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Abstract: Crearea unei tehnologii din punct de vedere tehnic si economic pentru toate tipurile de producere
prezintd prin sine o problema dificild pentru rezolvarea ei. Calitatea avantajoasd a pieselor in conditii
traditionale de producere (producerea in masa, producerea de serie §i producere individuald) asiguratd prin
fabricarea pe manini unelete sau prin utilizarea utilajelor idustriale complexe si dispozitive speciale de
control tehnic al calitatii. De aceea este nevoie de o analiza tehnico-econimicd a deciziilor tehnologice
alese.

Cuvinte cheie: Analizd dimensionald, lant dimensional, tolerantd, eroarea componentelor.

1. Introducere

De obicei in conditii de producere traditionale productie sunt adaptate, de asemenea, metodele
corespunzatoare de proiectare a tehnologiilor. Procesele tehnologice de prelucrare se elaboreaza in baza
desenului de executie dupa un criteriu functional (forma, structura sperficiald, dimensiunile, precizie,
rugozitate si cerinte tehnice prescrise) cu abiliatatea de a Tmbunatati prelucrarea mecanicd cu modificari insa
fard a atinge functionalitatea, dupa ce este intdrit desenul de executie urmeaza rezolvarea unei serii de
probleme[1]:
- analiza desenului de executie si a cerintelor tehnice prescrise;
- imbunititire pe adaptabilitate la prelucrarea mecanicd cu oferte de modificari fara a atinge

functionalitatea;

- alegerea metode de fabricare, modul, forma semifabricatului si precizia;
- alegerea numarului de operatii tehnologice si ordinea succesiva de prelucrare a suparafetelor;
- divizarea procesului tehnologic de prelucrare pe etape (degrosare, finisare);
- elaborarea variantei planului de operatii;
- Analiza dimensionald a variantei de tehnologie;
- Alegerea echipamentului de prelucrare;
- Alegerea bazelor de reglare si masurare;
- Crearea schitelor operationale si a cerintelor tehnice privind functionarea procesului tehnologic;
- calculul adaosurilor de prelucrare, din dimensiunile operationale si tolerantele sale;
- calculul regimurilor de aschiere si normarea tehnica a operatiilor tehnologice;
- analiza economica a operatiilor tehnologice;
- formarea documentatiei tehnologice.

2. Dezvoltarea dimensionala a tehnologiilor de prelucrare

In fabricarea moderna a multi-nomenclatorului de producere a pieselor de calitate mare sint asigurate de
prelucrarea pe magini-unelte cu CNC precum si centre de prelucrare. Adesea schimbarea schemei de
prelucrare duce la micsorarea timpului de pregatire tehnologicd a procesului, iar factorul timp este
determinant. O serie nu prea mare nu presupune o dezvoltare eficientd a tehnologiei in timpul prelucrarii
mecanice chiar si a mai multor piese. Prin urmare, procesele tehnologice de calitate ar trebui sa fie dezvoltate
prin utilizarea de noi tehnici de imbunatatite.

Noua abordare de dezvoltare a proceselor tehnologice, prevede inlocuirea analizei dimensionale a
variantelor procesului tehnologic prin proiectarea dimensionald a procesului tehnologic. Si este posibila
numai intr-un caz in care analiza tehnologicd dimensionald este efectuatd intr-un stadiu de dezvoltare de
proiectare constructiva a detaliului. Cu alte cuvinte, pregitirea tehnologica de fabricare ar trebui sa inceapa
in etapa de proiectare a produsului, elaborarea schitelor operatinale de lucru a piesei si analiza lor
tehnologice. Analiza tehnologicd a desenului de detalii nu ar trebui si stabileasca numai eventualele
probleme la fabricatie, ci, de asemenea, preveni in mod activ aparitia lor.

Este necesar de mentionat faptul ca operatiile tehnologice se efectueaza cu utilizarea semifabricatului
sau a piesei In proces. Si semifabricatuul si piesa in timpul procesului sunt entitatile finite cu sistemele



proprii de dimensiuni proiectate. Astfel, proiectarea dimensionald a proceselor tehnologice din care rezultd
optimalitate dacd este posibil sd se realizeze similitudinea si structurile tehnologice dimensionale in
urmatoarea ordine:

- crearea structurii dimensionale a semifabricatului similara cu structura dimensionald a piesei;

- formarea grafurilor tehnologice dimensionale optimale ale primelor operatiuni tehnologice
(degrosare) prin redimensionarea daca este necesar, a semifabrictului si a piesei;

- formarea optimala a grafurilor tehnologice dimensionale pentru operatiile tehnologice ulterioare, prin
redimensionarea la necesitate, a piesei in proces;

- formarea optimala a grafurilor tehnologice dimensionale pentru operatiile tehnologice finale prin
redimensionarea, daca este necesar pentru piesa;

- calculul adaosurilor minime de prelucrare;

- analiza dimensionald a tehnologie cu calculul dimensiunilor operationale, tolerantele si abaterile
limita;

- proectarea desenului semifabricatului.

3. Efectele compensarii erorilor

In dezvoltarea de tehnologii poate fi identificat doua functii obiective diferite:

Functia tehnicd scopul céreia este de a asigura calitatea cerutd a rezultatelor de prelucrare, aceasti
functie obiectiv se poate realiza in diferite variante ale tehnologiei;

Functia economica scopul céreia este de a obtine costuri de prelucrare minime, aceastd functie obiectiv
conduce la necesitatea de a alege dintr-o varietate de optiuni tehnologice unul care se potriveste cel mai bine
criteriul economic acceptat.

Prezenta a doud functii obiectiv conduce la separarea procesului de proiectare in doud etape principale.
La prima etapa se realizeaza generarea de optiunilor tehnologice, in conformitate cu functia tehnica prescrisa.
La etapa a doua se efectueaza alegerea unei variante in baza functiei economice.

4. Concluzii

Este necesar de mentionat faptul ca operatiile tehnologice se efectueaza cu utilizarea semifabricatului
sau a piesei in proces. Si semifabricatuul si piesa in timpul procesului sunt entitétile finite cu sistemele
proprii de dimensiuni proiectate. Astfel, proiectarea dimensionala a proceselor tehnologice din care rezulta
optimalitate dacd este posibil sd se realizeze similitudinea si structurile tehnologice dimensionale in
urmatoarea ordine:

- crearea structurii dimensionale a semifabricatului similara cu structura dimensionala a piesei;

- formarea grafurilor tehnologice dimensionale optimale ale primelor operatiuni tehnologice
(degrosare) prin redimensionarea daci este necesar, a semifabrictului si a piesei;

- formarea optimala a grafurilor tehnologice dimensionale pentru operatiile tehnologice ulterioare, prin
redimensionarea la necesitate, a piesei in proces;

- formarea optimala a grafurilor tehnologice dimensionale pentru operatiile tehnologice finale prin
redimensionarea, daca este necesar pentru piesa;

- calculul adaosurilor minime de prelucrare;

- analiza dimensionala a tehnologie cu calculul dimensiunilor operationale, tolerantele si abaterile
limita;

- proectarea desenului semifabricatului.
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