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Abstract: Tehnologicitatea constructiva a unei magini este suma proprietdtilor constructiei maginii,
reflectate in posibilitatea optimizarii cheltuielilor de materiale, fortd de munca si timp la pregatirea
procesului de producere, confectionare, exploatare si reparatie. Tehnologicitatea este o notiune relativa,
functie de tipul de producere si dotarea intreprinderii. Importanta tenhologicitatii creste pe an ce trece din
cauza cresterii complexitatii si nomenclaturii produselor.
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Perfectiunea masinii este detrminata de destinatie, caracteristici tehnice si calitatea functionarii acesteia,
insd nu mai putin importanta ste si tehnologicitatea acesteia. Pe parcursul dezvoltarii tehnicii si modificarii
metodelor de organizare a producerii s-a modificat si notiunea de tehnologicitate a masinii (TM).

Daca initial TM insemna rationalitatea producerii acesteia, acum TM subintelege optimizarea producerii,
materialelor folosite, pregatirii producerii, exploatarii i reparatiei, adica toate etapele de viata a produsului,
avand ca scop minimizarea costurilor de producere si exploatare a produsului.

Functie de tipul producerii TM se poate schimba. Articolul tehnologic pentru productie unicata poate fi
inacceptabil pentru producere in serii mari.

Schimbarea prioritatilor a avut loc din cauza cresterii nomenclaturii produselor, volumului de productie
si complexitatii acestora. Cea mai efectiva etapa de asigurare a TM este etapa de proiectare. Aici la poriectul
de schita se verifica veridicitatea conceptiei, corectitudinea dezmembrarii pe subansambluri, unificarea
acestora, comoditatea asamblarii i dezasamblarii masinii.

La stadiul proiectului tehnic se verifica cantitatea optima a pieselor in fiecare subansamblu, posibilitatea
asamblarii si controlului acestuia, posibilitatea utilizarii proceselor tehnologice standarde.

Eficacitatea TM la etapa de proiectare este caracterizatd de coeficientul eficacitatii economice K, ce
reprezinta eficacitatea relativa (figura 1).
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Fig.1 Coeficientul eficacitatii economice K, la diferite etape de proiectare: 1-
articolul in intregime; 2- subansambluri; 3- piese.
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Un mare rol asupra costului produsului il joaca precizia confectionarii pieselor. Cantitatea suprafatelor
prelucrate trebuie minimizata, precizia lor avand valori justificate. Minimizarea costurilor poate fi atinsa prin
alegerea corecta a metodelor de atingere a preciziei.

Calculul lanturilor dimensionale pentru produsele asamblate automat se va face dupa metoda maximum-
minimum, in cazul lanturilor de pana la cinci dimensiuni, §i prin metoda probabilitaitilor n restul cazurilor.

Metoda ajustarii nu este preferata cazului de producere 1n serii mari, deoarece sporeste costul productiei
finite cu 10-15%.

Asamblarea pieselor poate avea loc in directie axiald sau transversald, fiecare varianta avand avantaje si
neajunsuri. Numarul mare de piese duce la crestera lanturilor dimensionale iar ajustarea produsului se
complica din cauza necesitatii demontarii produsului.

Problema poate fi evitata prin asamblare transversala. In asa cazuri corpul se confectioneazi din doua
jumatati ce la asambare sunt detasate. Corpul detasabil de reguld este mai complicat, necesitd elemente de
fixare, un numar mai mare de scule, dispozitive locuri de stocare etc.

In figura 2 sunt reprezentate trei variante posibile ale constructiei unui tub. In varianta a una dintre piulite
poate fi instalata doar in directie transversala si strAnsa doar cu cheie. Cea de-a doua varianta (b) permite deja
utilizarea maginii de insurubat. Accesul comparativ cu cazul precedent nu este limitat, deoarece flansa in
acest caz este rotitd la 90° fatd de tub. In varianta a treia piulitele sunt scoase la suprafata flansei, asamblarea
automata este i mai mult usurata, in schimb se complica constructia piesei si sporeste masa acesteia.
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Fig.2 Trei variante constructive ale unei flange.
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