarii cutiei de viteze, a culiei de
distributie sau a reductoruolui.

1.8, Verilicarea transmisiei cardanice.

1.9. Verilicarea puntii motoare

1.10. Veriflicarea sthrii, lixfrii §i etanseitatii amorti-
zoarelor,

1.11. Verilicarea stringerii suruburilor de siguranti
ale Lolturilor arcurilor spate, ale bridelor, precum
si a piulitelor belgurilor cerceilor-asigurarea lor,

1.12. Verificarea barelor si levierelor directiei-a me-
canismului directici.

1.13. Verificarea stirii §i fixarea tobei de esapament,
mistii radiatorului, componentelor si aparatelor
clectrice.

1.14. Verilicarca mecanismelor de inchidere si deschi.
dere a usilor, de inchidere a capotelor, obloanelor
{camionetei).

1.15. Verilicarea stérii caroseriei, a protectiei antocoro-
sive, a etanseitdtii, a [lixArii Invelisului interior.

1.16. Verificarea presiunii in pneuri $i a adincimii
profilului anvelopelor.

1.17. Verificarea Lateriei de acumulatoare (nivelul
electrolitului, desfundarea orificiilor de aerisire
din busoane, ungerea bornelor bateriei).

.17. Curatirea bujiilor 5i erificarea disiantei §i stirii
electrozilor.

1.18. Verificarea existentei §i stdrii sigurantelor cali-
brate din instalatia electrici,

.1. Curatirea, -eriflicarea gresoarelor §i inlocuirea

celor delecte.

. Gresarea (ungerea conform schem-=i).

. Golirea ulejului din baia motorului cind acesta

este cald.

. Spalarea cu ulei a sistemului de ungere

Inlocuirea elementului de filtrare

—
o

——

o

[ I Y

|
f

‘I.1. Se executi de
! personal calificat,
utilizind scule s$i
aparate de m3surid

specifice.

L

2.3, Din doull in
doui RTI,
Idem




Tabelul 3.10 {cenlinnare)

Nroert- | g E;:ga;ii ] Denumirea operatlilor l Observatii
: I
2.6, Introducerea in baia motorului a cantitdtii de 2.6. Din douwd in
ulei proaspit, previzutl. dovd RTL
2.7. Ungerea axului distribuitorului de aprindere si | 2.7. Din doud in
imbibare cu ulei a ungitorului camelor, i doud RTL
2.8. Ungerea comenzilor, a balamalelor, a mecanis- ' 2.8, Din dould in
melor de inchidere a usilor, a articulatiilor ca- | doud RT1.
potelor. I
Tabelul 3.11
: Grupa " " , .
Nr. ert. de operatii Denumirea operafiilor Observatii
1 Lucriri de 1.1. Toate operatiile de control si ingrijire zil- 1.1, Se executd de
| conirol nich. personal calificat,
[ stringeri i utilizind scule i
reglaje. aparate specilice.
1.2, Golirea apei din [iltrul de combustibil {cel
putin siptiminal),
1.3. Schimbarca elementului de hirtie a {iltrului
de combustibil.
1.4. Verilicarca starii $i intretinerii curelelor de
trapsmisic.
1.5 Verilicarea stringerii suruburilor de fixarc a | L5. Din doud in
biii de ulei. doud RTL
1.6. Verilicarea fixarii cilindrului receptor al ambre-
iajului, a cutiei de viteze, a stirii si prinderii
a articulatiilor cardanice, a stringerii capa-
cului diferentialului.
1.7. Verificarea 'stirii, presiunii §i a adincimii
prolilului la pneuri. I
1.8. Verilicarea stringerii Dridelor arcurilor §i al
suruburilor de [ixare a suportilor de arc.
1.9. Verificarea etangeititii si prinderii amor-
tizoarelor.
1.10. Verificarca racordurilor $i a etangeitafiil
instalatiei de [rinarc.
1.11. Verificarea, reglarca, asigurarca direcfiei,
a harelor levierelor.
1.12. Verificarea minerelor, obloanelor, capote-
lor,
2 | Lucriri de | 2.1. Gresarea fuzetelor §i a celorlalte componente

ungere

conlorm schemei.

2.2. Ungerea instalatiel gtergitorului de parbriz,
a articulatiilor, balamalelor de la ugi, capote

2.3. Verilicarca nivelului de ulei §i completarea
daci e cazul.

2.4, Golirca uleinlui din baia motorului.

2.5. Inlocuirea uleiului de ungere.
2.6. Schimbarea elementului filtrant.

2.4. Se executi
din doudl in douid
RTI.
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Tabelul 3.12

G

Nr. ert. de ol;leg:m Denumirea operallilor Observatii
1 2 3 4
1 | Lucrlri de 1.1. Toate lucrérile de la RT1
control 1.2, Verificarea fixlirii motorului pe sasiu §i stringerea
stringeri §i surnbului de fixare.
reglaje. 1.3. Verificarea stringerii chiulasei, rampeler culbu-

——
SIS ek

P
bl o

1.12,
1.13.

1.14,

1.15,

1.19,

1.20

1.21.
1.22.

1.23.
1.24.

1.25.
1.26.
1.27.

1.28
1.29

torilor, tijelor impinghtoare, arcurilor supapelor,
a fixarii colectorului conductelor de evacuare §i
a bridelor tobei de esapament.

Verificarea presiunii in cilindri.

Verificaren stlrii §i fix8rii radiatorului $i venti-
latorului,

Verificarea jocului axului pompei de api.
Curd{irea, spélarea si reglarea carburatorului, a
pompei de benzind si a filtrului de benzina.

Verilicarea etangeitifii sistemului de alimentare,
Verilicarea fixarii biii de ulei, verificarea pre-
sinpii uleiului din rampa de ungere a motorului.
. Verilicarea stfrii §i fix#rii carcasei ambreiajului,
fixadrii pompei centrale gi o cilindrului receptor.

. Verificarea stringerii si a asigurdrii piulitei de lixa-

re a flangei din capitul arborelui secundar si
a stringerii capacelor cutiei de viteze.
Curditiren, verificarea, ungerea 3i reglarea jocului
butucilor rofilor din latd si spate.

Curltirea, verificarea si stringerea semiarborilor
planetari.

Veriflicarea jocului rulmentilor §i angrenajelor,
stringerea {langei pinionului de atac la puntile
motoare,

Verificarea §i reglarea unghiului de convergenth
a rotilor.

. Verificarea cuplajelor homocinetice la punfile

motoare {afh.

. Verificarea asigurfirii tijelor de actionare la cutia

de distributie,
. Verificarea stringerii volanului pe arbore.
Verificarea jocului axial al colanulvi §i fixZrii
caselei de directie pe gasiu,
Verificarea fixdrii levierului de comanda a direc-
tiei, a levierelor fuzetelor si a sigurantelor pivo-
tilor.
Verificaren echilibririi rotilor.
Verificarea stlrii §i {fixllni pompei centrale si
a celorlalte componente ale sistemului de Irinare
Reglarea jocului saboti — tambur.
Verilicarea stdrii §i fixfirii frinei de stafionare
(Irina de mina).
Reglarea limitatorului de frinare.
Verificarea {ixarii scaunelor.
Verificarea instalajiei §i a componentelor apa-
ratajelor electrice.
. Verilicarea si reglarea luminii farurilor.
. Verificarea si curitirea rezervorului 5i conduc-
telor sistemului de alimeniare.

1.7. Se executd
din doudll in
douh RT2

1.29. Din doud
fn doulli RT2



Tabelul 3.12 (conlinuare)

1 2 | 3 | 4

1.30 Demontarea §i curltirea biii de ulei 5i a sor- 1.30. Din doul

bului pompei de ulei. in doud RT2
1.31. Curdtirea pompei centrale de [rind $i ambre- L.31. Din doul
iaj — inlocuirea lichidului. in doud RT2
1.32. Verificarea intensititii zgomotului si a con- 1.32. Din doui
centratiei oxidului de carbon. in doud RT2
1.33. Efectuarea de probe finale.
2 Lucriri de 2.1. Se executi aceleasi lucriri ca la RT1 si in plus
ungere. urmétoarele:
2.2. Ungerea articulatiilor tijelor de comand4 a car-
buratorului. !
| 1 2.3. Gresarea rulmentului de presiune al ambreiajului.
2.4. Inlocuirea uleiului de transmisie din mecanis- 2.4. Dindoud
mele de directie, cutia de viteze, cutia de dis- in douad RT2

tributie, reductor, puntile motrice.

de intrefinere auto sau in garajele auto ale definitorilor de autoutilitare
§i microbuze — operatiile de intrefinere auto sint executate de citre mun-
citori calificati sau soferii autovehiculelor respective.

3.2.4. Revizia tehnica de gradul Il. Revizia tehnici de gradul II cuprinde
toate lucririle de la revizia tehnici de gradul I si in plus o serie de lucriri
suplimentare a ciror necesitate apare cu o periodicitate mai mare. In tabelul
3.12 se aratd operajiile care trebuic si se realizcze la revizia tehnici de
gradul Il a microbuzelor si autoutilitarelor echipatc cu motor pe benzini,
1ar in tabelul 3.13, pentru cele echipate cu motoare Diescl.

Revizia tchnici de gradul IT se realizeazi in unitifile specializate sau
in cele definitoarc de parc auto — cu conditia si dispuni de baza mate-
riali necesarii. Cu ocazia reviziei tehnice de gradul II — realizati in perioada
01.I--30.V a ficciirui an, se vor cxecuta §i toate lucririle previzute la veri-
ficarea tchnici anuali, impusi de legislatia in vigoare, privind circulatia
pe drumurile publice, eliberindu-se cu aceasti ocazic §i dovada corespun-
zatoarc,

3.2.5. Revizia tehnici sezoniera. Operatiile previzute pentru revizia
telinicd sezonierd se realizeazi cu ocazia unei RT I sau RT 2 — de citre
acclasi personal calificat. Tabelul 3.14 cuprinde denumirea operatiilor pentru
revizia tehnicd sczonierit a microbuzelor si autoutilitarelor.

3.2.6. Conservarea microbuzelor si autoutilitarelor pentru pistrare in
perioade mai lungi de neutilizare, Daci fn timpul sezonului rece sau in alt
anotimp al anului s¢ impune din diferite considercntc oprirea din circulatic
a microbuzelor §i autoutilitarclor, inainte de a fi trimise la locul de sta-
tionare (in garaje sau pc platforme in aer liber), autovchiculele se supun
opcratiilor de conservare si intretinere in scopul mentinerii acestora intr-o
buni stare tchnici. Principalele opcratii tehnologice care se efectueazi pentru
conservarea autovehiculelor sint aritate ifn tabelul 3.13.
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Tabelul 3.13

Nr. crl. |

Grupa de operatil

Denumirea operatici

2

3

94

Lucriirile de
control, strin-

gere §i reglaje.

1.21

1.28

Il.30.

1.20.

1.22,
1.23.
1.24.

1.25,
[1.26,

1.27.

(1.29,

Se realizeaza toate lucrdrile previzute pentru RTIL si in plus
urmiitoarele:

Verificarea fixarii motorului pe sasiu.

Curdtirea filtrului de aer.

Verilicarea etangeitftii instalatiei de aspiratie si de evacuare
si fixarea elementelor componente.

Verificarea prinderii tobei de esapament.

Verilicarea stirii $i fixarii radiatorului de aph si a paletelor
ventilatorului.

Spilarea s§i verilicarea elementului [iltrant de combustibil,
Verilicarea si curdtirea pompei de alimentare.

Verificarea functiondrii corecte a injectoarelor §i a etansei-
titii instalatiei de alimentare,

. Verilicarea i reglarea cursei libere a pedalei ambreiajului

si a pedalei de frinf, a jocului sabotilor.

. Verilicarea stringerii suruburilor capacului cutiei de viteze,

asigurarea [unctioniirii mecanismelor de comanda.

. Verificarea jocului articulafiilor cardanice si a stringerii

flanselor.

. Verilicarea jocului pinionului de atac §i siringerea prezoanc-

lor arberilor planetari.

. Verilicarea convergentei rotilor fati.
. Verilicarea jocului la rulmentii rotilor.
. Verificarea stringerii piulitelor, stirii jantelor i a adincimii

profilului pneurilor.

. Verilicarea stringerii si asigurrii casctei de directie i a vola-

nului pe ax.

. Verificarea stirii, fixirii §i jocului pirghiilor §i capetelor de

Lard ale timoneriei directiei.

. Verificarea ctangeititii instalajiei de [rind, a instalatiei de

ricire, a instalatiei de alimemare.

Verificarea caroserici, a lixdrii mobilierului, a invelisulua
interior, a geamurilor §i a mecanismelor de actionare a usilor.
Verificarea functionarii aparatelor de bord, a lAmpilor, regia-
rea {arurilor.

Stringerea chiulasei {din doud in douli RT2).

Reglare joc supape (din doufi in doudt RT2).

Verificarea compresiei din cilindrii motorului (se realizcazih
din doui in doud RT2).

Verificarea compozitiei gazelor de evacuare (din doud in
dou RT2),

Verilicarea pompei de injectie §i curitirea rezervorului de
combustibil (se executd din dou in douid RT2).

Demontarea tamburilor, verificarea jocului la butuci si rul-
menti, curlfirea de pral §i inlocuirea unsorii (se realizeazi
din doud in doul RT2).

Demontarea, curifirea si -verificarea electromotorului de
pornire (se executl din doud in doud RT2).

Din doi in doi ani se veriflicl elementele componente ale insta-
latiei de frinare, se inlocuiesc garniturile din caucinc §i mate-
riale plastice, lichidul de frini.

Realizarea de probe Iunctionale.



Tabeltl 3.13 (continuarc)

| 2 ] 3
2 | Lucrari de 2.1. Sc exccutd accleasi lucelri ca la RT1, cn urmiatoarele com-
| ungere. pletari:
} 2.2. Spllarea instalatici de ungere (dacd se ulilizeazh ulciun
; t supcricare, se face spilarca numai la schimbarea sortului
] de ulei).
! 2.3. Schimbarea clementului de liltrare, inclusiv spdlarca [iltru-
] Ini de ulei.
i 2.4. Realizarca gresajului si inlocuirea unsorii.
Tabelid 3.14
Nr. ert, Grupa de operafii i Denumirea operaliilor »
1 Lucriri decon- |1.1, Se executd Iucririle de la RT1 sau RT2 cu urmitoarele
trol, stringeri si completari:
reglaje. 1.2, Spilarea baterici de acumulatoare §i inlocuirca clectrolitului
reincircarea baterici.
1.3. Verilicarea ctanscititii caroseriei.
l.4. Verilicarea concentratiei lichidului de racire (eventual inlo-
cuirea lui).
i .5, Reglarca carburatorului.
|l.6. Spilarea radiatoarclor $i curltirea instalatici de ricire (la
motoarcle carec nu au instalatia capsulats).
1.7. Verilicarca dispozitivului de pornire la rece (pentru motor
Diesel).
1.8. Verilicarca instalatici de incalzire,
1.9. Verilicarca functionirii stergitoarclor e parbriz.
2 Lucrari de 2.1. Se executl lucririle de la RTL sau IR12 $i in plus urmitoa-
ungere. rele:
2.2. Se trece la utilizarca uleiclui de sarl sau de iarni.
2.3. Inlocuirea uleiului in punti, cutia de viteze si in directic, con-
form normei.

3.2.7. Indrumiri practice privind lucriri de intrefinere a microbuzelor
si autoutilitarelor. Pentri inlocuirea uletului din baia de uler cu periodici-
tatea aritati in cartea de exploatare a autovchiculelor, se desface capacul gurii
de umplere (fig. 3.19) apoi se desurubeazi dopul de la partea inferioard
a baii de ulei (fig. 3.20). Dupi ce s-a scurs intrcaga cantitate de ulei din
baie, se insurubeazi la loc dopul din fig. 3.20, apoi se toarnd cu ajutorul
pilniei cantitatea de ulei previzuti in documentatie, prin gura de umplere,
dupi carc sc fixcazi capacul. Se recomandid respectarea stricti a cantitatii
uleiului atit in sezonul cald cit si in sezonul rece. Pentru spdlarea clemen-
tului filtrant al filtrului de ulei sau inlocuirea acestuia in conformitate cu
prevederile documentatiei tehnice de exploatare, se desurubeazi tija de
stringere a filtrului de ulei (fig. 3.21) si se desface {iltrul. Remontarea se face
in ordinea inversi. Dupi pornirea motorului §i func{ionarea acestuia timp
de 5 minute, se opreste si sc verifici etangeitatea filtrului de ulei,stringerea
dopului de la partca inferioard a biii de ulei si nivelul de ulei cu ajutorul
jojei.

=
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Tabelul 3.15

Nr. crt.

Categoria de
operatii

Denumirea operajiilor de realizat

Obrservalii

[

Operatii de
pregitire.

. Operatii de

* consersare.

1.1
1.2,

1
2,

3%
28]

2.3,
2.4.
2.5,
- 2.6.

2.7.

2.8,
2.9,

A
1

. Toale componcntele cromate de la exteriorul

Spilarea $i curltirea caroseriei la exterior i
interior, cu apl §i detergent.

Suflarea cu acr sau stergerea supralciclor carose.
riei cu picle de clprioardi.

Asezarea autovehiculului in locul de conservare.

caroseriei, dupd ce sc §terg cu o cirpd uscatl
sc acoperd cu sirat de proteciic 1temporari.

. Oglinzile, sterghtoarcle, capacele ornamentale si

alte accesorii se depoziteazd in inclperi inchise

(cventual partile metalice unse cu ulei si invelite

apoi in hirtie cerati),

Articulatiile, balamalele se ung cu ulei sau vase-

lind.

Se suspendi autovchiculul pe capre metalice sau

butuci din lemn, pe locurile speciale de sprijin.

Maneia de schimbare a vitezelor se aduce la

punctul mort, iar frina de mind se slibeste.

Protectia intericar® a moiorului comporti

urmitoarele operatii:

— Se schimbd uleiul cu ulei proaspit de sezon;

— Sc demonteazd bujiile i se injecteazi ulei de
motor in capul pistoanelor;

— Cu bujiile demontate se roleste de circa zece
ori motorul cu ajutorul manivelei de pornire,
pentru ungerea peretilor cilindrilor.

— Se curi{d bujiile de calamind, se ung electrozii
cu ulei de motor, apoi s¢ remonteazi.

Protectia ambreiajului se realizeazi prin impi-

naren cu o call de Jemn a pedalei de ambreiaj

peniru a impiedica discul de ambreiaj de placl.

Protectia tamburilor de {rind se realizeazi prin

slibirea completd a irinei de mind.

Protectia suspensiei si a pneurilor se realizeazl

prin suspendarea autovehiculului pe capre.

2.10. Protectia tapi{eriei 5i a exteriorului caroseriei:

— XNu se realizeazd protectie *

— Acoperirea cu o hust confecfionati din doud
folii (pinz3 la interior si plastic la exterior)
san numai din pinzd impregnatd **.

2.1. Materialul
de  protectie,
PROCERIN

2.6, Pentrn
Conservare Imai
mare de ¢ luna
in aer liber sau
de dould luni in
garaj. Circa 10
em?® pentru  fi-
ecare cilindru.

2.9. Presiunca
se reduce la ju-
mdtate. Dacd
magina stafio-
neazd in soare,
pneurile se in‘re-
lesc in huse,
2,10, Cind par-
carea auto este
in garaje®. Cind
autovehiculul
esle stocat
acr liber **

Odati cu schimbarea uleiului din motor se curiti si filtrul de aer. In
conditii de exploatare a microbuzelor si autoutilitarelor pe drumuri nemo-
demnizate {cu praf mult), curifarea filtrului de aer se recomandi a fificuti
zilnic. Pentru curifarea filtrului, se deconecteazi conductele, racordurile,
se slibeste colierul de stringere al filtrului, se desface capacul si segoleste
corpul filtrului de ulei. Dupi ce se spald cu benzind corpul filtrului (fig. 3.22)
si elementul filtrant, in corpul filtrului se introduce o cantitate de 0,5 y
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Fig. .19 Capac gurd de umplerc baie ulei

Fig. 3.21. Deslacere [iltrn de uler

Fig. 3.22. Corpul filtrului de ulei Tig, 3.23. Reglarea curclel de antre-
nare a allernatorului



ulei M 20 W/20 si se rcalizcazi ope-
+ raflile de asamblare §i montaj. Pentru
reglarea curelei de antrenare a allerna-
forului (in cazul cind sigeata acestuia
depigseste 15 mm/m), se depirteazi
alternatorul dupi slibirca surubului
de fixare a acestuia. (fig. 3.23). Sc
verificd din nou sfgeata finind forfat
in noua pozitie alternatorul, apoi sc
stringe surubul de [ixare a alterna-
torului. ' Inlocuirea curelei uzate se
face prin rotirea alternatorului spre
blocul motor pind la fincle cursei.

Curdfarca si reglarea carburatoru-
{ne se realizeazid la ateliere sau centre
Service, de citre personal de speciali-
tate. Principalele operatii sint: _

— demontarea capacului carbura-
torului (fig. 3.24);

: e : : — demontarea busonului filtrului
Fig. 3.24. Desfacere carburator de decantare, garniturii si sitei [il-
trante (fig. 3.25);

— demontarca supapei si a pistonulul pompei de acceleratie (fig. 3.26) ;

~- curiitarea sitei filtrante, a jigloarelor, a supapel pompei de acceleratic
$1 a canalelor carburatorului, prin suflarca cu acr comprimat (fig. 3.27};

— remontarea componcentelor, reglarea carburatorului prin actionarea
asupra suruburilor de reglaj (fig. 3.28).

Curdfarca pomper de benzindg implici urmitoarele operatii:

— desfacerca suruburilor de fixare si a racordurilor de la rezervor (fig. 3.29)

— deslacerea suruburilor pentru demontarea capacului pompei (fig. 3.30) ;

— scoaterea sitel filtrante, curiitarca acesteia prin suflare cu aer comprimat
si remontarea ci (lig. 3.31).

La remontare sc va tine scama dc pozifia inifiali a racordurilor de
intrare si icgirc a benzinei.

Fig. 3.25. Deslacere carburator
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I5ie. 3,20, Deslacere carburinor

Fie, 3.27, Deslacere carburator

Iig. 3.28. Deslacere carburator



Tig. 3.29. Desfacere pompli de benzind

TFig. 5.30. Deslacere pompd de benzind




TFig. 3.32. Demontarea distribuitiorului

Fig. 3.33. Demontarea  distribuitorului

Pentru controlud, curdiarea si reglarce distribuitorulics de aprindere se reali-
zeazd urmatoarcle cperatii:

— demontarca capaculul si a rotorului distribuitorului (fig. 3.32), ster-
gerea lor cu o cirpi uscati;

— desurubarea suruburilor, desfacerca clemei elastice si scoaterea pla-
tinelor (fig. 3.33); sc slefuiesc fetele active ale contactelor platinelor cu
hirtie abrazivi cu granulatic fini;

— remonlarca in ordine inversi a componenteler, reglarea cu ajutorul
unui spicn a deschiderii contactelor in limitele 0,35--0,40 mm. Se ung apoi
cu citeva picituri de ulei pisia din capul axului, pisla de ungere a camei,
axul armiturii mobile a platinclor si axul tijel de acfionare a avansului
vacuumatic.

Personalul calificat de la atclicrele de Intrefinere auto, din garaje sau
autobaze, cunoagste practica realizirii operatiilor de intrefinere cuprinse in
prezentul capitol si dispunc de sculcle si aparatele necesare. Pentru condu-
citoril autoutilitarelor §i microbuzelor, rimine ot timpul obligatia de a res-
pecta prevederile documentatici tehnice de cxploatare, releritor la perio-
dicitatea controalelor si efectuarea operatiilor de intrefinere a autovehiculelor,
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Capitolul IV
REPARAREA MICROBUZELOR
SI AUTOUTILITARELOR

Dezvoltarea parcului de autovehicule din fara noastri a impus intro-
ducerea unor tehnologii noi i a metodelor moderne de munci in intreprinderi
specializate pentru reparatia auto, in vederea realizirii unor reparatii efi-
ciente §i de buni calitate. Noile tehnologii $1 metode de munci sint inso-
tite de dotarea cu instalatii, aparaturd gi standuri de control modeme si
de productivitate corespunzitoare. Reparafiile curente si reparatiile capitale
a microbuzelor si autoutilitarelor, precum si reparatiile generale a agregatelor
auto singulare se realizeazi in baza normativelor republicane aprobate prin
Ordinul nr. 2174 din 29 XII 1976 de citre Ministerul Transporturilor si

Telecomunicatiilor.

In cele ce urmeazd, se vor trata principalele elemente legate de lucririle
de reparafie a microbuzelor $i aufoutilitarelor. Normativele republicane
previid pentru microbuze §i autoutilitare efectuarea reparatiilor in urmdtoarea

grupare:

4.1. REPARATII CURENTE

Acestea grupeazi toate operatiile de remediere a defectiunilor aparute
la componentele autovehiculelor inclusiv finlocuirea de piese si agregate,
operatii care trebuie efectuate de la introducerea automobilului nou in exploa-
tare si pini la casare. In aceasti grupd nu intri operatiile de realizare
a reparafiilor capitale. Zilnic, cu ocazia controlului cfectuat asupra stini
tehnice a automobilului, se stabileste si necesitatea efectudrii reparatiilor
curente datorate unor accidentiri, jar in cadrul reviziilor tehnice se stabi-
leste necesitatea reparatiilor curente pentru piesele sau agregatele uzate.
Retinerca din circulatie a automobilelor pentru reparafiile curente se face
ori de cite ori se iveste necesitatea acestor reparafii. In cazul cind compo-
nentele autovehiculelor prezinti un grad de uzura generald avansat, din punct
de vedere al eficientei tehnico-economice se recomandi ca reparatia si se
fac prin schimbarea componentelor defecte cu altele noi sau reparate anterior,
componentele defecte urmind a fi supuse reparatiei gencrale la ateliere spe-
cializate. Reparatiile curente, realizate prin schimbarca dc¢ componente uzate
cu altele noi sau reparate anterior, pot fi realizate numai la unitifi specializate
si dotate cu utilaje corespunzitoare de executie si de verificare a calitafii.
Reparatiile curente se executi pe bazi de foaie de comandi, care se emite
pe baza constatdrilor ficutc de revizori tchnici sau de organele tehnice
de control, autorizate. Receptia reparatiilor curente efectuate se face decitre
persoane competente autorizate care semneazi documentul de receptie.
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4.2. REPARATIILE CAPITALE ALE MICROBUZELOR
"~ SI AUTOUTILITARELOR $I REPARATIILE GENERALE
DE AGREGATE SINGULARE

Acestea grupeazi operatiile tehnologice de reparare a tuturor pirtilor
componente ale autovehiculelor, precum si pe cele destinate reparatiei generale
a tuturor subansamblunlor ce intri in componenf{a agregatelor singulare.
Reparatiile capitale ale microbuzelor §i autoutilitarelor si reparatiile generale
de agregate singulare se executi in intreprinderi specializate apartinind de
Ministerul Transporturilor §i Telecomunicatiilor.

Tabelul 4.}

Nr. ert. l Denumirea Intreprinderii Adresa intreprinderii Observatii
1 Intreprinderea de repa- Bucuresti — Sectorul I —‘| Incepind din anul 1979,
ratii auto Grivita Strada ClAbucet nr. 68 este singura unitate specia-
{I.R.A. Grivita) ' lizatd pentru reparafia uti-
litarelor TV, -

In tabelul 4.1 se aratX adresa intreprinderii specializate pentru reparatia
microbuzelor si autoutilitarelor coordonati de Centrala Industriald de reparatii
auto din M.T.Tc. Reparatiile capitale de automobile i reparatiile generale
de agregate singulare se programeazi tinind seama de ciclurile de exploatare
si de starea tehnicd a acestora.

Tabelul 4.2

Categoria aulovehdculului

Nr. erl. Prevederi din norme
Microbuze | Camionete | Furgonete

1 | Numdrul reparaiiilor capitale 2 1 I |
2 | Norma de parcurs in mii km echivalenti
2.1. De la introducerea in exploatare ca nou
pind la reparatia capitalld (RR) 104 130 140
2.2. Intre doul reparatii capitale (RK) si de ia
| ultima reparatic capitald (RIL) pind la !
casare, 83 105 95

3 | Costul in %, al reparajici capitale din valoarea de
inlocuire a3 15 10

Notd: Dalele in talel se aplich si pentru agregatele singulare,

In tabelul 4.2 se arati prevederile din normativul republican pentru
norma de parcurs in mii km echivalenti, functfie de care se programeazi
reparatiile capitale la microbuze si autoutilitare, In baza normativului repu-
blican (capitolul I — articolul 6), agregatele auto singulare care se supun
reparafiei generale sint: motorul cu ambreiajul; cutia de viteze; transmisia
cardanici; puntea {puntile) motoare; puntea nemotoare; caseta de directie,
1iri bare de directie si pirghii; caroseria automobilului, inclusiv bena camio-
netelor; agregatele de incilzire a cabinet soferului si cele pentru incilzirea
salonului microbuzelor §i autoutilitarelor.
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Tot in tabelul 4.2 se arati prevederi ale normativului republican privind
reparatiile generale de agregate singulare, prevederi care sint obligatorii
pentru posesorii de autoutilitare §i microbuze §i pentru intreprinderile de
reparatie a acestor produse.

Repararea microbuzelor si autoutilitarelor in conformitate cu normativul
mentionat se face in baza documentatiei tehnice care se referi la: metodele
de identificare a defectelor pentru fiecare piesi in parte; limita maxim
admis3 a defectelor $i modul de remediere a acestora ; dimensiunile nominale
si dimensiunile admisibile pentru reparafie; tolerante de prelucrare, jocuri
si stringeri la montaj; asamblarea, reglarea i verificarea subansamblurilor ;
rodarea agregatului singular §i a automobilului; preluarea agregatului §i
a automobilului dupd terminarea lucririlor.

Prevederile documentatiei tehnice constitute norme tehnice obligatorii
pentru asigurarea caliti{ii reparatiilor. Gruparea operatiilor tehnologice
pentru realizarea reparatiilor capitale la autoutilitare §i microbuze, precum
si a reparatiei generale la agregate singulare, in baza normativului repu-
blican este urmitoarea: spdlarea sau curdtirea exterioari a automobilului
sau agregatului singular; desmembrarea automobilului in agregate, ansam-
bluri, in limita prevederilor documentafiei tehnice; demontarea agregatelor,
ansamblurilor si subansamblurilor in piese componente, degresarea si trierea
acestora; reconditionarea pieselor uzate si inlocuirea celor nereparabile cu
piesenoi sau recondifionate potrivit documentatiei tchnice; repararea caro-
seriei; repararea instalatiei electrice; asamblarea, preluarea si receptia agre-
gatelor potrivit documentatiei; montajul general al automobilului si pro-
barea acestuia fn parcurs; receptia automobilului sau a agregatelor singulare.

Potrivit normativului republican, nu se repard cu ocazia reparatiilor
capitale la automobile: bateria de acumulatoare, anvelopele si gentile auto,
lotul de scule de bord, stingdtoarele de incendiu, aparatele de radio, apa-
ratele din dotare la autosanitare si autospeciale. Toate aceste componente se
fnlocuiesc cu altele noi la reparafia capitald a autovchiculului.

Sint generalizate douii metode de organizare a reparatiei autovehi-
culelor: a) metoda individuald; b) metoda pe agregate (subansambluri).

In cazul metodei individuale, in timpul reparatiei, pe autovehicul se
remonteazi aceleasi subansambluri care au fost demontate de pe el. Durata
reparafiei automobilului dupi metoda individuali este foarte mare, intrucit
el std in reparatie pind cind toate agregatele defecte demontate de pe auto-
vehicul sint reparate $i montate la loc. Acesta este principalul dezavantaj
al metodei, fiind considerati nerationali din punct de vedere economic.

In cazul metodei de reparare pe agregate, ansamblurile autovehiculului,
cu exceptia caroseriei autoportante, devin anonime, in locul agregatului
(ansamblulut) defect se montcazd pe automobil un agregat in bunid stare
care a fost reparat in prealabil (din aga zisul fond de agregate de rezervi),
iar agregatul defect, dupi ce este reparat, intri in fondul de agregate de
rezervi. In cadrul acestei mectode de organizare a reparatiei, automobilul
este imobilizat un timp mai scurt, metoda permifind organizarca reparatiei
in flux tehnologic continuu, influentind asupra reducerii costurilor reparatiei
si imbunidtatirii calitifii acesteia.

In fig. 4.1 se arati schema organizirii tehnologice a reparatiei capitale
de autovehicule prin metoda individuali, iar in fig. 4.2 este redati schema
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Fig. 4.1. Schema organizdrii tehnologice a reparatiei capitale de autovehlcule. Metoda indi-
viduald

de organizare a procesului tehnologic de reparare capitald prin metoda pe
agregate,

4.2.1. Primirea autovehiculelor in reparatie si spilarea (curafirea) exte-
rioard. Pentru a fi primite in reparatie capitald autovehiculele sau agre-
gatele auto singulare trebuic si indeplineascd urmaitoarele conditii:

— s3 fic spilate §i curitite cxterior;

— si fie complete din punct de vedere al inventarulut constructiv, adica
fira lipsuri si in starea in care au functionat in exploatare.

Predarea automobilelor §i a agregatelor auto singulare fn reparatic
se face de citre reprezentantii beneficiarilor de autovehicule, la sediul intre-
prinderilor de reparatie.
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piese bune
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Fig. 4.2. Schema organizdrii tehnologice a reparafici capitale de autowvehicule, Metoda pe-
agregate

Dupi primirea in intreprindcrea de reparatii, autovehiculul este tinut
in parcul de agteptare pini intrii, conform planificirii, in reparare in sectiile
si atelierele intreprinderii.

Predarea si primirea autovehiculului sau a agregatelor auto singulare
cste consemnati in documentul numit ,act de predare— primire* semnat
de delegati imputernicifi ai beneficiarului autovehiculului si ai executantului
reparatiei. Primirea in reparatie a autovchiculelor se face de citre controlul
tehnic al intreprinderii de rcparatic in prezenta reprezentanfilor benefici-
arului. Daci se constata ciA automobilul nu estc complet, controlul arc
dreptul sd refuze primirea lui spre reparatie, sau si consemneze obligatoriu
in actul de predare—primire eventualele lipsuri sau distrugeri.

Inainte de demontare, autovchiculul este spilat si curdfit pentru
evitarea murddririi spatiilor de lucru si a muncitorilor carc lucrcazid la ope-
ratiile de demontare. Pentru spilare se utilizeazi (in functic de capacitatea
intreprinderii de reparafie) urmiitoarele metode:

— spilarea automatd cu instalatii specifice;

— spilare cu furtunul (manual) cu jet de api dc joasi presiune (1,5—
2 daN/cm?).
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La spilare se utilizeazi rizuitoare, perii, burete din poliuretan expandat,
fire de bumbac sau lavete.

Spilarea in camere dotate cu instalatii speciale (fig. 3.17 5i 3.18) se face
cu apa fierbinte con{inind 1—29%, sodi caustici. Aceastd solufie este incilzitd
cu abur la 60—80°C si apoi este pompatd in sisternul de fevi din camera
de spilarc. Pomparea se face cu o pompi centrifugd la presiunea de
6,5 daN/cm? Aceasti metodd de splilare are urmitoarele avantaje:

— calitatea corespunzitoare a spilirii;

— durata micd a operafiilor de spilare;

— nu are nevoie de personal numeros (muncitori—spilitori), intreaga
instalatie fiind deserviti de un singur muncitor mecanic.

Costul instalatiei automate de spillare este destul de ridicat, de aceea
aceste instalatii se justifici numai in intreprinderi mari, specializate in repa-
ratia de autovehicule.

Spilarea cu furtunul la joasa presiune conduce la un consum mare
de api, iar calitatea spilarii este inferioard celei obfinute prin jetul de apd
de inalti presiune.

Dupi spilare, autovehiculul este trecut la demontare.

4.2.2. Demontarea autovehiculului in agregate (ansambluri §i subansam-
bluri) precum i a agregatelor in piese individuale. In cazul reparatiilor curente,
se demonteazi de pe autovehicule numai agregatele care au defec{iuni,
pentru a fi inlocuite cu altele In buni stare sau cu aceleasi componente
dupi ce au fost inldturate defectiunile., La repartitiile capitale de pe micro-
buze si autoutilitare se demonteazi toate componentele — pind la carcasa
metalici a caroseriei. Pentru demontarca componentelor, in func{ie de ma-
rimea intreprinderii de reparatie §i a numirului de autovehicule care se
reparii lunar, se pot folosi urmitoarele metode:

— metoda stationari — folositi la repararea in serie mici a autovehi-
culelor, care prevede demontarca automobilului intr-un singur loc de lucru;

— metoda mobild — pe bandi, in care operafiile de demontare se reali-
zeazii pe posturi de lucru specializate, antovehiculul fiind trecut de la un post
la altul prin tractare mecanizat3.

Atit pentru demontarea stationard cit i pentru demontarea pe banda,
in intreprinderile de reparatii auto se utilizcazi planuri de operati si fise teh-
nologice — ca documentatie ajutitoare desfisuririi operatilor.

Planurile de operatii sau figele tchnologice cuprind:

— numiirul de ordine al operatiilor;

— continutul opcratiilor (denumireca accstora) ;

— stmbolul (reperul sau numiirul de cod) fiecirei componente care se
demonteazi de pe autovehicul;

— sculele, dispozitivele si utilajele care trebuie folosite pentru realizarea
operatiilor tchnologicc de demontare;

— timpul, in orc — normil, necesar pentru realizarea fiecirei operatii
tehnologice de demontarc a autovehiculului §i a componentelor acestuia;

— categoria de incadrare a operatiilor tchnologice.
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Planurile de operatii sau fisele tehnologice se intocmesc pentru fiecare
post de lucru, in cazul metodei de demontare pe bandi, si pentru fiecare
grup de lucriri, in cazul demontirii stafionare.

Tabelul 4.3

D i sculelor, dispozitivelor
Nr. ert. cn:;n;r:'am:“om,lm| fs"E'J, La ce se utilizeazi

I. Verilicarea sistemului de ricire, a siste-
mului d¢ alimentare, a ambreiajului, a
cutici de viteze, a puntilor, directiei, a
suspensici.

1 Cleste combinat, surubelnitd, chei fixe,
dorn, rigli gradats, chei dinamome-
trice.

]
2 Chei tubulare, chei inelare, mano- ! 2, Verificarea sistemului de ungere, a rotilor,
metru. | a pneurilor,
3 | Sableanc, sublere. ¢ 3. Verilicarea caroseriei.
4 Aparat pentru misurarca densitafii ] 4. Misurarea densitdtii lichidului din bate-
acidului, a concentratiei lichidului, ria dc acumulateare, a concentratiei
| lichidului din instalatia de racire,
3 Testere, aparate dc reglare, cchili- " 5. Testarea parametrilor motorului, a con-

| brare. ; centratieli CO din gazele de ardere, regla-
i [ rca frinelor, farurilor, echilibrarea rotilor

Pentru demontarea componentelor microbuzelor si  autoutilitarelor,
precum si pentru demontarea agregatelor in piese componente se utilizeazd
in intreprinderile de reparatii scule, dispozitive si utilaje care se impart in doui
categonii:

— scule, dispozitive si utilajc comune cu cele utilizate la toate tipurile
de autovehicule (vezi tabelul 4.3);

— scule, dispozitive si utilaje specifice (tabelul 4.4).

In fig. 4.3—14.10 sint schifate principalele scule, dispozitive si utilaje
ajutitoare pentru efectuarea operatilor tehnologice de demontare a micro-
buzelor si autoutilitarclor in vederea reparatiilor capitale.

Fig. 4.3. Presi simpld pentru picse Fig, 4.4, Presi universald pentru
piese
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Tabelul 4.4.

XNr. ert. Denumirea Simbol c::::‘:mu:u
[} | 2 3
1 { Extractor incl rulment interior pinion | (S-126)-7823-4074 Diferential
atac din carcasa dilerentialului.
2 | Dorn pentru presare simering in car- | (S-128)-7823.4081 Idem
ter diferential fatd Ja pinion atac. i
3 | Dorn pentru montat rulmentii pe (S-129)-7853-4099 ! Idem
caseta sateliji. !
9 Bucsli pentru extras rulmentul inte- {5-133)-7823-4030 ) Idem
rior de pe pinionu! de atac. :
5 | Dorn pentru montat la dilerential (5-134)-7853-4101 ! Idem
spate rulmentul interior. j
6 | Dorn pentrn montat simeringul din (S-133)-7853-4070 : Idem
| carcasa puntii spate. ‘
7 | Ducsd pentru presat rulmentul pe (S-1)9)-7823.4077 i Idem
{ pinionul de atac.
§ ) Cheie speciald pentru reglaj joc din- | (S-141)-7813-1007 Idem
j tre coroand $i pinion. ’
9 | Extractor inele rulmenti din tambur, | (D-104)-7823-4066) ‘l Idem
" (D-104)-7823-4063) "
10 | Extractor reglabil peatru simeringu- (D-124)-7823-4133 ' Idem
. rile diferentialului, !
11 : Dispozitiv de montaj caseld sateliti | {1)-127)-7823-4055 \ Idem
| cu coroana dilerentialului. i '
12 | Extractor rulmenti de pe caseta sa- | (D)-142)}-7823-4025 [ Idem
j telitilor ] I
13 | Extractor rulment interior pinionde | (D-143)-7823-4027 Idem
. atac din carterul diferential spate.
14 | Dispozitiv de comprimat ambreiajul. | (1-1)-7821.4014 ! Ambreiaj
13 ! Dispozitiv de reglare pirghii ambreiaj | (D-2)-7820-4004 Idem
16 : Dispozitiv de reglat ambreiajul. (D-3)-7870-4004-7361-4002 Idem
17 | Extractor nuci barl. {D-148)-7823-4023 Diverse
18 l Extractor butuc roati. (5-Da-10-1062)-7823-402 1 Roi - -
19 | Cheie speciala, (5-Da-10-1062)-9299-7101 Diferential
20 : Cheie speciala. (5-Da-10-1062)-9299-7 102 Idem
21 ; Dispozitiv extragere directic, (5-Da- 10-1062)-9690-7304 Directie
22 ! Suport pentru puntea fath si spate. | {D-140)-7823-4008 Pootl
2} | Dispozitiv de asezare. | {D-141)-7825-4002 Panti
24 . Dispozitiv de montat sateliti in ca- ¢ (1-125)-7821-4015 Diferentlal
| casetd.

25 , Verificator 1itime rulment. (V-105)-8519-4036 Idem
26 . Dispozitiv de reglat joc in diferen- {D-144)-8590-4001 Idem
' tial spate. )

27 | Verificator moment la pinionul de {V'-108)-8340-1008 Idem

| atac.
23 . Extractor pentru tambur. (D-101)-7823-4070 Idem
29 ’ Extractor pentru inel rulment de pe | (D-102)-7823-4124 Idem
flanga exterioari.
30 | Extractor pentru simeringul din butuc | (D-103)-7823-4125 Idem
31 | Dorn pentru presare simering in (S-106)-7833-4068 Idem
i tambur {rind.
32 | Dispozitiv fixare cutie viteze. (D-107)-7833-4105 Cutie de
! viteze
33 | Clegte penlru scos siguranta de pe (S-114)-7814-4045 Idem
axul primar.
34 | Extractor rulment ax intermediar (D-108)-7823-4126 Idem
din carcasa cutiei de viteze.
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33 | Extractor rulment de pe ax inter-
mediar al cutiei de viteze,

36 | Extractor ax de mers inapoi din
carcasa cutiei de viteze,

57 Cirlig

38 Mandrin

39 Mandrin

40 | Cleste special

41 Mandrin

42 | Cleste special

43 Mandrin

44 Mandrin

15 Mandrin
46 Extractor
47 Mandrin
48 | Mandrin
49 Calibru
30 Calibru

51 | Cheie inelard speciald

32 | Pirghie de comprimare

33 | Maniveld

54 Dispozitiv rodaj injectoare
55 | Suport

56 | Dispozitiv pentru injecior
57 | Dispozitiv rotativ

58 Suport
59 Suport
60 Cala

61 | Cheie speciald

Fig. 4.5. Presi de banc de 1
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| 2 | k}

{D-109)-7823-4127 I Cutic de
i viteze

(D-110)-7823-4128 . Tdem
| Idem

-7877-4105 i Motor
-7820-4459 ' Idem
7820-4510 | Idem
699 1-4004 Idem
7820-1190 [ Idem
9620-3424/ 1 ' Idem
u291.3030 : Idemm
9690- 3299 Idem
7820-4203 f Idem
' T7823-4005 Idem
' 7820-5108 Idem
T820-4209 ‘ Idem
8539-4171 i Idem
; 4154-4106 f Idem
( 6996-4211 ‘ Idem
i 7822-4009 | Idem
| 6993-4038 ; Idem
. 41096-151 ! Ident
: 7820-436 171 | Idem
| 7820-4276 ! Idem
i 9699-3518 Idem
: 7820-4740 Idem
| 7820-4741 Idem
| 6416-4012 Idem
: 6996-4 186 Idem

Fig. 4.6. CArucior pentrn demontarea motoarclor



Fig. 4.7. Cirucior pentru demontarea puntilor din spate

Ting fu. TYIRpEAit, Cpehivta

demontarea puntilor din [a1d

4.2.3. Curifirea, degresarea, constatarea defectelor si sortarea pieselor.
Pentru a sc putea controla si stabili gradul de uzurd a pieselor demon-
tate de pe caroseria microbuzelor si autoutilitarelor si a celor obfinute prin
desmembrarea agregatclor componcente, cste necesari curifirea de praf,

Fie. 4.9. Presh hidraulich de 20 tf:

de fixare:
J4—roata de mind a tijor; 5 — piflon; 6 —cilindru:

! —ija; 2 — minerul rolulul; 3 — Lija

7—pompd dc ulei; 8 — rezervor  penltu ulei;

) — conducld; J0 — manela pompei; !/ —manometru;

12 —rigla gradati; !5 — robiney cu vemil; JJ — are

de rapel pentru piston; 15 — virfuri; 76— plicutd;

/7 — cremaliera pompei de mind; /§ — mnerul pom-

pei de mind ; J9 — pirghie pentru readucerea cremali-
erei de la pompa de miud.

calamini, piatri, precum si degresarea
acestora.

Se stie ¢i in procesul de ardere
a combustibilului, acesta, in amestec
cu uleiul, creeazi in camera de ardere
resturi care se depun pe suprafata
pieselor formind asa numita calamina
{o masii gudronoasd, cleioasi, asema-
nitoare cu asfaltul). Calamina, for-
mati in camera de ardere din chiulasa
motorului, se depune pe peretii came-
rei, pc scauncle supapelor, pe ghidajele
supapelor, pe supape si pe pistoane.

Depunerile de piatrd sc formeaza
in instalatia dc ricire a motorului,
in special pe cimaga blocului motor
si_in radiator, datoriti'faptului ci apa
introdusy in radiator este durd, conti-
nind siiruri care se precipiti si se depun
in momentul cind apa se incdlzeste.

Pentru inliturarea calaminei, sc
utilizeazi procedee mecanice, chimice
si electrochimice.

Inliturarea cu procedee mecanice
sc face folosind perii de sirmd sau
rizuitoare. In fig. 4.11 si 4.12 se
arati folosirea periilor de sirmi. Sint
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Fig. 4.1L Folosire perie pentru sleluire Tige 4.12, Folosire perie pentru slefuire

utilizate de asemenca st alte dispozitive ajutiitoare prin procedee mecanice
pentru inliturarea calaminei de pe piescle autovehiculelor. Procedeele mecanice
de inliturare a calaminel nu asigurd indepirtarca totdeauna in intregime
a acesteia din locurile greu accesibile sculelor sau dispozitivelor folositc.
De asemenea un alt dezavantaj al procedeclor mecanice este lisarea unor
rizuri pe suprafetele pieselor cc sc curifi cu peria de sirmi, rizuri care
usureazd depunerea din nou a calaminei.

Metoda chimicd de indepartare a calaminei are uncle avantaje care
o fac superioari metodei mecanice. In intreprinderile de reparatii auto sint
organizate atelierc de curitire pe cale chimica, in care sint amplasate utilaje
in flux, respectindu-se urmitoarea succesiunc a operafiilor:

— introducerea pieselor in baia cu solutie chimicd incilziti la 90—95°C
si mentinerea lor 2—4 ore, timp in carc calamina se inmoaie;

— scoaterea pieselor si curifirea lor, folosind perii, bumbac, descuri
textile;

— spalarea pieselor in api fierbinte la iemperatura de 60—80°C;

— uscarea pieselor prin suflare cu aer comprimat.

Metoda chimici, desi anuleazi dezavantajelc metodei mecanice, are
dezavantajul duratei mari de mentinerc a pieselor in baia de inmuiere
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a calaminei. Durata de mentinere in baia de inmuiere depinde de compozitia
sirurilor chimice cu care se formeazi solutia. Prezen{a sodei caustice in baie
micsoreazi durata de mentinere.

Mecloda electrochimicd accelereazi procesul de indepirtare a calaminei.
Electrolitul folosit pentru piese din ofel contine sodi causticd, carbonat
de sodiu si apd in proportii stabilite prin retete. Baia cu electrolit se incil-
zeste pina la 135—145°C formind anodul instalatiei. Piesele care se scufundi
prin agédtare in baie formeazi catodul. Operatiile principale in cazul metodei
electrochimice de curiifare a calaminei sint urmitoarele:

— atimarea pieselor, scufundarea in baia de electrolit si mentinerea
in baie timp de 5—15 minute (functie de minmea pieselor);

— spiilarca pieselor scoase din clectrolit cu api rece curgitoare;

— scufundarea din nou a pieselor in baia cu clectrolit 5i mentinerea
in baie timp de 10 secunde;

— curitirea §i spidlarea pieselor in api rece curgitoare, folosindu-se
perie sau pensuld de pir.

Depunerile de piatrd de pe suprafetele intericare ale blocului motor
se Inlaturd cu ajutorul unei solutii care contine 10— 159%, sodi caustici, incil-
zitd la 60—70°C. Dupa spilarea cu solutie, blocurile motor se spali bine
Cu api rece.

Pentru indepidrtarea pietrei din radiatoarele de apd, se utilizeazd o solutie
de 2—3%, sodi causticd §i apd caldi. Radiatoarele sc ment{in in baia cu
solutie chimici timp de 8—10 ore apoi se spali de doui-trei ori cu api
caldi si api rece, pentru fndepirtarea pietrei dezlipiti de pe suprafata tubu-
rilor de ricire §i inliturarea completd a sodei caustice.

Pentru inliturarea depunerilor de ulei (grisimi) de pe piesele de auto-
mobil se folosesc substante active — emulsive — formate din silicat si
sipun. Emulsia formati din api, silicat de sodiu si sipun se incilzeste la
70—90°C cind se accelereazi procesul de degresare. Se folosesc si instalatii
care agiti piesele in baia de emulsie incilzitd — agitarea 2ajutind la activarea
procesului de degresare. Inainte de degresare, piesele se impart dupi mirime
in urmatioarele grupe:

— elemente de asamblare si alte piesc normalizate — grupa picsc mirunte;

— biele, pistoane, rofi dmtate etc. — grupa piese mijlocii;

— bloc motor, chiulase etc. — grupa plcse mari.

Piesele din prima grupi se introduc in baia de degresare cu ajutorul
cosurilor de sirmi. Compozitia biilor este functie de metalul din care sint
realizate pieselc care se degreseazi.

Spilarea pieselor de automobil sc face in bdi obignuite; In bii speciale
cu ajutorul furtunului §i in masini de spilat. Intreprmderlle mari, specia-
lizate in reparatia de agregate, sint dotate cu instalatii mecanizate de degre-
sare, spilare si uscare, transportul si manipularca ficindu-se mccanizat.

Dupi curitire si degresare, toate piesele de automobil sint trecute la
locuri special amenajate pentru controlul si constatarea defectelor. Scopul
controlului este determinarea stini tehnice a pieselor si sortarea lor conform
documentatiei tehnice pentru reparatia la care este supus autovehiculul res-
pectiv — in piese bune, piese nereparabile si piese reparabile.

Notarea dimensiunilor misurate la piesele importante se face in fisa
speciald numiti , Fisa conditiilor tehnice pentru controlul si sortarea pieselor
la repararea automobilelor”. Continutul unei asemenea fise este dat in
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Tabelul 4.5

b —
Modut de determinare mensitini
Denumlrea a defectiunii si Concluzli pe
Nr. | defectelor pr care | jneprumentul de . Admlsiblid | Admisibha Uzurd bara controlului
le are piesa ; masurd Nominald |peniru RK | pentru RT | maxima
] ] ‘ i j -
0 1 2 3 | 4 | 5 6 7
i i :
B |
: [
!
|

tabelul 4.5. Dupid completarea figei, in functic de dimensiunile masurate,
se hotiriste in ce categorie intri piesa respectivd, sortatd in consecinta.
Pentru sortarea pieselor de automobil in: bune, nereparabile s§i reparabile
in conformitate cu documentagia tehnicd existentd inaintea controlului dimen-
sional, se examineazd aspectul pieselor, folosindu-se uncori lupa; pentru
piese importante cum sint levierele directiei, fuzetele, supapcle ctc., se folosesc
aparate de control nedistructiv, cu care se descoperd eventualele {isuri invi-
zibile. Intreprinderile mari de reparatie a autovehiculelor sint dotate cu
defectoscoape magnetice care depisteazi fisurile interioare cu ajutorul cimpului
magnetic ce sc formeazd deasupra fisuril cxistenti in piesa care se magne-
tizeazi. Pentru punerea in evidenti a cimpului magnetic, peste piesa se
toarnd o suspensie de pulbere metalicd (piliturd fini de magnetitd) introdusa
in petrol lampant amestecat cu ulei de transformator. In dreptul fisurii
apare o bandi de pulbere foarte subtire, care indici marginile fisurii. Magne-
tizarea piesei se face de jur-imprcjur, pentru a- se putea determina atit
fisurile, longitudinale cit i cele oblice, iar pentru fisurile transversale, mag-
netizarea se face longitudinal. Dupi verificarea pieselor cu defectoscopul
magnetic, acestea se demagnetizeazd cu ajutorul unor aparate speciale.

Pentru controlul dimensional se utilizeazi aparate de misurd si control
cum sint:

— micrometrul comparator pentru interior, cu care se misoard diametrul
cilindrilor motorului, gaura din piston pentru holt;

— micrometrul normal pentru masurarea diametrului pistoanelor;

— compas telescopic de misurat interior pentru gaura din umdirul
pistonului ;

— calibre, piese etalon, pentru misurarca latimii santurilor din piston;

— dispozitive speciale §i aparate pentru misurarea jocului axial al rul-
mentilor, controlul deformatiei la incovoiere a arborelui cu came etc,

In fig. 4.13—4.16 se arati schematic o parte din aparatele si dispozitivele
folosite la control in vederea sortirii pieselor auto. Dupi verificare si con-
trolul dimensional, piesele se sorteazd, iar rezultatul sortdrii se consemneazi
in registrul de constatare a defectelor cu rubricile aritate in tabelul 4.6.
In practici, pentru recunoasterea ugoari, piesele sortate sc insemneazi
cu vopsea de diferite culori.

Zilnic, rezultatul activitifii de sortare este consemnat in formulare
speciale (tabelul 4.7) care insotesc piesele la magazie.

In magazie, piesele sint agezate separat in funcjie de categoria din
care fac parte {bune, nereparabile sau reparabile).
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Fig. 4.13. Subler pentru misurarea grosimii dintilor la rotile dintate:

! —rigla; 2—brat mobil; J—surub; < —cursor; 5 — rigleth pentru inaljime;
6 — jurub; 7 == cursor; § — verniere; ¥ — suruburi de blocare
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Fig. 4.14. Controlul lungimii
arcului de supapid cu sublerul
de misurat inAl{imi

Fig. 4.15. Coutrolul deformatiei la incovoiere a arbarelui
cu camne



Fig. 4.16. Compas telescopic pentru midsurat interior:
i —corp; 2—arc; 3 —1ijl de misural; 4 — miner; 4 — gurub de tixare

Tabelul 4.6

| f Starea pieselor .
Denumirea Denumirea piesei ! ' i
Nr. agregatului . componenie (reperului | Bug,/produs | ! Repa- [Nerepa- |Operatii de executas
{subansambluizi* ' din catalogul de piese) ! Bune | 1ablje | rabile
. | I X
1 . . |
0 1 | 2 | 3 ' | 5 | ¢ I 7
! i 1
i ‘ | |
. |
; ‘ I | ;
i ! i I i
Tabelul 4.7
Destinalla pieselor
. Denumlrea aregatulul Denumirea plesei| Reper din . Total pics: Magaela
Kr. {ansamblu —subansamblu} componenie catalog Bue/produs softate - - -
Piese |Piese de| Piese
| . bane reparat| uzate
0 1 [ 2 3 1 5 s | 7 | s
l
I‘ )

4.2.4. Recondifionarea pieselor. In toate intreprinderile specializate
pentru repararea autovehiculelor, se folosesc urmitoarele procedee tehnologice
pentru recondifionarea pieselor componente ale ansamblurilor si subansam-
blurilor: prelucrarea mecanicd; metalizarea; galvanizarea; electroeroziunea;
turnarea din nou; deformarea plastici; sudarea si incircarea prin suduri;
Iic3tusgiria.

Recondifionarea prin prelucrare mecanici se realizeazi la piesele care,
in conformitate cu documentafia tehnici a constructorului de autovehicule,
sint previzute cu dimensiuni de reparatie (arbori cotiti, biele, bloc motor,
cilindr, pistoane etc.). Se foloseste frecvent si metoda de a se prelucra prin
aschiere piesa uzatd in vederea bucjirii unei piese suplimentare. De exemplu,
fusurile arborilor cotifi pot fi reconditiona{i prin strunjirea la un diametru
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mal mic §i bucsarea unei piese cilindrice carc are diametrul exterior egal
cu diametrul nominal sau cu diametrul de reparatie. Piesa cilindricd este
presati fortat pe fusul arborelui, Tot prin prelucriri mecanice sc¢ pot inlocui
pirti din piesele uzate cu altele noi care se pot fixa mecanic cu organe de
asamblare sau prin sudur3, Incircarea prin suduri a suprafetelor de lucru
uzate a pieselor este una dintre metodele de reconditionare larg raspindita.
Dupi incircarea prin sudurd, urmeazd tratamentul termic de detensionare
st apoi prelucrarea mecanici la cotele nominale sau la cotele de reparatie.

Pentru reconditionarea prin metalizare a pieselor uzate se foloseste
un aparat special care pulverizeazi metalul topit pe suprafata uzati, pre-
gititi in prealabil. Dupd pulverizarea metalului, urmeaz3 prelucrarea meca-
nici, cu scopul de a inlitura surplusul de metal si de a aduce piesa la
dimensiunile nominale sau la cele de reparatie.

Recondifionarea prin procedee galvanice se referd la cromare, cuprare,
fierare. Toate aceste trei metode folosesc depunerea electroliticd a metalului
(crom, cupru, otel) pe suprafata uzatid a pieselor, suprafati care a fost
pregititd in prealabil. Depunerea de metal pe cale electroliticd se poate
face pini la obtinerea dimensiunilor nominale sau a celor de reparafie.

Prin electroeroziune se recondijioneazi piese cu duritate mare. Pro-
cedeul de electroeroziune se foloseste atit pentru giurire, tdiere, respectiv
inliturare de metal, cit si pentru incircare—adiugare de metal (la piese
cu uzuri mici).

Turnarea este procedcul tehnologic prin care se reconditioneazi de
exemplu lagirele din aliaj antifrictiune utilizate la automobile. Folosind
procedee de deformare plasticd se recondifionecazd piese auto prin deplasarea
materialului piesei spre pirtile ei uzate,

In cele ce urmeazi vor fi descrise sumar principalele procedec tchno-
logice de reparare a pieselor componente ale microbuzelor i autoutilitarelor.

a) Proccdee de prelucrarc mecanicd. Tehnologiile de prelucrare mecanici
se folosesc atit pentru recondijionarea pieselor uzate cit si pentru repararea
subansamblurilor deteriorate.

Pentru recondifionarea picselor se foloseste frecvent procedeul dimen-
stunilor saw ireplelor de reparafie, adici prelucrarea piesei la un diametru
mai mic decit cel nominal, eliminindu-se in acest fel ovalizarea sau coni-
citatea. Diametrul minim la care se poate ajunge pentru recondifionare
este stabilit de constructorul autovehiculului in documentatia tehnici de
reparatie, in corelare directi cu dimensiunile de reparatie ale celorlalte
componente din ansamblu sau subansamblu. Procedeul dimensiunilor de
reparafie se foloseste mai ales la repararea pieselor complicate i scumpe.
Tehnologia de prelucrare mecanici pentru recondifionare se referi la ope-
rafia de rectificare urmatd de lustruire — pentru fusurile arborilor cotiti —,
alezare urmatd de honuire — pentru cilindri etc.

Avantajele procedeului dimensiunilor sau trcptelor de reparatie sint
urmitoarele:

— miresie durata in functionare a pieselor complicate si scumpe;

— costul pentru reconditionarea pieselor complicate si scumpe este
scazut;

— piesele reconditionate sint de buna calitate.
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Fig. 4.17. Scheme reconditionare fus arbore:

a — recondijicnarea fusurilor de capit, uzate ale unui arbore, prin presarca de bucge; b — procedee de  lixare a
bucgelor presate pe fusul de capit al arborelui

Procedecul are si urmiatoarele dezavantaje:

— necesitd inlocuirea sau repararea tuturor componentelor conjugate
din ansamblul si subansamblul la care piesa principald este reparati;

— solicitd atenjie deosebiti la asamblare, intrucit toate piesele inter-
schimbabile din mecanism trebuie si fie la cote de reparatie.

Cind uzura pieselor de automobil este avansatd, se poate aplica pro-
cedeul de recondifionare prin prelucrare mecanica §i folosirea unor piese supli-
mentare. In {ig. 4.17 se arati schita procedeului de reconditionare a fusului
de capit al unui arbore. Dupi prelucrarea prin agchiere a fusului la un dia-
metru mai mic — admis de documentatia tehnici a reparatiei — se preseazi
pe el o bucsi confectionatd din metal de aceeagi calitate cu cel din care
este confectionat arborele. Bucsele utilizate trebuie si fie realizate cu o gro-
sime a peretelui de minimum 2 mm.

Pentru a evita rotirea bucsei pe arbore, aceasta este fixati fie cu aju-
torul punctatorului, fie prin giurire si umplere cu sudurd electrici cu aport
de metal. Dupd {ixare, bucsa se prelucreazi la diametrul nominal sau la
cel de reparatie.

In schita din {ig. 4.18 se arati modul de reconditionare a giurilor de la
diferite piese de automobil prin folosirea de bucge presate. Metoda este
folositd in cazul cind, constructiv, se admite prelucrarea giurilor la dia-
metrul mai mare §i utilizarea unei bucge cu grosimea peretelui de minimum
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n b
Fig. 4.18. Recondifio- Fig. 4.19, Recomn-
narca giurilor netede difionarca gAuri-
uzate, prin presarea de lor filetate uzate,
bucse fArd umdlr (a) si prin introducerea
cu umidr (b) unor reductii:

1 = prezon de lixare;
2 —reduclle
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2 mm (cind se confectioneazi din ofel) sau de¢ minimum 4 mm (cind se
confectioneazi din fonti). Metoda de recondifionare cu ajutorul pieselor
suplimentare este indicatd si la recondifionarea pieselor avind gaur filetate
la care s-a deteriorat filetul. In acest caz, se foloseste o bucsi cu filet
exterior pentru ingurubarea in locasul filetat practicat in piesa derecondi-
tionat st cu filetul identic cu cel care l-a avut inifial piesa (fig. 4.19).

Procedeul de reconditionare prin folosire de piese suplimentare are urma-
toarele avantaje:

—- permite recondifionarca la diametrul nominal;

— in timpul recondifiondrii, nu se afecteazi tratamentul termic al pie-
selor, intrucit nu este nevoie de incilzirea acestora:

— sc obtin piese reconditionate de buni calitate,
Procedeul are s5i urmitoarele dezavantaje:

— se foloseste numai la piese care prin documentatie se admite mic-
sorare sau mirire de diametru;

— dupi reconditionare, mai ales in cazul fusurilor de arbore, se impune
verificarea rezistentei piesei;

— pentru fusuri intermediare metoda este mai complicatd, intrucit
necesitd bucse din bucifi care implici o tehnologie speciali de lipire sau
de sudare.

Tot cu ajutorul procedeelor de prelucrare mecanicid se recondifioneazi
piese prin inlocuirea pdr{ii uzate cu altd parte noui. Metoda se aplici la
piesele la care uzura suprafetelor de lucru estc diferiti.

b) Procedeul tehnologic de metalizare. Prin metalizare se realizeazi aco-
perirea pieselor uzate (sau a portiunilor din piesi care prezinti uzurd) prin
improscare cu un strat de metal pulverizat. Metalul topit este pulverizat
cu ajutorul unui jet de aer comprimat sau jet de gaz inert. Pulverizarea
se face la vitezi mare (pind la 300 m/s). Suprafata piesei care se metali-
zeazd este pregititi in vederea metalizirii, prin sablare, pentru a fi cit mai
rugoasi, favorizind astfel aderenta pulberilor fine de metal pulverizat. Pentru
topirea metalului, se foloseste fie arcul electric, fie gaze combustibile. Arcul
electric se realizeazi intre doui sirme, care topindu-se avanseazi continuu.
La topirea cu gaze se utilizeazi amestecul de acetilend cu oxigen (flaciri
oxiacetilenici) sau de hidrogen cu oxigen. In fig. 4.20 5i 4.21 sint aritate
schematic instalajii de metalizare cu aparat care topeste metalul cu gaze
si respectiv cu arc electric.

Metalizarea se foloseste la astuparea fisurilor si a golurilor de pe supra-
fata exterioard a pieselor auto (bloc motor, chiulasi etc.), in portiuni fird
importantd functionali, precum si la reconditionarea unor piese care au
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Fig. 4.20. Schema instalafiei de metalizare cu aparat de melalizare cu gar



Fig. 4.21. Schema instalafiei de metalizare cu aparat de metalizare electric

forma unui corp de rotaiie. Principalele etape ale tehnologiei de metalizare
sint urmitoarele:

— pregitirea suprafetei plesci ce urmeazi a fi metalizati;

— aplicarea stratului de metal;

— prelucrarea finald a suprafefei metalizate.

Pregitirca suprafetei se face cu scopul de a satisface cerintele unei bune
aderenfe intre metalul pulverizat i piesa de reconditionat. Pentru o buni
aderenti, pe suprafata piesei nu trebuie si fie oxizi, api, grisimi sau alte
impurititi; suprafata trebuie si fie rugoasi.

Dupi curitirea §i degresarea pieselor se realizeazi pregitirea pentru
metalizare. Cele mai rispindite metode de pregitire a suprafetei pieselor
in vederea metalizirii sint:

— sablarea cu nisip sau cu alice fine;

— prelucrarea mecanici;

— prelucrarea prin electroeroziune.

Aderenta cea mai buni a metalului pulverizat se obtine la piesele a ciror
suprafatl a fost pregdtitd prin prelucrare mecanici; o aderentd mijlocie
se constatd la suprafetele pregitite prin electroerozmne ~aderen{a cea mai
mici o capiti piesele cu suprafefele sablate.

Prelucrarea suprafefelor metalizate se face manual sau mecanizat, in
functie de piesi si de mirimea suprafefei metalizate. Prelucrarea cu ajutorul
magsinilor-unelte se face folosind scule cu plicute din cabluri metalice sau
ofel rapid i cu regim de aschiere controlat, pentru a evita desprinderea
stratului de metal depus prin metalizare. Pentru prelucrarea manuali se
utilizeazi polizoare cu discuri abrazive; de asemenea, se folosesc pilele.
In tabelul 4.8 sint aritate principalele avantaje sl dezavantajc ale proce-
deului de recondifionare a pieselor de automobil prin metalizare.

¢) Procedee de galvanizare. Cromarea este procedeul de depunere a cro-
mului pe cale electrolitici. La depunerea electrolitici piesa, pe suprafafa
cireia trebuie depus cromul, este atirnati la catod, iar la anod sc pune
o placi de crom. Electrolitul in cazul cromairii il formcazi amestecul de
anhidridi cromici (CrO,) cu acidul sulfuric (H,SO,).

Electrolitul format se toarnd intr-o baie din ofel ciptusiti cu tabla
de plumb. Baia este previzuti cu instalatie pentru incilzirea electrolitului
si instalatie de absorbtie a gazelor carc se degajd In timpul procesului teh-
nologic.

Cromul poate fi depus pe cale electrolitici pe suprafafa piesclor care
sint realizate din otel, fontd, cupru, alamd, aluminiu §i aliajele sale.
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Tabelul 4.8

Nr. crt. Avantaje INr. crt. I Dezavanliaje
1 | Prin metalizare nu se modifica structura 1 | Impune o pregiitirc atenti a supra-
metalului de bazid al piesei metalizate, fetei de metalizat pentru cresterea
intrucit temperatura acestuia nu crejte aderentei dintre stratul incdrcat §i
peste 60 = 70°C. metalul de bazd
2 Se peoate obtine un strat gros de metal 2 Suprafetele foarte dure ale pieselor
incarcat de 10— 15 mm de fiecare parte uzate se preteazi greu la pregdtire
metalizats, suficient pentru recondi- in vederea metalizirii.
tionarea pieselor [oarte uzate. 3 | Glurile §i proeminentele cu adin-
3 | Utilizarea sirmelor din otel aliat poate cimi mari nu dau rezultate bune la
duce la cresterea duritifii stratului metalizare (se desprinde stratul
inclrcat. incireat).
Rezistenta la uzurd a stratului inclrcat 4 | La piese rotunde cu diametrul mic,
I creste, datoritd porozitAtii lui, care se pierde mult metal la metalizare.
retinc bine uleiul de ungere.

Principalele operatii tehnologice ale procedeului de cromare sint:

— pregitirea pieselor in vederea cromdrii;

— cromarea propriu-zisi;

— prelucrarea pieselor dupd cromare.

Pregitirea pieselor in vederea cromdirii cuprinde urmitoarele operatii
tehnologice: rectificarea piesei uzate; lustruirea piesei; spilarea in benzind;
izolarea suprafefelor care nu trebuie cromate; montarea pieselor pe suport;
degresarea §i spilarea pieselor; decaparea.

Cromarea propriu-zisd este urmati de spilare cu api distilati, spilare
in apd rece si cald3, demontarea pieselor de pe dispozitive, uscarea pieselor
si' controlul tehnic prealabil.

Prelucrarea pieselor dupi cromare cuprinde operafii de rectificare,
lustruire si control tehnic final. In tabelul 4.9 sint aritate avantajele si
dezavantajele procedeului de recondifionare a pieselor de autovehicule prin
cromare,

Tabelul 4.9
Nr. crt. Avanlaje Nr. ert. I Dezavantaje

1 Structura metalului de bazi si trata- 1 | Procesul de pregitire a supraletelor
mentul termic al Jui rAmin neschimbate si de realizare a operatiilor este
(temperatura cromirii maximum 70°C) complicat.

2 Stratul cromat are duritate mare, 2 Straturile groase de crom au rezi-

3 Cromul poros are rezistentd mare la stentd slabd la uzurd in comparatie
uzuri. cu cele subtiri.

4 Daci pregitirea supraletei pentru cro- 3 | Materiale scumpe pentru electrolit.
mare $i cromarea ca operatii slnt exe- 4 Echivalentul electrochimic al cro-
cutate corect, aderenta stratului de marii este mic.
crom la metalul de bazd este bund, 3 | Randamentul (rapertat la curentul

5 Alegerea materialului bdii si a pro- consumat) este mic {13 —18%,),
cesului de incilzire a electrolitului nu 6 Necesitd densitate mare de corent
prezintd dificulthti. (23-60 Ajdm?).

6 Tiltrarea electrolitului este necesari 7 | Productivitatea cromirii este mica
numai rareori. (grosimea stratului depus: 0,015—

0,030 mm/h).
| 8 | Costul ridicat mai ales la depuneri
| de straturi cu grosime mare.
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Fierarea este tot un procedeu de depunere electrolitici. Piesa este sus-
pendati de catod, iar anodul este format din buciti de fier moale. Elec-
trolitul folosit estc pe bazi de cloruri de fier in amestec cu cloruri de sodiu
si acid clorhidric. Baia in care se realizeaza fierarea se confectioneazi din
materiale plastice care sint rezistente la actiunea componentelor din elec-
trolit. Baia este izolatid termic, iar pentru incilzirea electrolitului se foloseste
curentul electric care trece prin rezistente speciale,

Procedeul tehnologic de fierare electrolitici se aplici la piese care nu
mai au nevoie de tratament termic ulterior, la piese care se supun apoi
recondifionini finale prin cromare (fierarea realizeazi un substrat de bazi)
si la piese care se cementeazi ulterior. In tabelul 4.10 sint trecute avantajele
si dezavantajele acestui procedeu.

Tabeluwl 4.10

Nr. crt. l Avantaje Dezavanlaje
1 Structura metalului de baza si tratamentul Pregltirea piesei in vederea lie-
lui termic nu se schimbd (temporatura de ririi este complicatd.
lucru maximum 100°C). Alcgerea materialului  pentru
2 Daci pregitirea supraletci i realizarea ope- baie si incllzirea electrolitului
ratiilor de [fierare se realizeazi corect, sint dilicile.
stratul de metal depus aderi bine pe meota- Electrolitul impune [iltriri dese
lul de ba:zi. §i 0 corectare sistematici a
3 Electrolitul este simplu si materialele uti- compozitiei.
lizate au costuri mici. Postul de lucru cere amplasare
1 Grosimea stratului de fierare poate depésl in incApere separati,
3 mm. Stratul depus prin fierare impune
b Duritatea stratului dupi tratamentul ter- tratament termic ulterior pen-
mic este ridicatd tru a obtine o duritate convena-
6 Echivalentul eclectrochimic al fierdrii este bilA.
de circa trei ori mai mare ca la cromare,
7 Randamentul feririi este de cinci ori mai
mare ca la cromare.
8 Densita{ile admisibile ale solutiilor 1a fierare
sint de 2,3 ori mai mici ca la cromare.
9 Produciivitatea la lierare esle de 8 — 10 ori
mai mare ca la cromare.
10 Costul procesului tehnologic de fierare este
suhstantial mai mic ca la cromare.

Ardmirea este procedeul de reconditionare a pieselor auto prin depu-
nerea cuprului pe cale electrolitica.

Picsa este pusi la catod, iar anodul il formeazid o placd de cupru elec-
trolitic. Electrolitul este format din sulfat de cupru, acid sulfuric §i api.
Temperatura electrolitului poate fi egali cu temperatura ambianti. Prin ar-
mire se recondifioneazi piesele din bronz.

d) Prelucrarea prin electroeroziune. Este procedeul care, la recondifio-
narea picselor de autovehicule, utilizeazii direct energia electrici pentru
indepirtarea metalului §i pentru aplicarea straturilor metalice de acoperire,
Prin electroeroziune pot {1 realizate:

— operatii de degrosare si rectificarc la piese tratate termic i cu duri-
tate mai mare de 50 HRC;

— operatii de reconditionare a pieselor uzate;



— operafii auxiliare de scoaterc a burghielor si tarozilor sau a altor
scule rupte in piese.

Operatiile de prelucrare prin electroeroziune se realizeazi cu utilaje
speciale.

e) Turnarea aliajului antifricfiune. Constituie procedeul tehnologic de
recondifionare a lagirelor componente a agregatelor de autovehicule. Pro-
cedeul tehnologic constd in urmitoarele operafii:

— indepirtarea stratului uzat; . :

— pregitirea lagirelor (cuzinetilor) in vederea turnirii;

— turnarea compozifiei in lagire;

— prelucrarea mecanici a lagirului dupi turnare.

f) Procedee de deformare plasticd. Piese de automobil uzate sau dete-
riorate pot fi recondifionate sau reparate prin procedee de deformare plastic3,
toate bazate pe plasticitatca metalelor.

Se folosesc astdzi in Intreprinderile de reparatie tehnologii de refulare,
mandrinare, restringere, intindere, indreptare §i rulare.

g) Sudarea 5i incdrcarea prin sudurd. Sudarea este procedeul de imbinare
a pieselor metalice prin topire locald a metalului din care sint confectionate
piesele si folosirea coeziunii moleculare.

Pentru reconditionarea §i repararea pieselor, subansamblurilor §i ansam-
blurilor de microbuze si autoutilitare, in intreprinderile de reparatie, se
foloseésc frecvent urmitoarele procedee tehnologice de suduri:

— sudarea oxigaz (oxigen + acetilend; oxigen + alt gaz combustibil);

— aluminotermia;

— sudarea prin forjare;

— sudarea electrici cu arc electric §i sudarea electrici prin rezistenti.

La repararea componentelor de automobile, sudarea oxiacetilenicd este
procedeul de sudare cel mai rispindit. Acetilena se obtine din carbid si
api in generatoare de tip ,api—carbid® In ultima vreme, si la intreprin-
derile de reparatie specializate mai ales in reparatia de caroserii, se extinde
dotarea cu stafii centralizate de preparare a acetilenei si distribuirea acesteia
la consumatori prin conducte metalice. Instalatiile sint previzute cu supape
hidraulice care, in cazul aparitiei suprapresiunii in rezervorul de acetileni,
elimini gazul in atmosferd, evitind explozia recipientului.

Supapele de protectie sint adoptate si la generatoare. Cind sudarea
oxiacetilenici se foloseste pentru reconditionarea sau repararea pieselor prin
incircare cu metal, se utilizeazi sfrme sau baghete de otel, fontd, aluminiu,
etc., in functie de metalul din care este confectionati piesa ce urmeazi
a fi reconditionata.

Sudarea prin aluminotermie sc bazeazi pe proprictatea pe care o are
pulberea de aluminiu care, in combinatie cu oxigenul, dezvoltl temperaturi
mai mari de 1000°C, capabile si realizeze topirea locald a metalului din
care sint confectionate picsele ce urmeazi a fi sudate.

Sudura prin forjare este folositd la sudarea intre ele a pieselor in forma
de bare si a profilelor din o{cl, incilzite la temperatura de forjare, tempe-
raturi care este in functie de calitatea materialului din care sint confec-
fionate. La piesele forjate, prin interpunerca moleculelor §i coeziunea acestora,
se realizeazi legitura nedemontabild intre ele.

Sudarea electricd cu arc electric este utilizati mai ales la incircarea
suprafetelor uzate ale pieselor de recondifionat sau la sudarea pieselor
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ce urmeazd a fi reparate. Se foloseste atit sudarea electrici cu electrod, cit
si sudarea electrici in mediu protector (de zguri, bioxid de carbon sau
argon), la care metalul de aport se obtine prin topirea sirmei utilizate. In
funcjie de metalul din care sint confectionate piesele de reparat, se uti-
lizeazd sirme de diferite calititi i compozifii.

Sudarea electricd prin rezistenfd este extinsi la repararea pieselor si
a carcaselor metalice ale caroseriilor. Se sudeazi electric, prin rezistenti,
piese cap la cap (bare, profile, fevi), prin puncte si in linie, cu ajutorul
unor utilaje fixe sau mobile, cu clesti §i pistolefi sau cu role.

Pentru a se putea alege procedeul de sudare la recondifionarea sau
repararea pieselor de automobil realizate din metale diferite, in tabelul 4.11
sint aritate avantajele 51 dezavantajele diferitelor procedee de sudare.

Tabelnt 4.11

Nr. crt. | Procedeul de sudare Avantaje \ Dezavantaje

1 Sudare cn gaz |(1.1. Aderentd siguri a metaluluirl.l. Modifich structura metalu-

si sudare elec- de adaos la metalul de baz3 lui de bazi.

trici cu aport al piesei.

de metal. 1.2. Posibilitate de reglarc a 1.2, Necesitd fncllziri prealabile
durititii stratului incircat $i riciri lente dupd suduri,
sau a cusldtorii sndate, prin pentru piese complicate.

alegerea materialului de in-

chrcare §i a invelisurilor.
1.3. Productivitate mare a pro- |1.3. Calitatea sudurii este depen-
i cedeului. dentl de calificarea sudorului.

h) Operatii de lacatusdrie si prelucrare mecanicd, folosile la recondifionarea
st repararea componentelor de automobile, Pentru nivelarea unor suprafete
deformate, repararea cripiturilor apirute in piese cu importanti funcfionali
mic3, astuparea diferitelor spirturi §i cripituri apirute in piese sau pe
suprafaja diferitelor componente ale caroseriei autovehiculelor, se folosesc
tehnologiile de: pilire §i rizuire; frezare §i rodare ; astupare cu stifturi ;peticire
locali. :

Opceratiile tehnologice ale acestor procedee sint trecute in tabelul 4.12,

4.2.5. Repararea caroseriei microbuzelor §i a autoutilitarelor

4.2.5.1. Lucriri de reparatii curente. In timpul exploatirii microbuzelor
si autoutilitarelor, caroseria acestora poate fi expusi la diferite avarit datorate:

— aglomeririi traficului rutier;

— circulatiei in conditii dificile (mai ales autovehiculele speciale, auto-
atelicrele, autolaboratoarele, autosanitarele etc.);

— neatentiel conducitorului auto in timpul introducerii sau scoaterii
automobilului din garaje sau din autobaze etc.

De asemenea, multe componente ale caroseriei cum sint garniturile
si profilele din cauciuc §i materiale plastice, componente ale instalatiei elec-
trice, ale mobilierului si tapiferiei interioare etc. se uzcazi sau se defecteazi
inainte de indeplinirea conditiilor pentru intrarea autovehiculului in repa-
ratie capitali. Inlocuirea componentelor uzate, inliturarea delectelor apirute
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Tabeld 4.12

Nr. ert. | I?:;;:dm;;f:l Qperalii tehnologice ' Observayii
| !
l Tilirea si 1.1. Verificarea suprulefelor pe masa de verilicat.! 1.1. Cu spion  si
rdzurica prin patd Je
i vopsea
1.2, Pilirea cu pile fine a suprafetelor defor- 1.2, Pentru pre:t-
| mate. i zic pind la
‘ { 0,2 mm.
: r 1.3. Razuirea supralejelor. . 1.3, Pentru preci-
| i zie intre
| i 0,05-~0,1 mm.
2 | Frezarea si | 2.1 Prelucrarea supralefei cu frezd cu unghi ! 2.1, Peutru supa-
| redarea : de 45°, ' pe.

: I 2.2. Prelucrarea suprafetei cu Irezd cu unghi 2.2, Pentru

' de 70°. supape.
! 2.3. Prelucrarea suprafefei cu frezd cu unghi 2.3. Pentru

. de 20°, supape.

f 2.4. Rectilicarea cu polizor electric. 2.4. Pentru

! supape.

; 2.5. Rodarea supraletei de lucru. 2.3. Pentru

! supape.

3 | Astuparea i J.1. Identilicarea criplturii in piese:  J.1. Peatru Dbloc

i cu stilturi — se sterge locul unde este cripitura; motor.

i l — se pompeazd api sub presiune (3—4

! daXN/cm?); :

. — se insemneazi cripitura cu vopsea saw

: cretd coloratd

: 3.2. Practicarea unor giuri de(ZJ 6 mm la capetele’

i | cripiturilor.

' 3.).Trasarea §i practicarea altor giuri, astlel ca

! diametrul fiecirei a dova gauri si fie de 1/}

! din diametrul primei.

; 3.4, Filetarea g3urilor alternatd de insurubarea 3.4. Stilturi din

| in ele a gtifturilor filetate — apoi stifturile cupru.

: se reteazl lo suprafata piesei.

X 1.5. Stemuirea fiecArui cap al gtifturilor.

4 : Peticirea 4.1. Realizarea unor gluri la capetele sparturii

}

: 4.2. Realizarea unor petice din tebli de ofelde | 4.2. 13—-20 mm
dimensiuni acoperitoare (grosime identici cu peste dimensiu-
cea a piesei), nile spdrturii.

4.3. Fixarea pcticelor pe suprafata piesei prin

nituire, sudurd sau guruburi.

datoriti tampondrii caroseriei, slibirii imbindrilor, deteriordrii sistemelor
de ctansare etc., sint lucriri de reparafii curente care se realizeazi fin ate-
liercle existente la autobaze sau la celelalte unititi detinitoare de auto-
vchicule din aceasti categorie, sau in functie de mirimea avariei, la intre-
prinderi specializate. In cuprinsul acestui subcapitol se vor descrie sumar
operatiile tehnologice necesare pentru realizarea reparatiilor curente de inli-
turare a urmirilor unor avarii sau de inlocuire a unor piese si materiale
uzate.

a) Lucrdre pentru inlilurarea defecliunilor apdrute prin lamponare. In
majoritatea cazurilor in momentul tamponirii se avariazi caroseria auto-
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mobilelor si se deterioreazi elemente ale caroseriei (geamuri, limpi, faruri,
minere, incuietori, bare de soc, componente ale directiei, ale instalatiilor etc.).

Operatiile tehnologice de inliturare a urminlor tamponirii la caro-
seriile microbuzelor si autoutilitarelor impun prezenta la atelierele de reparatie
a muncitorilor din urmitoarele meserii:

— tinichigii auto;

— sudorni;

— electricieni auto;

— liclitusi, mecanici auto;

— tapitenn auto;

— vopsitori auto.

Repararea elementelor de caroserie sau a componentelor acesteia se
poatc face férd demontare sau cu demontare de pe caroserie.

La luarea decizici privind modul in care trebuie si se facd reparatia
s¢ va tine seama de faptul c3, la constructia carcasei metalice a micro-
buzelor si autoutilitarelor, asamblarea parfilor componente s-a ficut prin
sudare, fiind deci o asamblare nedemontabili.

Repararea fird demontare a pirfilor caroseriei care au fost tamponate
grupeazi urmitoarele operatii tehnologice:

— demontarea elementelor de invelis interior, a instalatiilor §i a altor
componente fixate pe partea deterioratd sau fn compartimentul apropiat
de aceasta;

— curdfirea straturilor de vopsea de pe porfiunea deteriorati atit la
exterior cit §i in interiorul caroseriei, inclusiv a straturilor de mastic de
izolare;

~— indreptarea si repararea pirtilor metalice burdusite sau deteriorate;

— realizarea pregitirii §i protectici anticorosive, a vopsirii §i izoldrii
fonice i termice;

— montarea elementelor de invelis interior, a instalatiilor si aparatelor;

— probe de verificare calitativa i functionali.

Demontarea elementelor de invelis interior, a instalatiilor si a altor com-
ponente fixate pe partea deteriorati a caroseriei, sau in compartimentul
apropiat pirtii deteriorate, se realizeazi de citre licitusi, mecanici sau dupi
caz §i electricieni, dupi operatii tehnologice clasice, folosind scule uzuale
de atelier (chei, surubelnite, ciocane, clesti ctc.).

Inliturarea vopselei de pe partea exterioari a tablelor deformate se
cxcepteazi in cazul cind deformarea este micid si reparafia nu conduce la
deteriorarea stratului de vopsea. In acest caz se inlituri toate impurititile
de pe suprafata vopsitd, aceasta se ungc cu un strat fin de ulet de motor,
pentru ca, in timpul indreptérii tablei, si nu rimind urme sau si se cojeasci
stratul de vopsea care ar influenf{a negativ finisarea exterioari.

Curitirea stratului de vopsea si a stratului de grund se face prin rizuire
cu paletc metalice, iar suprafata ob{inuti se spali cu petrol.

Indreptarea tablelor, a inveligului exterior al caroseriilor de microbuze
si autoutilitare, se poate face prin mal multe procedce tehnologice, acestea
depinzind de mirimea deformafiei §i de dotarea cu utilaje si echipamente
a atelierului de reparafie.

Indreptarea prin impingerea tablei peniru a ajunge la forma avutd inaintea
tampondrii. Indreptarea prin impingere a tablelor la panouri accesibile pe
partea interioari se foloseste in cazul cind prin tamponare tabla s-a turtit
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dar nu s-a intins. Pentru in-
dreptare, se folosesc dispozitive
cu surub,hidraulice, ciocane de
iemn, ciocane de plastic sau
Jde cauciuc, precum si alte
scule aritate in fig. 4.22.

[ndreptarea prin lovire a
:ablei deformate. In majorita-
iza cazurilor, la accidente,
1abla se turteste si se intinde.
Indreptarea in acest caz nu
se poate face usor, fiind nece-
sari lovirea tablei deformate
cu ciocan metalic, iar partea
opusi si se {ini cu ajutorul
nicovalei de mind aga cum sc
aratd in fig. 4.23.

Repararea deterioririlor
atit in cazul turtirii cit si al
intinderii tablelor se poatc
facc la recc sau la cald. In
cazul indreptirii la rece, dupa
indreptarea prealabild, urmea-
zd netezirea. Netezirea sc face
cu scopul de a elimina proe-
minentele mici de pe suprafata
piesei riimase dupi terminarea
operatiei de indreptare pro-
priu-zisd, pini ce suprafafa
tablei devinc complet neteda.
Netezirea sc realizeazi manual
folosind nicovale de forma po-
trivitd, cu care se f{ine contra
pe partea opusi a tablel, iar
pe fata tablei se aplicd lovituri
ugoare cu ciocanul de netezit,
respectind o ordinc a lovitu-
rilor, mergind din afard spre
induntru pe circumferinta for-
mei deformate.

In final, dupi netezirca
prin ciocinire, sc realizeazd o
rizuire cu pila sau cu hirtie
abrazivi a intregii supralcte,
pentru inliturarea microasperi-
titilor. In cazul cind opera-
tiile de reparafie se executd
in intreprinderi specializate,

Fig. 4.22. Scule de tinichigeric
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#

Fig. 4.23. Scheme dc indreptare tabli

operatia de glefuire se realizeazi mecanizat cu ajutorul unor masini de glefuit,
la care se folosesc discuri abrazive de diferite granulatii.

La efectuarea operatiilor de slefuire se are in vedere grosimea tablei
invelisului exterior care estc de ! mm s§i care nu trebuie si fie subfiati
cu mat mult de 0,3 mm.

In cazul in care, prin procedeul de indreptare la rece, tabla panoului
s-a alungit prea mult si nu rimine la forma inifiald, se foloseste procedeul
de stringere ,prin calduri“ sau , puncte de foc“, numite si ventuze.

‘Tehnologia stringerii prin caldurt comporti urmitoarele operafii suc-
cesive:

— Inciilzirea cu {lacdrd oxiacetilenicd, pini la rosu inchis, a unei supra-
fete rotunde cu diametrul de 6—8 mm;

— lovirea suprafetei incilzite cu ciocanul mctalic (bombat), {inind
contra cu nicovala, pind ce suprafata se innegreste;

— ricirea tablel prin tampoane de bumbac (sau lavete) imbibate cu api.

Operatiile se repetdi la intervale scurte de timp in mai multe puncte,
intr-o ordine stabilitd inainte de inceperea lucriri. Cu cit operatiile se executd
mai repede §i in puncte bine alese si insemnate pe suprafata deformatd
(fig. 4.24), cu atft rezultatul indreptirii este mai bun.

Distanf{a dintre punctele de incilzire §i ordinea aplicirii punctelor de
calduri sint stabilite practic, fiind cunoscute de citre muncitorii care sint
calificati pentru realizarea unor astfel de opcratii. Daci suprafata incllziti
este prea mare, existd pericolul de a apirea
cripituri datoriti tensiunilor care se nasc in
material. Dupi terminarca operafiei de indrep-
tare prin aplicare de calduri, urmeazi netezirca
suprafetei folosind acelcasi procedee care au
fost indicate la indreptarea la rece.
RO In cazul cind in timpul indreptarii apar

(isuri sau ruperi de material, repararca se

~
-

~

F I % complici fiind necesari sudarea fisurilor sau
s O 9 2 chiar inlocuirea locald a porfiunilor de ma-
= ? ? = terial unde au apdrut ruperi §i sudarea unor
Z Z petice urmati de slefuire.
"'.-,’ CE) ? S Dac3 in timpul tampondrilor s-au deteriorat
"f:.,,”m“” \S\ usile microbuzelor sau autoutilitarelor, acestea
L ETT T TIAL

Fig. 4.24. Succesiunea incalzirii POt fi reparate (in cazul cind deformatiile nu
tablei pentru stringerea ei sint mari) sau se inlocuiesc.
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R.eparaplle respectd ordinea opera iilor descrise mai sus, cu observatia
ci la ugi‘apar §i porfiuni ale mantalei .exterioare care nu sint accesibile
prin interior datoritd chesonului sudat, Deformatiile in mantaua exterioari,
pe -portiunile neaccesibile prin interior, ‘se -pot - inlitura folosind una din
urmitoarele metode: -

— practicarea in portiunea burdusiti a unui orificiu mic §t introducerea
unei sirme de otel cu care se trage ajtncltura

— sudarea unei benzi sau vergele metalice pe locul adinctturii gi tra-
gerea, manual sau cu ajutorul unui dispozitiv, pini cind tabla a revenit
la forma ini{iali.

Indreptarea se mai poate realiza prin practicarea unei fante intre cheson
si mantaua exterioard, prin care intri una din sculele tinichigiului (o foaie
de arc curbati la capit), cu care se impinge tabla spre exterior pini cind
se indreapti.

Inliturarea unor deformatii mai ugoare apirute in inveligul exterior
se poate face prin adiugarea de metal (cositorire). Dupi cositorire se face
slefuirea locali.

b) Inidturarea zgomotelor la caroserie. In timpul exploatirii autovehi-
culelor apar zgomote in interiorul cabinei soferului sau in salonul pasager
(la microbuze}, care sint provocate de defectarea diferitelor organe com-
ponente ale caroseriilor. Inliturarea cauzelor care provoaci zgomotele trebuie
ficutd imediat, intrucit daci se las3, se poate ajunge la aparifia unor defecte
la autovehicul, greu de tnliturat. :

Zgomotele pot fi datorate urmatoarelor cauze:

—. slibirea etangeitifii compartimentului motor prin uzura garniturii
de etangare a capotelor sau defectarea mecanismelor de fixare a capotei
motorului sau a capotei ambreiajului de pe podea;

— slibirea guruburilor de fixare a instalatiei de Incilzire, inclusiv a aero-
termei si a ventilatorului acesteia;

— slibirca guruburilor de fixare a scaunului sofer, a scaunului insofitor
sau a mobilierului din interiorul microbuzelor §i autosanitarelor sau a altor
tipuri de autoutilitare;

— uzura bucselor din material plastic de la bolfurile de fixare a arcurilor
suspensiei ;

— slibirea suruburilor de prindere a mecanismelor de fixare a minerelor
§1 incuietorilor;

— ruperea cordoanelor (sau a punctelor) de sudurd, cu care s-a fixat
peretele despirtitor de peretii laterali (la variantele de furgonetd, auto-
sanitari, autolaboratoare)

— ciderea gamiturii de poliuretan impregnat in bitum, garnituri dis-
pusi fintre stilpii scheletului carcasei metalice si invelisul exterior al caro-
scriei;

— slibirea culisei geamurilor gi lisarea liberd a sticlei care, datoriti
trepidatiilor, prin lovire de rama metalicd provoaci zgomote;

— slibirea prinderii instalatiilor de pe gasiul autovehiculelor, ficind
posibild lovirea de partea metalici a caroseriei a conductelor sau a altor
componente.

Inliturarea acestor cauze (defectiuni) poate fi ficuti cu ocazia revi-
ziilor periodice in atelierele unitifilor defin3dtoare de autoutilitare §i micro-
buze, la centrele de SERVICE sau in intreprinderile specializate in reparatii
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— cu ocazia reparatiilor curente, Operafiile tehnologice necesare pentru
efectuarea remediernlor sint simple, dar obligi prezenta muncitorilor de cal-
ficare corespunzitoare.

c¢) Etlansarea caroseriei impotriva pdtrunderit prafului. Pitrunderea pra-
fului in cabina gofer la autoutilitare §i microbuze sau in salonul acestora
este posibild in cazul etansdni insuficiente a usilor in locasul lor, a geamurilor
culisante sau a golurilor existente intre podea si peretii laterali.

In timpul exploatirii autovehiculelor, este posibili uzura garniturilor
de etangare, dereglarea usilor in locasul lor, ciderea masticului de etangare
a interstifiilor dintre podea §i peretii laterali, precum si uzarea materialului
culiselor de etangare a ferestrelor culisante; de aceea, cu ocazia reviziilor
$i a reparatiilor curente, trebuie si se acorde o atentie deosebitd operatiilor
de inlocuire a componentelor uzate §i de completare cu materiale de izolare
pentru o cit mai buni etansare a caroseriei.

d) Elansarea caroseries contra intrdrii apei. La construcfia microbuzelor
si autoutilitarelor au fost adoptate solutii constructive st tehnologice care
sd asigure o buni etansare impotriva pitrunderii apei. Una din probele de
verificare a fiecirui automobil, fnainte de livrare la beneficiar, este proba de
verificare a etangirii.

In timpul exploatirii pot apirea:

— dezlipirea unor puncte de suduri a panourilor de la acoperij sau
ale panourilor laterale;

— dereglarea usilor in locasul lor;

— slibirea garmiturilor de fixare a geamurilor parbriz §i laterale etc.

Toate aceste cauze pot provoca pitrunderea apei in cabina sofer sau
in salonul autovehiculelor. $oferul automobilului trebuie si sesizeze toate
locurile pe unde pitrunde apa In caroserie §i si insiste pentru refacerea
etansdrii, Etangarea este posibili prin operatii tehnologice simple care trebuie
ficute fnsi de citre personal calificat.

4.2.5.2. Lucriri pentru executarea reparafiilor capitale. Reparatia capi-
tald a caroseriei microbuzelor si autoutilitarelor precurmn §i a agregatelor
singulare, se realizeaz3 iIn conformitate cu prevederile normativului republican
aga cum s-a aritat la inceputul capitolului IV.

Reparatia capitali se face atit la carcasa metalici a caroseriei cit si la
ansamblurile §i subansamblurile autovehiculului montate pe sau in carcasa
metalici. La reparare, toate componentele care prezintd defecfiuni sau sint
uzate, se inlocuiesc cu altele noi sau reconditionate, astfel ca dupid reparatie
starea tehnicd, funcfionalitatea, rezistenfa, dimensiunile §i forma carosenei
s34 fie cit mai apropiate de cele ale automobilului nou.

Reparatia capitald a caroseriilor de microbuze si autoutilitare comporta
urmitoarele grupe de operafii tchnologice:

— demontarea componentelor caroseriei;

— repararea carcasei metalice a caroserici;

— indreptarea defectiunilor apirute din tampondri;

— repararea scheletului §i a panourilor exterioare;

— repararea usilor;

— vopsirea carcasei metalice a caroseriei;

— repararea sau inlocuirea instalatiilor §i a elementelor de invelig interior,
mobilier, decoratii exterioare;
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— repararea sau inlocuirea minerelor i a incuietorilor;

— montajul general.

In capitolul II s-a aritat ci toate autoutilitarele si microbuzele con-
struite in tara noastri au caroseria autoportanti. Operatiile de reparagie
capitald a caroseriilor autoportante sint diferite de cele folosite pentru repa-
rarea caroseriilor neportante, atit ca organizare tehnologici cit si ca tehnologie
de lucru.

La caroseriile autoportante corpul caroseriei este asamblat nedemontabil
de rama $asiului §i de aceea reparatia capitald se face la intregul ansamblu
numit carcasa metalici a caroscriet.

Repararea caroseriilor de microbuze si autoutilitare se face prin metoda
demontirii complete, metodi care comporti urmitoarea succesiunc a ope-
rajiilor tehnologice:

— demontarea din interiorul cabinei sofer si din salonul microbuzelor,
autosanitarelor sau a altor tipuri de autoutilitare, a elementelor de invelis
interior, a mobilierului, a instalatiel electrice, a aparatelor, a instalatici s
agregatele de incilzire, a minerelor si mecanismelor de actionare a usilor,
a mecanismelor gi braielor stergitorului de parbriz, a instalajiei de spilare
parbriz etc.;

— demontarea usilor, a grilei mascd, a capotajului motor, a radia-
torului, a filtrelor §i tubulatuni de legituri, a instalatiei de alimentare gi
a altor accesoril ale motorului;

— demontarea motorului, transmistei, puntilor, directiei, a ¢lementelor
suspensiel etc. ;

— demontarea podelei, a straturilor de izolare fonici si termici (la
microbuze si autosanitare).

Toate componentele demontate de pe caroserie sc curifd i se triazi
in functie de starea lor fizicd, alegind pe cele care trebuie trimise la reparat
de cele care nu mai pot {i reparate.

La intreprinderile mari specializate in reparatia de autoutilitare si micro-
buze, operafiile aritate mai sus precum si cele care urmeazi (pentru repa-
rafie) se desfigoard in flux tchnologic continuu; echipele de muncitori spe-
cializati pe grupe de operatii isi desfisoaril activitatca la locuri fixe de munci,
prin care automobilele trec succesiv, fiind tractate mecanizat cu ajutorul
benzilor sau a lanfurilor transportoare.

Dupi ce a fost ccmplet dezechipati, caroseria microbuzelor sau autouti-
litarelor este supusi operatici de control pentru definirca gradului de uzuri
sau de deformatie. In majoritatea intreprinderilor de reparatii, operatiadc
diagnosticare (de stabilire a defectelor) se realizeazi la un loc de munci spe-
cial amenajat. in cazul cind o carcasi metalici prezinti deformatii din tam-
pondri, ea se agazi pc un cadru de lucru (format din plici sau profile
orizontale i stilpi verticali), unde se supune operatiilor de indreptarc si
reparare.

Inaintea inceperii operafiilor dc reparare, se face determinarea defor-
matiilor cu ajutorul sabloanelor de control sau prin misuriri comparative.

Sabloancle sau dispozitivele de control sint realizate din metal (alu-
miniu, otel) sau din lemn, verificarea efectuindu-se dupi documentatia cons-
tructivi de executie a produsului sau prin comparagie cu un model (auto-
vehicul nou). La Intreprinderile mai mici se face determinarea deformatiilnr
prin metoda misuriitorilor comparative intre subansamblul deformat (uzat)
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$i un alt subansamblu nedeteriorat de la o
magini de acelasi tip. Pentru misurarea de-
formaftiilor, se folosesc dispozitive si instru-
mente de misurd, In fig. 4.25 se arati felul
cum se verifici golul de ug¥ la o carcasi de
microbuz cu ajutorul unui dispozitiv extensibil.

Pentru constatarea deformatiilor la caro-
serii se utilizeazi si metoda paralelogramului
peretelui lateral. In fig. 4.26 se arati misu-
rarea, cu ajutorul firului de plumb si al unui
echer de 90°, a deformatiei unei carcase de
autoutilitard in comparafie cu alta nedefor-
mata.

Pornind din punctul 4 se determini punc-
tele B, C si D, constatindu-se comparativ daci
sint deformafii.

Indreptarea deformatiilor existente pe carcasa metalici a caroseriilor
de microbuze si autoutilitare se realizeazi atit prin procedecle descrsie la
subcapitolul reparafii curente cit §i prin utilizarea extensoarelor.

Indreptarea cu ajutorul extensoarelor cu surub sau a extensoarelor
hidraulice este metoda care se poate folosi mai ales pentru acoperisul auto-
mobilului si a peretilor laterali. In fig. 4.27 se arati modul de folosire
a extensorului pentru indreptarea unui acoperis, iar in fig. 4.28 se prezinti
indreptarca unui perete lateral.

Alegerea pieselor de capit la indreptarea cu extensoare este in functie
de forma suprafetei ce urmeazi a {i indreptati. Piesa de capit trebuic
si fie de dimensiuni corespunzitoare §i si nu permitd in timpul exercitirii
efortului de indreptare deformarea in sens opus a suprafefei supusi operatiei
de remediere. Prin schimbarea piesei de capit, extensoarele se pot folosi
Ia indreptarea marginilor si muchiilor de la acoperis sau de la alte portiuni
ale carcasei; de asemenea, se poate redresa locasul usilor etc.

Dupi indreptare, suprafetele carcasei metalice se supun operatiilor
de netezire. In cazul cind au apirut ruperi de material sau fisuri, acestea
se remediazi prin suduri sau lipire. Netczirea se realizeazi conform teh-
nologiei aritati la subcapitolul reparafii curente. Dupi netezirea supra-
fetelor, carcasa metalici este supusd operafiilor de refacere a protectiei
anticorosive, de vopsire si de izolare termici si fonici.

Calitatea reparatiei capitale a caroseriilor auto depinde si de felul cum
s-au realizat operatiile tehnologice de protectie anticorosivd, vopsire, izolare
fonici si termici. Aceste operafii trebuie si se realizeze in succesiunea
impusi de tehnologia existenti fn fabricile constructoare de autovehicule,
cu adaptare la utilajele §i instalatiile de care dispun intreprinderile de repa-
ratie, pentru a realiza protectia anticorosivd, vopsirea §i izolarea, la acelasi
nivel calitativ ca §i la un automobil nou. Succesiunea acestor operatii este
urmatoarea:

— pregitirea suprafefelor carcasei metalice pentru vopsire;

— grunduirea suprafetelor;

— uscarea grundului;

a diagonalei ugii
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) Fig. 4.27. Indreptarea acoperisu-
Fig. 4.26. Schemi de misurare a loca- lui cu ajutorul extensorului
sului wsii laterale

— masticarea interiorului carcasei §i a ramei gasiului;

— chituirea locald pentru inliturarea denivelirilor;

— uscarea masticului i a chitulur;

— slefuirca uscati sau umecedi a chitului;

— uscarea;

— vopsirea ;

— uscarea vopselei.

Pregitirea suprafetfei sc face cu scopul de a elimina impuritifile exis tente
pe ageasta gi pentru realizarea unei aderenfe cit mai bune a stratului de
grund.

Fig. 4.28. Indreptarea peretelui lateral cu ajutorul extensorului



Pregitirea suprafefci grupeazd operatiile tehnologicc in urmditoarca
ordine:

— curifirea;

— degresarea cu solvenfl organici ;

— spilarea cu api;

— tratarea suprafetei cu o solutie complexd de fosfatare si pasivizare.

Curdfirea se realizeazd manual sau mecanizat, cu scopul de a indepirta
de pe suprafata carcasei metalice oxizii si impuritifile rimase de la nete-
zirea suprafetei, precum si a straturilor de vopsea si de mastic rimase de la
vopsirea initiali a automobilului. In functic de complexitatea reparatiilor
{ficute caroseriei, operatiile de curiifire si respectiv cecle de vopsire se reali-
zeazi pe intreaga suprafati a carcasei metalice san numai local, pe por-
tiunile pe carc s-a acfionat in timpul reparatici.

Pentru curitirc se folosesc perii de sirmi, pinze abrazive, gpacluri si
rizuitoare metalice. Intreprinderile mari specializate in reparatii auto sint
dotate cu magini de slefvit care foloscsc discuri sau pinze abrazive, cu care
se realizeazi curifirea. Aceste masini sint conduse manual, fiind alimenate
de la reteaua de curent electric sau de la retcauva de aer comprimat.

Utilizarea maginilor de glefuit, electrice sau pneumatice asigurd conditii
mai bune de lucru pentru muncitorii care lucrcazi la operatiile de pregitire
a suprafcfelor caroseriei In vederea vopsirii i o productivitate mai mare.

Dupi curilfirea suprafefei, se rcalizeazi degresarea accsteia cu ajutorul
unor solvenfi organici. Cel mai frecvent utilizat este white—spirtul.

Operafia de degresare sc face manual, prin stergerea cu ajutorul tam-
poanelor din bumbac sau altor textile imbibate in solvent. Dupd degresare
si Spalarca cu apd a suprafetei, se realizeazd operafia de fosfatare— pasivizare,
cu ajutorul unei solujn complexe asimilati in fari de citre industria chi-
mici, denumitd feruginol.

Fosfatarea §i pasivizarca sint operatii prin care se rcalizeazi un prim
strat protector anticorosiv (datoritd stratului de fosfati de fier care se nagte
la suprafafa tratati cu feruginol) si o asperizare a suprafetei la care aderi
mai bine peliculele de vopsea. Dupi 5— 10 minute de la tratarea cu feru-
ginol, suprafata metalici este stearsi cu tampoane curate din bumbac sau
textile, dupld care se grunduieste.

In functie de mirimea suprafefel metalice care a suferit operatiile teh-
nologice de reparare, grunduirea sec face manual, cu pensula sau prin pulve-
rizare cu pistolul.

Majoritatea intreprinderilor de reparafii auto sint dotate cu instalatii
de vopsit prin pulvenzare.

Grundurile folosite in intreprinderile de reparafii se usuci la temperatura
mediului ambiant (20—22°C) in 4—35 ore, dupi aplicare pe suprafata metalici
a autovehiculului. La o parte din intreprinderile pentru rcparatia autoutili-
tarclor i microbuzelor s-au realizat cabine dc pulverizarc a vopselelor si
cuptoare de uscare. La aceste intreprinderi se [olosesc grunduri §i vopsele
pentru uscare la temperaturi mai ridicate. Timpul de stafionare a carcasei
metalice pentru grunduire—vopsire §i pentru uscare scade in functie de
temperatura de uscare. Pentru temperaturi de 80°C, timpul de uscare a stra-
turilor de grund sau de vopsea este de 80— 90 minute.

Dupi uscarea grundului, se face chituirea localid a suprafetelor pentru
inliturarea eventualelor denivelir, iar in alt loc de lucru se realizeazi izo-
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larea fonica §i termica cu mastic pe bazi de bitum. Chituirea se face cu spa-
clul, iar masticara cu pensula sau prin pulverizare.

Dupi uscarea chitului si a masticului se face slefuirea uscatd sau umeda
a chitului pentru netezirea suprafetei metalice. Slefuirea se face manual
sau mecanizat, folosind pinze abrazive de diferite granulagii. $lefuirea supra-
fetelor chituite, in cazul cind s-a ficut umed, este urmati de uscarea supra-
fetei, dupd care se poate trece la pulverizarea vopcelei.

Numirul straturilor de vopsea umed pc umed si dupi uscarc depinde
de produsul supus vopsirii. La microbuze numérul straturilor este mai mare
decit cele aplicate pe autocamioane. Inainte de vopsirea finali, stratul de
vopsea se slefuieste pe intreaga suprafatd pind capiti o culoare mati. Dupi
slefuirea cu pinze abrazive, suprafata se spali cu apa si se usucd, dupd care
se face vopsirea finali. Calitatea vopsirii finale este influentati negativ de
existenta prafului in atmosfera din jurul locului unde se vopseste. In cazul
cind sc vopseste cu vopsele care sc usuci in aer liber, se are in vedere
faptul ci, numai dupda 15—20 minute de la aplicarea stratului de vopsea,
praful nu mai aderd pe suprafaia vopsitd, dest uscarca definitivi a vopselei
se face dupi cca. 20 de ore.

Dupa uscarea vopselei si realizarca montajului general, mai ales la micro-
buze, se face lustruirea suprafefei vopsitc. Lustruirea se realizeazi prin fre-
carea suprafefei metalice cu ajutorul unor tampoane de bumbac, {laneli,
sau alt material textil moale, imbibat cu pasti de lustruit.

Repararea mobilierului, a clementelor de invelis interior, a instalatiilor
electrice, de alimentare, de frind, comporti lucriri de lacituslrie,tapiteric,
timplrie $i lucriri specifice meseriei de clectrician §i mecanic auto.

4.3, DEFECTIUNILE SI MODUL DE INLATURARE A LOR,
LA UNELE COMPONENTE ALE MICROBUZELOR
SI AUTOUTILITARELOR

In cele ce urmeazi vor fi descrise defectiunile ce pot apirea la unele
agregate, subansambluri ©1 ansambluri ale microbuzelor si autoutilitarelor
gi citeva indicatii practice asupra modului cum trebuie s3 se actioneze pentru
inliturarea acestor defecfiuni in cadrul reparatiilor curente sau la reparatiile
capitale.

4.3.1. Pompa de benzina. Dcfectiunile la pompa de benzini pot fi
constatate prin efcctul lor asupra functionirii motorului de pe autovehicul
Practic, au fost observate urmitoarele defecfiuni:

— Pompa nu trage benzini $i nu refulcazi, fira a se observa scurgeri
de combustibil pe la pirghie.

Defectiunea cste datorati fie infundiirii filtrului fie functionirii incorecte
a supapelor de trecere (nu inchid).

— Pompa nu trage benzini si se observii scurgeri de benzini pc lingi
pirghie datoriti diafragmei carc cste sparti.

— Pompa prezintd neetangeititi la garnituri sau pe lingi pirghie, datorita
defectdril garniturilor sau fisuririi diafragmei.

Inldturarea acestor defecfiuni comporti urmitoarele operatii tehnologice:
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— Pentru curitirea filtrului pompei de benzini, se desface surubul
superior §i se indepirteazi capacul, se scoate filtrul (sita {in in ramai)
si se curdfd prin suflare cu aer comprnimat, dupi care se remonteazi sita
si capacul,

— Pentru schimbarea garniturilor, se desface surubul superior i se
indepirteazi capacul, pozitie in care se inlocuieste garnitura defecti dintre
capac si sitd. Se indepirteazi corpul superior §i se inlocuieste garnitura dintre
capacul superior i cel mijlociu, apoi se remonteazi in ordine inversi. Inlo-
cuirea garniturilor se face numai cu altele originale rezistente la benzini.

— Pentru demontarea si schimbarea diafragmei, se desfac suruburile
de fixare a corpului mijlociu de corpul inferior, se Indepirteazi ansamblul
superior, se desface piulifa de fixare a saibei diafragmei si se inlocuieste
diafragma defectid. Dacd diafragma nu este defectd dar sint scurgeri de ben-
zini pe la pirghia de actionare, se schimb3 garnitura de etangare care se afli
sub saiba de sprijin inferioard diafragmei. Remontarea se face in ordine
inversi demontarii.

4.3.2. Pompa de apd. Defectiunile pompei de api pot apdrea prin degra-
darea garniturii dintre corp §i capacul pompei, a presetupei care etanseazﬁ
axul pompei, ruperea unei palete de la rotor sau rotirea rotorului pe ax.

Inlocuirea pieselor defecte se face prin demontarea pompei de api de pe
motor §i dezasamblarea ei. Demontiarea pompei de pe motor comporti urma-
toarele operatii:

— se slibesc suruburile de fixare a alternatorului care se rabate slibind
cureaua trapezoidald;

— se scoate cureaua trapezoidali;

— se demonteazi ventilatorul si placa de reglaj din spatele acestuia;

— se desface legitura dintre pompa de apd si corpul termostatului;

— se desfac suruburile de fixare a pompei pe blocul motorului.

Pentru remedierea defecfiunilor la pompa de apd, se demonteazi capacul
pompei, desurubind suruburile cu cap inecat (fig. 4.29), se indepirteazi
capacul si garnitura, se desurubeazi de la ax piulifa hexagonald; sescot

-\\l
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Fig. 4.29. Pompa de api: Fig. 4.0, Axul asamblat al pompei de aph:
1— d irafie; 2 — gtulul de I 1— 1 i; 2—1 fullei; 3 — g@ift de asamblare; 4 —
gltu::‘:ul:co.:dpmgmoslm:l:l‘?3 —-ogt:: rulm::rl g:ﬁilv:langl; 5‘—“1:uq5 ldisianuer; 6—-adellector apd;

tul de legiturd cu lostalajia de inclleire; 7 — Inel de slgurantd
4 — locagurile de prindere & pompel pe
blocul motor
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de pe ax: inelul de siguranid, saiba, garnitura axului §i apoi se extrage
rotorul. Se extrag de pe ax: inelul presetupei, arcul si burduful. Se scoate
apoi din corpul pompei siguranta rulmentului si se depreseazi din corp sub-
ansamblul ax cu rulmenti si flangid. Se desurubeazi de la corp: ungitorul,
racordurile si dopul filetat. Se extrage din corp a doua siguranti pentru
rulment §i carcasa presetupei, dupd care se desprinde gammitura respectiva.

Pentru demontarea subansamblului ax pompa se sanfreneazi (la o masini
de giurit) stiftul (fig. 4.30) dupd care se desurubeazi. Se extrage de peax
flansa fuliei si se depreseazi dec pe ax rulmentii si, odatd cu acestia, se
scoate si bucsa de sigurantd.

Inainte de depresarea rulmentilor se ajusteazi gaura de stift a axului
neadmifindu-se depresarea rulmenfilor daci gaura are grad.

‘e scoate de pe ax deflectorul si apoi inelul de sigurania.

Reasamblarea pompei se face prin parcurgerea operatiilor de la demontare
in ordine inversi. La montarea pe axul pompei nu se admite jocuri intre
rulmenti, distantier, deflector si sigurante.

4.3.3. Carburatorul. Defecjiurile nctate mai jos necesiti demontarea
carburatorului de pe motor. Pentru demontare se desfac conductele de lega-
turd la carburator (cu pompa de benzini si cu distribuitorul), se demonteazi
capacul racord de pe carburator, apoi se demonteazi carburatorul de pe galeria
de admisie.

a) Defectiuni la camera de nivel ccnstant:

— DPoantoul nu inchide la nivel din cauza dereglirii plutitorului sau
a uzurii pirghiei ce impinge poantoul (in acest caz nivelul la care se inchide
admiterea benzinei va fi peste cel normal). Pentru remediere, se va indoi
pirghia de actionare a poantoului astfel ca distan{a minimi dintre supra-
fata capacului §i camerele plutitorului si fie de 7,5...8 mm, iar cea maximi
de 13...13,5 mm.

Acelagi defect apare in cazul in care plutitorul este spart; constatarea
se face prin cintirirea plutitorului, care nu trebuie si depdgeasci greutatea
de 21,5 g. Pentru golirea camerelor plutitorului, se va incilzi moderat pini
la evaporarca completi a benzinei ce a pitruns in camere. Pentru desco-
perirea locului fisurat sc¢ introduce plutitorul intr-un vas cu api caldi;
sc observi pe unde ics Dbulcle de aer. Se lipeste cu cositor cit mai usor
spirtura, pentru a nu creste greutatea cu mai mult de 0,10 g.

In cazul in care camerele plutitorului sint deformate, acesta sc va
inlocui cu o piesi originali.

Poantoul nu va inchide §i in cazul in care existd scame intre virf si
scauu, sau cind, in urma unei functioniri indelungate, acesta s-a uzat.

Constatirile acestor defecte se vor face dupi demontarea pirtii supe-
ricare a carburatorului. Se desfac cele 6 guruburi (4 in interior i 2 lingi
stutul de intrare a benzinei) i pirghia de legiturd dintre clapeta de aer
si clapetele de acceleratic. Se indcpirteazi garnitura de etangare a pirtii
superioare. Se observi vizual plutitorul i se mdsoard cota minimi pinila
suprafaia capacului. Pentru remediere se demonteazi impingind ugor axul
articulatiei. Operatia se va face cu atentie pentrv a nu deforma pirghiile
plutitoarelor. Se scoate poantoul.
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Se desurubeazd scaunul poantoului §i se scoate garnitura. Se verifici
etangarea dintre poantou §i scaun cu ajutorul aerului comprimat si al apei
cu sapun.

Piesele demontatc si remediate se remonteazd in ordine inversi.

— Nivelul in camerd esle prea mic:

Daci in urma reglirii cotei plutitoarelor nu se asiguri nivelul din
camerd — se produc in continuare rateuri in carburator, se constati lipsa
reprizei sau oprirea motorului in sarcind — ce verificA poantoul. Incazul
unei uzuri mari, acesta formeazd prag si se inf{epeneste in scaun.

Remedierea constd in schimbarea pieselor uzate (scaun si poantou) sau,
in lipsa acestora, se rectifici pe masind poantoul, la un unghi de 60° la
virf, pini dispare pragul de uzuri. In continuare se va face reglajul pozitiei
camerelor plutitoare.

b) Defecfiunile sistemului de accelerafie:

Motorul nu are reprizi, defecfiunea putind proveni de la neetansarea
supapei din camera de nivel constant, uzura pistonului de acceleratie sau
infundarea canalelor circuitului de accelerare,

Pentru remedicre :

— se demonteazd partea superioard a carburatorului;

— se demonteazi supapa dc absorbfic din camera de nivel constant
si se curd{di prin suflarc cu aer comprimat. Se verificd etangeitatea;

— se demontcazi pistonul de accelerafie prin extragerea pirghici de
actionarc §i se observi gradul de uzurid prin misurare.

In cazul unei uzuri mari se schimbi pistonul cu piesi originali.

— se demonteazd distribuitorul din partea superioari si se verifici daci
nu este infundat sau se des{fundi cu aer comprnimat;

— se scot supapa de¢ trecerc $i piesa de inchidere prin rdsturnarea
carburatorului ;

— se sufli cu aer comprimat conductele de legiiturd dintre camera de
nivel constant si camera pistonului $1 dintre distribuitor §i camera pistonului.

Se remonteazi in ordinca inversi a demontirii.

¢) Decalibrarea jigloarelor:

In cazul unei intrefineri corccte, jigloarele au practic o anduranti
nelimitati. Curifirea sau desfundarea lor se va face numai cu acr comprimat
sau cu solventi ce nu atacid cuprul si aliajele sale. Sculele ce vor fi folosite
pentru desfundarea orificillor cind acestea nu cedeazi la aer comprimat
vor fi din lemn.

d) Alte defectiuni ale carburatorului ca : arcuri rupte, piese deformate,

ce nu mai pot fi aduse la forma inifiald, suruburi cu cap uzat etc., se vor
remedia prin inlocuirec cu piese originale,

4.3.4. Pompa de ulei. Defectiunile pornpei pot proveni din uzura pieselor
sau dintr-un montaj incorect. Din cauza uzurii, pompa nu mai poate asigura
debitul si presiunea necesard ungerii. Se desfac cele 4 suruburi care fixeazi
pompa pe bloc §i se elibereazd pompa. Se misoard jocul frontal al pinioa-
nelor care trebuie si fie cuprinse intre 0,035 mm si 0,130 mm. Jocul radial
va fi maximum 0,130 mm. In caz de uzuri se schimbi pinioanele. Pinionul
centrat este fixat pe ax prin ajustaj presat, asigurat cu pani.
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O alti defectiune apare prin scurgerea de ulei pe la imbinarea pe bloc
sau cu capacul pompei. Scurgerile apar din cauza unor garnituri montate
rasucit sau garnituri defecte cu ciupituri. Se inlocuiesc garniturile. Se remon-
teazi pompa pe bloc.

4.3.5. Supapa de siguranti din instalatia de ungere. Din cauza impuri-
titilor, pistonul inecat al suprapei se poate bloca, sau din cauza oboselii
arcul se poate decalibra (mai rar chiar rupe). Se desfac dopul si garnitura
de inchidere a supapei in bloc. Se scoate arcul si se verifici la taraj (forf{a
fai de sigeatd). In cazul ci este decalibrat sau rupt, se schimbi cu piesi
originali.

Daci pistonul supapei de siguran{d este intepenit, se pulverizeazi cu
white-spirit sau un alt solvent organic similar §i se scoate pistonui $i v
curatd.

1.3.6. Filtrul de ulei. In mod normal, filtrul de ulei nu s¢ defecteazi.
cartusul filtrului uzindu-se insi prin imbicsire cu impurititi; sc poatc insi
sparge garnitura de etansare.

In caz de accidentare cu deformarca carcasci, se va schimba intregul
filtru. Se desurubeazi tija filtrului §i se indepirteazi intregul ansambiu.
Se scoate din interiorul filtrului cartugul filtrant, garnitura dectansare,
arcul de pozitionare a cartusului. Se scoate tija din carcasi. Se desface de pe
bloc bucsa de legiturd si se indepirteazi capacul cu garnitura.

Se monteazi pe conturul capacului o altd garniturd. Sc remonteazi
capacul cu giurile spre partea superioari a blocului motor. Se reasambleazi
tija cu corpul 5i celelalte piese in ordinea inversi demontirii. Se remonteazl
filtrul pe bloc in tija centraly, se va stringe cu un moment de 2,5...3,5 daNm.

4.3.7. Filtrul suplimentar de ulei. Se demonteazi filtrul de ulei de pe
suportul intermediar (vezi fig. 4.31). Se demonteazd surubul de fixare ce
prinde suportul pe blocul motor. Se indepirteazi suportul si inelul de cauciuc
de etangare. Se demonteazi de pe suport filtrul brut de ulei, indepirtindu-!
impreund cu garnitura de etangare,

Se demonteazi de pe suport dopurile de inchidere. Se dcsurubeazi
de pe suport din zona de fixare a filtrului fin scaunul supapei de sens unic
al filtrului ila si sec indepirteazd impreuni cu bila §i arcul de inchidere
(arcul este tarat pentru 0,1 daN la 21,8 mm si 0,2 daN la 17,6 mm).

Dezasamblarea filtrului brut de ulei

~ Se desfac cele patru suruburi ce fixeazi paharul de decantare 2 de pe
corpul [iltrului 7 (fig. 4.32). Se indepirteazi garnitura dec ctansare .J.5e
desface capacul supapei de scurtcircuitare 4 i se indepartcazi arcul J si
bila de inchidere 6. Arcul este tarat pentru 0,7 +/ —0,1 daN la 43 mm
respectiv 2,5 + / —0,35 daN la 16,5 mm.

In cazul c¢i a curs ulei pe la miner cu toat¥ stringerea aplicatd pres-
garniturii, se va depresa minerul 7 de pe tija centrali §, se va desuruba
presgarnitura 9 si se inlocuieste garnitura 70.

Numai in caz de for{i majord cind filtrul s-a blocat (nu se mai roteste
tija centrald), chiar dupi o spilare abundenti, se va trece la demontarea
plicutelor de filtrare (159 plicute).
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Fic. 4.31. Sectiune prin instalajia de fillrare dubld a uleiului:
7§ —liltru fia; 2 —{lltru brut; 3 — suport; 4 —supapd de sens unic

Se desfac piulitele 77 de pe cele trei tije laterale 72 si se indepirteazi
saibele Grower si saiba mare de sprijin 73. Se desface siguranta 74 a tijei
centrale, dupid care se demonteazd piulifa 75 s5i se indepirteazi siguranta
st rondela de capit 76. Se scot una cite una rozetele de filtrare, distan-
tierele si plicutele de centrat de pe tija centrali, respectiv tija patrati,
pini se ajunge si se indepirteze piesa defecti. Se va completa cu piese
originale sau in caz ci una—doui buci{i sint deteriorate, se renunii la ele.
Se reface montajul in ordine contrari demontini.
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4.3.8. Instalaia de aprindere. In 4,
cazul fn care contactele sint oxidate, 7
se vor curifi si regla conform indica-
tillor date de Intrefinerea curentisau '
se vor inlocui. Condensatorul stripuns e g
se va inlocui. Cirbunele central uzat !
se va inlocui. Distribuitorul sau capa-
cul fisurat se vor fnlocui.

Remedierile se fac firi demonta- (=-——"
rea distribuitorului de pe motor. '

In cazul in care s-a scos, este nece-
sarid insi o repunere la punct a aprin-
derii, astfel:

— Se aduce cu manivela pistonul
cilindrului 7 spre PMI in compresie,
astfel ca marcajul A4, de pe {fulia ar-
borelui cotit, si ajungi in dreptul indi-
catorulut de aprindere.

— Se monteazi la distribuitor pi-
nionul de antrenare si tija de legdturd
cu pompa de ulei §iscrotegte axul pind
¢ind lama distribuitorului formeaz3i
cu capsula regulatorului vacuumatic Fig. 4.32. Sectiune prin filtrul brut de ulei:
un unghi de 45° in sensul miscArii /g s otz pava dedecanioreid — gor
acelor de ceasornic. & — blia fnchlidere; 7— miner & — tiji centrald; 9—pres-

. . garniturd; 70 — garnliurd; 7! — piulifa; 12 —tija

— Se monteazd distribuitorul pe laterals; 13 — gaibad mare de sprijin; 14 — siguranta;
motor cu capsula vacuumatici inainte 15 — piulita tijel centrale; 76 — ron:eli de capac
(spre ventilator), dar nu se fixeaz3 definitiv 13sind posibilitatea rotirii corpului
sdu,

— Se stabileste un circuit electric printr-o lampa de cantrol si ruptorul
distribuitorului.

— Se roteste corpul distribuitorului in sens invers acclor de ceasornic
pini c¢ind se aprinde becul (contacul ruptorului inchis).

— Se apasi ugor cu degetul pe distribuitor pentru rotire in sensul acelor
de ccasornic pentru luarea jocului.

— Se roteste corpul distribuitorului in sensul acelor de ceasornic pind
se stinge becul Mmpii de control. La o apisare usoari cu degetul pe cio-
cinelul ruptorului, becul trebuie si se reaprindi; Ia lisarea liberd a cioci-
nelului, becul trebuie si se stingi.

— Se string suruburile de fixare a distribuitorului pe bloc.

Starea bujiilor indici modul de functionare a motorului. Daci ciocu
izolatorului are culoarea brun roscat, iar electrozii sint gri si pe suprafata
frontali a corpului metalic s-a depus o peliculd neagri, inseamnd ci motorul
este in stare bund de functionare iar bujia este corespunzitoare,

Cind existi depuneri de calamind, se pot deduce urmitoarele:

— bujia este prea rece;

— amestecul ¢carburant este prea bogat (jigloare decalibrate, nivel ridicat
in camera de nivel constant a carburatorului);

— defecte in sistemul de aprindere (bobind, delco condensator);
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— intirziere la aprindere, rezultati din dereglarea distribuitorului;

— benzini necorespunzitoare.

Dacd ciocul izolatorului, electrozii §i corpul metalic sint acoperiti cu
un strat de calamini uleioasd, rezulta sau ci bujia este rece, sau ci motorul
are urmitoarele defecte (cazuri mai frecvente): cilindru uzat, segment raclor
spart sau uzat, scaunele supapelor uzate, teavi esapament astupatd, nivel
de ulei prea Inalt fn carter.

Daca ciocul izolatorului are culoarca gri-bruni, cu depunere pe supra-
fati si electrozii sint arsi, inseamni cii, sau bujia este prea caldi, sau
motorul are urmitoarele defecte: reglarea necorespunzitoare a carburatorului
(amestec carburant prea sidrac), unghi de deschidere a supapelor necores-
punzitoare, avans dc aprindere prea mare. Bujiile se¢ vor monta prnt usu-
rubare, cu un moment de stringere de max. 3 kglm.

Remedierile defectiunilor mentionate sint tratate la capitolele privind
carburatia $i aprinderea motorului.

4.3.9, Ambreiajul. In ccrdifiile de functionare normali amlre’ajul
mentine cuplajul permancnt intre motor §i transmisie.

Defectarea componentelor ambreiajului este sesizati imediat de condu-
citorul autovchiculului, intrucit transmisia automobilului nu mairispunde
la comenzi.

Pentru constatarea $i inliturarca defecfiunilor la ambreiaj, sc realizeazi
in ordinc urmitoarele operafii tchnologice:

a) Demontarea ambreiajulus

Se va cvita demontarca carcasei ambreiajului de pe blocul ciliudrilor,
deoarecc carcasa este montatd de uzina constructoare, astfcl ca alezajul
din spate pe carc centreazd cutia de viteze si fie coaxial cu palierele mot-
rujui. De asemcenca se va evita pe cit posibil demontarea ambreiajului,
deoarece arborele cotit, impreuni cu piesele montate pc ¢l a fost echilil:rat
in uzina constructoare. In caz ci este strict necesar se poate demonta
ambreiajul firi demontarca carcasei ambreiajului §i 2 arborelui cotit, pro-
cedind in felul urmitor:

— se demonteazd arcul de ancorare;

— se demonteazd furca de debreiere ;

— s¢ demonteazd cutia de viteze asamblati cu cutia de transmisie;

— se demonteazii capacul de tabla din partea de jos a carcasei ambre-
1ajului;

— —se desurubeazi pe rind suruburile de fixare a carcasei din tabli
a ambreiajului, dupd cc in prealabil s-a marcat pozitia reciproci {afi de
volant.

b) Dezasanmblarca ambreiajului

Se marcheazi pozitia reciprocii dintre carcasa din tabli si discul de
presiunc. Se comprimd carcasa peste discul de presiune cu ajutorul dispo-
zitivului DI,

Se desfac cele trei guruburi de fixare a furcilor pirghiilor (fig. 4.33).

Se elibereazd treptat din dispozitiv discul de¢ presiune §i carcasa.

Se indeparteazi arcurile si rondelele termoizolante.

Se demonteazi pirghiile ambreiajului cu atentie, lagirele de fixare pe
disc fiind pe rulmenti cu ace fird carcasi §i coliere.
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Fig. 4.3). Ambreiaj asamblat:

f —carcasa ambreiajulul; 2 — discul de presiune; 3 —gurub de fixare a furcilor pirghillor; 4 — pirchiis J»
debreiere; 5 — ace de rulment fard carcasi; § — arcurl de preslunc; 7 — rondeld termoizolanii

c) Verificarea picselor demontale

— Discul de presiune va avea suprafata de lucru plati si netedd. La
verificarea pe placii, spionul de 0,08 mm nu trebuie si treacd.Suprafata
trebuie si fie netedd, fird rizuri sau deniveliri. Defectele se retuscazi prin
rectificare.

— Capacul ambreiajului poate fi redresat astfel ca, la verificarca pe
placi a suportului de agezare, spionul de 0,25 mm si nu treacil.

— Discul ambreiajului nu se mai monteazd dacd are niturile de fixare
slibite, plicile de frictiune uzate sau fisurate, suprafetele de lucru ondulate
sau imbibate cu grisime; in aceste situafii, se va inlocui cu o piesi noui.

Pirghia ambreiajului nu se va remonta, daci prezinti deterioriiri. Nu se
admit decit cel mult doud spire degradate ale filetului.

Fiecare din cele noui arcuri de presiunc trebuic si aibd lungimea in
stare liberid de 51*)% mm.

Forta arcului in stare montati (comprimat la lungimea de 38,7 mm)
va fi:

— pentru arcurile rosii, 39—41 kgf;

— pentru arcurile galbene, 41—43 kgi.

La un ambreiaj, se vor monta arcuri numai din aceeasi grupa de sor-.
tare (rosii sau galbene), pentru a obtfine o presiune uniformé asupra discului
de frictiune.

d) Rceasamblarea ambreiajului

@Se monteazd la pirghiile ambreiajului suruburile de reglare si {urcile;
t=.Se monteazi la discul de presiunc pirghiile ambreiajului;

seama de reperul ficut Ia demontare;

— Executind o apisare a carcasei pentru comprimarca arcului cu dispo-
zitivul D1, se ingurubeazi suruburile pentru fixarea furcilor pirghiilor pe
carcasi ; - ' T
"~ — Se agazd ambreiajul asamblat in dispozitivul de reglare D2:

— Capetele suruburilor de reglare se vor regla intr-un plan parals] cu
suprafata de reazem a capacului ambreiajului {4 = 54 mm) cu o abatere
de max. 0,4 mm (vezi fig. 4.33);

— Se agazd pe bosajele discului de presiune garniturile texmoizclante,
arcurile discului de presiune, iar dwmasn_din_mbﬁ, tnin
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— Se asiguri pozitia de reglare prin deformarea giurii conice a suru-
bului folesind scula Si;

— Se echilibreazi static ambreiajul cu ajutorul dispozitivului D3. Dez-
echilibrul maxim admis 30 gr.cm. Pentru echilibrare se dau giuri & 12
pe adincimea de max. 25 mm in bosajele discului de presiune {care cen-
treazd arcurile de presiune).

e) Montarea ambreiajului pe motor

— Se sterg foarte bine suprafetele de frictiune (nu sint permise pete
de ulel);

— Se asazi pe volant discul ambreiajului si ambreiajul asamblat, {inind
seama de reperul ,,0" si de marcajele {icute;

— Se centreazii discul ambreiajului cu ajutorul dornului canelat D4;

— Se insurubeazi si se string in mod alternativ suruburile de fixare
a ambreiajului pe volant cu un moment de 2,5...3,5 daNm;

— Se scoate dornul de centrare.

4.3.10. Motorul. In cazul aparitiei unor defecjiuni in interiorul moto-
rului in perioada de cxploatare a microbuzelor si autoutilitarelor inainte
de indeplinirea normei de parcurs care si permiti efectuarea reparafici capi-
tale, sau cu ocazia reparafiilor capitale, pentru inliturarea defecfiunilor,
se demonteazd motorul de pe autovehicul, dupid care se trece la demontarea
componentelor intr-o ordine care trebuie sa fie bine cunoscuti in vederea
economisirii manoperei §i realizini unor operatii de calitate corespunzitoare.

In cele ce urmeazi vor fi indicate ordinea demontirii, parametrii prin-
cipali ai componentelor motorului si remedierile care se pot face la piese,
subansambluri i ansamblurile motorului.

Indicatiile care urmeazi pornesc de la ipoteza motorului echipat complet,
mai pufin cutia de viteze si conexiunile cu instalatiile exterioare.

Motorul se prinde in dispozitivul special D5, care i permite rotirea
in diferite pozifii optime demontirii. Montajele se {fac in ordinea inversd
demontirii.

Pentru constatarea defectiunilor si inliturarea acestora la principalele
componente ale motorului, se vor realiza operatiile tehnologice de demontare
in urmitoarea ordine:

a) Pentru intervenfie la sisteml de distribufie, se demonteazi in ordine:

— carburatorul ;

— galeria de admisie;

— racordul termostatului;

— colectorul de evacuare:

— ventilatorul:

— alternatorul si cureaua trapezoidali;

— pompa de api;

— distribuitorul si pinionul siu;

— pompa de benzini;

— capacul chiulasei;

— axul culbutorilor i tijele culbutorilor;

— chiulasa cu gamituri;

— racul manivelei;

— fulia arborelui cotit;
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— baia de ulei si sorbul pompei;

— capacul rofilor de distributie cu suportul din fati si indicatorul de
aprindere;

— axa cu came;

— tachetii.

b) Pentru defecisuns la pistoane st biele, se demonteazi in ordine:

— galeria de admisie cu carburatorul;

— racordul termostatului;

— colectorul de evacuare;

— ventilatorul ;

— alternatorul §i cureaua trapezoidali;

— pompa de api;

— capacul chiulasei;

— axul culbutorilor si tijele culbutorilor;

— chiulasa cu gamnituri;

— baia de ulei;

— sorbul;

— capacele bielelor;

— pistoanele cu bielele.

c) Pentru defecfiuni ale arborelui colil, se demonteazi in ordine:

— baia de ulei cu garnitura;

— racordul manivelei;

— fulia arborelui cu amortizor;

— capacul rotilor de distributie cu suportul din fatd al motorului i
indicatorul de aprindere;

— deflectorul de ulei de pe arbore;

— niplul de ungere a angrenajului de distributie;

— capacul de etansare spate;

— pistoanele si bielele;

— capacele palierelor;

— capacul carterului ambreiajului;

— arborele cu ambreiajul asamblat;

— semicuzinefii din bloc.

Demontarea sistemului de distributie comporti operatiile notate mai jos:

— Demontarea carburatorului

Se face conform indicatiilor de la § 4.33. Se va avea griji ca la depo-
zitarea acestuia si nu existe conditii de pitrundere a impuritatilor.

— Demontarea galeriei de admisie

— Se deconecteazd galeria de admisie de corpul termostatulni

— Se desfac suruburile de prindere pe chiulasd
— Se indepirteazd garnitura de elansare.

— Se spald galeria de admisie cu o solutie alcalind, suflindu-se apoi
cu aer comprimat. Se curi{i calamina depusid in galeria de admisie.

— Se controleaza stavea galeriei si a suprafefelor de etansare. Se verificd
la etangeitate §i daci nu prezintd pori dupi curitire. Verificarea se face
introducind aer comprimat la presiunea de 2 daN/cm?® printr-un orificiu
al camerei de api, se astupd celelalte orificii i apoi se scufundi intr-un
bazin cu api. In cazul cind apar bule de aer din camera de admisie, peretii
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saleriel au pori si deci galeria nu mai poate fi utilizatd necesitind inlo-
cuirea ei.

La remontarca suruburilor, acestea se string cu un moment de 3,5...
< daN m.

— Demontarca racordului cu termosial

Se demonteazi furtunurlle de legiturd dintre racordul termostatului si
chiulasd, respectiv pompa de api.

Se demonteazi capacul racordului §i se scoate termostatul carc se
verifici.

sc demonteazi de pe chiulasi corpul racordului.

La rcmontare, se va avea griji de pozitia termostatului (va fi cu
supapa spre blocul motor) si a garriturii de ctangare,

— Demontarea colectoarelor de cvacuare

Se desfac din suruburi, succesiv, cele doui colectoare §i garniturile lor
de ctansare. (La remontare se vor stringe cu un moment de 3,5..5,0 dalNm).
Prin lovire usoara se controleazd (dupi sunet) daci nu au fisuri.

<S¢ controleazi starea garntturilor.

Demontarea venlilatorulut

Se¢ slibesc suruburile de fixare a alternatorului, care se rotcste pentru
a sc¢ elibera cureaua trapezoidali. Se desfac suruburile de fixare a ventila-
torului si se indepirteazi de pe axul pompei de api succesiv: ventilatorul,
fulia ventilatorului si plicuta pentru reglarea pozifivi.

Se controleazi ventilatorul daca nu prezinta fisuri si dacii axele paletelor
sint in acclasi plan.

Piesele defecte se inlocuiesc cu altele originale.

— Demontarea alternatorului §1 a cureler (rapezoidale

sSe desface piulita ce fixeazi pirghia de reglare a pozifiei alternatorului
pe capacul rofilor de distributie.

Se desfac suruburile care {ixeazi suportul alternatorului pe blocul
motor.

Se indepirteazi alternatorul cu pirghia de reglare si cu suportul.

La montare se vor asigura conditiile de coplaneitate cu celelalte roti
de curea.

Verificarea coplaneititii se face cu ajutorul verificatorului V1, abaterea
maximi admis3 fiind de 0,3 mm.

-- Demontarea pompes de apd

Se desfac suruburile de fixare a pompei pe blocul motor si se inde-
parteazi impreuni cu gamnitura de etangare.

Remedierea pompei se face conform indicatiilor de la § 4.3.2.

— Denmontarea distribuitorulut §¢ @ pintonului sdu

wc desfac suruburile bridei ce fixeaza distribuitorul pe bloc.

se¢ indepirteazi distribuitorul.

S¢ cxtrage din bloc pinionul distribuitorului. Pentru a iesi din angre-
nare, sc va roti usor arborele in ambele sensuri.

La remontare, se va avea griji pentru punerea la punct a aprindeni.

— Dcomontarea pomper de benzina

Sc desfac cele doud suruburi de fixare pe bloc gi se indepirteazi pompa,
‘IrFreuna cu garnitura de ctangare.

Defectiunile si remedierile pompei de benzind sint aritate la § 4.3.1.
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— Demontarea capacului chiulasei

Se desfac piulifele semisferice de pe capacul chiulasei si se indepértcazi
saibele plate si garniturile din cauciuc.

Se scoate capacul chiulasei cu grijd, pentru a nu deteriora gamitura
de etansare cu chiulasa.

— Demontarea axulur culbutorilor

Se desurubeazd piulifele §i suruburile de fixare a axului culbutorilor.

Se scoate teava de ungere §i clama de orientare a tevii.

Se scoate axul culbutorilor asamblat.

Se ridicd colectoarele de ulei si tijele impingitoare.

Observatie: Tijele ce vor numerota si se vor depozita cu griji pentru
a {i montate in aceeasi ordine.

— Dezasamblarea axului culbulorilor

Se demonteazi cuiele spintecate de la ambele capete ale axului culbu-
torilor, apoi se scot rondelele si saibele arcuitoare. Se scot de pe ax toti
culbutorii, arcurile distanf{iere si suporfii ax culbutori.

In cazul ci este necesar, sc indepirteazi capacele de obturarc de la
cele doud capete ale axului. Se giureste unul din capace, apoi, introdu-
cindu-se o tiji de ofel prin capacul giurit, se impinge afard capacul de la
celilalt capit. Se procedeazi in acelasi mod extrigindu-se restul primului
capac (fig. 4.34).

Se controleazi axul culbutorilor si alezajul culbutorilor, daci nu au
zgirieturi, crapituri sau urme de lovituri pe suprafetele de asamblare. Defec-
tele de suprafafd mai mici se indepirteazi prin sleluire cu o piatrd cu gra-
nulatie fini.

Daci culbutorul prezinti uzurd accentuati si are concavitate la capitul
ce comandi supapa, se inlocuieste.

Nu se permite refacerea curburii acestei suprafefe prin rectificare.

Surubul de reglare a jocului §i capdtul respectiv al culbutorului se verifici
sa nu aibd filetul deformat sau rupt. Se verifici capitul sferic alsurubulu:
de reglaj, daci nu are zgirteturi, cripituri, urme de gripaj sau uzuri exagerati.

Se recomandi:

— Diametrul exterior al axului culbutorilor: 19,979.,.20,00 mm.

— Diametrul alezajului suportilor axului culbutorilor: 20,025...20,065 mm.
— Diametrul alezajului culbutorilor: 20,025...20,065 mm.

Jocul dintre axul culbutorilor si alezajul culbutorilor: 0,025...0,086 mm.
— Limita de uzuri: 0,150 mm.

eenesr
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Fig. 4.34. Axul culbutorilor asamblat:

7 —axul culbutoriler; 2 —supoul axului; 3 — culbuler; 4 — arc de distanjare; 3 — wmurub dc reglare;
6 — piulifa de blocare o reglajului
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Fig. 4.35. Verilicarea tijelor impingitoare

Se verificd ca arcurile distantiere si nu fie rupte.

Se verifici feava de ulei daci nu are cripituri i coturi de strangulare.

Se verifici bitaia tijelor impingitoare, pe dispozitivul cu comparator.
Bitaia maximi admisi: 0,5 mm pe toati lungimea. Pentru biatii cuprinse
intre 0,5 si 3 mm, se face redresarea tijei pe presi. Peste 3 mm bitaie,
tijele se inlocuiesc (fig. 4.35).

La remontare, se va confectiona §i presa un nou capac la axul culbu-
torilor (in locul celui deteriorat).

— Demontarea §i remedierea chiulasei asamblate

Dupia ce s-au executat demontirile indicate mai sus, se trece la demon-
tarea §i remedierea chiulasei. Se desurubeazi suruburile de fixare a chiulasei
pe bloc in ordinea inversi celei indicate la montare (fig. 4.36). Se ridici
chiulasa de pe bloc. Nu este admisd aplicarea pirghiei intre chiulasd §i blec.
sau lovirea chiulasel, care ar deforma suprafetele de asamblare.

Se desprinde garnitura chiulasei.

Dezasamblarea chiulasei
Observatii: Inainte de demontarea supapelor se curifi camerele de
ardere, in scopul protejarii scaunelor de supapi (fig. 4.37). Folosind dispo-
zitivul D6, se demonteazi pe rind supapele de evacuare si admisie (fig. 4.38).
Se comprim3 arcul supapei si
se scot semipastilele. Eliberind
® ® o (@ | pirghia, arcul supapei se destinde
complet §i se scoate impreuni cu
ciuperca supapei.

® ® @ ® Se scoate ciuperca apdritoare,
S N - .

asa sl se mar-

Fig. 4.36. Ordinea de stringere a suruburilor Se intoarce chiulas §1 S ar

chiulasei pe bloc cheazi supapele, dupd care se scot
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Fig. 4.37. Sectiune prin chiulasi:

7 — corpul chiulasel; 2 — supapa de eerlsice; 3 — camerl de ardere In formd de pand; 4 —arcul supapei; 5 —ciu-
pacl  apiritoarc; § — con supapé admlsle; 7 — semicon

pe rind si se depoziteazi intr-un suport special in vederea remontidi in
aceeasi ordine.

Inlocuirea arcurilor de supapi firi demontarea chiulasei

In exploatare, in cazul delectirii vreunui arc de supapi, acesta se
poate inlocui, firdi a demonta chiulasa, prin folosirea dispozitivului D7.
Se demonteazii capacul chiulasei, se desface complet gurubul de reglare
a culbutorului. Se scoate bujia, se ingurubeazi dispozitivul D7, conform
fig. 4.39.

Se di la o parte culbutorul, se introduce pirghia dispozitivului D6
i se comprimi arcul, se scot pastilele §i ciuperca supapei §i apoi arcul
defect.

— Curdfirea §t controlul chivlasei

Fig. 4.38 Demontarea supapelor de pe chiulasi cu dispozitivul Dé
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1o sau cu o peric de sirma

depunerile de calamind de

pc suprafata camerelor de

ardere si de pe supapd,

care nu se demonteazl, in

\ scopul protejdrii scaunelor

X , de supapd. Sevaaveagrijd

sd nu se zgirie suprafata de

etangare a chiulasei. Se scot

\ ' apoi supapele 5i se curiti

: laezajele ghidurilor. Dupia

7 '\.‘ ; curdfirea mecanicd a depu-

‘ ' = nerilor, se spali murdiria

§i unsoarea cu o solujie

Fig. 4.39. Der;onta!-:.a a:;cn.nlr;xé sgp]:x;!:;ei cu ajutorul alcalini sau cu white-spirit,
1Ispozitivelor L H .

1 gfg—cele dould disspo:lllve dupi care se usucd . prin

suflare cu aer comprimat.

Se verifici chiulasa, daci nu are cripituri. Pentru descoperirea fisurilor
foarte mici, care nu se pot vedea cu ochiul liber, se procedeazi in felul urmiitor:
se unge suprafata bdnuitd a avea fisuri cu un amestec de 25%, petrol st 759,
ulei subiire de motor. Se sterge apoi bine cu o cirpd §i se aplici imediat un
amestec de oxid de zinc in alcool. In cazul prezentei fisurii, acoperirea fsi
schimba culoarea in locul unde este fisura.

Chiulasa fisuratd se inlocuiegte.

Se verificd scaunele supapelor, daci nu au urme de uzurd excesiva si
cripituri sau daci inelul scaunului de evacuare nu are joc. Se verifici pla-
neitatea suprafetei de etansare a chiulasei pe blocul motorului (fig. 4.40).

Chiulasele care depisesc limitele planeititii se vor rectifica, dar grosimea
stratului de material indepirtat de pe suprafata de etansare nu va depisi
in nici un caz 0,25 mm.

Se controleazi velumul camerelor de arderc, care trebuie si fie In limi-
tele 94 +/—2,5 em3. Camerele de arderc carc au un volum mai mic se retu-

m Se curdtd cu un rizu-

N

3

)\R

Fig. 4.40. Verificarea plancititii suprafetei chiulasei
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seazd prin polisarca uniformd a perefilor camerei pind ce atinge volumul
indicat.

Se verifici bitaia radiali a scauneclor supapelor cu ajutorul verificato-
rului V2,

Se verificd diametrul bazei mari a conului scaunului supapelor de admi-
sie i de evacuare cu ajutorul verificatoarelor V3 respectiv V4.

In cazul depisirii prin uzuri a jocului maxim admis la supapa de admi-
sie si de evacuare, intre tija supapei si ghidul ei, recondifionarea se face prin
inlocuirea ghidului uzat cu un ghid nou la cote de reparatii. In acest ghid,
se va introduce o supapii cu tija rectificati la cota care si asigure jocurile
normale indicate.

Pentru inlocuirea ghidului se cxccutd extragerea cu ajutorul dispoziti-
vului D8, care se reazemi pc locasul arcului supapei prelucrat in chiulasi
(fig. 4.41.).

Observafie: Pentru protejarea suprafefelor chiulasei in timpul manipu-
lirilor, se folosesc suportii D21,

Reconditionarea scaunului de supapi se face numai dupi ce s-a inlocuit
ghidul uzat cu ghid la cota de reparatie (in cazul ci a fost nccesari inlocuirea
acestuia) si dupd ce s-a potrivit supapa cu tija rectificatd pentru noul ghid.
Accasti precautic este necesari pentru ca supapa sii sc ageze pe scaunul ei
si si deca o bunil compresie in motor si si asigure in colectorul de admisie un
vacuum corespunzator.

Scaunul supapei, dupii rectificare, trebuie sii facd conlact cu zona centrali
sau exterioard a suprafefei conice de asczare a supapel.

Peniru a verifica carc estc zona de contact a fafetel conice a supapei
cu fateta conici a scaunului, se unge cu albastru de Prusia scaunul de pc
chiulasi, apoi, montindu-se supapa in ghidul ci, se roteste cu o usoari apa-
sare pe scaun. Dacd urma dc albastru se afli pe marginea dinspre bazi a
trunchiului de con a fatetei supapci, atunci se va rectifica fateta scaunului,
printr-o noul prelucrare.

Reconditionarea scaunelor de supapd de pe chiulasd se face la un unghi
dc 44750'...45°, atit pentru admisie cit §i pentru evacuare (fig. 4.42).

]

Fig. 4.41. Extragerea ghidurilor de supapi cu ajutorul dispozitivului D3
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Fig. 4.42. Retusarea scaunului supapei cu ajutorul

I
r

sculelor 83, S4, S5

Retugarea scaunelor se face
cu ajutorul frezelor S3, la admi-
sie, respectiv $4, la evacuare,
montate pe tija de actionare S5.

— Controlul  §i  reparafia
supapelor

nainte de control, supapele
se vor curdti de orice depuneride
calamind cu ajutorul unei perii
fine de sirmd. Se spald apoi in-
tr-un solvent corespunzitor.

Se examineazd vizual dacd
nu prezinti pe conul talerului
sau pe tiji urme de arsuri, coro-
ziuni, zgirieturi, ciupituri §i fisuri.

Supapele care au defectelede
mai sus, accentuat, se vor fnlocui
cu piese originale. Se verifici la
fel si celelalte piese din ansam-
blul supapei.

Se controleazi la valorile
prescrise bitaia conului talerulm
si linearitatea tijei cu ajutorul
dispozitivului D11 (fig. 4.43).

— Se verificd jocul dinire tija supapei ¢ ghidul supapei, {iecare supapi
fiind introdusi in ghidul respectiv. Verificarea se face cu ajutorul dispoziti-
vului D12. Dispozitivul se introduce pe capitul tijei supapei §i se blocheazi
cu ajutorul suruburilor. Apoi se lasd supapa si iasi din locasul siu, depar-
tindu-se ciuperca de scaunul din chiulasi, pind ce dispozitivul blocat pe cap3-
tul supapei a luat contact frontal cu ghidul supapei. Se fixeazi de chiulasi
suportul comparatorului si se aplici palpatorul pe zona centrali a sferei

Nz T

Fig. 4.43. Controlul supapelor in dispozitivul D11



Tig. 4.44. Verilicarea jocului supapei in ghid cu dispozitivul D12

dispozitivului, asa fel ca si formezc un unghi de aproximativ 90° fatd de t1ja
supapei (fig. 4.44).

— Sc cileste invegistrarea comparalorului, atunci cind se impinge dispo-
zitivul spre comparator si se trage la refuz, avind grijd si nu se ridice de pe
suprafata ghidului de supapa. Indicatiile comparatorului se impart la doi,
pentru a se obfine jocul efectiv al tijei. In cazul ci jocul depiseste imita de
uzurd maximi, se rectificd supapa la cota de reparatic corespunzitor noului
ghid de supapa.

Verificarea forfel de comprimare a arcurilor se face comprimind arcul
pe un dispozitiv pentru misurat tcnsiunea arcurilor. Valorile trebuie si se
Incadreze in cele indicate.

Verificarea perpendicularitdf{ii suprafetelor de sprijin se va face pe o
placd plani cu un echer. Aducind arcul ling3 echer i rotindu-1 incet, se observi
abaterea spirei de la capitul de sus de rigla echerului. Dac3 aceasti abatere
depiiseste limita admisd, arcul trebuie Inlocuit.

— Reclificarea supapelor

— Dacd jocul infre ghidul supapei §1 lija supapei a depdsit limila maximd
admisd, se inlocuteste ghidul cu unul din prima treapti de reparatii. Acesta
are alezajul pentru tija supapel mai mic, fapt care necesiti rectificarea tijei
supapei la cota respectivi de reparatie.

— Se remarcd §1 cu aceasta ocazie, cd recondifionarea scaunelor de supapd
se face numat dupd ce s-au pus tn ordine ghidurile supapelor.

— Rectificarea fajetes conice a ciupercis supapei trebuie ficuti in con-
cordantd cu rectificarea scaunului supapei.

— Falela conicd a supapei se rectificd in cazul ci bitaia ei depaseste limita
admisi sau in cazul c¢ind trebuie inliturate de pe ea coroziuni, ciupituri sau
{isuri.

— Reclificarea se face la unghiul de 45°30°...46°. Se va avea griji ca pie-
trele de rectificat si fie corect tiiate §i indreptate la timp. Se va indepirta
numai materialul strict necesar pentru inliturarea ciupiturilor, canalelor sau
coroziunii si pentru corectarea bitdii. Nu se va indepirta mai mult de 0,2
mm in total din capitul tijei supapei. Dupi rectificare, se vor reface tesitu-

=
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rile capetelor cozii 51 anume 0,5 X 45°, la supapa de admisie, si | X 45°,
la supapa de evacuare.

— Dupd ce s-au rectificat fafetele conice ale supapelor 5 ale scaunclor,
se face un rodaj al supapelor pe scaunul lor cu o pastd de rodaj de granulatie
medie. Se indepirteazi apoi pasta de rodaj de pe supape §i de pe scaune.
Supapele noi sau cu tiji rectificati se degreseazi cu un solvent organic (tetra-
cloruri de carbon sau diluant), dupd care se intinde pe tiji un strat subtire
de pulbere de bisulfuri de mobibden {molicote praf); cu ajutorul unei buciti
de piele moale sc freaci pentru a face cit mai bun3d aderenta pe suprafafa

iesei.
P In continuare, se intinde si un strat de bisulfuri de molibden in vaselina.
La nevoie bisulfura de molibden va fi inlocuitid cu grafit.

Operatiile de ungere se vor face numai inainte de montajul supapelor
in ghiduri.

In tabelul 4.13 este cuprinsd lista dispozitivelor, sculelor si verificatoa-
relor speciale utilizate la reparatia motoarelor ARO L 25.

4.3.11. Cutia de viteze si cutia de transmisie. In timpul exploatirii autou-
tilitarelor gi microbuzelor cu simpli sau cu dubli tractiune pot apirea defec-
tiuni la cutia de viteze §i la cutia de transmisie datoritd uzurii rulmentilor,
a segmentilor, a inelelor de sincronizare, deterioririi furcilor de schimbare a
treptelor de vitezd, a distrugerii angrenajelor, deteriorarea garniturilor de
etansare etc.

In tabelul 4.14 se aratii principalele defectiuni ce pot apirea la cutia de
viteze si cutia de transmisie, cauzele defectiunilor precum si indicatii de reme-
diere.

In vederea reparirii, cutia de viteze la autoutilitarele §i microbuzele
cu simpld tracf{iune sau ansamblul cutie de viteze §i cutie de transmisie la
autovehiculele cu tractiune integrald se demonteazi de pe autovehicul si se
dezasambleazi. Principalele operafii tehnologice necesare pentru demontarea
culiet de vifeze de pe autoutilitare sint urmitoarele:

— demontarea capacului din podeaua maginii de decasupra cutiei de
viteze;

— desfacerea busoanelor de alimentare cu lubrifianti §i a dopurilor de
golire a uleiului;

— colectarea uleiului {operatia se face cind uleiul este cald);

— deconectarea arborilor cardanici;

— demontarea furcii de comandi a ambreiajului;

— deconectarea cablului vitezometrului:

— desfacerea piulifelor cu care se fixeazi cutia de viteze pe carcasa
ambreiajului ;

— scoaterea cutiei din montaj prin susfinerea fn pozitie orizontald si
tragerc spre spate pind cind axul primar iese din butucul discului de ambreiaj ;

— scoaterea mangonului de cuplarc de pe cutia de viteze,

Dupid efectuarea remedierilor, pentru remontarca cutieli de viteze, ope-
ratiile tehnologice se executi in ordine inversi. Piulifele de {fixare a cutiei
pe carcasa ambreiaj se string cu un moment de 2,4—4 daNm.

In cazul cind este necesari o remediere la furcile de schimbare a trep-
telor de viteze sau la cutia de transmisie, nu este necesar si se demonteze
intreg ansamblul de pe vehicul. Astfel pentru scoaterea furcilor, se demon-
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Tabelwd 4.13

Nr. Simbol Denumirea lndicativ Olmervatii
i
1 | DI Dispozitiv de comprimat ambreiaj
2 | D2 Dispozitiv reglare pirghii ambreiaj !
3 | D3 Dispozitiv de reglare ambreiaj i
4 | D4 Dorn canelat pentru centrat discul 7851-4000
5 | D5 Dispozitiv pentru prins motorul )
6 | D6 Dispozitiv de demontare supape 7823-4019
7 | D7 Dispozitiv de demontare arcuri supape 7821-4009 |
8 | D8 Dispozitiv de extragere ghid supapi 9690-3360
9 | D9 | Dispoziti+ de rotare supape pe scaun 7859-4001
10 | D10 Dispozitiv de extras scaunul supapei de eva-] 9697-3414
cuare
1t | D11 Dispozitiv de controlat supape 9519-5398
12 | DI2 Dispozitiv de controlat jocul supapei in ghid| 9519-5397
13 | D13 Dispozitiv pentru demontat rac maniveld 7812-4008
14 Dl4 Dispozitiv de extras {ulia arborelui 7823-1017
15 D15 Dispozitiv de extras roti de pe axa camelor 7823-4018
16 | D18 ! Dispozitiv pentru demontat segmenti 7814-4012
17 | D17 | Dispozitiv de prindere cimagi cilindru 9697-3443
18 Dis ! Dispozitiv de rotire a arborelui cotit 7820-4003
19 D19 i Extractor {ulie i ventil alternator
20 | D20 Extractor rotor din capacul alternator
21 | D21 Dispozitiv de fixare chiulasi 9697-5411
22 S1 Sculd pentru blocare suruburi ambreiaj
23 | s2 | Pirghie de demontare furci ambreiaj 39.3.1.
24 s3 | Frezd retus scaun supapi admisie 2282-4016 |
25 | &4  Frezd retug scaun supapl evacuare 2482-4017
' 6280-4001
26 | 85 Tij& de antrenare [reze retus 7859.4000
27 | S6 Frezii [rontald pentru retug scaun supapi 2282-4035
28 57 i Frezd la 60° pentru retus scaun supaph 2282-4034
29 | S8 | Dorn de presare scaun supapi 9650-5362
RTj] S9 :  Razuitor canale de segmenti 9483-5303
3 S10 © Scull pentru montat siguranta bolfului 7821-4012
32 | S11 Cleste pentru montat segmentii 7914-4012
a3 | si12 Spiton pentru joc segmenti I
3 513 Ducsl pentru montat pinionul pe arbore
35 | S15 : Dorn d¢ extragere bucge axe cu came 7853-4041
' 78534042
6 | 816 Dorn dec presare semiinel etangare 7843-4016
37 | 817 | Inel de montaj piston cu segmenti 7821-4011
8 | SI8 i Cheie pentru bujii 7812-4009
k1 Vi Verificator complaneitate roti curca
0 | v2 Verificator coaxialitate scaune supape 8530-4010
41 | V3 Verilicator pentru scaun supapl admisie 9560-5491
42 | V4 Idem pentru supape evacuare 9560-3492
9560-9495 -
43 | V5 Verilicator joc la coada supapei 093560-5489 |
144 1 Vg Verilicator complex 9510-5309 |

teazd capacul cu pirghia cutiei, avind pe el montate furcile. Pentru demon-

larea culiei de transmisie, operatiile tehnologice sint urmitoarele:

— golirca de ulei a carterului cutiei de viteze (operatia se face cind uleiul

este cald):

— deconectarca cablului de kilometraj;



Tabelul 4.14

Nr: oL, lﬁ.‘}::';:;f:‘ Cauzele care pot provoca defecfiuni Indicajii de remediers
I

1 | lesiri necom- l.I. Inele de sincronizare uzate;| 1.1-1.3. Se inlocuiesc piesele
trolate din 1.2. Stiftul mansonului sincron uzate saun rupte.
vileze viteza II-III rupt;

1.3. Furci de cuplare uzale
sau rupte.

2 | Nu cupleazi 2.1. Stiftul chutitor rupt; 2.1-2.3. Se inlocuieste pirghia
in vitezd 2.2. Furci strimbe; cu stiltul ciutitor, se indreapth

2.3. Gripaje ale baladoarelor furcile, se inldturl gripajul prin
pe axe sau furci rupte. ylefuire sau se inlocuiesc picsele
deteriarate,

3 Zgomote exa- | 3.1. Furcile freacd pe pinioanc; 3.1-3.3. Se indreaptd furcile
gerate in func- | 3.2. Pinioanesi rulmenti uzafi; strimbe sau se inlocuiesc piesele
tionare 3.3. Lipsi lubrifiant. uzate.

4 Scurgeri de 4.1. Uzura inelelor de etan- 4.1—-4.2. Se string corect (la
ulei sare; cuplul din documentafie) juru-

4.2, Stringerea insuficicntd a burile si se monteazi inele de
i suruburilor. etangare corespunzitoare.

— deconectarea cardanului fati;

— desfacerea suruburilor de fixare a cutiei de transmisie pe carcasa
cutiei de viteze §i scoaterea cutiei de transmisie,

Demontarea furcilor de actionare a schimbirii vitezelor comporta urmi-
toarele operatii:

— aducerea furcilor in pozifie medie;

— demontarea capacului cu pirghia de cuplare si indepirtarea garni-
turii ;

— demontarea capacului care poarti furcile de comandi;

— scoaterea arcurilor si bilelor de pozifie a furcilor;

— depresarea stiftului elastic de pe axul furcii JJ/T—1IV;

— slibirea laterald a axului, prin batere ugoari;

— indepirtarea furcii 7IT—JIV s5i a mansonului de acfionare a axului
furcii ;

— indepirtarea corpului si gtiftului de zivorire a axului furcii viteze
III—-Iv;

— slibirea surubului de fixare a furcii viteza 71T ;

— deplasarea axului prin bitdi ugoare spre capitul mare scotindu-l
odati cu depresarea cipicelului de etansare;

— indepirtarea furcii viteza I—JIJ a saibei de reglaj §i a corpului de
zivorire a axului;

— depresarea stifturilor de fixare a capetelor de actionare pe axul de
mers inapoi;

— scoaterca axului de comandi pentru mers inapoi prin bitii ugoare
spre fati pnin cipicelul de etangare.

Remontarea axelor si furcilor se face executind operatiile in ordine
inversa.

Capacele de etansare se vor remonta dupii degresarea locasurilor §i depu-
nerea solutiei de ermetizare.
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Dezasamblarea timoneriei de comandi
a schimbitorului de viteze impune urmi-
toarele operatii:

— scoaterea gplintului boltului §i a
saibei, dupad care bol{ul se extrage din
locasul lui, ficind ca tija de comandi si
nu mai fie In legituri cu cutia de viteze:

— scoaterea burdufului de protectie,
iar prin interiorul cabinei se desurubeazi
capacul filetat (fig. 4.45) si se scoate
maneta de comandi in sus;

— scoaterea tijei de legituri dintre
manetd (mecanismul fati) si cutia de
viteze prin extragerea gplintului, a saibei
si a bolfului.

Montarea acestui subansamblu se
executi in ordinea inversi demontirii,
montind corect in locasurile lor arcurile
de pozitie a furcilor.

Dezasamblarea si remedierea cutier de Fig. 4.45. Comand4 schimbator de viteze
‘viteze. Aceste operatii impun mai intfi
demontarea cutiei de transmisie, dupi care se demonteazd capacele
pirghiei de cuplare si a furcilor de schimbare a treptelor de viteze, care se
-detageazd impreund cu garnitura de etangare.

In functie de locul defectiunii (uzuri, gripaje, blociri etc.), se demon-
teazd in ordine axul intermediar si axul de mers inapoi cu toate elementele
fixate pe ele.

—Demontarea axului primar

Se desfac suruburile de fixare a capacului cu mangon, eliberind potcoava
de pozitionare axiali a rulmentului, care se scoate din interiorul cutiei. Se
indepdrteazd capacul cu mangon, saibele de reglaj axial §i carcasa exterioard
a sincronului. Se extrage axul primar asamblat cu rulmentul, prin batere
ugoara §i tragere.

In cazul ci rulmentul este uzat i prezinti joc, se scoate siguranfa de
pe ax si apol se indepdrteazi rulmentul la o presa.

Pentru indepdrtarea sigurantei se va folosi clestele.

Se va controla daci arborele primar se incadreazi in toleraniele dimen-
sionale si de formi, conform indicatiilor din documentafia tehnica.

Reasamblarea se face in ordine inversi demontirii.

—Demontarea axului secundar

Se poate face numai dupi demontarea axului primar.

Daci este necesard numai demontarea rulmentului, aceasta se poate
face 5i firi demontarea axului primar, insi cu dificultate, avind in vedere
-¢d axul rimine sprijinit in consoli in axul primar care la rindul siu riamine
tot in consoli pe rulment.

Se fndreapti aripa sigurantei piulitei speciale de la extremitatea axului
secundar, dupd care se desface piulifa speciald si se indeparteazi impreund
cu siguranta, sc¢ scoate de pe ax flabnsa transmisiei cardanice, se demeonteazi
-capacul cu simeringul de etangare, se extrage carcasa rulmentului cu rulmentul
-cu ajutorul a dou3 suruburi M8 care imping in carcasa cutiei de viteze. Prin
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partea superioarii a cutiei se scoate axul secundar cu toate elementele fixate
pe el

Se indepiirteazi de pe ax sincronul vitezelor JJI—1IV si pinionul vitezei
a III-a dupi cce s-a scos inelul de siguranti de pe ax.

Se va verifica daci axul nu prezintd urme de uzurid sau gripaje; even-
tualele urme de gripaj se vor indepirta cu o piatri abrazivd fini {ird a se
iesi din cotcle indicate pentru arbore.

In caz ci sincronul are inelele cu urme de gripaj sau uzuri, se schimbi
intreg ansamblul care este nedemontabil.

Se scoate din ax stiftul de blocare apoi se rotegte siguranta §i se scoate
pe caneluri.

Se scoate de pe ax sincronul vitezelor I — I, care in caz de uzuri se schimbi
complet.

Pe la ccldlall capit sc indepiirteazi inelul de fixare, semiinelele.

Se scot semiinelele s1 apoil pinionul vitezei 1.

Se verifica starea piesclor din ansamblu iar, in caz ci sint uzuri sau piese
delecte, se inlocuiesc cu altele originale. Montajul se executd in ordine inversi.

— Demontarca axului intermediar

Operatia sc poate exccuta numai dupi cc s-au demontat axul primar
s1 axul sccundar. Sc scoate siguranfa din spate de la axul intermediar. Se
deplaseazi axul logitudinal prin batere usoara pini cind este depresat capacul
de etansare din perctele opus al cutiet de viteze. Se deplaseazi din nou axul
longitudinal, insl in sens invers pind cind este scos afard rulmentul din pere-
tele cutiei de viteze {din peretele unde a fost siguranfa). Axul este deplasat
pini la refuz.

Se extrage rulmentul rimas in peretele din fati al cutiei de viteze cu
ajutorul dispozitivului D 108.

Se scoate siguranta de pe ax, succesiv pinionul de angrenare permanent3
viteza IV, pana disc, inelul, distantierul, pinionul de angrenare permanenti
viteza I77 i pana disc respectivi.

Se extrage de pe ax rulmentul posterior cu ajutorul dispozitivului D 109.

Se controleazii axul In ceea ce priveste uzura danturii pinioanelor si
coaxialitatea. Pentru a se asigura jocul respectiv de 0,105 mm pentru z,,
dantura pinioanelor nu va avea o biitaie radiald mai mare de 0,05 mm pen-
tru z,, z3 si 0,07 mm pentru z,, iar cota peste dinti va avea valorile:

— la roata z, cota peste dint{i va fi de 33,097-3¢i} mm;

— la roata z, cota peste doi dinti va fi de 16,777-4:%% mm ;

— la roata z, cota peste trei dinfi va fi de 25,082-5%) mm.

Remontarea se va face in ordine inversi montérii, rulmentii fiind presati
insd deodati si pe ax si in peretele cutiei de viteze.

Capacul de etansare in cazul ci prezinti deterioriri ale cimisii de cau-
ciuc va f{i Inlocuit.

— Demontarea axuluil de mers inapoi

Operatia se poate exccuta dupi ce au fost demontate celelalte axe (pen-
tru a putea scoate si apoi remonta pinionul de mers inapoi}. Se prinde pinio-
nul de mers inapoi in dispozitivul de extras D 110 cu ajutorul unui surub
M 8 si se extrage fin din cutia de viteze unde este montat presat.

Se demontcazi pirghia si surubul — ax al pirghiei din peretele cutiei de
viteze. Remontarea se executd in ordine inversi demontirii.
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Dezasamblarea cutici de {ransmisie. Pentru demontarca cutici de trans-
misie de pe cutia de viteze, sc evacucazd mai intfi uleiul din cutia de viteze
$1 cutia de transmisie. Cutia de transmisie sc demontcazi de pc cutia de
viteze prin desfacerea suruburilor de fixare si scoaterca din angrenarea cu
arborele secundar.

Se desfac suruburile 7 51 se demonteaza capacul superior 2 §i garnitura.

Se demonteazi {urcile de cuplare . prin desfacerea suruburilor £ de fixare
a acestora pe axe.

Pentru demontarea arborclui 5 al puntii spate:

— se demontcazi flansa de legiituri 6 prin scoaterca inclulul de siguranta,
a saibei stelate si a piulifel 7;

— se scoate flansa 6 ;

— se desface surubul & de fixare a suportului pinion vitczometru;

— se scoatc pinionul vitezometru 9 asamblat ; daci este necesar, se scoate
inelul de etangare din suport;

— se desface siguranta bucsei pinionului vitezometru si sc extrage bucsa
pinionului impreuni cu pinionul;

— se scoate de pe arborele 5 roata melcati si stiftul de antrenare;

J
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Fig. 4.46. Cutia de transmisie
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— se indepirteazd inelul de distantare al rulmentului 70;

— se depreseazd arborele 5 din rulmentul 70, prin batere usoari, apoi
se indepirteaz3d saiba de distantare si roata 77.

Pentru demontarea arborelui intermediar 72:

— se demonteazi capacul posterior 73 i se indepirteazi garnitura;

— se desface siguranta si se scoate piulifa 74;

— se deplaseazd, prin batere usoard, arborele 72 citre fati, pini se
fndepirteazi capacul de etangare 75 din peretele opus;

— se scoate de pe arborele 72 inelul de siguranti si apoi inelul distan-
tier;

— se deplaseazd arborele 72 prin batere ugoard citre spate si se scoate
impreuni cu rulmentul 76;

— se depreseazd rulmentul 76 de pe arbore;

— se scot din carter rofile dinfate 77 si 78 si inelul distantier.

Pentru demontarea arborelui puntii fati 79:

— se demonteazi flanga de legituri 20, la fel ca pentru arborele puniii
spate;

— se demonteazi capacul 27;

— se desfac guruburile capacului 22;

— se depreseaza capacul 22;

— se marcheazd pozitia reciprocd a mangonului de cuplare 23 fati de
cele doud roti dinfate;

— se deplaseazd arborele 79 prin batere ugoard citre spate §i se scot
din carter rotile, bucsele, mangonul de cuplare i butucul de antrenare;

— se extrag cei doi rulmenii de pe arbore, respectiv din carter.

4.3.12. Transmisia cardanici. Pentru demoniarea arborelui cardanic
de pe autoutilitare §i microbuze, atit pentru autovehiculele cu tractiune
simpli cit §i pentru cele cu traciune integrald, trebuie si se realizeze urmi-
toarele operatii tehnologice:

— desfacerea siguranfelor;

— desfacerea celor patru piulife de stringere a flangei;

— scoaterea suruburilor de fixare a flangei;

— indepirtarea cardanului, apisind furca glisant3, pentru a se putea
recupera garniturile de etansare.

Montarea arborelui cardanic se realizeazd prin executarea in ordine
inversi a operatiilor de mai sus. Dezmembrarea arborelui cardanic impune
urmitoarele operatii tehnologice:

— degurubarea piulitei furcii glisante;

— extragerea furcii de pe capitul canelat al cardanului;

— demontarea garniturti §i a inelului despicat;

— demontarea inelului de asigurare a rulmentilor crucii cu ajutorul
dispozitivului de atelier T 28;

— depresarea rulmentilor cu ace din alezajele furcilor si flanselor cu
ajutorul dispozitivului T 29; pentru depresare se apasd cu un rulment pini
la iesirea completi din alezaj a rulmentului opus. Se apasi apoi in capdtul
liber al crucii pind la iegirea celuilalt rulment. Pentru al doilea braf al crucii
se procedeazi in mod similar;

— spilarea cu solvent a tuturor pieselor;

— verificarea pieselor.
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Pentru montare operatiile sc realizeazi in ordine inversd.

Gresarea sc face cu unsoare RUL S 140 NaCa,,.

Inainte de desfacerca pieselor arborelui cardanic sc marcheazi fiecare
piesi apartinind aceluiasi arbore, astfel incit si se asigurec montarca in aceeasi
pozifie, pentru a nu afecta echilibrarea dinamicid. Daci sc folosesc alte piese,
se impune realizarca cchilibriarii dinamice ulterioare.

La transmisia cardanicii sc arc in vedere:

— verificarca uzurii furcilor crucilor: cota maximi admisi cste de
#16,3—0,018 mm. Dacd crucile au uwzuri mai mare se vor inlocui;

— controlarea rulmentilor articulatiel cardanice cu un calibru @16,3—
0,012 mm. Jocul radial nu trebuie si fie perceptibil. Dacd jocul este mare
se va inlocwi rulmentul;

— verificarea vizuald a furcilor, a crucilor cardanice, a rulmentilor.
Piesele care prezintdi urme de lovituri sau fisuri se inlocuiesc;

— verificarea stirii gresoarclor. Cele infundate se desfundi sau se inlo-
cuiesc.

La montarea cardanului se va avea In vedere ca sigefile de marcare si
fie una in prelungirea alteia, pentru a garanta echilibrarea dinamici.

Dezechilibrul maxim admis este de 25 gff/em?.

4.3.13. Puntea fati pentru variantele constructive cu tracfiune inte-
grali. Demontarea punfii fati de pe autovehicul comporti urmitoarele
operafii:

— se ridicd sasiul §i se asazi pe capre;

— se demonteazi rofile;

— se demonteazi articulatia sferici dintre levierul superior de comandi
si bara longitudinald de directie;

— se demonteazi suruburile de fixare a amortizoarelor la partea infe-
rioara;

— se demontcazii cardanul fati;

— se demonteazi {furtunurile de frini :

— se demonteazi bridele arcurilor;

— se scoate puntca fatd de sub autovehicul.

Pentru dezmembrarea puntii fati:

— se goleste diferentialul de ulei;
— se monteazd puntea fatd pe suporti speciali pentru demontare;
— se scot splinturnile;

— se demonteazd piulifele crenelate, se separd bara de conexiune de
levierele de comandi;

Se vor averifica jocurile g1 wzurile :

Jocul grupului conie, uzura pinionului de atac §i a coroanei (pinionul
de atac §i coroana diferentialului, fiind rodate impreuni la uzina construc-
toare, nu pot fi inlocuite separat, ¢i numai fmpreuni), uzura rulmentilor
casetei satelifilor.

Jocul intre pinioanele planetare si satelifi.
Uzura axului satelitilor, jocul rulmentilor pinionului de atac.

Se verificA dacd caseta satelitilor, carterul diferentialului, saibele de
reglaj prezintd uzuri sau {fisuri.
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Se admit urmitoarele jocuri:
0,03 mm, jocul axial al pinionului de atac, montat in carterul diferentia-

Jului;
0,1—0,2 mm, jocul de angrenare intre pinionul de atac si coroana dife-

ren{ialului; aceasta si nu varieze cu mai mult de 0,05 mm pentru o rotatie
completd a coroanei;

0,5 mm, jocul axial al pinionului planetar montat in cascta satelitilor
asamblata.

Verificarea pelei de contact a agrenajului conic

Se verificd antrenarea diferentialului, precum si jocul axial al pinioanelor
planetare cu un spion. Diferentialul trebuie si se roteascl lin, {ird intepenir,
antrenind numai un singur pinion planetar.

Coroana diferentialului si pinionul de atac trebuie si poarte acelasi
numir de ordinc,

Reglarea rulmentilor pinionului de atac

Se agazi cartcrul diferentialului pe dispozitivul PP 36. Se montcazi deflec-
torul.

Se monteaz3 verificatorul special P 42 in locasurile rulmentilor 30209
si sc misoari cota dintre virful conului primitiv 2l pinionului de atac si fata
de agczare a rulmentului 31308 din carter.,

Aceasti cotd se noteazd cu B. Se misoard surubul de adincime, inil{imea
rulmentului 31308. Cota gdsiti se noteazd cu C.

Grosimea saibelor de reglaj necesare: D = B (4 + C}),
in care: A = E 4+ /— F; E — cota nominald a pinionului din virful conului
primitiv pini la suprafata posterioarid a danturii; £ = 145,52; F — abaterea
de la cota nominali misurati pe masind §i scrisi pe capul pinionului de
atac.

Se monteaza gaibele in carter dupd ce au fost astfel midsurate. Sc pre-
seazi cu ajutorul dispozitivului P 38 inelul exterior al rulmentului 32308
si al rulmentului 31308 precum si inelul interior al rulmentului 31308.

Determinarea satbelor de reglaj ale rulmenfilor pinionului de atac

Se monteazi in carter pinionul de atac pe care se asazi orondeli, in cazul
folosirii rulmentului 32306, si doud rondele, in cazul folosirii rulmentului
31306.

Se monteazi o saib3 etalon P 58 cu grosime de 2,6 mm, cu ajutorul ciruia
se determind grosimea gaibelor de reglaj.

Se preseazi pinionul de atac, inelul interior al rulmentului 32308 cu
dispozitivul P 38.

Se monteazi flansa axului de atac §i sc stringe cu piulita pinionului de
atac.

Grosimea gaibelor de reglaj este dati de diferenta dintre grosimea saibei
etalon si jocul carc se determind prin tragerea i impingerea manuali a pinio-
nului de atac care se citegte pe comparatorul fixat in capul pinionului de atac
cu dispozitivul P 43. Se demonteazi piulifa pinionului de atac, flanga ax car-
dan, inelul intern al rulmentului 32306 si rondela ctalon P 58. Se monteazi
setul de garnituri si se preseazi pe pinionul de atac inelul interior al rulmentu-
lui 31308.
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Se monteazi deflectorul, garnitura flangd ax cardan, se stringe piulifa
si se blocheazd cu siguranta.

Se verifici jocul la rulmentii pinionului de atac; acesta nu trebuie si
depiseasci 0,03 mm, in diverse pozifii ale pinionului. Pinionul trebuie si se
roteascd ugor fard in{epeniri.

Se string piulitele diferentialului cu dispozitivul P 44, pind se obtine
jocul lateral optim intre dintii grupului.

Jocul fiind determinat, se string buloanele semilagirelor cu un cuplu
de stringere de 7+/—0,5 daN, folosind cheia dinamometricd IF 2—126.

4.3.14. Puntea din spate

Demontarea — montarea punfii spale de pe autovehicul comporta urmai-
toarele operafii:

— se suspend3 rama sasiului pe suporfi P 30;

— se demonteaz3 rotile;

— se demonteazi capacul racordului flexibil {furtunului de frind) de pe
sasiu;
T L e slibeste cablul frinei de mini de la sectorul de ghidaj si se demon-
tcazi capetele cablului de pe talerul frinei;

— se demonteazd cardanul spate;

— se demonteazi capetele inferioare ale amortizoarelor din spate;
Sub puntea spate se agazd doi supor{i P 30.

— se demonteazd bridele arcurilor;

Demontarea — montarea §i verificarea axelor planelare spate, a butucului
cit lambur frind se realizeazi prin urmitoarele operatii:

— dnainte de demontare, se goleste carterul diferentialului de valvolini;

— se prinde puntea spate pe dispozitivul P 32;

— se desurubeazi piulitele axelor planetare si se scot cu ajutorul a doui
suruburi M §;

— se demonteaz3 tubulatura frinei $i racordul flexibil.

Demontarea butucului cu tambur si apoi a frinei se face ca la puntea
fata.

In cazul in care frina are un bun reglaj se vor marca piesele pentru a
fi montate in acelasi loc.

Verificarea punpii spate

Se va efectua ca la puntea fati a vehiculelor cu dubli tractiune. In plus
se va veridica:

La axele planetare — uzura canelurilor.

Intre canelurile axelor planetare si canelurile pinionului planetar nu
trebuie si existe un joc radial perceptibil.

De asemenea, se verifici vizual daci axul planetar este torsionat sau
incovoiat. Piesele defecte sc vor inlocui.

Nu se vor monta prezoanc sau piulite cu filet deteriorat sau sigurante
necorespunzitoare.

Se controleazi tija reglabild, astfel incit jocul dintre ea si saboti sa fie
sub 1 mm.
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4.3.15. Suspensia fafa si spate

Demontarea — montarea suspensiel fajd sc realizeaza astfel:

— se agazd partea din fafi a ramei sasiu pe suportul P 30;

— se demonteazd capul inferior al amortizorvlui hidraulic, prin scoaterea
bulonului inferior de prinderce;

— se slibesc piulitele bridelor arcurilor. Se demonteazd complet bridele
si placa de prindere arc tampon, agezindu-se puntea fati pe un suport;

— se demonteazd placa cercelului de arc prin desurubarea piulifelor:

— se demonteazid capul superior al amortizorului dup# desfacerea piu-
litei, prin extragerea de pe bulonul [ixat in suportul anterior de prindere;

La montare, arcul se comprimd cu un cric pind se aduce in pozitia ,,in-
circat®.

Demontarca — montarea suspeusiei spale sc realizeazd astfel:

— se asazd partea din spate a ramei sasiulul pe suportii P 30;

— se demonteazli capacul inferior al amortizorului hidraulic prin scoa-
terea bulonului interior de prinderc; :

— se demonteazi bridele impreuni cu placa de prindere arc tampor,
agezindu-se puntea spate pe un suport;

— se demonteazid placa cercel asamblati si placa carcelului arcului prin
desurubarea piulifelor;

— se demonteazi arcul spatc de la suportul anterior prin scoaterea bulo-
nului;

— se demonteazd capitul superior al amortizorului dupd desurubarea
piulitei crenelate, care il fixeaza pe bulonul prins in lonjeroanele ramei sasiului.
La montare arcul se comprimi cu un cric pini se aduce in pozitia ,,incircat”.

Dezmembrarea arcului fafi §i spafe (in pirjile componente) comport3
urmitoarele operatii:

— se prinde arcul in menghind ;

— se desfac piulifele bridelor;

— se stringe arcul intr-o menghini, in regiunea bulonului central;

— se scoate piulita bulonului §i se destinde arcul incet:

— se curdtd bine toate foile cu peria de sirmi;

— se va controla dacd foile prezinti fisuri sau deformiri: in caz cd tre-
buie inlocuitd o foaie, se vor respecta dimensiunile §i materialul care este
Src 2 STAS 795-63, sau echivalent.

Inainte de montare se ung foile cu unsoare grafitaty, se verifici uzura
bucselor, filetul bndelor si buloanelor de prindere.

In tabelul 4.15 sint cuprinse dimensiunile foilor de arc pentru suspen-
siile fat3 si spate ale autoutilitarelor TV.

4.3.16. Instalafia de frinare. Pentru controlul wuzurilor §i efectuarea
reparafiilor, se realizeazi urmitoarele operatii:
Demontarea pompes centrale de frinare (identici cu pompa de ambreiaj);

— se scurge complet lichidul de frini din cilindru, apisind de repetate
ori pe pedala frinei;

— se degurubeazi furca din tija pistonului;

— se demonteazi doui suruburi de fixare a cilindrului pe suport;

— se demonteazi capacul cilindrului, dupid desfacerea suruburilor;

— se demonteazl inelul de fixare cu ajutorul unei surubelnife;
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— se extrage inelul
de reazem, pistonul, gar-
nitura suportului arcului,
arcul pistonului §i su-
papa.

Curdlarea §i controlul
ctlindrulus principal

Toate piesele se vor
spila cu alcool. Cilindrul
trebuie si aibi diametrul
interior de @f 32,027 mm
cu limita de vzuri max.
& 32,06 mm. Conicitatea
si ovalitatea cilindrului
nu trebuie si depigeascd
limitele admise.

Diametrul pistonului
va fi @ 32+4/—3% cu
limita de wuvzuri max.
o 31,93.

Supapa  cilindrului
principal si garniturile de
cauciuc trebuie si aibi
suprafetele netede, firi
amprente §i zgirieturi.

Inainte de montare
in cilindru supapa $i gar-
niturile trebuie inmuiate
in lichid ,LIFROM", Este
interzisi folosirea uleiu-
rilor minerale.

La montareacilindri-
lor principali intre piston
si capitul tijei pistonului
se va lisa un jocdel,5—
2 mm, care si asigure o
cursi liberd del0—15mm
pentru pedala de frini (si
de 15—20 mm pentru
pedala de ambreiaj).

Verificarca elangei-
ldfic

Dupi asamblare, se
controleazi etangeitatea
cilindrului principal de
frind la presiunea de 90
daN/em? timp de 3 min.
Nu trebuie si existe scur-
geri de lichid, pistonul
riminind in aceeasi pozi-
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tie. Verificarea sc cxecutd cu lichid de frind, cu cilindrul montat pe autove-
hicul sau pe un dispozitiv special, iar in locul conductei de iesire semonteazi
un manometru. Se va verifica etangeitatea conductelor de frini dupi asam-
blarea lor in cilindrul principal si cilindrii de la rofi.

Se va apidsa de mai multe ori pe pedali pentru a realiza o presiune de
90 daN/cm?® dupd care se tine apisati pedala si se va observa daci exista
pierderi de lichid. In cazul cind existi pierderi, se vor stringe suruburile
(piulitele) de racordare si daci neetansarea persisti se vor inlocui elementele
defecte si se va repeta verificarea.

Demontarea cilindrilor receplor:

Pentru demontarca cilindrilor receptori se desfac suruburile de fixare
de pe talerul frinei (SW14).

Se degurubeazi stutul de acrisire a cilindrilor receptori (SW 10 si SW 11),

Se demonteazi capacul de etangare din cauciuc, pistonul, mangonul
cilindrului receptor, arcul cilindrului de frini. Dupi demontarea pieselor,
se spald in alcool §i se sufli cu aer.

Se vor efectua urmitoarele verificari:

Garniturile cilindrilor receptori nu trebuic si prezinte ciupituri, zgirieturi
sau rosituri. Cauciucul trebuie si fie elastic.

Pistoanele nu trebuic si prezinte fisuri, uzuri, urme de gripaj sau ova-
litate. Acestea se inlocuiesc cind ating limita maximi de uzuri.

Cilindrii de frind nu trebuie si aibi urme de gripaj sau uzuri. Acestia
se inlocuiesc cind ating limita maximi dc¢ uzurid. Inainte de montare toate
piesele se vor spila in alcool si se vor usca. Garniturile de cauciuc i pistoanele
vor fi introduse in ulei de ricin si incilzite la 4 40°C.

Dupi montarea cilindrilor se va executa o probi la presiunea de 80—90
daN/cm? Nu se admite nici o pierdere de lichid la aceast} presiunc,

Eliminarea aerului din instalafia de frinare hidraulicd (vezi capitolul de
intretinere).

Se scoate aerul in ordinea urmitoare: roata dreapta spate, roata stinga
spate, roata dreapta fati si roata stinga fata.

La rotile din fati incepe operatia de scoatere a aerului incepind de la
cilindrul de jos.

Se scoate capacul de cauciuc al supapei cilindrului rotii.

Se introduce pe capul sferic un furtun de cauciuc lung de 350—400 mm.
Capitul deschis al tubului se scufundd intr-un vas de sticld cu lichid de frina.

Se desface cu 1/2—3/4 de rotatic supapa si se apasd apoi de citeva ori
pe pedala frinei.

Aplisarea se face brusc, revenirea ficindu-sc incet. Se va continua pini
ce se va observa cd la apisarea pedalei de frind nu se mai degajd bule de
aer din tubul introdus in vas. Se insurubeazi strins supapa cilindrului receptor.

Demontarea comenzit frinei de mind

— se aduce maneta in pozitia nefrinati;

— se demonteazi cablul longitudinal al {rinei de mini;

— se scoate bolful de legituri intre pirghia de actionare a cablulut
longitudinal si furca tijei de comanda;

— se demonteazd furca de pe tiji §i apoi tija, prin tragere in sus;

— se demonteazi pirghia de acfionare a cablului longitudinal de pe
sasiu;
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Exiragerea volanuwsui

Se desface siguranfa §i, cu cheia 9299-7102, se demonteazi piulifa care
stringe tamponul amortizor; prin fereastra din partea inferioari se poate
extrage articulatia cardanici a directiei.

Demontarea caselei de direcfie

Inainte de demontare se va face o reglare. Daci nu se obtin valorile pre-
scrise, se va demonta caseta. Se goleste caseta de directic de ulei. Se desu-
rubeazi piulita din capul surubului de regla), apoi se demonteazi capacul
lateral si se depreseazd fmpreuni cu axul levier asamblat. Se depreseazi
stiftul elastic, care asigurd furca flangei de cauciuc, iar furca se va depresa
de pe ax cu dispozitivul 9690-7304.

Se demonteazi capacul de jos cu saibele de reglaj, apoi se desurubeazi,
ciocdnind ugor axul volanului cu un dorn de cupru, inelul exterior al rulmen-
tului, colivia cu role, axul volanului §i a doua colivie cu role.

In caz de necesitate, se poate depresa din carcasi §i inelul exterior al
celui de al doilea rulment.

Se extrage inelul exterior al rulmentului la casete. Se demonteazi bucsele
sinterizate sau de plastic.

Se depreseazi la nevoie inelele de etangare.

Demontarea axului cardanic al direcliei

Daci se constati joc axial sau radial al axului in bucsele sinterizate
sau al crucii cardanice, se va demonta articulatia cardanici. Se desface sigu-
ranfa. Se desurubeazid cele doud piulite M 27 cu cheia 9299-710!, se scoate
saiba speciald, apoi se scoate axul cardanic din locagul format de bucsele
sinterizate.

Crucea cardanicid se poate scoate dupd indepirtarea siguranfelor inelare,
care impiedicd deplasirile axiale ale carcasei rulmentului.

Bucsa cu guler si bucsa distantierd se pot depresa cu un dorn.

Asamblarea mecanismului de directie se executi invers demontirii.

Reglarea casetes

Jocul intre mele 5i rold se regleazd cu ajutorul surubului de reglaj, ce
se fnsurubeazi in capacul carterului pin3 ce rola vine fn contact ci melcul.

Pentru micgorarea jocului, se va insuruba surubul de reglaj, pentru
mirire, se va desuruba. Stabilitatea reglajului se asiguri cu piulita.

La un reglaj corect, momentul necesar pentru rotirea melcului in angre-
narea cu rola trebuie si fie cuprins intre 34—47 daN cm si trebuie si asigure
trecerea rolei prin planul median al melcului, prin rotirea acestuia cu ununghi
de 200° intr-o parte si alta.

Se verifici momentul de rotire.

Se verificd pozifiile levierului de direcfie.

Jocul unghiuvlui- maxim admis la melc, dupi rotirea acestuia cu 720°
din pozitia mediani in ambele sensuri, este de 30°. In pozitia de mijloca rolei
(in limitele de rolire a melcului cu 25° in ambele sensuri), jocul de angrenare
este nul. In reglarea contactului dintre roli si melc, dacii rola scapii in partea
cealalti a melcului, reglajul nu se mai poate face din cauza uzurii §i piesele
uzate trcbuie inlocuite.

In cazul in care se observi o nesimetrie a conditiilor de joc si stringere
fatd de planul median, rezultd ci planele mediane ale axului levier si ale mel-
cului nu coincid. Aceasti situatie se poate remedia cu ajutorul saibelor de
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reglaj din locasul inelului cxterior al rulmentului, coborind sau ridicind axul
volanului dupid necesitati.
Montarea cuplajulus- clastic pe axul volanului

Se introduce furca cuplajului pe axul volanului, in asa fel incit giunle
din ax si furci si coincidi. Se introduce stiftul elastic, se preseazi bolturile
in giurile corespunziitoare din furc si flanga elastied care s-a asezat pe flansa
furcii.

Conductorul coloand volan — masd se cositoreste pe placa buton claxon
si 2poi se pun §aibele, se string piulifele s se asigurd cu splinturi.

Verificarea

Se va incerca funcfionarca claxcnului, dupd care se va face o probi
de parcurs.

Dupi probi se va controla din nou fixarea casetei a tuturor imbinirilor
sistemnului de direcfie, precum §i asigurarea piulifelor cu splinturi.

In timpul probei, se va observa jocul axial, radial (si nu fie sesizabil
cu mina) §i unghiular (maxim 10° in pozifia rotilor , drept inainte") al vola-
nului.

De asemenea, se vor verifica scurgerile la casetd, manevrarca ugoari a
volanului si stabilitatea directiei in mers. Se verifici axul din fa{i, levierul
de directie, continuind cu toate piesele componente pind la roti.

4.3.18. Componente ale instalatiei electrice

4.3.18.1. Alternaterul tip 1111. Alternatorul 1111 Jucreazi numai cu
legitura minus la masi. Se interzice legarea inversi la baterie, pentru a nu
deteriora diodele redresoare. In cazul defectérii alternatorului, pentru demnon-
tarea acestuia in vederea reparirii sau inlocuirii pieselor uzate, se realizeazi
urmitoarele operatii:

— se demonteazd capacul posterior fixat cu trei yuruburi (fig. 4.47);

— se demonteazd capacul anterior dupd desurubarea piulifei de la arbo-
rele fuliei (fig. 4.48). Pentru desfacere, fulia se blocheazi cu suruburile proprii
sau cu un dispozitiv special (SW 24);

— se extrage talerul cu aripioare cu un exiractor, apoi se scoate capacul
anterior dupi ce a fost marcati fnainte pozitia lui. In capacul anterior se
afld un rulment capsulat ce se controleazi daci este uzat, Pentru a se schimba,
se desfac suruburile capacului (fig. 4.49);

Fig. 4,47, Demontarea  capacului pos-  TFig. 4.48, Demontarea capacului anterior al
terior al alternatorului alternatorului
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Fig. 4.49. Schimbarca rulmentului la Fig. 4.50. Desfacerca legAturilor la borne
alternator

— se desfac legdturile la borne ale statorului (fig. 4.50). Rulmentul al
doilea se afld pe axul rotorului si se schimbi prin extragerea de pe ax cu un
extractor.

Pentru inlocuirca diodelor defecte, se desfac suruburile, apoi se extrage
puntea afari. (fig. 4.51).

4.3.18.2. Electromotorul de pornire. Pentru depistarea defectelor electro-
motorului de pornire si pentru analiza eventualelor defecte apirute, se fac
urmitoarele verificiri:

— Verificarea la mers in sarcind.

Aceastid incercare efectuati impreuni cu incercarea de mers in gol ne
precizeaza daci electromotorul este defect sau dacd motorul are frecirni excesive.

Se regleazd reostatul la maximuom de re-
zistentd, astfel ca prin acest circuit si nu
treaca curent.

Se roteste motorul cu aprinderea intre-
ruptd i se citeste voltmetrul.

Aceastd incercare se face prin legarea unui
conductor de scurtcircuitare de la borna de
batene a releului demarorului la boma M 4
pentru butonul de comandi al releului.

Se demonteazi electromotorul si se reduce
rezistenta resostatului pind cind voltmetrul
indici aceeasi valoare ca §i atunci cind dema-
rorul antrena motorul. Ampermetrul va indica
curentul de mers in sarcini, care este maxi-
mum 190 A cu motorul lucrind la temperatura
normali.

— Verificiri la mers in gol:

Aceasti incercare duce la gisirea de
Fig. 4.51. Inlocuirca diodelor SPire deschise sau scurtcircuitate, freciri ale
defecte rotorului, incovoieri ale arborelui etc.
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Demarorul poate fi incercat in gol {ie pe motor fie pe bancul de incercare.

In acest caz motorul trebuie si se invirteasci cu turatie mici, pentru
2 evita ca electromotorul si angreneze cu coroana volantului, In timp ce
motorul se roteste incet, se executi conexiunile instalatiei cu aparatul.

Curentul indicat de ampermetru trebuie si fie de maximum 190 A.

— Verificarea pe bancul de proba:

Se conecteazi electromotorul la baterie cu un ampermetru in circuit
si se citegte curentul aritat de ampermetru.

— Verificarea in rotor sau excitatie Verificarea
rotorului se face in primul rind examinind daci colectorul are semne de
arsura,

Arsura de pe colector este provocatd de un arc electric, care se formeaza
atunci cind lamela de colector legati la spira intreruptd trece sub o perie.

— Verilicarea scurtcircuitului. Aceasti operatie se face
<u ajutorul unui electromagnet ce imbracd jumitate din circumferinta moto-
rului. Alimentat din refca di nagtere unui cimp ce induce in bobinajul roto-
rului o tensiune. Pe circumferinfa rotorului §i in lungul lui se plimbi o lamela
4(:lfe ofel, care incepe si vibreze atunci cind intilnegte spira scurtcircuitatd

ig. 4.52).

Intreruperile sau scurtcircuitele pot fi chiar la lipirea barei la steguleful
colectorului, de aceea se verificd legiturile de colector.

— Verificarea intreruperilor in bobinelede exci-
tatie Se face prin legarca in serie, cu fiecare bobini in parte, 2 unui volt-
metru 5i a unei baterii (fig. 4. 53). Daci voltmetru nu indici nimic, inseamni
i bobina este intrerupti. Trebuie incercatd fiecare bobini in parte. Opera-
tia se face firi demontarea bobinelor din stator, deoarece capetele celor trei
bobine sint usor accesibile. Pentru bobinele serie, un capit al bobinei este
‘borna principali, iar la celilalt capit este legati peria izolat3 corespunzitoare.
Pentru bobina derivatic un capit este lipit la partea cea mai depirtatd de
borni, a bobinei serie, iar celilalt capiit este legat la surubul periei de masi,
.cel mai depirtat de borni.

— Verificarea punerii la masdi a circuitelor.
Aceastd verilicare arati daci izolafia bobinajului este stripunsi. Pe ntru
a verifica dacd bobinajul este pus la masi, se utilizeaz3d o baterie, un volt-
metru §i un conductor de scurtcircuitare.

Fig. 4.52, Verilicarea scurlcircuilului demarorului
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Yig. 4.53. Verificarea demarornlni

Se lcaga conductorul de scurtcircuitare intre horna bateriei si axul dema-
rorului (nu pe suprafafa de asezarc a lagirelor si pinionului), un conductor
al voltmetrului se leagi la cealaltid bornii a bateriei, iar cu celilalt conductor
al voltmetrului se atinge colectorul. Dacil voltmctrul indici o deviatie, bobi-
najul are contact cu masa.

Pentru a verifica dacd bobinajul dc excitatic este pus la masi, se pro-
cedeazi analog. Inainte trebuic scoasi legitura bobinei de derivatic de la
masd (la surubul de fixare de carcasd a periei de masi, opusi bornei).

Se leagi conductorul de scurtcircuitarc intre borna batcriei si borna

demarorului. _
Un conductor al voltmeurului sc leagi la cealaltd borna a baleriel, iar

cu celilalt conductor al voltmetrului se atinge carcasa. Voltmetrul nu
trebuie si indice nimic.
Dacd se produce o deviatie a acului voltmetrului, bobinajul are con-

tact cu masa.

Demontarea demarorului de pe molornl aulovehiculului

In vederea remedierii defectiunilor, intrefinerii si reviziei clectromoto-
rului, se desface in primul rind cablul de legituri de la borna demarorului,
apoi se desfac cele trei suruburi de prindere. Pentru a elibera pinionul de
angrenaj poate fi executati o cioc3nire usoard a clectromotorulu:.

Demontarea electromolorului de poruirc

Se demonteazi dispozitivul de actionare, bendixul, comprimind arcul
pini ce saiba de capit trece de stiftul de antrenarc.

Se scoate stiftul, rezemind bendixul, pentiru evitarea strimbini axului.

Se scoate apiritoarea prin desurubarea surubului MA4.

Se scot permile din locagurile respective ale suportului de peric. Daci
suportul pcriei atinge colectorul, pentru a nu-1 zgiria, sc punc o bucati de
carton, pe care va cilca arcul in locul periel.

Se scot suruburile de fixare a celor doui scuturi. Se scoate scutul trac-
tiune din partea bendixului (SW 10).

Se verificd daci axul nu are bavuri pentru a se impiedica zgirierea bucgei
lagir a scutulur

Se scoate rotorul. Se scoate scutul colectorului.
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Se desurubeazi periile de masi de pe carcasi (cu surubelnifa).

Se desfac piuliele de la borna statorului. Se scot polii cu bobinele polare.

Se desfac lipiturile periilor izolate la cele dou3 bobine serie, cu un ciocan
de lipit 300 W,

Tot astfel se desfac legiiturile bobinelor la borne.

— Curdfire si control

Se sterg bobinele polare §i rotorul cu o stofd curati, celelalte piese se
spali in solvent §i se usuci.

Nu se vor spila bucsele lagir cu solvent. Ele sint din bronz sinterizat
cu grafit i asigurd o autoungere. Solventul dizolvi uleiul cu care sint impreg-
nati porii bucselor.

Ele se curiti numai cu bumbac curat inmuiat in ulei aditiv cu grafit.

Se controleazi bobinajul rotorului, daci nu are spire scurtcircuitate,
izolalii arse sau rupte, conexiuni rupte la colector etc.

Se controleazi bitaia colectorului sprijinind arborele pe doud prisme.

Bitaia nu trebuie si depigeascd 0,04 mm cititi pe ceasul comparatorului.

Se controleazi dacd placa izolantd a suportului periei nu este deterio-
ratd, suportii periilor avind legitura la masi.

Se controlcazi arcurile periilor, daci nu sint rupte sau deteriorate.

Se verifici bobinele polare in ceea ce priveste izolarea bobinelor §i lipirea
conexiunilor.

Dupéd incercarea electromotorului, se monteazi colierul de protectie
si apdritoarea mecanici.

Inlocuirea si repararea rotorului

In cazul defectiunilor capitale (bobinaj sau colector stripuns, scurt-
circuitat etc.), se va inlocui rotorul

Atunci cind rotorul nu trebuie inlocuit, dar se constati ci axul are o
bitaie mai mare de 0,02 mm, sc poate executa indepirtarea lui.

Aceastd operafie se executi cu un ciocan cu fata moale, avind grija
ca axul si fie protejat la agezarea pe prisme tot din material moale (cupru,
aluminiu, bronz).

n cazul in care se constati lipirea necorespunzitoare a barei in stegu-
letul colectorului, se poate face relipirea cu un ciocan de lipit.

Dupi relipirea colectorului la stegulete, sau daci suprafata colectorului
are asperititi mari, sau bitaia este mai mare decit 0,04 mm, atunci colec-
torul trebuie strunjit (diametrul minim al colectorului trebuie si rimini
de 739 mm).

Colectorul se lustruieste cu hirtiesticlatd, HS 16 sau HS 18, STAS 1581-61,
indepirtind toate bavurile rimase dec la strunjire.

Se controleazd ca pe izolatia dintre lamele si nu rimini particule de
cupru. Nu este voie a se adinci izolatia de mici.

Inlocuirea pertilor

In cazul in care periile sint uzate cu cca. 8 mm din inilfime, este nece-
sari inlocuirca lor. In acest caz, se va inlocui intreg setul de perii. Se scot
periile din suporfi, se demonteazi capacul colector §i statorul; bendixul si
scutul tractiunii ramin pe rotor.

Se dezlipesc periile de pe bobinele de excitatie si se scot periile legate la
masd. Se curiifi capacul portperiei de praf de cirbune §i de murdirie §i se
verificA dacd izolatia suportului este cripatd sau rupti (daci are masi).
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Se controleazi ca periile noi si lunece ugor in suporti si si aibd supra-
fata de agezare pe colector, finisatd la diametrul colectorului, frecindu-se
cu hirtie sticlati pe suprafata colectorului.

Curdfirea bendixulus

In cazul nefunctionirii dispozitivului de actionare sau al deteriorarii
lui, este necesari verificarea si inlocuirca lui in atelierele de reparatii. in cazul
¢i bendixul este lipicios (murdar), el poatc fi curitat cu petrol folosind o
perie pentru a scoate unsoarea i murdiria de pe bucsa filctata.

Bendixul se va unge.

Dupi curitirea cu petrol §i stergere, el trebuie si lucreze liber. Inainte
de montarea bendixului, arborele se va unge cu ulei grafitat. in dreptul pinio-
nului.

Datoriti cepului de blocare, care indicd rotirca pinionului, cind bendixul
este in pozitie culcatd, bendixul nu poate fi forfat manual, si iasd din aceasti
pozitie.

— Inlocuirea scuturilor

Cind bucsele lagir din bronz sinterizat s-au uzat mai mult de 0,15 mm
se vor schimba scuturile respective.

La remontarea electromotorului, se pot sterge bucsele lagar cu bumbac
curat inmuiat {n ulei, care asigurid ungerea.

Se va avea in vedere ca periile si culiseze usor in locasurile lor din noul
capac.



Capitolul V
INDRUMARI PENTRU CONDUCATORII
AUTOUTILITARELOR SI MICROBUZELOR

In tara noastri autoutilitarele si microbuzele sint distribuite pentru
dotarea parcului auto din subordinca intreprinderilor de transport, a altor
intreprinderi si institufii de stat sau cooperatiste.

Desi conduciitorii auto angajati ai intreprinderilor specializate in trans-
port cu autovehicule au calificare corespunzitoare §i practici suficientd
in conducerea automobilului, in cuprinsul capitolului V sint descrise citeva
date utile pentru soferi.

3.1. CONSUMUL DE COMBUSTIBIL

Exploatarea .economici a autovehiculelor este influenfati direct de
consumul de combustibil si lubrifianti. In condiiile actualei crize de energie,
reducerea consumului de combustibil pentru toate tipurile de automobile
este obiectiv de importan{i prioritari, atlt pentru constructorii de autove-
hicule cit si pentru cei care le exploateazi. Citeva notiuni §i date vor fi utile
pentru o exploatare economici a microbuzelor §i autoutilitarelor usoare.

5.1.1. Consumul de combustibil de control. Pentru fiecare automobil,
consumul de combustibil este precizat in documentatia tehnici de insotire,
fn cartea masinii sau prospecte. Majoritatea constructorilor de autovehicule
trec in cartea masinii consumul de combustibil de control i uneori este trecut
consumul mediu de combustibil.

La noi in tari misurarea consumului de combustibil de control se face
conform prevederilor cuprinse in STAS 6926/10-70 si STAS 6926/10-76
(echivalent cu metodologia de determinare cuprinsi in DIN 70030).

Este recomandabil ca posesorii de autoutilitare ugoare §i microbuze
sa verifice periodic consumul de combustibil, dupi metoda de determinare
a consumului de control.

Verificarea consumului de combustibil de control. Se midsoari consumul
de combustibil in cazul parcurgerii unui drum modernizat pe teren fird
pante, in condifii atmosferice normale {firi vint, ploaie etc.) pe o distanti
de 10 km. Traseul se parcurge de cel pujin doui ori in fiecare sens cu vitezd
constantd de 3/4 din viteza maximi. Autovehiculul se incarci cu 12 din
sarcina nominali. In cazul autoutilitarelor TV echipate c¢u motorul ARO
L 25 viteza maximi este de 100 km/h. Se va circula deci cu 75 km/h si se va
nota consumul de combustibil la 100 km pentru fiecare traseu parcurs, ficin-
du-se apoi media consumului, pentru a determina consumul de control.
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5.1.2. Consumul mediu de combustibil. Consumul de combustibil realizat
pe o anumitid distan{3, circulind cu automobilul in oras sau intre localititi,
este influenfat de mai mulfi factori. In tabelul 5.1 se arati principalii factori
care influenteazd asupra consumului de combustibil. Consumul mediu se afli

Tabelwl 5.}

Nr. ert,

Denumirea factorulul de influenil
asuprs consufnului

Indicajll pentru diminuarea
consumului

Cine 4l unde se execull
operatilie indicate

10
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Realizarea incorectd a roda-
jului.

Reglarea incorectd a unora
din parametrii automobilului.

Amestec carburant bogat
(normel, raportul intre aer
i benzind este de 1:13),

cind se circuli cu viteze mari,
la mersul in gol, la accelerdri
bru$te, la pornirea motorului
cu socul tras, cind jigloarele
sint decalibrate,

fnchlzirea excesivd a motoru-
lui datoritd amestecului car-
burant slrac, a ventilatiei
insuficiente, a capacititii in-
stalatiei de rficire insuficien-

th, a suprasolicitArnii etc.
Dereglarea distributici. :

1
Decuplarea sistemului de
aprindere.

Greseli in conducerea auto.
mobilului.

Viscozitalea  necorespunzi- |
toare a uleiurilor §i umplerea

peste prevederi a biii de
ulei,
Risipi de combustibil. !

i

|
Uzura unor componente ale
antomobilului (frine defecte,
anvelope uzate §i cu presiunea
insaficients, geometria roti-|
lor dereglath etc.). |

1. Respeclarea prescriptiilor
din documentatia Lehnicd de
insotire (cartea maginii) pri-
vind realizarca rodajului.
2. Realizarea reglajelor in
conformitate cu prevederile
din documentajia tehnicl
{vezi valorile din tabelul 5.2).
3.1. Deplasarea automobilu-
lui cu viteze economice (viteze
care se situeazd sub 3/4
din viteza maximd). La viteze
de 30—60 km/h, amestecul
carburant este normal.
3.2. Respectarea regulilor de
conducere a automobilului.
4.1, Verilicarea aparatelor de
bord $i pastrarea regimului
ternic normal pentru mersul
motorului.

5.1. Verilicarea periodicd a
distributici 51 reglarea ei
corespunzitoare.
6.1. Verificarea pericdicd s§i
reglare corecti.

7.1. Respeclarea regulilor de
bazd in conducerea corecti
si economicl (cvitarea de
demaraje bruste, de frinfri,
excesive, mersului in gol
prelungit) a automobilului,
verificarea stirit tehnice a
acestuija. .

8.1. Folosirea uleiurilor pre-
vAzute in documentatie pen-

tru diferite anotimpuri si
| completarca conform  pre-
scripHilor.

9.1, Control-verificare si eli-
minarea cauzelor de pierdere
a combustibilului.

10.1. Respectarca ciclului de

reparafii, revizii si intrefinere.

1. Conducétorul auto
si garajele de iutreji-
nere §i revizii,

2. La centrele
SERVICE sau in ga-
rajele de intrefinere.

3.1. Conducltorul
auto.

3.2. Conducitorul
auto.

4.1. Conducidtorul au-
to si garajele de in-
trefinere.

5.1. In garajele de in-
tretinere sau centrele
SERVICE,

6.1, Tn centrele
SERVICE cu apara-
turd speciald.

7.1, Conducltorul au.
to i garajele de fn-
tretinere,

8.1. Conduchtorul
auto,

9.1. Conduchtorul
auto si garajelc de
intrefinere.

10.1. Garaje
SERVICE.



prin impirfirea consumului total realizat la numirul de km parcursi; rezul-
tatul se- inmulfeste cu 100.

Determinarea consumului de combustibil de control si a consumului
mediu se face dupii ce autovchiculul a fost rodat i dupi efectuarea contro-
lului i reglirii principalilor parametri care influenteazi asupra determi-
narii.

In tabelul 3.2 se arati valoarea corecti si abaterea maximi admisa
pentru parametrii ce trcbuic controlafi §i reglati inainte de determinarea
Cfnsumului de combustibil Ia autoutilitarele TV echipate cu motor ARO

25.

Tabelul 5.2

Nr. crt. Denumirea parametenlui ndsueat i b ‘::Lr:iizgumema‘m Abaterea maximi

| , |

1 | Avansul fix la aprindere | 8° =1

2 I Distanta intre contactele rup-! 0,30—0,45 mm +/—0,05 mm
| torului .

3 . Distanta intre coada supapci si 0,45 mm + -0,15 mm
| culbutor — 0,10 mm

4 | Distanta intre capacul carbura-| 7.5 — § mm +/-0,5 mm
} torului i plutitor

5 | Presiunea in pneuri 125 kelfem® — 0,3 kgffcm?

6 , Convergenfa rotilor [atd L3 — 3 mm + 2,0 mm

5.2. CENTURA DE SIGURANTA

Centura de siguran{i este un echipament de protectie individuald, menit
si atenueze efectele accidentirii la care sint expusi automobilul si pasagerii,
ca urmare a proiectirii lor inainte, in momentul unei coliziuni a antovehicu-
lului cu un obstacol fix sau cu un alt auto-
mobil, aflat in migcare la momentul dat,

Utilitatea centurii de siguran{i se
con{irmi nu numai in {mprejurdin ex-
treme, ci §i in cazurile de evitare a unor
asemenea imprejuriri, cind o frinare. sau
un viraj imai brusc previn accidentul:
daci soferul si pasagerii nu sint legati cu
centuri, desi scapd de accident, au teate
sansele si se aleagd cu vitimiri acute
din pricina izbirii de corpul maginii, sub
efectul socului provocatde violenta mane-
vrelor amintite. Centurile de siguranii se
clasificd in trei categorii, dupi numirul
punctelor de fixare. Majoritatea centurilor
de sigurantd o constituie cele cu doud
puncte de fixare. Daci, inifial, acestea
crau abdominale, cu timpul s-a renuntat
la acest sistem, din cauza efectului de

Fig. 5.1. Centurd de siguranfi cudous ~Driceag” pe carel creau la gocuri
puncte de fixare puternice.
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Fig. 5.2. Centurd de siguran{ld cu trei puncie fixare

Cele mai folosite centuri cu doud puncte de fixare sint cele oblice sau in
diagonali (fig. 5.1.). Centurile de siguran{i cu trei puncte de fixare sint net
superioare (fig. 5.2). Aceste centuri — combinate abdominal — oblice — s-a
constatat cd pot reduce de 5—6 ori riscul rénirilor {ati de cele cu douli puncte,
mai ales la coliziuni comise la viteze ridicate. Centurile cu trei puncte de
fixare se aplici uniform pecorp. Centura de siguran{i cu patru puncte de
fixare este confectionati din dou3 bretele sio chingd abdominali. Se folosesc
maj ales de citre automobilistii sportivi, fiind eficientd in accidente pro-
duse la viteze de rulare foarte mari sau in cazul risturniri autovehi-
culului,

Microbuzele si autoutilitarele TV care se fabrici incepind din anul 1979
asiguri punctele de fixare a centuriide sigurantd de tipul cu trei puncte de
fixare. In fig. 5.3 se arati amplasarea punctelor de fixare a centurilor
de siguranii pentrusofer §i insotitor, iarin fig. 5.4 sint aritate punctele de
fixare a centurilor de siguranti pentru pasageri — in microbuze.

Centurile de siguranti trebuie purtate atit in timpul transportului pe
drumuri interurbane cit i in localititi, unde sectoarele cu multe puncte con-
flictuale sint mai numeroase decit inafara localitifilor.
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Fig. 5.3. Puncte de fixare pentru centuri de siguran{d la microbuze TV

5.3. PENE CE POT APAREA IN EXPLOATAREA MICROBUZELOR
sI AUTOUTILITARELOR SI REMEDIEREA LOR

In timpul rodajului si dupa rodaj, in exploatarea microbuzelor si auto-
utilitarelor, ca la orice autovehicul, pot apirea defectiuni care conduc la opri-
rea din circulajie a automobilului sau, in cazuri extreme, chiar la accidente.
In tabelul 5.3 se arati principalele pene ce pot apirea in exploatarea micro-
buzelor 5i autoutilitarelor, cauzele lor st posibilitdfile de inliturare a cauzelor
care le-a provocat.
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Fig. 3.3. Puncte de fixare penirn centuri de sigurant® la microbuze TV (detalii)

5.4. INGRIJIREA CAROSERIEI MICROBUZELOR
SI AUTOUTILITARELOR

Desi microbuzele si mai ales autoutilitarele nu fac parte din categoria
autoturismelor de oras, aspectul exterior si interior al acestor automobile
trebuie si reflecte permanent grija pentru intrefinerea si ingrijirea mani-
festatd de goferul si de personalul garajelor masinii.

Automobilele care nu sint intrefinute §i ingrijite in conformitate cu pre-
vederile documentaltiei tehnice de insofire §i cu regulile de bazi ale exploatirii
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Fig. 5.4. Puncte de {ixare pentiru centuri de sigurants la micrebuze TV

L

auto, se uzeazi prematur, apirind la durati mici de exploa tare pene, a ciror
inliturare costd Hmp §i bani, sau vibrafii, zgomote, neetangeitdti care inco-
modeazi activitatea goferului in timpul conducerii autovehiculului precum
si pe pasageri.

Tabelul 5.4. cuprinde principalii factori de influen{l negativd asupra
stirii tehnice a caroseriilor, cauzele lor, precum si modalitatea de inliturare
a acestor cauze.

5.5. CONDUCEREA MICROBUZELOR $I AUTOUTILITARELOR
IN CONDITII DEOSEBITE

Conducerea autovehiculelor in deplind siguran{i pe drumurile publice
impune cunoasterea aminunfiti a caracteristicilor §i pe rformantelor auto-
mobilului, starea drumurilor, precum §i regulile de bazi ale normelor legale
privind circulatia rutiera.
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Tabdtut 5.3

Defeciunea Cauzele aparitiel defecqiunil do icagil | Unde se pot remedia
1 2 3 L |
A. Defeciuni
la mofor

1. Motorul
opreste

182

s€

|

l.1. Lipsa de combustibil cau-
zatd de:

a) Lipsa de benzinl in rezervor.

i b} Benzina din rezervor nu poate

fi debitati datoriti:
— Pompei de benzind carc nu
debiteazi din cauza:
infundirii conductelor
stalatiei de alimentare
neetangdrii conductelor
defectdrii pompei
bloclrii supapei sau infun-
darii oriliciului de aerisire din
buson care conduce la inchi-
derea ermeticd a rezervorului.
— Pani de vapori care apare la
temperaturi ridicate.
c) pompa de benzini debiteazi
dn_r.

in-

— acul plutitorului este infe-
penit in pozifie Inchis;

— jiclorul principal sau fil-
trul carburatorolui sint in-
fundate;

— pompa de acceleratie defec-
ta.

1.2, Exces de combustibil care
influenteazl regimul de func-
tionare a bujiilor — sldbirea pu-
terii motorulvi §i oprirea lui,

1.3. Defectiuni la instalatia de
aprindere datorate defectarilor
contactelor si legiturilor din
circuitul primar sau a celor din
circuitul secundar, defectarea
bobinei condensatorului, sau
defectarea dileritelor compo-
nente ale instalatfiei electrice.

l.1.a. Daci rezer-
vorul este spart:
— se astupd spir-
tura cu sipun,
pline inmuiats, |
clei prenadez (pro-:
vizoriu);

— se lipeste sau se
aldmeste.

1.1.b. Se sufld con-
ductele cu aer
comprimat (even-;
tual cu pompé de
umflat pneuri).
Se string colierele,
se inlocuiesc con-
ductele fisurate, se
bandajeazd cu
handk izolatoare
conductele fisura-
te (provizoriu),
Se repari pompa
(inlocuirea mem-
branei,

inlocuirea arcului
etc.) !
Se deblocheaz su-
papa sau se dij
o gaurd fn buson.
— Inlocuirea acu-
lul plutitorului.
— Se curdfd ji-
clorul sau filtrul
— Se repari.

1.2. Se reparl co-
mapda clapetei.
Se regleazi pro-
vizoriu mivelul de
benzind, se inlo-
cuiejte plutitorul,
se stringe corect
jiclorul principal,
sau se inlocuiegte
jiclorul defect.
1.3. Veriflicarea §i
inliturarea delec-
tiunii.

Pe traseu

La garaj

Pe traseu

Pe traseu

La garaj sau centre
SERVICE

La garaj sau ate-
lier SERVICE.
Pe traseu sau la
garaj.

La centrul
SERVICE.

La garaj

Ia centrul
SERVICE.

La centrul
SERVICE.




Tabelul 5.3 (continuare)

2

3 |

4

2. Motorul
pornegte

nu

3. Motorul
functioneazd
neregnlat

1.4, Defectiuni ele orgapelor si
instalatiilor motorului, cum ar
1i;

— oprirea sau calaréa pistoane-
lor datoritd incilzirii excesive
in exploatare durl, sau defecti-
rii sistemului de ungere;

— defectarea sistemului de ri-
cire;

— accidente grave ca: ruperea
bolfului pistonului, ruperea
suruburilor de bield, gripari
ale diferitelor componente.
2.1, Electromotorul nu porneste
motorul din cauzi ci electro-
motorul este defect sau bateria
este desclrcatd, sau bateria nu
alimenteazl instalatia electricll,
2.2. Electromotorul roteste slab
motorul din cauza bateriei care
este epuizatl saun din cauza
viscozititii prea mari a uleinlui
din moter.

2.3. Sistemul de aprindere nu
functioneazi corect din cauza
umezelii pe izolatia circuitului
secundar, a distantei prea mari
intre electrozii bujiei sau a
prezentei apei in cilindri.
2.4. Sistemul de aprindere este
intrerupt.

2.5, Instalatia de alimentare de-

fectd, respectiv clapeta de soc
ou fnchide perfect, motorul
este Inecat cu benzini, benzind
grea in rezervor (nu mai sint
prezente fractiuni volatile in
benzind), aer fals la admisie,
sau motorul nu poroeste, desi
la mers normal {functioneazldi
bine, din cauza vaporizirii
benzinei pe peretii galeriei de
admisie sau a aparitiei penei
de vapori.

3.1. Motorul se opreste la relan-
ti din cauza impingerii gocului
prea devreme la motorul rece,
carburatorul reglat gregit, aer
fals in admisie, jiclorul de mers
in gol infundat.

3.2. Motorul functioneazi la ra-
lanti, dar se opreste la apisarea

1.4. Verificarea,
constatarea defec-
tiunii, eflectuarea
reparatiei,

2.1. Constatatea
defectiunii si in-
lAturarea cauze-
lor care a provo-
cat-o.

2.2. Se pornegte
prin impingere sau
remeorcare.
Uleiul cu viscozi-
tate mare (ulei de
vard) trebuie in-
locuit.

2.3. Constatarea

defectiunii & in-
liturarea cauze.

2.4, Constatarea
defectiunii si in-
liturarea cauzei,
2.5. Constatarea
delectiunii si fn-
lAturarea cauze-
lor.

J.1. Depistarea
canzelor pentru a
fi inldturate.

3.2, Constatarea
delectiunii si in-
Aturarea cauzei.

Numai la garaje
sau centre de
SERVICE.

Numal la pgaraje
sau la centre
SERVICE.

Pe trasen sau la
garaj,

Numei la garaj sau
centre SERVICE.

Soferul pe trasen
sau la garaj.

Numai la garaj san
la centre
SERVICE.

La garaj sau
trascu.

pe

Numai la garaj sae
la centre
SERVICE.
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Tabelul 5.3. (continuare)

2

4. Motorul na
dervoltl pu-

terea normall

5. Motorul
supraincilze-
ste

184

5¢

pe pedala de acceleratie din
cauza lipsei de benzini, ten-

siune scizutll In circuitul secun-
dar al aprinderii, toba sau {eava
de csapament i[nfundatd sau
prezentei apei in benzind.
3.3. Motorul dA rateuri in car-
burator si in evacuarea din
cauza: tensiunii sclzute saun
cu intreruperi in circuitul secun-
dar, a avansului la aprindere
foarte redus sau a dereglarii
distributici.

3.4. Motorul d3d rateuri in car-
burator din canza: amestecului
carburant sdrac, cind motorul
este rece, cind distributia este
dereglatd sau cind se folosesc
bujii nepotrivite,

3.5. Motorul dA rateuri in eva-
coare din cauza: tensiunii sca-
znte in circuitul secundar al
aprinderii, -a deregldrii distri-
butiei, a folosirii necorespunzd-
toare a carburantului.

3.56. Motorul nu functioneazi cu
toti cilindrii din cauza: bujiilor
defecte sau ancrasate, a apei
sau umezelii pe fisa bujiei, a
capacului distribuitorului cripat
sau [isurat in dreptul plotului
cilindrolui respectiv, a intre-
ruperii la contactul fisei cu
bujia sau cu capacul distribui-
torulvi, & rezistenjei de anti-
parazitare radio defectd, a su-
papei arse, :

1.1. Clapeta de goc nu . este
complet deschish, clapeta de
acceleratie nu se deschide com-
plet, motorul functioneazi cu
preaprinderi, amestec carbu-
rant bogat, tobd sau teavd de
esapament obturati, motorul se
supraincilzeyte din cauza siste-
mului de frinare delect, frina de
mind trasi, ambreiaj defect,
pocuri umilate insuficient etc.
5.1, Delectarea sistemului de
ricire, avans la aprindere ex-
trem de redus, motorul functio-
neazi cu detonalii, amestec
carburant sirac, tobd sau feavd
esapament obturatd, circulatie
cu vint din spate sau in ¢oloand
pe timp foarte calduros, oprire
bruscA & motorului dupd o
solicitare puternici.

|

|
|

3.). Constatarea
delectiunii i in-
liturarea cauzei.

3.4. Constatarea de-
fectiunii $i inli-
turarea cauzei.

3.5. Constatarea
cauzei si inldtu-
rarea acesteia.

3.6. Constatarea
cauzei @i finlitu-
rarea aceateia.

4.1, Constatarea
defectului, sta-
bilirea cauzei si
inlAturarea ace-
steia.

5.1. Constatarea
defectulni, sta-
bilirea cauzei
inldturarea ace-
steia.

si

Numai la garaj
sau la  centre
SERVICE.

Numai
sau la
SERVICE.

la garaj
centfo

Pe traseu de citre
sofer sau la garaj.

Pe traseu de citre
sofer sau la garaj.

Numai la garaj sau

la centre
SERVICE.

i Numai 1la garaj
sau la centre
SERVICE.



Tabelul 5.3 (continuare)

1 |

3

6. Motorul
functioneazi cu
detonatii

Motorul un
se opreste la
intreruperea
contactului
8. Consum ex-
cesiv de benzini

3
1
’

9, Consum ex-|
cesiv de ulei

B. Defectlunile
ambreiajulul

1. Ambrciajul
nu decupleazi

2. Ambreiajul
trepideazi
peornire

la

3. Ambreiajul
nu cupleazi

i
|
|
|
|
C. Defec{lunile |
culiel |

de viteze
|
. Defec{iunile |
]

transmisiel
cardanlce

E. Defectiunile
punlilor :
de tractiune |

1. Scurgeri
ulei |

6.1, Folosirea unei benzine cu
cilrd octanicl sclzutl, amestec
carburant sirac, folosirea unor
bujii nepotrivite, motorul este
calaminat, solicitare excesivid
a motorului.

7.1. Cauzele sint identice cu cele
de la pct. 6.

8.1. Amestec carburant bogat,
pierderi de benzin& prin neetan-
seitdti, presiune insulicienti in
preuri, sistem de frinare defect,
geometria rofilor dereglati,
exploatarea in conditii de con-
sum mirit de combustibil.

9.1. Motor uzat sau nerodat, ulej
mult peste nivel in baie, joc
excesiv intre tijele supapelor
de admisie 5i ghiduri, garnitura
pompei de benzind deterioratd
sau nestrinsd, pierderi de ulei
(scurgeri).

1.1. Din cauza ruperii pirghiilor
de comandd, a jocului excesiv
la pedald, a prezenfei acrului
in instalatia hidraulici, a scur-
gerilor din instalatia hidraulici,
a indoirii sau cridpirii discu-
lui de presiune sau a dereglirii
pirghiilor de debreiere.

2.1. Dereglarea pirghiilor de de-
bteiere sau deteriorarea arcuri-
lor de amortizare ale discului
de frictiune,

3.1. Joc inexistent la pedali,
pompa de comandd a instala-
tiei hidraulice rdmine .incir-
cati”, imbibarea cu ulei a
disculni de fricfiune san supra-
inclllzirea ambreiajului,

— Defectiunile apar rar dar
efectele lor sint grave.

— Aparitia de vibratii prin care
se manifestd dezechilibrarea
cardanelor.

deil. 1. Slibirea organclor de asam-

blare sau aparitia de fisuri-cri-
paturi.

6.1. Constatarea

defectului, sta-

bilirea cauzei §i
inlAturarea ace-

steia.

7.1. Constatarea

defectului, stabi-
lirea cauzei §i in-
lAturarea acesteia
8.1. Constatarea

defectului, stabi-
lirea cauzei gi fn-
laturarea acesteia.

9.1
defectului,
bilirea cauzei
inldturarea ace-
steia.

Constatarea |
sta- |

Si

1.1. Constatarea
defectului, sta-
bilirea cauzei Si
inliturarea ace-
steia.

2.1. Constatarea de-
fectului, stabili-
rea cauzei §i in-
laturarea acesteia,
3.1, Constatarea
defectiunii, sta-
bilirea cauzei §i
inlaturarea ace-
steia.

Constatarea defec-
{iunii, stabilirea
cauzei §i fnlitu.
rarea acesteia. |
Se inlocuiesc n.xcleé
|
|
\
i
|

cardanice.

1.1. Se siring or-,

gaunele de asam-’
!

4

Numai la garaj
sau la centre
SERVICE.

| Xumai la garaj
sau la centre
SERVICE.

Numai la garaj
sau la centre
SERVICE,

Numai la garaj
sau la centre
SERVICE.

Numai la garaj
sau  la centre
SERVICE.

Numai la garaj
sau la centre
SERVICE.

Nuvmai la pgarej
sau la centre
SERVICE.

Numai la garaje
saa centre
SERVICE

I.a garaj sau cen-
tre SERVICE,

Pe 1rascu s 1la

garaj.

13%



Tabelul 5.3 (continuare)

3

4

F. Defecl{iunile
suspensiel

|
|
aulovehiculelor |

1. Ruperi ac-
cidentale

G. Defectiunl
ale frinelor

1. Cursd mare
la pedala de
frioi

2. Pedala de
frind elasticd

3. Inchlzirea
excesivl a tam-
burului sau a
discului

4, Automobilul
deviazi pe di-
rectie 1a Irinare

3. Trepidatii
fn timpul {ri-
nfrii

6. Zgomote
anormale in
timpul frinArii

B 3
H. Defecfiunile
mecanismulul

de direciie

1. Direcfia trage
intr-o parte

2. Oscilatii ale
rotilor

186

1.2. Zgomote puternice dato-
ritA reglirii gregite a anogrena-
jelor sau uzurii excesive a rul-
mentilor.

1.1. Accidentale

1.2. Normale sau premature

1.1, Miarirea jocului inire saboti
si tambur sau intre placheti §i
disc.

2.1. Prezenfa aerului in instala-
tie.

3.1. Regliri gresite, griparea pis-
toanelor in cilindrii de {rinil,
sau griparea sabotilor in arti-
culatie.

3.2. Functionarea autovehicule-
lor cu frina de min& trasi

4.1. Murdirirea cu ulei, unsoare
sau lichid de frini a suprafe-
telor de {recare a wunei roti,
ovalizarea unui tambur, infun-
darea unor conducte.

3.1. Ovalizarea tamburilor san
excentricitatea discurilor, jocuri
excesive in rulmentii rotilor
sau io articulatiile suspensiei.
6.1. Uzurd excesivi a sabetilor,
pAtrunderea unsorii $i lustruirea
suprafetelor de frecare, utili-
zarea unui material de frictiune
necorespunzitor, jocuri exce-
sive fn articulatiile mecanis-
mului de {rin din roti.

1.1. Reglare neegald a upghin-
rilor celor doud roti directoare,
defectiuni la frine, la suspen-
sie sau presiuni neegale fn
pneuri (perechi stinga-dreapta).
2.1. Presiuni neegale ale pneu-
rilor din fafd, rofi dezechili-
brate, uzuri excesive ale arti-

culatiilor directiei, joc mdrit al

blare si se astupld
fisurile.

1.2. Reglare i in-
locuire rulmenti.

1,1, Constatarea
defecfiunii i in-
laturarea acesteia.
1.2, Constatarea
defectiunii s in-
lAturarea acesteia

1.1, Constatarea
cauzei §i inlltu-
rarea acesteia.
2.1, Constatarea
cauzei $i inldtu-
rarea acesteia.
3.1, Constatarea
cauzei i inldtura-
rea acesteia.

4.1, Constatarea
cauzei si Inlatu-
rarea acesteia.

5.1. Constatarea
cauzei §i Inlidto-
rarea acesteia,

6.1, Constatarea
cauzei si inlitu-
rarea acesteia.

1.1. Constatarea
cauzei i inlhtu-
rare  acesteia.

2.1. Constatarea,
cauzei §i inlitura-
rea acesteia.

La garaj sau cen-
tre SERVICE.

La garaj sau cen-
tre SERVICE.

Idem.

Pe traseu si la
garaj.

Pe traseu si In
garaj.

Numai la garaj sau
centre SERVICE.

Numai la garaj sau
centre SERVICE.

Numai la garaj sau
centre SERVICE.

Numai la garaj sau
centre SERVICE.

Numai la garaj sau
centre SERVICE.

Numai la garaj sau
centre SERVICE.



Tab:lul 6.3 (cnntinuare)

2 |

3 i 4

3. Uzurd nen-
niformd a pne-
urilor

rulmentilor rotilor i geomctrie
incorectd a mecanismului
directie.

3.1, Calitate dileritd a pnourilor
reglare incorectd a geometriel
rotilor directoare sau dereglarea
acesteia
puternice. |

de

datoritd loviturilor

3.1. Constatarea Numai la garaj
cauzel si inlAtura-' sau la  centre
Iea SERVICEL.

1
acesteia. !

i

Microbuzele si autoutilitarele existente in f{ara noastrd sint realizate
asa cum s-a aritat In Capitolul II, in formula 4 X 2 (cu simpld tractiune)
s1 4 X 4 (cu tractiune integrali). Exploatarea autovehiculelor cu tracfiune
integrald, mai ales in condifii dificile de drumuri, cere conducidtorului auto
cunoasterea fn detaliu a mecanismelor care trebuie si fie special utilizate,
cum este cuplarea puntii fatd motrice, a reductorului etc., precum §i cunoa-
sterea performantelor masinii privind rampa maximi de urcare, capacitatea
de trecere, mirimea unghiurilor de atac si de degajare etc.

Tabelul 5.4
Nr. , R .
ert. Faetori de influenga Electe Remedier!
1| Apa de spilare, | L.1. Piciturile de api ingheatd| [.1. Stergerea completd a caro-
ploaie, topirea z3- | pc suprafata caroseriei dete-| seriei dupd spilare.
pezii  etc. rioreazi vopseaua
1.2, Apa de la spilare rimasi| 1.2. Protejarea incuietorilor in
in incuietori pe timp geros| timpul spdlirii. Suflare cu aer
ingreuneazi folosirea acestora.! comprimat dupi spilare.
1.3. Apa pitrunsi in valvele| 1.3. Protejarea valvelor in tim-
pneurilor la spilare ingheatd| pul spilirii.
pe vreme rece, mirindu-se vo-
lumul; conduce la pierderea
aerului din pneuri.
1.4. Apa amestecaty cu sarea| l.4. Protejarea prin asticare
(datA pe sosele jarna) corodeazd| a pirilor inferioare, aripilor,
caroseria. capotajelor.
Folosirea apiritorilor din cau-
ciuc la roti.
2 | Coroziunea ele- 2.1, Pe suprafetele r&mase fird| 2.1. Verificarea periodicd §i com-
mentelor protectie anticorosivi apare ru-| pletare protectie anticorosiva.
gina care duce la distrugerea! 2.2, Realizarea unei protecfii
metaluluoi. speciale la stationare inde-
lungatd mai ales pe timp de
iarnd,
3 | Pete pe suprafata | 3.1. Cauzate de seva arborilor,| 3.1. Se inliturd, prin spllarca
caroseriei cAzutd pe supralata autove-| supralefei cu apd §i burete.
hicului.
3.2, Pete de gudron, ulei, vase-|3.2. Se inlituri prin spilare lo-
lind etc, call cu detergenti.
4 | Pete pe invelisul | 4.1, Pete de ulei, grisimi, 4.1, Se scot prin tamponare cu
interior, pe mobi- cirpd curatd, inmuijatd in apl
lier. cu alcalii sau benzind.

4.2. Aparitie de mucegai.

4.2. Se inlituri prin spilare cu
api §i sipun,
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In tabelul 5.5 se arati citeva din regulile de bazi care trebuie respectate
cind se conduce un microbuz sau o autoutilitari in condifii deosebite.

Tabclyl 5.5

Condilii deosebite Reguli In conducerea autovehlcululud

Observafli

1.1. Pentru motoarele Diesel {olosirea obli-
gatorie a combustibilului cu calititi in
functie de temperaturi.

1 | Ternperaturi
sedzute sub 0°C
Conditii de cli-
| ma specifice ano-
timpului de
iarni. 1.2. Ctilizarea uleiurilor pentru motor in

functiie de temperaturd.

1.3. Pentru pornirea motorului se vor res-
i pecta instructiunile din cartea maginii.
! 1.4. Autovehiculul trebuje echipat cu lan-
| turi antiderapante si lopata,
1.5. Pe drumuri cu polei sau gheat, auto-
vehiculul se conduce cu prudentd {ird
actiondri bruste ale frinelor, acceleratiei,
volanului ete. Viteza de circulatie se
adapteazi in functie de conditiile atmos-
ferice §i starea drumurilor.

1.6. Cind stratul de =z&padi depisegte
. 25—30 cm, circulatia autovehiculelor cu
| simpld tractiune trebuie intrerupts. In
mod exceptional pot circula autovehicu-
lele cu tractiune integrali.
1.7. In cazul imposibilititii de a mai
circula pe drum fnzApezit, mu trebuie
fortate rotile prin porniri $i acceleriri
fortate ale motorului.
2.1. Folosirea corectd a luminilor inclusiv
a farurilor proiectoare,
+ 2.2. Conduciitorul auto obosit trebuie si
+ _evite conducerea autovehiculului noaptea.
;1 2.3. In cazul opririi antovehiculului pe
| drum neluminat noaptea, se vor lisa
| aprinse luminile rosii §i albe din fata si
; din spate.
i 2.4, In mers, distanta dintre autovehicule
trebuie miritd si viteza micsorath,
J.1. Peniru altitudini mai mari de 1500 m,
este necesard reglarea speciald a carbu-
ratorului (presivnes atmosfericA scade),
i 3.2, La motoarele Diesel se modifica, la
l , altitudini mari, avansul injectiei com-

i bustibiluluij,
; t 3.3, Verificarea temperaturii lichidului de
‘ ricirc motor si cventval oprirea auto-
| vchiculului pentru ricire. Dacl tempera-
{ ! tura lichidului scade sub 60°C, se trage
| + perdeava in fata radintorului,
l i 3.4, Folosirea atenti a [rinei de motor in
pante,
. 3.5, Folosirca coreetd a treptelor de viteze

2 | Noaptea pe dru-
muri nelumi-
nate,

3| Altitudipi mari |
ale drumurilor
(tn munpti).

I in [unctie de panta drumului si de curburile !
acestuia. I
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1.1. La temperaturi de
0°C se utilizeazh motorina
—35°C. La temperaturl de
—20°C se utilizeazd mo-

torini pentru --25°C.
1.2. Pind la —23°C se
va folosi ulei M10 W{30
super.

1.3. Atentie la pornirea
motoarelor Diesel.

1.7. Se va inlitura zipada
din fata rotilor.



Tabeiul 3.5 (continuare)

o T 1 [ 2 | 3
4 | Terenurl nisi- | 4.1. Presiunea in pneuri va fi la limita, 4.1. Se recomandd utili-
poase sau des- | infericarhi pentru -ealizarea v 3ei ¢it mai| zarea autoutilitarelor sau
fundate. mari suprafete de contact cu solul. | microbuzelor cu trac-
4.2, Vitezd de circulatie scizuti. | tiune iategrald.

4.3. Control permanent la temperatora‘
lichidului de ricire a motorului,

4.4. Virajele, {rindrile si acceleririle se vor;
face f{ird bruscare mai ales pe drumunl
desfundate $i  argiloase,

et

5 | Irecerea prin | 5.1 Verilicarea prealabild a locului de! 5.1. Adincimca apei nu
vad sau peste| trecere, stabilindu-se adincimea apei, l trebuie si depigeascd ni-
riuri inghefate. | sensul de curgere, starea fundului a.pe1,1 velul garzii la sol.

grosimea si rezistenta ghetii. ;

5.2. Dopi trecerea vadului se accelereazi |

motorul, apoi la mal se verifici motorul |

5i organele transmisiei. 6.1. Distanta este in
6 ' La mersul in} 6.1. Respectarea vitezei i a distanfei| functie de vitezd.

coloand. legale intre autovehiculele din coloand.
6.2. Se vor evita opririle sau jegirile din:
coloand ale autovehiculelor angajate in'
[ mersul fn coloand. l

5.6. CENTRE SERVICE

Pentru microbuzele si autoutilitare fabricate de citre Intreprinderea
Autobuzul Bucuresti, operatiile de revizii tehnice in conformitate cu preve-
derile documentatiei tehnice (carnetul service) la noi in fari se efectueazi
de citre Intreprinderea de Asisten{i Tehnici i Service — apartinind de
Centrala Industriald de Autovehicule pentru Transport Brasov.

5.7, PRIMUL AJUTOR IN CAZ DE ACCIDENTE DE CIRCULATIE

5.7.1. Cauzele accidentelor. Cauzele accidentelor de circulatie sint mul-
tiple.

fn majoritatea cazurilor, accidentele se produc din cauza unor neglijente
sau din nerespectarea regulilor stabilite pentru circulatia rutierd. Respectarea
strictd a instrucfiunilor de intretinere si exploatare are o mare influentd asupra
evitirii producerii accidentelor de circulatie.

In cazurile cind nu se respecti instructiunile si normele de intretinere
si reparare a microbuzelor i autoutilitarelor se pot ivi situatii neplicute.
Astfel:

— neverilicarea stirii tehnice a autovehiculelor inaintea plecirii in
cursi poate conduce la aparifia urm#toarelor defectiuni st la accidente dato-
rate lor:
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— defectarea frinelor constituie cel mai mare pericel de accidentare in
timpul functionirii automobilului, sau cind acesta stationeazi in panti;

— defectarea mecanismului de directie il face pe conducitorul auto
si piardd controlul volanului si conduce inevitabil la accidentare;

— defectiunile in instalatia electrici, mai ales cele referitoare la insta-
latia de semnalizare, il pune pe sofer in situaia si nu poati respecta regulile
circulatiei rutiere, la aparifia obstacolelor, a derapajelor, la viraje, putind
provoca accidente;

— lipsa de contro] si reducerea presiunii din pneuri sub nivelul prescris,
poate conduce la explozii, derapiri, degradiri ale rotilor, toate acestea con-
stituind surse de accidentare;

— neverificarea esapamentului, a instalatiei de incilzire cu agregat
intependent (cu care sint dotate anumite tipuri de autoutilitare) si a capotaju-
lui motor, poate conduce la aparitia gazelor arse in cabina gofer sau in salonul
pasagerilor la microbuze, in spafiul pentru bolnavi la autosanitare, care
diuneazi omului, provocindu-i dureri de cap, greturi sau alte anomalii in
starea sindtifii, putind de asemenea provoca accidente;

— lipsa de etangare a instalafiei de alimentare cu combustibil conduce
la aparitia pierderilor de benzind sau motorini, care pot lua foc, provocind
incendierea autovehiculului;

— necurdfarea autovehiculului (parbizul, geamurile) poate conduce la
accidente. Imbicsirea motorului cu praf amestecat cu ulei, combustibil, poate
duce la incendii.

Evitarea provocirii accidentelor de circulatie se poate realiza daci se
respectd strict toate regulile previzute pentru conducitorul auto §i pentru
conducitorii si personalul garajelor, autobazelor, privind verificarea auto-
vehiculelor inaintea plecirii in cursi §i in timpul functionani acestora:

— nerespectarea regulilor de circulatie conduce de asemenea la ccidente ;

— circulatia cu vitezi mare este una dinfre principalele cauze ale acci-
dentelor de circulatie;

— conducerea autovehiculelor sub influenfa alcoolului este alti cauzi
cu ponderea cea mai mare in provocarea accidentelor de circulatie;.

— nerespectarea regulilor si normelor codului rutier de circulatie privind
semnalizarea, depisirea, intrarea in curbe, circulatia pe timp cu vizibilitate
proastd, circulafia noaptea, pe ceati sau pe timp de ploaie, ninsoare etc.,
poate conduce de asemenea la accidente.

5.7.2. Acordarea primului ajutor in caz de accidente. In accidentul de
circulatie, persoanelor in cauzi li se pot produce rini usoare sau leziuni com-
plexe. Daci imediat dupd provocarea accidentului, pini la acordarea ajuto-
rului imediat calificat, se di primul ajutor accidentatilor, acesta poate com-
duce la salvarea vietii lor sau la evitarea complicatiilor grave,

Pentru a putea acorda primul ajutor in caz de accidente de circulatie,
se impune ca soferul si cunoasci regulile de bazd cuprinse in instructiunile
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medicale referitoare la primul ajutor gi si dispuni de trusi sanitard care,
in conformitate cu legislatia circulatiei rutiere in {ara noastrd, trebuie si

intre In dotarea autovehiculului.

In tabelul 5.6 se arati citeva dintre regulile ce trebuie cunoscute pentru
a acorda primul ajutor in caz de accidente de circulatie, iar in tabelul 5.7
este aritati componenfa trusei sanitare care intri in dotarea obligatorie
a microbuzelor si autoutilitarelor.

Tabelu! 2.6

Nr. ctt.i Cazuri posibile de accident ' Mdisuri de prim ajutor Observatii
I ! i
1 : Accidentati inconstienti, .{ 1.1. Consultarea brogurii ,Instructiuni
i la care s-a intrerupt l de folosire a trusei medicale de
+ funcfionarea inimii. ' prim ajutor pentru autovehicule"
i : care se afli in trusa medicald.
! i 1.2, Folosirea dispozitivelor aflate in , Sint interzise
i \ trusd, la interventiile cec se vor y alte impro-iza-
! ! face. Lt
2 . Accidentati incongtienti { 2.1. Se procedeazll conform celor trecute |
! care respird san nu $i in .Instructiunile de [olosire a tru- |
- accidentati cu rdni des- sci medicale
chise, ,
3 . Fracturi sau hemoragii. | 3.1. Idem i
4 : Lovituri de trisnet. | 4-L. Accidentatul se dezbracd in aer .
i liber :
! 4.2, Accidentatul se udd cu apld rece ! Xu se incil-
! | zeste.
J Inec. 5.1. Se desfac repede hainele acciden- |
tatului.
: 5.2, Accidentatul se culcd pe burtl cu
i capul mai jos decit corpul.
' 5.3, Se trage limba accidentatului si
se fiveazd
5.4. Se scuturd corpul pentru eliberarea
pliminilor de apA. .
3.5. Se face respimatie artificiald §i Operatia poate
masajul inimil. : dura mai multe
| ore.
6 Insolatii 6.1, Se culcd accidentatul la umbra. In unele cazuri
| este necesard
: 6.2, Se deslac hainele accidentatului. respiratia arti-
! ficiala.
7 Mugcaturi (de ciine sau | 7.1. Se lasfirana s singereze sau se pro- !
de sarpe) voach stngerarea rinii:
7.2. Searde rana (la mujcitura de sarpe}
7.2. Se arde rana (la muscitura de
garpa) cu un fier inrogit.
8 ' Arsuri 8.1. DPigicile nu se sparg §i nu se vor
i uda cu aph.
; 8.2. Ranile se ung cu alifie pentru
E arsuri §i se vor pansa.
9 | Degeraturi 9.1. Membrele inghetate se freaci cu
| zipadi sau cu api rece.
10 I fntepaturi de insecte 10.1. Se tamponcazi infepAtura cu
\ amoniac sau cu tincturd de iod. !
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Tabelul 5.7,

Numir de
Nr. crt. Denumirea componenielor | bucdli
| [cantitatea)
1 | Dispozitiv penrtru respiratie artificiald I L
2 | Aspirator pentru curlifirea cavithtii bucale a accidentatilor incone| 1
I stienti i
3 ; Spatuld pentru deschiderea guni la accidentatii incongtienti ! 1
1 . Pipe Guedell {pentru copii §i adulti) pentru mentinerea deschish 2 ca.n-?
. tAtii bucale a accidentatilor inconstienii 2
5 ; Pens3 pentru tragerea limbii accidentatilor incongtienti in timpul re5p1- 1
. 1atiei artificiale .
6 Atele din material plasiic cu piesd de prelungire pentru imobili- 1l set
. zaren fracturilor
7 , Garouri din cauciuc pentru oprirea hemeoragiilor prin compresie | 1 set
8 : Compres3, {fagd 5i vatd sterile, pentru pansarea rinilor ! 1
9 ' Flacon cu dezinfeclant pentru rini ! 1
10 { Cutie cu praf de sulfamidi pertru pansarea ridnilor | 1
11 |, Bregurd cu instructinni de folosire a trusei medicale : 1

5.8. INFLUENTA ALCOOLULUI ASUPRA CONDUCATORULUI
AUTO CARE SE AFLA IN EXERCITIUL FUNCTIUNII

Din statisticile ultimilor ani, rezultd faptul ci accidentele rutiere sint
principalele cauze de prejudicierc a sdndtdtii, de invaliditate si de moarte.
Consumul bauturilor alcoolice §i conducerea autovehiculelor sub influenta
alcoolului constituie un factor de risc, atit pentru conducitorul auto, cit
si pentru securitatea traficului rutier, influen{ind in misuri considerabili
producerea accidentelor.

Influenta alcoolului acfioneazi negativitatea atentiei, memoriei §i jude-
citii, favorizind comiterea gregelilor de citre sofer, care de multe ori se sol-
deazid cu accidenie de circulatie. Legislatia circulafiei rutiere din tara noastri
interzice conducerea autovehiculelor sub influenta alcoolului; totusi se intil-
nesc frecvent, de citre organele de control, conduciitori auto care au consumat
biuturi alcoolice inainte de a se urca la volan. Sint unii conducitori auto care
considerid neimportantd si fird influen{i asupra organismului proprin, canti-
tatea de alcool rezultatd din consumarea unei sticle de bere, un pahar de vin
sau un pahirel de coniac.

In tabelul 5.8 se arati alcoolemia rezullati din consumul diferitelor
cantitifi si sorturi de biuturi, iar in tabelul 5.9 este redati perioada de timp
in care alcoolul din organism dispare.

Alcoolemia este cantitatea de alcool In grame la un litru de singe din
organismul uman (ex. 0,4°%,,). Dozele marcate de alcool, conduc la starea
de euforie sau de betie usoard. care se manifesii prin dezinhibare, diminuarea
autocontrolului, eliberarea subcongtientului, intirzierea impulsurilor reflexe,
cu micgorarea preciziei, ingustarea cimpului vizual, cu perturbarea aprecierii
dis tantelor etc., conducind la posibilititi de accidentare.
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Tabelu! 3.8

! Alcoolemie 1000 , .
! ) .
Felul blulurii [ Cantitatea ingerata Birba}i : Femei
| Oug 75kg kg W05ks | 45k kg 75 kg 90 kg
i i
Bere normala ‘ 300 mi 1025 020 0,15 0,10 : 040 030 025 020
Bere tare 300 ml ( 0,40 0,30 025 0,15 i 0,10 0,30 0,40 0,50
Vin usor i 100 m! 015 0,15 0w 0,10 {030 0,20 0.15 0,15
Yin mijlociu I 100 mi 020 0,15 0,13 0,10 |0,35 025 020 0,20
Vin sec | 100 nl 025 020 0,15 0,15 040 0,50 10,25 02
Vermouth i 50 ml 0,15 0,15 0,10 0,10 (0,30 0,20 0,15 0,15
Ritter ! 30 ml 0,30 025 0,20 0,15 | 0,50 0,30 0,30 0,25
Scherry ! 50 ml 040 030 023 020 065 035 0,40 0,30
Conia¢, rom I 25 ml ‘ 0,20 0,15 0,15 0,10 | 055 025 020 0,15
Whisky * 10 ml 0,35 025 020 020 !0,55 040 0,35 025
Licheururi 25 m! 0,13 010 0,10 0,10 :'025 020 0,15 1,10
Alcoolemie = grame alcool la 1000 ml singe
Tot in tabelul 5.9 se aratd constatirile faptice si gradul de crestecre a
pericolului de accidentare la diferite alcoolemii.
Tabelu! 5.9

Alcoolemle gr. la
1000m| slnge

Pericada eliminirli
alceolulul

Efeclele alcoolului

(0,20...0,30) g% a0

2-3 ore

pertuarbarea reflexelor

erori la r3spuns la stimuli -sizvali-auditi7i
perturbarea aprecierii distantei i vehiculelor
care vin din sens invers

curaj nejustificat

Oow !ofm

41— 35 ore

tulburiri in perceptia wvizuali cu accentuare
la intuneric

intirzierea receptiei seinnalelor sonore
sciderea vigilenfei §i a rapiditafii rellexelor,
a estimdrii distantei

1,00 2900

7—10 ore

conducerea cu vitezd excesivi

slAbirea accentuatd a atentiei

tulburlri accentuate a agitafiei vizuale si
aunditive

viraje anapoda, urcidri pe bordurd

focetinirea rellexelor si intirziere in luarea
deciziilor

1,3 g%

10 =15 ore

reflexe mult intirziate

mers nesigur

acte motorii dezordonate
primele semue de ebrietate

2|00 gﬂ! [ ]

13—-20 ore

Ebrietate
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5.9. ADERENTA ROTILOR AUTOVEHICULULUI
LA DRUMUL PE CARE CIRCULA

Prin aderenti se infelege valoarea maximi a for{ei tangeniiale a anvelo-
pelor asupra drumului pe care circuli autovehiculul. Valorile maxime ale
fortei tangentiale a anvelopelor se obfin la demaraje cind se accelereazi
motorul, la friniri si la eforturi laterale. Peste valorile maxime ale aderentei,
reactia drumului diminueazi brusc §i apare alunecarea.

In tabelul 5.10 se arati valorile aderenfei comparativ pentru diferite
calitifi de material care se giseste pe drumurile rutiere.

S-a determinat practic cii cea mai buni aderen{d o are betonul uscat
si cea mai slabd gheata. Asupra aderenfei are o mare influen{d §i calitatea
si starea fizici a anvelopelor. Fati de datele din tabelul 3.10, valorile pot
creste de 1,3 ori, pentru anvelope speciale, st pot fi de 1,3 ori mai mici, la anve-
lope uzate,

Tabelul 5.10

|
Nr. ot ‘ Uscat/umed  |Materialul de acoperire a drumulul \aal::x:‘:e
:: !
1 | Uscat | 1.1. Beton : 1,0
: ! 1.2, Aslalt : 0,9
: ' 1.3, Pavele de piatrd 0.8
| r
] » Umed | 2.1, Beton 0,7
' 2.2, Asfalt 0,6
.l 2.3. Pavele de piatrd 0,4
! 2.4, Beton mozaicat 0,3
[ 2.5. Polei 0,2
I | 2.6. Gheata ! 0.1

5.10. DISTANTE MINIME DE FRINARE IN FUNCTIE DE VIiEZA
AUTOMOBILULUI $SI DE ADERENTA ANVELOPELOR

Distan{a de frinare a unui automobil este distanfa necesari pentru a
aduce sub actiunea frinirii automobilul din starea de migcare la o anumit3
vitezi in stare de oprire. Distant{a de frinare este suplimentat3 de distanta
parcursi de automobil in timpul ce trece din momentul cind conducitorul
auto sesizeazi obstacolul si pini cind apasi pe pedala frinei de serviciu, ficind
si apari efectul frindrii. Acest timp, numit si timp de reflex, s-a dovedit
practic ci poate ajunge pini la o secundi. In acest timp de reflex, un auto-
mobil care circuld cu 100 km/h poate parcurge distanta de cca. 25 m.

Distanta de frinare suplimentatd cu distanf{a parcursi de automobil in
timpul de reflex insumeazi distanta de oprire a automobilului.

Distan{a de frinare depinde de performanfele frinelor automobilului,
de aderenta rofilor asupra drumului pe care circuli automobilul, de starea
anvelopelor, presiunea din anvelope etc.
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eci de factorii care influenfeazi

Distanta de oprire este influenfatd d _ !
e timpul reflex ale conducitorului

distanta de frinare §i In plus de atentia §i d
automobilului.
In tabelul .11 se arati distanta de frinare a automobilelor in functie

de vitezi si de coeficientul de aderenti.

Tabelwl 3.11
| Distanja |Distanja medle | Distanta de
Nr. crt. Viteza km/h 'parcurﬂjucundi de Irinare oprire
m m m
| o | o83 | 15,32
2 40 1 11,1 | 12 _ 23,10
3 50 | 13,8 19 32,80
4 ! 60 16,6 i 27 43,65
5 i 70 j 194 | 37 56,40
6 80 22,2 | 48 70,20
7 90 250 | 61 86,00
] i 100 . 21,7 : 78 103,80

NOTA : Functie de aderenja pneurilor pe drum (vezi tabelul 5.10),
distanta de Irinare $i cea de oprire se modilica (datele din

tabel fiind calculate pentru aderenta 1,0).

5.11. CULORILE $I VIZIBILITATEA

Experimentirile ficute in ultima vreme au scos in evidenj{d faptul ci
ochiul omului percepe fiecare culoare de la alti distan{3. S-a dovedit cd albul
este culoarea care se percepe de la distanta cea mai mare. In fig. 5.5 se arati
procentual sciderea distantei de la care poate fi vizut un autovehicul (in
conditii de vizibilitate normali) vopsit in diferite culori uzuale. Se considerid
100%, distanta la care se vede un automobil de culoare alba.
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iy 2 | ' ! |
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1 I i | | 1
. 1 ' i | .
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Fig. 3.5, Culori gi vizibllitate. Comparatie
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