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INTRODUCERE

In plan istoric, proiectarea proceselor tehnologice a parcurs mai multe etape, fiecare
caracterizandu-se prin activitati si proceduri specifice.

Procesele tehnologice pentru masini-unelte universale, In conditiile fabricarii n serii mici si
chiar medii, din punct de vedere dimensional, erau rezolvate prin coordonarea actiunilor
muncitorilor calificati.

In conditiile fabricarii in serii medii, mari si in masi pe masini-unelte universale, activitatile
de asigurare a preciziei dimensionale aveau caracter de incercare—verificare—corectare pana la
atingerea unei structuri dimensionale acceptabile. Proiectul tehnologiei era elaborat Ia
Departamentul Tehnologic, introdus in fabricatie, urmand ca la eventualele neconformitati sa se
corecteze s.a.m.d. (proces “ping—pong”).

In conditiile utilizarii masinilor-unelte speciale, tehnologia era adusi la o structurd
dimensionald acceptabild de catre producatorul utilajului cu referintd exclusiv la acest utilaj si
entitatea de prelucrat pe el.

In conditiile contemporane, cand seriile mari sunt o raritate si se utilizeazi masini-unelte cu
comanda numericd, elaborarea proceselor tehnologice prin metoda “ping—pong” nu mai este
valabild. Pe parcursul proiectarii procesului tehnologic se impun calcule dimensionale pentru a evita
solutiile neadecvate. Este recunoscut cd numai prin analiza dimensionala pot fi proiectate procesele
tehnologice ce necesitd corectii minimale n conditii de fabricare [6, 7]. Mai mult, daca initial
analiza dimensionald se ficea pentru procesele tehnologice deja proiectate cu concluzia de tip
»acceptat” sau ,,respins - de corectat”, acum se cere ca analiza dimensionala sa fie parte componenta
a procesului de proiectare tehnologica, care ar conduce spre un rezultat intotdeauna acceptat.

Ca baza pentru aceasta metodologie serveste analiza structurii dimensionale constructive a
piesei, cautarea solutiilor tehnologice (operatiilor) cu structuri dimensionale tehnologice identice

sau asemanatoare cu cele constructive.
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