PROIECTAREA UNUI PROCES TEHNOLOGIC TN INDUSTRIA
CONSTRUCTOARE DE MASINI

Procesul tehnologic este o parte componenta a procesului de productie care cuprinde
totalitatea operatiilor de transformare si modificare a materiilor prime, intr—o succesiune logica, in
scopul obtinerii unui produs finit. In cadrul procesului tehnologic, materia primi, cu proprietati
neadecvate utilizarii directe, este supusa unui sir lung de transformari fizico—chimice si tehnologice
(modificarea formei, dimensiunilor, pozitiei reciproce si a calitatii suprafetelor), in vederea obtinerii
unui produs cu proprietati si functii bine stabilite, in conformitate cu o anumita utilitate sociala.

In industria constructoare de masini procesele tehnologice pot fi: de elaborare, de prelucrare
(de semifabricare, de fabricare, de tratament, de asamblare, de reparare si reconditionare, de
control).

Pentru realizarea unui produs, proiectarea procesului tehnologic trebuie sa fie foarte
detailata, astfel incat sa fie aleasd varianta optima dintre mai multe variante posibile. Pentru
proiectarea oricdrei etape a procesului tehnologic sunt necesare o serie de informatii analizate de
cele mai multe ori restrictiv in conformitate cu piesa, subansamblu, ansamblu respectiv si rolul
functional dorit. La inceputul oricarui proces tehnologic de fabricatic ce trebuie proiectat si
optimizat, trebuie introduse o serie de informatii legate de material, forta de munca, energie si o
serie de cunostinte initiale din care sa rezulte apoi piese, subansambluri, un ansamblu cu roluri
functionale dorite, deseuri, energie disipatd si cunostinfe noi. Ideal ar fi ca deseurile sa fie in
cantitati cat mai mici si nepoluante, energiei disipate sa i se poatd conferi o alta utilitate, iar
cunostintele noi sa imbogateasca experienta tehnologica.

Fiecare proces tehnologic de executie a unui produs sau a unui ansamblu realizat in cadrul
unei intreprinderi producdtoare, confine urmatoarele documente: borderoul de desene, desenul de
ansamblu al produsului finit, desenele subansamlurilor, desencle de executie ale pieselor
componente, fisele de insotire, planul de operatii. Totodatd trebuie tinut cont de: programa de
productie, dotarea intreprinderii si gradul de calificare a fortei de munca.

Pentru proiectarea oricarei etape a unui proces tehnologic de fabricatie, trebuie cunoscute o
serie de informatii legate atat de piesele sau ansamblul respectiv, cat si de tipul organizatoric in care

se va desfasura procesul de productie, etape ce sunt redate in figura alaturata.
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Pentru proiectarea optimd a unui proces tehnologic de fabricatie a unui produs finit

(ansamblu) se impune parcurgerea mai multor etape:

Pornind de la identificarea clasei sau a grupei de piese din care face parte piesa semifabricat

de prelucrat, se face o analizd a tehnologicitdtii constructiei si se stabilesc toate procedeele si

metodele tehnologice de prelucrare posibile de aplicat.

Pentru optimizarea fiecarei operatie sau faza, se fac urmatoarele calcule: calculul erorilor de
bazare; calculul adaosului de prelucrare si a dimensiunilor intermediare; calculul regimului optim
de aschiere; calculul preciziei de prelucrare; calculul erorilor totale de prelucrare; calculul adancimii

urmelor lasate pe suprafatd de cdtre muchia sculei aschietoare, urmate de indicarea clasei de

precizie si a rugozitatii suprafetelor prelucrate.




Din punct de vedere al ergonomicitatii se aleg utilajele si echipamentele tehnologice,
necesare fiecarui procedeu sau metoda tehnologicd de prelucrare prescrisd, precum si alegerea si
amplasarea rationala a instalatiilor de transportat si ridicat al pieselor de la un loc de munca la altul.

Pentru optimizarea proceselor tehnologice din punct de vedere economic se fac urmatoarele
calcule: calculul normei tehnice de timp; calculul unui minut / magina pentru fiecare procedeu sau
metoda tehnologica de prelucrare; calculul coeficientului de incarcare al utilajului si de ocupare a
muncitorului; sincronizarea operatiilor; calculul costurilor partiale si a costului total de prelucrare,
la fiecare operatie, dupa fiecare procedeu sau metoda tehnologica, pe un utilaj si cu SDV — urile
aferente, dupa care se determind varianta optima a procesului tehnologic de fabricatie si a
urmatoarelor variante in ordinea crescatoare a costurilor.

Dupa alegerea variantei optime, se intocmeste schema liniei tehnologice.
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