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Abstract: Tehnologicitatea constructivă a unei maşini este suma proprietăţilor construcţiei maşinii, 

reflectate în posibilitatea optimizării cheltuielilor de materiale, forţă de muncă şi timp la pregătirea 

procesului de producere, confecţionare, exploatare şi reparaţie. Tehnologicitatea este o noţiune relativă, 

funcţie de tipul de producere şi dotarea întreprinderii. Importanţa tenhologicităţii creşte pe an ce trece din 

cauza creşterii complexităţii şi nomenclaturii produselor. 
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Perfecţiunea maşinii este detrminată de destinaţie, caracteristici tehnice şi calitatea funcţionării acesteia, 

însă nu mai puţin importantă ste şi tehnologicitatea acesteia. Pe parcursul dezvoltării tehnicii şi modificării 

metodelor de organizare a producerii s-a modificat şi noţiunea de tehnologicitate a maşinii (TM). 

Dacă iniţial TM însemna raţionalitatea producerii acesteia, acum TM subînţelege optimizarea producerii, 

materialelor folosite, pregătirii producerii, exploatării şi reparaţiei, adică toate etapele de viaţă a produsului, 

având ca scop minimizarea costurilor de producere şi exploatare a produsului. 

Funcţie de tipul producerii TM se poate schimba. Articolul tehnologic pentru producţie unicată poate fi 

inacceptabil pentru producere în serii mari. 

Schimbarea priorităţilor a avut loc din cauza creşterii nomenclaturii produselor, volumului de producţie 

şi complexităţii acestora. Cea mai efectivă etapă de asigurare a TM este etapa de proiectare. Aici la poriectul 

de schiţă se verifică veridicitatea concepţiei, corectitudinea dezmembrării pe subansambluri, unificarea 

acestora, comoditatea asamblării şi dezasamblării maşinii. 

La stadiul proiectului tehnic se verifică cantitatea optimă a pieselor în fiecare subansamblu, posibilitatea 

asamblării şi controlului acestuia, posibilitatea utilizării proceselor tehnologice standarde. 

Eficacitatea TM la etapa de proiectare este caracterizată de coeficientul eficacităţii economice K, ce 

reprezintă eficacitatea relativă (figura 1). 

 

 
Fig.1 Coeficientul eficacităţii economice Kee la diferite etape de proiectare: 1- 

articolul în întregime; 2- subansambluri; 3- piese. 



203 

Un mare rol asupra costului produsului îl joacă precizia confecţionării pieselor. Cantitatea suprafaţelor 

prelucrate trebuie minimizată, precizia lor având valori justificate. Minimizarea costurilor poate fi atinsă prin 

alegerea corectă a metodelor de atingere a preciziei. 

Calculul lanţurilor dimensionale pentru produsele asamblate automat se va face după metoda maximum-

minimum, în cazul lanţurilor de pănă la cinci dimensiuni, şi prin metoda probabilităîţilor în restul cazurilor. 

Metoda ajustării nu este preferată cazului de producere în serii mari, deoarece sporeşte costul producţiei 

finite cu 10-15%. 

Asamblarea pieselor poate avea loc în direcţie axială sau transversală, fiecare variantă având avantaje şi 

neajunsuri. Numărul mare de piese duce la creştera lanţurilor dimensionale iar ajustarea produsului se 

complică din cauza necesităţii demontării produsului. 

Problema poate fi evitată prin asamblare transversală. În aşa cazuri corpul se confecţionează din două 

jumătăţi ce la asambare sunt detaşate. Corpul detaşabil de regulă este mai complicat, necesită elemente de 

fixare, un număr mai mare de scule, dispozitive locuri de stocare etc. 

În figura 2 sunt reprezentate trei variante posibile ale construcţiei unui tub. În varianta a una dintre piuliţe 

poate fi instalată doar în direcţie transversală şi strânsă doar cu cheie. Cea de-a doua variantă (b) permite deja 

utilizarea maşinii de înşurubat. Accesul comparativ cu cazul precedent nu este limitat, deoarece flanşa în 

acest caz este rotită la 90
0 

faţă de tub. În varianta a treia piuliţele sunt scoase la suprafaţa flanşei, asamblarea 

automată este şi mai mult uşurată, în schimb se complică construcţia piesei şi sporeşte masa acesteia. 
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Fig.2 Trei variante constructive ale unei flanşe. 


