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CAPITOLUL 1. ROLUL SI IMPORTANTA
TEHNOLOGIEIL PRINCIPIILE
TEHNOLOGIEI

1.1. Generalitati

Lexiconul tehnic roman atribuie cuvantului ,,tehnologie” doua sensuri:

- stiinta metodelor si mijloacelor de prelucrare a materialelor;

- ansamblul proceselor, metodelor, procedeelor, operatiilor etc. utilizate in

scopul obtinerii unui anumit produs cu o anumita utilitate sociala.
Analizand cele doua definitii si luand in considerare si alte sensuri intalnite in texte
de specialitate, se constatd cd semnificatia termenului ,tehnologie” a evoluat de la
sensul restrans al stiintei metodelor de productie, la intelesul larg al stiintei
tehnicilor umane. Se poate spune ca asistdim la o dubld expansiune a notiunii de
tehnologie:

- 0 expansiune a continutului care, limitat initial la metodele de munca, a
inglobat treptat si mijloacele tehnice de productie pentru ca, in ultima vreme, sa
cuprindd o sistematizare stiintificd a tuturor cunostintelor necesare elabordrii unor
scheme logice, coerente, care sa constituie sistemele tehnologice modeme;

- o expansiune a domeniului de actiune care, limitat initial la productia de
bunuri materiale, a inclus apoi prestatiile de servicii cu caracter tehnic (reparatiile,
transporturile, gospodaria casnica etc.), pentru ca astizi sd se extindd si in sfera
productiei spirituale (creatiile artistice, organizarea timpului liber, sportul, turismul
etc.).

Avand in vedere aceste fenomene se poate afirma ca tehnologia este stiinfa
aplicarii  tuturor stiintelor. O definitie mai pe scurt si cuprinzatoare ar fi
tehnologia este stiinta care studiaza toate transformarile la care este supusd
substanta in procesele tehnologice de lucru si modalitatea conducerii acestor
transformari in -vederea obtinerii produselor necesare societatii, in conditii
tehnico-economice optime.

Datorita ariei foarte largi pe care o cuprinde si a multitudinii de fenomene pe
care le foloseste tehnologia, se pune intrebarea dacd tehnologia este sau nu o
stiintd. Raspunsul vine imediat, dacd admitem cd la baza ei stau o serie de legi si
principii general valabile, care o deosebesc de celelalte stiinte.

Tehnologia se deosebeste de celelalte stiinte prin urmatoarele:

- este o stiintd tehnica aplicativa deoarece urmareste un scop practic
nemijlocit (sunt foarte multe cunostinte despre gama largd de fenomene ale naturii,
dar pentru a le utiliza in vederea realizarii de produse este necesard aceasta stiintd -
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tehnologia). De exemplu, legea gravitatiei se cunoaste de peste 300 de ani, dar
utilizarea ei in vederea obtinerii de produse utile societdtii a fost posibilda numai
odata cu dezvoltarea tehnologiilor cosmice;

- este dependenta de timp si de spatiu deoarece oricare descoperire a
legilor naturii este facutd utild societdtii printr-o anumitd tehnologie, iar modul de
utilitate este perfectionat 1n timp tot de o tehnologie (de exemplu: ideea
calculatorului este cunoscutd cu mii de ani Inainte de Cristos, dar atingerea
performantelor actuale, in forma actuald de prezentare, a fost posibilda numai
datoritd evolutiei tehnologiei). Dependenta de spatiu se bazeazd pe modul cum
gandesc si actioneazd oamenii locului de muncd respectiv, pe experienta acestora,
pe posibilitdtile concrete ale locului de muncd si, mai ales, pe scopul urmarit (de
exemplu: autoturisme se fac si In Roménia si In Germania si in Rusia, dar
tehnologia de fabricatie este diferitd cu toate cd se lucreaza la acelasi produs, cu
aceleasi destinatii si utilitate sociald);

- nu rezolva problema realizarii unui singur produs, ea rezolva problemele
obtinerii unei productii industriale, de serie diversificatd, cu aceeasi utilitate
sociald, devenind in acest fel o conditie esentiald a dezvoltdrii societatii umane.
Aceastd caracteristicd a tehnologiei a condus in ultima vreme la aparitia expresiei:
»tehnologia este principala cale de risipd prin care omenirea {isi consuma
resursele” - tinand cont de semnalul de alarma tras de criza de energie, criza de
materii prime, criza de protectie si criza de incredere. In acelasi timp a apdrut insa
si expresia: ,tehnologia - principald sursd de economie”, pentru cd numai prin
valorificarea  imenselor resurse de economii ascunse in tehnologie, prin
imbunatatirea cercetdrii tehnologice si optimizarea proceselor de productie este
posibila solutionarea crizei energetice, de materii prime, crizei de protectie si crizei
de incredere, care de fapt formeazd o criza tehnologica. Eforturile tehnologiei sunt
canalizate acum in doud directii cunoscute: pe de o parte, reducerea consumurilor
si, pe de alta, crearea de noi resurse;

- aplica toate legile celorlalte stiinte ale naturii in vederea transformarii
substantei in produse social utile, dar este guvernatd si de o serie de principii care
fundamenteaza orice tehnologie. Aceste principii sunt: principiul multidimensional,
principiul eficientei, principiul informatiei si altele.

1.2. Principiile tehnologiei

1.2.1. Principiul multidimensional

Orice tehnologie este o sumd de procese multidimensionale, cu foarte multi
parametri, rezultati din interactiunea concretd a unor materiale reale cu
mijloacele de transformare ale acestora. Pentru a intelege multitudinea de factori
care apar intr-o tehnologie trebuie definit procesul de productie.
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i.2.1,1. Procesul de productie

Pentru existenta sa si pentru progresul societatii omul creaza in permanentd in
urma unor procese de muncd bunuri materiale si spirituale. Rezultatele proceselor
de munca In care omul actioneazd asupra obiectelor muncii (materiale, piese etc.)
cu ajutorul mijloacelor de muncd (scule, masini-unelte, aparate etc.) poartd
denumirea de produse.

Notiunea de produs este foarte largd, ea cuprinzand mijloacele de productie
(masgini, utilaje, scule, aparate etc,), bunurile materiale naturale (minerale, vegetale,
animale), bunurile de consum etc. Orice produs este o suma de repere, fiecare reper
caracterizdndu-se prin proprietati si prin forma {Figura 7.7). Proprietitile rezulta
din natura materialului cu o anumitd structurd si compozitie chimicad, iar forma se
obtine in urma interactiunii cu mijloacele de transformare. Forma si proprietitile
simt implicate sau implica un anumit rol functional.

Proprietati

~ Structura
i Material K |

/ : (Maten@ I\ [ Compozifi

2 | ; chimica

.

" i
5 Repere |\ |Rolul ﬁmctiunal]
i=l 4

N\ T i

LY Forma Interactiunea cu
e | ettt mijloacele de
| Prescriptii| IJ i
) ransforma
'tehnologicel e

Figura 1.1: Structura unui produs.

Crearea oricdrui produs este rezultatul unui proces de productie, definit ca
find un proces tehnico-economic complex, care cuprinde intreaga activitate
desfasurata intr-un loc de munca {Figura 1.2).

Componenta principald a unui proces de productie o constituie procesele de
baza, care contribuie direct la transformarea materiilor prime in produse finite, ca
de exemplu: obtinerea de semifabricate turnate, forjate, sudate etc., prelucrarea prin
aschiere a semifabricatelor pentru obtinerea pieselor finite, tratamentele termice
sau termochimice, asamblarea pieselor si subansamblelor reprezentand produsul
finit, repararea si reconditionarea acestuia in vederea recapatdrii sau schimbarii
rolului functional.

Procesele auxiliare ajutd la buna desfasurare a proceselor de bazd cuprinzand:
construirea de scule, dispozitive si verificatoare (SDV-uri); intretinerea si repararea
masinilor si utilajelor folosite in cadrai proceselor de baza; transportul pieselor,
semifabricatelor si materialelor pe teritoriul intreprinderii etc.

Pentru buna desfasurare a procesului de productie sunt necesare si alte
activitdti, ca de exemplu, cele de pregatire a proceselor de baza si auxiliare,
activitafi de conducere si activitati de desfacere si livrare. Practic, un proces de
productie nu se considerd Iincheiat pand cand produsele realizate nu au fost
desfacute pe piata si testate din punct de vedere al cerintelor.
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Proces de productie

] | ! l

Procese de | | Procese | [Procese|[Procese de pregitire a proceselor PE\:{T;‘;'_‘E gl‘—’
- xiha e bazi X 4t ~ubt
conducere | | auxiharg |d i de bazi si auxiliare Asifacore
| | |
Pregatire, | —*[de elaborare
organizatoricy ' g 3
: e rocese de
Pregatite ¥ de semifabricare | |—| jocorvire
tehnica P : |
¢ fralamen s PTUCESC
Pregatire - —— anexe
economica —»| de fabricare
de control
‘—» de asamhlare
L, | dereparare si

reconditionare

Figura 1.2: Structura unui proces de productie.

Fiecare din aceste procese este influentat de o serie de parametri fi, fi.,
astfel incat tehnologia de realizare a produsului este o functie de forma:

..... £) (1-1)

Schema generala de obtinere a unui produs se prezintd in figura 1.3. Nu este
obligatorie 1intotdeauna respectarea acestei ordini, in foarte multe situatii sunt
scurtcircuitari (I, II ... VI etc., depinde de produsul ce se vrea obtinut si de scopul
propus). De exemplu, in cazul I, cand scopul final il reprezintd obtinerea unui
semifabricat sunt necesare doar etapele 1 si 2. Cand scopul final il constituie
obtinerea unei piese turnate sau deformate se poate pleca de la un semifabricat
initial (cazul II) sau de la materia primd sub formd naturalda (cazul IU),
scurtcircuitand anumite etape. De asemenea, se poate pleca de la un material sub
forma primard (de exemplu, un lingou) si sd se treacd direct la o prelucrare
dimensionala prin turnare sau deformare plastica (cazul IV).

in fiecare etapd de obtinere a produsului interactioneaza foarte multi parametri
gi> g2,---, gi, foarte multe variabile de material, de masini si utilaje, de calificarea
muncitorului, de natura prelucrarii, de anotimp si chiar de starea de moment a
muncitorului, astfel incat tehnologia devine o functie de forma:

T=Ffi(g,&, -, &"fi"gl, mm;gi), Sn(glg2, -v g~ (1'2)

O tehnologie optimd de obtinere a unui produs presupune utilizarea unor
metode de determinare a interdepenedentelor dintre multitudinea de parametri ce
apar in fiecare etapd a procesului de transformare a substantei (metoda corelatiei
multiple, metoda celor mai mici patrate, metoda factorialelor etc.).

Pentru buna  desfasurare a  procesului de productie, Intreprinderea
constructoare de masini, ca de altfel orice societate economicd a unei ramuri a
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oricarei economii, trebuie sd dispuna de o organizare corespunzatoare scopului
propus (Figura 1.4). Produsele si procesele de productie sunt concepute, proiectate,
organizate si conduse, din punct de vedere tehnico-economic, de specialisti cu
calificare corespunzatoare.

Intrare 4 Materia prima sub forma naturala

l

o

Materiale sub forma primara (lingouri, blocuri, pulberi etc.)
|
11 i’@ < Semifabricate (bare, plici, table etc.)
v
< Tratament termic primar
Ii¥
;:@: < Prelucrare dimensionala (turnare, deformare, aschiere etc.)
v
e + Tratament termic final (recoacere, cilire, revenire,
v stabilizare dimensionala)
VI o “ Prelucrare finala
@ + Control final

Asamblare repere

+ Control final

@

— Produsul

—
w

-
=
o

Figura 1.3: Schema generali de obtinere a unui produs.

Componenta de baza in organizarea unei intreprinderi este secfia. in functie de
profilul lor, sectiile pot fi: de pregatire a fabricatiei — in care se intocmeste toatd
documentatia necesara procesului de productie; de bazd — in care se desfasoara o
parte a procesului de productie (procesele de baza), in scopul obtinerii unei parti a
unui produs sau a Intregului produs; auxiliare - 1n care se desfidsoara procesele
auxiliare; de deservire - in care se desfasoard procesele de deservire a sectiilor de
baza sau auxiliare.

1.1.2.2. Procese tehnologice

Procesul tehnologic este o parte componentd a procesului de productie in
decursul caruia se efectueaza logic si treptat modificarile si transformarile
materialelor necesare obtinerii produsului. in cadrul procesului tehnologic, materia
primd, cu proprietitile neadecvate utilizarii directe, este supusa unui sir lung de
transformari fizico-chimice in vederea obtinerii unui produs cu proprietati si functii
bine stabilite, conform cu o anumiti utilitate sociala.
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— it Tema de necesitate Cercetare fundamentald
! ' |
Acizia | - Cercetare aplicativa |

< necesitatii realizarii - Studii tehnico-economice
\P\TUd“SUI“ - Studii marketing

Dezvoltarea Cercetarea tehnologici m—
experimentala a realizarii produsului

a produsului |

_/ Decma‘“\ NU
nnloglc

Prototip, experimentare,l_ |
acceptare |
DA

[ Pregatirea |
si realizarea

SEnel Zero

-

\‘\-‘
NU /molJ::ngarf.:él/*«j W.. e
, seriel zer
‘ DA
Elaborarea documentatiei tehnologice —‘
= Completari inpregilire

OrganizarcaH Activital'eae‘
productiei | |de producti

Figura 1.4: Schema nrg::l'lizﬁrii activitiitii ingineresti intr-o intreprindere industriala.

Transformadrile fizico-chimice efectuate au loc atat in procesele tehnologice de
extractie, care se executd asupra resurselor naturale si au ca rezultat obtinerea
materialelor brute, cat si In procesele tehnologice de fabricare ce se exercitd la
inceput asupra materialelor brute si au ca rezultat obtinerea produselor (Figura

L5f

Resurse Materiale R R | Produs
naturale - " brute Fabricare | fabricat

Figura 1.5: Schema generali a realizirii produselor fabricate.

in functie de scopul urmadrit, procesele tehnologice utilizate in constructia de
masini si aparate pot conduce la:
-modificarea proprietatilor fizico-chimice si fizico-mecanice ale materialelor;



13

Roiul si importanta tehnologiei. Principiile tehnologiei

- modificarea formei, dimensiunilor, pozitiei reciproce si calitatii suprafetelor

semifabricatelor si pieselor.
Se pot deosebi astfel, urmatoarele categorii de procese tehnologice

(Figurai.6):

/L de elaborare materiale

I a~epre lucmr~|" de semifabricare ~
/ de prelucrare dimensionali
fff de tratament
! [
/ E de asamblare demontabila
PROCES F i _nedemontabild
TEHNOLOGIC |}~ Py .
\\qm— —1 distructiv
\.\ e ]'\-i;_ nedistructiv P
A 2 . .
\[ " de reparare si pentru acelasi rol tunctional |
reconditionam pentru un alt rortunctional |

Figura 1.6: Principalele categorii de procese tehnologice.

— de prelucrare, prin care materiile prime 1isi modifica treptat starea,
compozitia, forma, dimensiunile, rugozitatea si pozitia reciprocd a suprafetelor
(Figura 1.7). Procesul tehnologic de prelucrare poate fi:

- de elaborare - se efectueazd pentru a se extrage metale sau aliaje industriale
brute (elaborare primara) sau de puritate 1nalta (elaborare secundara);

- de semifabricare si prelucrare dimensionald - se efectueazd pentru
obtinerca de semifabricate sau piese, prin modificarea formei, dimensiunilor,
pozitiei reciproce si calitatii suprafetelor;

- de fratament - se efectueaza pentru modificarea proprietatilor fizico-
chimice si fizico - mecanice ale unui material, fie in Intreaga masi, fic numai in
straturile de suprafata;

- de asamblare - prin care piesele sunt grupate ordonat in subansamble si
apoi in ansamble, de regula reprezentand produsele finite (Figura 1.8},

Procese tehnologice de semifabricare
l\
’/ .

— —_—

i '\“

Materii | | Materiale Semifabricatl—{Semifabricat ?13‘1‘3
prime brute initd
I\- /’lll

2%
Procese tehnologice de elaborare Procese tehnologice de prelucrare mecanica si
tratament termic

Figura 1.7: Structura procesului tehnologic de prelucrare.

- de control - prin care se determind precizia geometrica si calitatea
semifabricatelor, pieselor si respectiv. a produselor, 1in conformitate cu
documentatia tehnologica;
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- de reparare si reconditionare - prin care pieselor sau subansamblelor care
s-au degradat in timp, ca urmare a solicitdrilor din timpul functiondrii, 1i se
restabilesc caracteristicile initiale.

Piesa Piesa Piesa Piesa Piesa Piesa |
finita 1| | fimitd 2 finita 7| | finita j| | finitd & finitd »
‘H\"‘\.

e

Subansamblul 4

——[ Ansamblo = Produs finit ]——

Figura 1.8: Schema unui proces tehnologic de asamblare.

m 0

!
Z Z Z Treceriy,

i=1 j=1k=1

Proces tehnologic

ZZ Z ZMdnuiri »

i=\ /=1 4=1 p=|

Figura 1.9: Structura generali a unui proces tehnologic.

Elementul de baza al oricarui proces tehnologic il constituie operatia
tehnologica, definitd ca fiind o activitate ordonatd si limitatd in timp, efectuata de
catre un muncitor sau o echipad de muncitori fard intrerupere, la un singur loc de
muncd, cu uneltele si utilajele necesare, asupra unuia sau mai multor materiale sau
obiecte, In scopul modificarii proprietatilor fizico - chimice, formei, dimensiunilor,
netezimii si aspectului suprafetelor. Operatiile la randul lor se subdivid in faze, care
sunt deci parti ale operatiei si care se realizeazd intr-o singurd asezare si pozitie a
piesei de prelucrat, cu aceleasi unelte de lucru si cu acelasi regim de lucru. in
timpul fazelor de lucru operatorul executd treceri si mdnuiri (totalitatea miscarilor
efectuate in timpul lucrului). Prin urmare, orice proces tehnologic are structura
generald prezentata in Figura 1.9.

De exemplu, un proces tehnologic de obtinere a unei piese finite presupune
parcurgerea mai multor etape de prelucrare a unui semifabricat initial
{Figural.10).

Semifabricatul poate fi definit ca fiind o bucatdi de material mai mult sau mai
putin apropiatd ca forma de piesa care urmeaza a fi obtinutd si care a suferit o serie
de prelucrari nainte de a se ajunge la piesa finitd. De reguld, ultimele operatii
aplicate semifabricatului au ca scop indepartarea unui surplus de material, prin
aschiere, pentru a se obtine precizia geometrica necesard si gradul de netezime
cerut.
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Operatia 1 Operatia 2 Operatia 3
Debitare Forjare Strunjire

| = R

e __ﬁ_: R rj%j
Danturare Gaurire Tratament termic
Operatia 4 Operatia 5 Operatia 6

Figura 1.10: Succesiunea operatiilor de obtinere a unei piese finite.

Dimensiunile  semifabricatului  sunt 1intotdeauna mai mari decat cele
corespunzatoare piesei finite, prin urmare masa semifabricatului Aceste mai mare
decat masa piesei finite M f

> Mpf a-3)

Se defineste astfel notiunea de randament de utilizare a materialului tt*a un
raport intre masa piesei finite si intreaga masd de material ce se consuma pentru
realizarea ei:

—xido [% -
n, = ﬁ} 0 [%] (i-4)

Randamentul de utilizare a materialului este functie de procedeul tehnologic si
de numarul de produse ce se vrea realizat.

Bineinteles cd nu intotdeauna este posibild obtinerea unui randament maxim,
pentru ca in final el stabileste o anumitd tehnologie de prelucrare (de exemplu,
randamentul de utilizare a materialului la piesa din Figura 1.10 este 0,4 dacd se
foloseste aschierea din bard laminatd; 0,65 la turnare; 0,75 la matritare; 0,85 dacad s-
ar obtine prin sudare din doud parti componente etc.) b, obtinut prin turnare, care la
randul lui este mai putin bun decat semifabricatul din Figura 1.11. ¢, obtinut prin
matritare de precizie etc. (Figura 1.11), deoarece surplusul de material care trebuie
indepartat, denumit adaos de prelucrare, necesitd in acest scop mai mult timp, mai
multa energie si un consum mai mare de scule,

Un semifabricat este cu atat mai bun din punct de vedere al randamentului de
utilizare a materialului, cu cat el se apropie mai mult de piesa finitd, atdt ca forma,
cat si ca dimensiuni. De exemplu, semifabricatul din Figura 1.11. a, (debitat dintr-
o0 bard laminatd) este mai putin bun decat semifabricatul din figura 1.11.

Piesa finita poate fi consideratd ca fiind unitatea de bazd a unui produs, iar
obtinerea pieselor finite - scopul direct al majoritatii proceselor tehnologice
aplicate in constructia de masini si aparate. Orice piesd poate fi caracterizatd prin
trei elemente: compozitie, structura si forma.

Comporzitia piesei este corespunzitoare de fapt compozitiei materialului piesei
care precede in general structura si forma.
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Figura 1.11. Dependenta randamentului de utilizare al materialului de procedeul
tehnologic:
a - aschiere; b - turnare; c - deformare plastica (matritare); d - sudare.

Ea se poate realiza in doud moduri:

— prin schimbare de stare fizica, incluzand starea lichida;

— fara schimbare de stare fizica (in stare solida).

Structura piesei trebuie sa asigure proprietitile impuse, fie de procesul de
prelucrare, fie de conditiile de exploatare. Ea poate fi deci:

- 0 Structura de prelucrare, care sa confere materialului o prelucrabilitate
optima;

- o Sstructurda de utilizare, care sa confere materialului proprietatile optime
cerute de functionarea pieselor.

in practicd, la multe categorii de materiale metalice este posibil sa se modifice
structura prin tratamente termice, astfel incat la inceput ea sd fie o structurd de
prelucrare (obtinutd de exemplu printr-o recoacere) si, apoi, o structurd de utilizare
(rezultatd de exemplu, in urma unui tratament termic de calire - revenire).

Forma piesei este un element complex si include: configuratia, intinderea si
pozitia reciprocd a suprafetelor care delimiteazd piesa, dimensiunile si precizia
dimensionala, gradul de netezime a suprafetelor. Forma piesei se poate obtine:

- prin schimbarea starii fizice a materialului piesei (cazul turnarii pieselor din
materiale metalice lichide);

— prin schimbarea stdrii chimice simultan cu obtinerea compozitiei (cazul
pieselor din materiale plastice termoreactive);

— prin redistribuirea materialului (cazul prelucrarii prin deformare plasticd);

— prin aglomerare de pulberi;

— prin Indepartare de material (cazul prelucrarii prin aschiere);

- prin addugare de material (cazul imbindrii prin sudare, lipire sau cel al
metalizarii etc.).

1.2.2. Principiul eficientei

Tehnologia trebuie sa permita in momentul aplicarii ei realizarea nivelului
maxim de eficientd pentru care a fost proiectatd. In limbaj obisnuit, aceasta
inseamna a produce mai bine, mai repede, mai mult, mai ieftin si la momentul
oportun. Aceste trasaturi se regasesc in principalii indicatori de eficienta: costul,
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