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Abstract: Problema sectiilor de producere constd in faptul cd maginile-unelte nu sint suficient de bune pentru
producerea pieselor precise, astfel este nevoie de corectat erorile in timp real §i nici intr-un caz compensate. Mai
inovativ este folosirea laserului specializat ceea ce permite detectarea erorilor in timp real §i totodata corectarea lor.
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INTRODUCERE

Realizarea oricarui produs se bazeaza pe o serie de tehnologii, care implicad utilizarea unor
echipamente, a unor conditii functionale ale acestora, conditii de mediu, materiale de o anumita
calitate si evident persoane sau sisteme care sa comande, sa controleze procesele de fabricatie.

Un produs este considerat util daca el satisface anumite cerinte ale consumatorului.

Legislatia multor téri, organizatii conditioneaza lansarea pe piatd a unor produse, doar daca
acestea respecta anumite norme, standarde de calitate, care sa fie si verificate.

Responsabilitatea asumatd de producdtor poate conduce, in cazul defectdrii produsului,
producerii de neplaceri (agresiuni de orice fel), accidente asupra utilizatorului, la penalizari,
despagubiri si pina la raspunderea penala.

Produsele bine verificate reduc rebuturile, reprelucrarile, reparatiile, conducind la costuri
sociale mai mici.
CONTROLUL CALITA I

Pentru orice intreprindere productiva ar trebui sa fie in atentie urmatoarele probleme principale:
v' Utilizarea in activitatea profesionala a principiilor si metodelor statistice;
v"Unirea tuturor eforturilor — in intreaga intreprindere;
v Importanta deosebita 1i revine nu cantitatii de produse fabricate si performantelor acestora.

MIJLOACE NOI DE MASURARE

Este utild evidentiarea citorva particularitati, functii ale controlului calitatii, inainte de a
aborda tipuri noi de mijloace de masurare:

» Utilizarea metodelor statistice de prelucrare a datelor (SPC — Statical Process Control).
Acestea pot evidentia faptul ca ceva este gresit, dar adesea nu se poate evidentia ce anume.
Evaluarea, verificarea M-U poate identifica problema si poate sugera mijloace de rezolvare.

» Asigurarea serviciilor de intretinere, reparatie, moernizare a sitemelor de prelucrare, trebuie
acum si in special 1n viitor sd faca dovada calitatii superviciului efectuat. Aceasta va fi
imposibel fara un echipament de mésurare performant.

> In general, masinile-unelte in timpul exploatirii au o dubla functie:

a) De a confirma calitatea proiectului (constructiv, tehnologic);
b) De a confirma calitatea executiei (componente, ansabluri, montare, reglere) a instalarii,
intretinerii si utilizarii maginii-unelte.
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> Siactivitatilor de control a calitatii se cer performante, care ar consta in:
1) Durata minima a operatiei de control;
2) Interval de timp (teoreti zero) intre constatarea unui defec, a unei neconformitati si
momentul identificarii si remanierii cauzei aparitiei neconformitatii;

NOTA: Cele doui cerinte de mai sus sint satisfacute prin mai multe metode:

a) Uilizarea de mijloace de masurare cu posibilitati de masuradri multiple, la o singurd
instalare;

b) Verificarea pe masina-unealta a piesei prelucrate (in timpul prelucrarii — control activ — on
line, sau dupa prelucrare off line, utilizind masina unealtd ca mijloc de masurare);

c) Echiparea masinii-unelte cu sistem de masurare (hardware) si programe de evaluare a
rezultatelor masurarii (software), care conduc la avertizari, autocorectii etc.

3) Obiectivitatea activitatii de masurare, realizabild prin inregistrarea automata a rezultatelor

masurarilor;
4) Tezaurizarea rezultatelor masurarilor, prelucrarea lor statistica si analiza rezultatelor. Pe
baza lor se iau hotariri cu implicatii si aplicatii imediate sau pe termene diferite.
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Concluzie
Problema clasicd in sectiile de producere constd in faptul cd o masinile-unelte nu sint
suficient de bune pentru a produce eficient piese precise, ceea ce trebuie de efectuat corectarea
erorilor in timp real si nu de compensat este una din modalitati.
O modalitate mai inovativa este folosirea laserului specializat ceea ce permite detectarea erorilor
in timp real si totodata corectarea lor.
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