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PREFATA

Noul model de produie este unul suprasimbolit difera Tn mod dramatic
de cel materialist, de masAsa cum timpul este unul dintre cele mai importante
resurse economice, chiar datw se aratniciieri in inventarele vreunei companii,
el raméane, efectiv, o resdrascuns. Noile cungtinte giabesc lucrurile, ne conduc
spre o0 economie de timp-real, instantagieibstituie consumul de timp.

La ora actual, pe plan mondial, concurenimpune realizarea de produse noi
n timp foarte scurt, mgprand timpul dintre cererea produsuguilivrarea lui pe
piata. .

Metodelesi mijloacele de produe ale industriei mecanice sunt bulversate
de prezeta calculatoarelor, rolitor, automatelor programabile, comenzilor
numerice etc. Dupapartia mainilor-unelte cu comariddnumeri@, evoldiile au
fost Tn principal marcate de dezvoltarea intr-um raccelerat a tehnicii de calcul,
centrelor de prelucrare, tehnologiilor de grup,tesilor DNC, senzorilor,
tehnicilor de modelare geometrigi procesare grafic a datelor, simadkii,
sistemelor CAD/CAM, sistemelogi tehnicilor de diagnosticare, limbajelor de
programare de nalt nivel, inteligenartificiale.

Programarea asistiatie calculator, spre deosebire ce cea manpedsupune
existena echipei om-calculator, care colaboteaentru elaborarea programului
CN. In aceste contii realizarea calculelor, Intr-o mare profier sau elaborarea
programului CN, vor trece n sarcina calculatorulfrin urmare, sarcina
programatorului const doar in programarea calculatorului, fie Tntr-umba]
orientat spre conducere numari¢APT, EXAPT, IFAPT etc.), fie intr-un
limbajalgoritmic universal, de nivel inalt (Visu@l, Delphi, Visual Basic, Visual
Lisp etc.). O alt caracteristig& importand a prograririi CN asistate de calculator
se refed la faptul &, o da# realizat modelul 3D al piesei, se poateimdb traseul
sculei achietoare intr-un timp foarte scurt.

Fabricaia integrai cu calculatorul este o versiune automadizaprocesului
general de fabrigee, in care fiecare fumie este Tnlocuit printr-un set de
tehnologii automatizate. Tn plus, mecanismele tiagale de integrare a
comunicirii orale si scrise sunt nlocuite prin tehnologie numarierin CIM, cele
trei fungii principale - concefia produsuluisi a procesului de fabrige,
planificareasi urmarirea produgei, fabricaia propriu-zig - sunt inlocuite prigase
zone fundonale: concegia asistat de calculator, tehnologia de grup, sistemele de
planificaresi urmarire a fabricéiei, manipularea automata materialelor, fabrige
asistai de calculatogi robotica.

La concepereasi implementarea unui sistem integrat de proyc
principalele demersuri sunt: cel de integrare dpachentelorsi cel de integrare a
datelor.
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CAM - Fabricaia Asistali de Calculator este un termen care nu are o
consisteri clara. Unii folosesc termenul pentru a defini preluceamsistat de
calculator, &ii includ in CAM fungiile de control ale produi. Cel mai adesea,
CAM desemneazasistarea cu calculatorul a procesului de fabeci esera sa,
aceasta presupune elaborarea programelor NC, aldgfitor de prelucrargi de
montaj.

Fundiile sistemului CAM sunt:
= comanda fabricasiel si a atelierelor de fabricarie;
= comanda posturilor de lucru;
= comanda fluxurilor de materiale;
= comanda magaziilor si a transportului;
= comanda procesului de prelucrare;

si necesii baze de date care ¢oninformgii despre:
e contracte defabricarie;
e capacitasi de productie;
o fluxuri de materiale;
« mijloace de productie;
e dituaria magazilor si a transportului;
* contracte de service.

Evolutia dinami@ a societtii romaneti a determinat schindipi majoresi
in obiectivele economiei. Economia de tpjacu rigorile si exigenele ei, face
necesar acum, mai mult ca oricand, trecerea de la caetleatalitate, iar accentul
trebuie pus pe abordarea domeniilor de varfstietei, pe tehnologia avangagi
pe metodele manageriale eficiente.
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CAPITOLUL 1. DOCUMENTA TIA
TEHNOLOGIC A SPECIFICA
PRELUCRARII REPERELOR MECANICE

1.1 Studiul documentdiei tehnice de exectie a reperelor

Procesul de prodtie al unei intreprinderi constructoare desmiacuprinde
in sine olgnerea semifabricatelor (prin turnare, forjare sabitare din laminate),
toate formele de prelucrare a lor (prelucrarea megatermic, chimici, electria
etc.) controlul tehnic al dimensiunilgr al calititii in toate stadiile de prodtie ,
transportul materialelor, semifabricatelor, piesebd produselor, asamblarea,
vopsirea, impachetargaexpedierea produselor.

Procesul tehnologic de prelucrare mecareste acea parte a procesului de
produgie care este legatnemijlocit de schimbarea formei geometrice, a
dimensiunilor, a calitilor fizico-mecanice, a calitii suprafeei pari la oltinerea
piesei finite.

in timpul acestor aini auxiliare nu are loc schimbarea formei geoineta
dimensiunilorsi nici a rugozidtii piesei, ind intrucat aceste gani auxiliare sunt
independente deitte muncitorul, care lucreaa locul respectiv de muagcele fac
parte din procesul tehnologic de prelucrare.

Transportul piesei prin atelieidut de catre muncitorii auxiliari sau automat,
cu diverse sisteme de transport, nu intra in prdceshnologic de prelucrare,
intrucét Tn acest timp muncitorul productiv lucreizlocul $iu de mung.

In mod avantajos, procesul tehnologic de asambiepeezini o parte a
procesului de prodtie, legai nemijlocit de asamblarea pieselor in grupe,
subansamblgi apoi in produsul respectiv (automobil, tractogsima-unealta etc.).

Pentru a se putea face asamblarea pieselor ingestiel de asemenea necesar
a se executa o serie deiaei auxiliare, legate nemijlocit de procesul darablare
(ca de exemplu: fixarea piesei de baza in dispotitde asamblare sau pe
postament , prinderea n ni&a cheiisi asezarea pgurub pentru Tgurubare etc.).

Procesul tehnologic (de prelucrage de asamblare) se exegut diferite
locuri de mung.

Locul de mung este aceea parte din suptafde produge care este utilatcu
utilajul corespunzator locului ce se efectuepe el.
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1.2 Date intiale necesare proiecirii proceselor
tehnologice de prelucrare tehnologii.

Proiectarea procesului tehnologic este inerenttiega cunogterea unor
elemente numite generic ,,datetiele”. Aceste date ifinle se refer la : 1)
Documentda tehnié de baz; 2) Caracterul produiei si marimea lotului; 3)
Desenul de exege al semifabricatului; 4) Echipamentul tehnic disipil; 5)
Nivelul de calificare a cadrelor; 6) Alte coridde lucru

1.2.1 Documentsia tehnica de baz

Documentda tehniéd de baZ este o parte componé&nt documentgei
tehnice din constryia de maini, alaturi de documenta de studiu, de
documentaa tehnologié si de documentga auxiliara.

Documentda de baz cuprinde acele documente alZar prevederi trebuie
neaprat respectate in cursul exgeuunui anumit produs .

Din documentaa tehni@ de baZ fac parte: a)desenul de exegey
b)schemele; c)desenele de instalare; d)bordercaindentsiei de baiz; e)caietul
de sarcini; f)lista standardelor de stat, a normaéhberne si a instrugiunilor;
g)calculele speciale etc..

Desenele de exetie sunt destinate asevidenieze forma, dimensiunile,
condtiile tehnice pentru obiectul fabricgt pentru elementele lui componente
(ansamblului din toate gradele, repere).

Schemele sunt reprezeént grafice legate de fumionarea si constriia
obiectului; se Tncadreazin aceast categorie schemele cinematice, hidraulice,
electrice, diagramele de fuianare etc..

Desenele de instalare au menirea de a stabilidgkp obiectului executat cu
elementele la care se racordggzentru punerea sa in funme; se pot stabili Tn
acest fel eventualele corgiau agregatele vecine etc..

Borderoul documenteei de baz cuprinde o evidgd a documentelor
componente ale documenéade baz.

Caietul de sarcini se intocgte, in scopul indigrii tuturor condiiilor tehnice
(referitoare atat la exegia, catsi la incercarea, exploatarea, verificarea obiectulu
de executat) , care nu sunt precizate in standardwimele interne sau pe desenul
de exectie.

Lista standardelor de stat, a normelor inteyire instrugiunilor referitoare la
obiectul de executat, la modul de verificare a mgasla materialele din care este
obtinut, este necesapentru a vedea in ce masaceste standarde, norme etc. au
fost respectate.

Calculele speciale se refera cu jadare la acele calcule care trebuie eventual
respectate in cursul procesului tehnologic de ¢alei, cum ar fi calculele de
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rezolvare a loturilor de dimensiuni, calculele prds echilibrarea pieselor care
suport miscari de rotaie etc.

Elementele cuprinse mai sus formeagadar documente tehnié de bai,
necesat in timpul elabatrii si desfisurarii procesului tehnologic. Este bine ca la
indeméana tehnologului sa seisgasé toate documentele din compoien
documentgei de baz, in aceadt situgie fiind posibik formarea unei imagini
generale asupra obiectului fabricat, asupra deinafunctionarii sale.

1.2.2 Caracterul produdiei si mirimea lotului

O importana hotratoare asupra elalioi procesului tehnologic revine
cunoaterii produgiei si marimii lotului. Tn raport cu caracterul prodiiei
(produgie individuak, de serie mig, mijlocie sau mare, de mgs se india
alegerea unor metode de prelucrare mai productxe reai ptin productive,
prelucrandu-se insala evaluarea costului de fabriea

in cazul unei produi individuale sau de serie niic se va recurge la o
proiectare mai pin aminunita a procesului tehnologic, la giai unelte
universale, la cadre cu o calificare mai ridicah acelai timp, pentru o produie
de mas, este remarcaliilutilizarea unor metode de mare productivitate licApd
existena mainilor-unelte speciale, a unei proigct detaliate a tehnologiei de
prelucrare etc.. intre cele doua situae vor afla evident cazurile prodig de
serie mijlociesi de serie mare.

La ceea ce priwte atribuirea caracterului de prodecindividuak, de serie
sau de mas o anumii clasificare se poate face pe baza dit@ugi a nunarului
pieselor ce urmeéaz fi executate

Tabelul 1.2
o Piese
Caracterul produi Grele, bugan | Mijlocii, budan | Woare, butan
Producia individuah Pari la 5 Paa la 10 Paala 100
Produgia de serie mic 5. 100 10 ..... 200 100 ..... 500

Produgia de serie
mijlocie

Producia de serie mare| 300 ..... 1000 500 ..... 5000 50060000

Producia de mas Peste 1000 Peste 5000 Peste 50000

1.2.3 Analiza configuraiei reperelor in vederea centirii-prinderii
si prelucrarii. Analiza conditiilor de precizie dimensionah si de forma
specifice reperelor de prelucrat

In momentul trecerii la proiectarea tehnologiei peelucrare mecanic
inginerul tehnolog trebuieadispurd deja de o serie de date privind semifabricatul
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folosit si de obicei chiar de desenul semifabricatului. &z semifabricatelor
obtinute prin lovire, de regula, se renfinla existega unui desen al
semifabricatului, pentru elaborarea tehnologiei pielucrare mecanic prin
aschiere.

Desenele de exege pentru semifabricatele gbute prin turnaresi prin
matritare sau forjare la cald se elaboreaza, de obieegtte tehnologi speciaii
in prelucéri la cald, ajungand apoi la dispoaitehnologului in aleatui atributii
se afh proiectarea procesului tehnologic de prelucrareame prin gchiere.

In raport cu naturai cu desenul concret al semifabricatului, se Ststail
traseul tehnologic de prelucrare prigclaiere, dispozitivele necesare, parametrii
regimului de lucru etc.. De tiaut este faptul £ la analiza desenului
semifabricatului, tehnologul trebui@ acorde atetie prelucrabiliftii materialului
in aceast fazi, pentru a recomanda, eventual aplicarea unuintexia termic

pentru ameliorarea prelucrabilii prin aschiere

1.2.4 Echipamentul tehnic disponibil

Pentru proiectarea procesului tehnologic de prahecmecanit, este necesar
si se cunoascnivelul de dotaresi posibilititile de completare Tn viitor a bazei
materiale a Intreprinderii cu miai-unelte, scule, dispozitive, verificatoare. ieea
ce privgte existera sau inexistga unei anumite dati cu echipament tehnic a
unei intreprinderi, pot fi evideiate doua situd distincte:

a) In cazul unei intreprinderi existente, Tnainte al se trece la elaborarea
tehnologiei, inginerul tehnolog trebuigi €£unoasg in principiu echipamentul
tehnic din Tnzestrarea intreprinderii, ntrucat flmctie de acest echipament
urmeaza a fi proiectat procesul tehnologic.

b) Pentru o intreprindere ce urmeaza a fi con&tpriviectarea n principiu a
tehnologiei de ofinere a celor mai importante produse este aceeadsdermia
achiziionarea diferitelor utilaje, scule etc.; in acest,cse poate vorbi deci, despre
o dotare cu echipament tehnic a intreprinderigjyort cu tehnologia proiecat

In anumite cazuri, prezitinteres pentru proiectarea tehnologiei nu numai
tipurile si caracteristicile milor-unelte, cisi modul de dispunere a acestora in
cadrul segei de preluciri mecanice ce admite faptul ca o evertudibpunere a
maginilor-unelte pe linii tehnologice asigurcondtii mai favorabile desfurarii
procesului tehnologic decat in cazul gmiippe tipuri de maini-unelte, aceasta
insa evidentsi n raport cu caracterul prodiei si cu mirimea loturilor.

1.2.5 Nivelul de calificare a cadrelor.

Elaborarea documentai tehnologice face necegaiin unele etape, precizia
gradului de calificare a cadrelor. Se impune dexi inainte de a se trece la
proiectarea tehnologiei de prelucrare mecanicajolelgul $ fie in posesia unor
date privind calificarea cadrelor existente. Indig de acest element, se stagide
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0 asemenea varigntehnologi@ incat & fie posibik realizarea produsului in
condiiile precise de proiectant, dar la un cost cat so#ut.

Ridicarea nivelului de calificare a cadrelor trebgi constituie o problemn
important pentru fiecare Intreprindere, aceasta avand irsenuonsecie asupra
costuluisi productivititii prelucrarilor.

1.3 Analiza condtiilor de prelucrabilitate a materialelor
reperelor. Sintetizarea informatilor despre operaiile de
prelucrare prin aschiere necesar a fi realizate.

O etaj importand in proiectarea procesului tehnologic de prelucrania
aschiere o repreziitdeterminarea structurii procesuguia nunérului de operai.

Numarul operaiilor (fazelor) tehnologice necesare exaciitpieselor este in
strand legitura de condiile tehnico-funtionale prescrise acestuia. Opéia
tehnologice se pot grupa n: op@irde degrgare, opergi de finisaresi operaii de
netezire.

O coreci succesiune a opeiibor se stabilgte atunci cand sgne seama atat
de condiile tehnice, care asigaiposibilitatea realirii lor, catsi din considerente
economice, care asigucheltuieli minime de fabrigee.

Un proces tehnologic bine Tntocmit va trebui speete urmatoarea sch&m
de succesiune a opérar:

- prelucrarea supragelor care vor constitui baze tehnologice sau baze d
masurare pentru opeige urmatoare;

- prelucrarea de degyare a supratelor principale ale piesei;

- finisarea acestor supraéeprincipale, care se poate executa concomitent cu
degrgarea;

- degraareasi finisarea supratelor auxiliare;

- tratament termic (daca este impus de cdifedtehnice);

- operaii de netezire a suprafgor principale;

- executarea opefidor convexe procesului tehnologic (cériti, echilibrari
etc.);

- controlul tehnic al calitii; Tn unele situati pot fi preizute operei de
control intermediar dupoperaiile de importagi majoi, pentru a evita prelucrarea
in continuare a unei piese care nu este coresmare din punctul de vedere al
calitatii.

Dupd stabilirea succesiunii opeiibor si fazelor, este necesar a se alege
metoda prin care urmeaa se realiza opeia sau faza respectiwi apoi $ se
determine nurrul de operdi sau faza necesarealizrii piesei finite.

Proiectarea procesului tehnologic optim tipizapdelucrare a pieselor se face
dupi urmatorul algoritm:

- alegerea piesei respective, dintre piesele claseake grupei;

- codificarea suprafelor elementare ale piesei reprezentative;
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- determinarea succesiunii optime a supedfe elementare ale piesei
reprezentative in vederea prelirdrlor;

- prescrierea tuturor procedeelor sau a metodelaorotebice de prelucrare
posibile de aplicat pentru prelucrarea fiet suprafge elementare a piesei;

- indicarea clasei de precizig a rugozititii suprafeelor prelucrate cu
regimul optim de gchiere;

- alegerea utilajulusi a echipamentului tehnologic necesar pentru feecar
procedeu sau metadehnologi@ de prelucrare presciis

- prescrierea din normative a regimului dgchdaere pentru prelucrarea
fiecarei suprafee elementare a piesei;

- calculul urmei tehnice de timp;

- calculul unui minut-masih pentru fiecare procedeu sau metoda
tehnologi@ de produge;

- calculul costurilor parale si a costului total de prelucrare, la 0 opera
dupi fiecare procedeu sau metoda tehnolagie un utilaj, cu SDV-urile aferente;

- determinarea variantei optime a procesului tehnolotipizat si a
urmatoarelor 3-4 variante in ordine crégware a costurilor

1.4 Stabilirea tipului productiei si calculul lotului optim
de piese

in industria constructoare de givd exist trei tipuri de produgi si anume:
- producie de mas;
- produgie de serie;
- produgie individuak sau de unicate

1.5. Intocmirea fisei tehnologice de fabricgie a reperelor.
Elaborarea planului de operdii

1.5.1. Aplicdie strunjire

Strunjirea reprezidt procedeul de sghiere prin care se indapeaz
adaosurile de material, sub forma ungohéi, de pe supratele cilindrice si sferice.
Acest procedeu se realizagarin intermediul unor sisteme de strunjire clasiae
cu comand numeri@ (strunguri).

Degajarea gchiilor si implicit generarea suprafdor pieselor executate se
face Tn mod direct prin mijlocirea sculelaichietoare pentru strunijit.

Aceste scule poardenumirea de ¢ite de strung.



