Licenta Tehnologia Fabricarii Produselor
concepte

1. Procesele de transformare succesiva a materiei prime in produs finit, pe care le
cuprinde procesul de fabricatie

Procesul de fabricatie cuprinde urmatoarele procese de transformare succesiva a materiei
prime in produs finit:
e procese de elaborare (PE),

e procese de prelucrare (PP),
e procese de tratare si acoperire (PTA),
e procese de asamblare (PA),
e procese de control (PC).
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Procesul de elaborare (PE):

— trebuie sd asigure calitatea materialului si a proprietatilor fizico-mecanice impuse
semifabricatelor;

— piesele brute se pot obtine prin: debitare din profiluri laminate, turnare, deformare
plastica (forjare, matritare) sau sudare.

Procesul de prelucrare (PP):

— are ca scop modificarea formei geometrice, a dimensiunilor si a starii suprafetelor
piesei;

— piesa este prelucrata prin diferite procedee: prin indepartare de material - aschiere
(strunjire, frezare, rabotare, mortezare, rectificare etc.), eroziune (EDM, ECM, USM,
LBM); prin depunere de material — fabricare rapida RP (STL, SLS, FDM), injectie
(materiale plastice) etc.

Procesul de tratare si acoperire (PTA):

— tratamentele termice (calire, revenire etc.) sau termochimice (nitrurare, cianurare etc.)
sunt aplicate pentru asigurarea structurii materialului §i a proprietatilor fizico-
mecanice impuse piesei;

— tratamente de suprafata (brunare, cromare, nichelare, eloxare etc.), sunt aplicate
pentru protejarea piesei de actiunea coroziva a mediului §i pentru aspectul final al
piesei;

— alte tratamente (fosfatarea) sunt aplicate pentru ameliorarea caracteristicilor
suprafetelor functionale.

Procesul de asamblare (PA):

— trebuie sa conduca la realizarea produsului In conformitate cu caietul de sarcini §i
documentatia tehnica;

— rezultd completele de piese, subansamblurile si ansamblurile care formeaza produsul
final.

Procesul de control (PC):

— trebuie sa asigure conformitatea produsului in fiecare etapa de realizare, precum si in

final.



2. Componentele procesului de prelucrare

Procesul de
prelucrare al piesei

Procese de
prelucrare elementare

Trecerea de prelucrare:

— actiunea efectuatd de catre o sculd aschietoare, avand ca rezultat Indepartarea unui
singur strat de material, in urma céreia se obtine o anumita forma geometrica a piesei.
— exemple: gaurirea simpla cu burghiul; strunjirea de finisare a unei suprafete.

Faza (secventa) de prelucrare:

— succesiunea ordonatd neintreruptd de treceri de prelucrare efectuate in vederea
indepartarii adaosului de prelucrare prevazut pe o suprafatd a piesei, folosind o
anumitd sculd agchietoare si un anumit regim de aschiere.

— exemple: ciclul de degrosare paraxial prin strunjire; ciclul de gaurire adanca cu
retrageri repetate ale burghiului; ciclul de adancire a unei cavitati prin frezare.
Suboperatia de prelucrare:

— este constituitd din una sau mai multe faze de prelucrare realizate la aceeasi prindere a

piesei si fara transferul cuplului piesa — port-piesa de la o masina la altd masina.
Operatia de prelucrare:

— succesiunea de suboperatii neintrerupte executate asupra piesei in cadrul unei structuri

de productie (masind-unealta, celula flexibild).
Procesul elementar de prelucrare al unei entitati:

— succesiunea ordonatd de faze de prelucrare care conduce la realizarea unei forme
geometrice definite a piesei, numita entitate de prelucrat;

— procesul elementar de prelucrare al unei entitati este quasi independent de procesele
elementare de prelucrare ale altor entitati;

— ordinea fazelor unui proces elementar de prelucrare este imperativd (o faza de
degrosare trebuie sa preceada o faza de finisare);

— este posibild intercalarea fazelor apartinand diferitelor procese elementare de
prelucrare ale entitatilor geometrice ce compun piesa.

Procesul de prelucrare al piesei:

— este alcatuit din procesele elementare de prelucrare ale entitdtilor geometrice ce
compun piesa, grupate si ordonate in operatii;

— fazele de prelucrare ale proceselor elementare de prelucrare ale entitatilor pot fi
intercalate sau pot avea o succesiune unicd, caz in care procesul de prelucrare este
unic, Intreaga piesd devenind o entitate de prelucrat.



3. Alegerea metodei si procedeului de elaborare a semifabricatului

Factorii care determina alegerea metodei si procedeului de elaborare a semifabricatului :
materialul piesei ;

forma si dimensiunile piesei ;

volumul productiei ;

costul elaborarii semifabricatului ;

— costul prelucrarii piesei.

Principiile pe baza carora se face alegerea metodei si procedeului de elaborare a
semifabricatului :

¢ Semifabricat de forma, dimensiuni §i stare a suprafetei cdt mai apropiate de piesa
finita.

Avantaje :
— economii de material la elaborarea semifabricatului,
— reducerea timpului, energiei, consumului de scule etc. la prelucrarea piesei.
Rezulta :
— reducerea costului prelucrarii piesei,
— cresterea costului elaborarii semifabricatului.
Aplicare :
— productie de serie mare.
¢ Semifabricat tipizat ca forma, dimensiuni §i stare a suprafetei.
Dezavantaje :
— gradul de utilizare a materialului este mai redus,
— adaosurile de prelucrare sunt mai mari si neuniforme,
— timpul de prelucrare, consumul de energie, scule etc. sunt mai ridicate.
Rezulta :
— reducerea costului elaborarii semifabricatului,
— cresterea costului prelucrarii piesei.
Aplicare :
— productie de serie mica si mijlocie
Costul piesei este determinat de:

— costul semifabricatului;

— costul prelucrarii de degrosare cauzat de semifabricat (costul prelucrarii de finisare
este acelasi).

Reguli de alegere a semifabricatului:

— piesele de forma complexa, care nu sunt supuse la solicitari mari sau socuri se obtin
din semifabricate turnate din fonta;

— piesele de forma complexa, care lucreaza in conditii grele si suportd sarcini mari se
executd din semifabricate turnate din otel;

— piesele de complexitate medie, a cdror rezistenta la solicitdri poate fi maritd prin
asigurarea unei bune omogenitati a materialului si continuitatea fibrajului se
realizeaza din semifabricate forjate sau matritate din otel,

— piesele de forma simpla, care nu prezinta diferente mari intre sectiunile transversale
ale suprafetelor se executd din semifabricate debitate din profile laminate;

— piesele de forma complexa constituite din elemente simple se obtin prin sudare din
semifabricate debitate din profile laminate;

— piesele de forma complexa din aliaje neferoase, in productie de serie mare $i masa se
obtin prin turnare in forme metalice.



4. Principii de structurare a procesului de prelucrare

Procesul de prelucrare a unei piese poate contine:
— operatii diferentiate;
— operatii concentrate.
Procesul de prelucrare cu operatii diferentiate se caracterizeaza prin:
numar mic de faze de prelucrare / operatie;
— numar mare de operatii;
— reglarea la cota a sistemului tehnologic se realizeaza fara dificultate;
personalul muncitor nu necesita un nivel ridicat de calificare.
Procesul de prelucrare cu operatii concentrate se caracterizeaza prin:
— numar mare de faze de prelucrare / operatie; se pot realiza succesiv, simultan sau
simultan-succesiv, asupra uneia sau mai multor piese;
— este adecvat In urmatoarele cazuri:
e prelucrarea pieselor unicate si in serie mica, pe masini-unelte universale;
e prelucrarea pieselor complexe in serie mica si mijlocie, pe masini-unelte si
centre de prelucrare cu comanda numerica,
e prelucrarea pieselor mici si mijlocii in serie mare si de masa, pe masini-unelte
semiautomate si automate;
e prelucrarea pieselor mari si grele, a caror manipulare si transport sunt dificile.
— avantaje:
e reducerea timpului de prelucrare a piesei;
e reducerea ciclului de fabricatie;
e cresterea preciziei de prelucrare a piesei;
e reducerea numarului de masini-unelte necesare;
e reducerea suprafetelor de productie ocupate.
— exigente impuse:
e reglarea masinilor-unelte;
e programarea masinilor-unelte si pilotarea sistemului de fabricatie;
e nivelul de calificare al personalului.



Licenta Tehnologia Fabricarii Produselor
aplicatii

1. Schitati scula si miscarile de generare la prelucrarea suprafetei degajate indicate

]

2. Schitati scula si miscarile de generare la prelucrarea locasului de pana dintr-un
arbore
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3. Pentru prelucrarea canalului:
a) Indicati procedeul de prelucrare
b) Schitati fazele de prelucrare
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4. Simbolizarea geometrica a pozitionarii piesei la operatia de prelucrare a suprafetei
indicate
A B
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Sa se studieze fezabilitatea transferului de cota
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