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Capitolul 1.
Tehnologia industriala

Creativitatea omului a propulsat progresul stiintific in toate domentile de
zcuvitate avand ca rezultat obtinerea unor produse si concepte noi.

In functie de obiectivul dorit de obtinere a produselor, se alege tehnologia
zdecvata fabricarii acestuia. Dezvoltarea conceptiei de elaborare a produsului,
duce la modificarea parametrilor interni ai proceselor tehnologice astfel Incat
crodusul rezultat si fie cel dorit.

Odatd cu aparitia unor noi principii de obfinere si functionare ale
achipamentelor si instalatiilor electrice s1 nu numai, se dezvoltd procesele
ichnologice de elaborare a lor.

Existd o strinsd legdturd intre produs, ca rezultat final al conceptiei,
tehnologia de fabricatie si productia propriu zisa.

Din punct de vedere al tehnologiei de fabricatie si executie, un produs sau un
sistem poate avea doud directii:

» produs sau sistem dezvoltat, obtinut in urma perfectionarii tehnologiei de
fabricatie cu scopul de a mari performantele fatd de varianta de produs
sau sistem anterior.

« produs sau sistem nou, obtinut ca urmare a conceptiilor noi rezultate in
urma unor brevete de inventie.

In procesul de elaborare sau dezvoltarea unui produs apar cateva etape
importante $1 anume:

* nota conceptuald, prin care se defineste directia si cerintele pentru
produsul sau sistemul dorit.

+ tema de proiectare prin care sunt stabilite principiile si metodele de
obtinere sau dezvoltare a produsului.

 studiul de solutie, care reprezinta o analiza tehnico-economici elaborata
pe baza caracteristicilor tehnice ale produsului si a costurilor de fabricatie
estimate, metodele de eficientizare s1 reducere a costurilor.
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proiectul tehnic prin care se stabilesc detaliile de executie ale produsului,
sau caracteristicile tehnice ale sistemului electric. In aceasta etapa sunt
elaborate plansele detaliilor de executie, dimensiunile si tolerantele,
modul de asamblare al pieselor componente, pretul de cost final.

executia si omologarea prototipului, reprezintd etapa prin care produsul
sau instalatia rezultatd, in urma implementdrii proiectului tehnic, este
supusd incercarilor s1 vertficirilor, astfel incdt produsul si satisfacid
cerintele notei conceptuale.

proiectul tehnologic, care reprezintd schema optimizatd de executie a
produsului sau sistemului dorit, sintetizeazi caracteristicile, schema de
executie, materialele utilizate, masinile si sculele care vor fi folosite in
obtinerea produsului, timpul de munca, numarul si pregétirea personalului
executant, operatiile de control s1 de verificare.

Procesul tehnologic reprezintd totalitatea operatiilor executate asupra unui
material, grup de materiale sau echipamente, in vederea obtinerii produsului
sau sistemului final.

Elementele care stau la baza definirii unui procesul tehnologic sunt:

Operatia tehnologicd, care reprezintd actiunea efectuati de céatre un
operator asupra materialului sau echipamentului in vederea obtinerii
produsului.

Faza tehnologica, reprezintd partea operatiei care se executd repetat
utilizind acelasi procedeu tehnologic.

Miscarea, reprezinti partea unei faze prin care se executd o singuri
activitate.

In elaborarea unui proces tehnologic este necesar a se stabili elementele care
caracterizeaza produsul finit, cantitatea de material necesara, timpul de executie,
dispozitivele si instalatiile utilizate in vederea obfinerii produsului.

Elementele componente ale documentatiei tehnologice a produsului sunt:

desenele de executie ale componentelor. Aceste desene sunt elaborate si
aprobate in cadrul proiectului tehnic,
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+ fisele tehnologice ale componentelor,
+ lista de materiale utilizate,
+ lista de echipamente, utilaje si aparate utilizate,

*+ Instructiuni tehnologice elaborate pentru anumite faze complexe.

Fisa tehnologici reprezintd elementul de baza care defineste un produs finit.
Aceasta trebuie s3 contina cateva elemente de bazi in identificarea produsului
31 anume:

Date generale:

— Iintreprinderea si sectia,

— numérul fisei tehnologice,

— numirul comenzii,

— numarul reperului,

— data intocmirii fise1 tehnologice,
— produsul si numarul de piese,

— numele tehnologului,

— materialul, standardul semifabricatului,
Date privind procesul tehnologic:
— numarul operatiei,

— denumirea operatiei,

— atelierul,

— magsinile §i sculele utilizate,

— 1indicatii tehnologice,

— numdrul de bucati,

- calificarea muncitorului,

— timpul normat,

— valoarea manoperel,

— desene tehnice de executie cu precizarea dimensiunilor de gabarit si de
execufie.
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Organizarea proceselor de productie se elaboreazi pe baza unor principii
care conduc la optimizarea costurilor de executie gi a timpilor de executie.
Studiul de optimizare asigurd informatiile necesare amplasérii in timp si spatiu
a locurilor de muncé, echipamentelor si utilajelor necesare executirii operatiilor
si a fazelor tehnologice.

Principiile de bazi In organizarea proceselor de productie sunt:

1. Principiul ritmicitétii care presupune optimizarea timpilor de executie a
unei cantitti constante de produs. Ritmul de productie se calculeaza in functie
procesul tehnologic executat.

Ritmul de productie se calculeazi cu relatia
R=kt (1.1)

unde:
R reprezinta ritmul de productie,
k reprezintd un coeficient legat de tipul de productie,

f reprezintd timpul necesar pentru executia unui produs.

Valorile coeficientului de productie & sunt proportionale cu tipul de productie.
Experimental au fost determinate urmitoarele valori ale coeficientului legat de
tip de productie:

k=1 pentru o productie de mas3,
1 <k< 20 pentru o productie de serie,
k> 20 pentru o productie individuala.

Din aceasta relatie rezultd ci introducerea progresului tehnic In elaborarea
produsului finit conduce la micsorarea timpului de executie si a ritmului de
productie.

2. Principiul specializérii productiei conform ciruia executarea unui produs
sau grup de produse se repetd in cadrul unui nivel de productie utilizand aceleasi
utilaje si echipamente.
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Specializarea poate fi la nivel de productie, de la nivelul locului de munca
2ani la nivel de sectie sau chiar intreprindere.

Acest principiu se bazeazi pe folosirea la maximum a timpului de productie
programat.

Relatia de verificare a timpului de produciie este:

Fe
L, <=
S (1.2)
unde
t, reprezintd durata prelucririi unui produs,
F reprezintd fondul de timp programat executérii produselor,

O reprezintd volumul productiei.

In cadrul unui flux tehnologic deplasarea obiectelor de la un loc de munci la
altul se face bucatd cu bucatd. Pentru optimizarea timpilor de deplasare se
introduc, in general, linii de transport automate.

1.1 Sisteme de organizare a productiei.

In vederea optimizirii costurilor de productie si a eficientizérii locurilor de
muncd, sunt definite citeva sisteme de productie care sunt organizate dupa
anumite metode.

1.1.1 Metoda drumului critic.

Aceastd metodd analizeazad si eficientizeaza productia {indnd cont de un
singur parametru $i anume timpul.

Drumut critic reprezinta durata traseului produsului de la faza de inceput a
proiectulul pand la sfarsit.

Pentru determinarea drumului critic, traseul produsului se divizeazi in
activitdtii componente in ordinea efectudrii lor, specificdndu-se timpii de
executie.
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In elaborarea drumului critic se va tine cont si de conditiile restrictive din
cadrul activitatilor componente divizate.

Considerdm c3 activitatile desfdsurate in vederea obtinerii unui produs sunt
sintetizate Intr-un tabel, astfel

Tabel 1.1. Tabelul conditiilor restrictive.

Activitatea | Activitatea precedenti | Timpul
1 - 3
2 - 5
3 1 1
4 2 2
5 34 6
6 3 2
7 5 5

In urma definitivirii tabelului cu operatii distincte se trece la intocmirea
grafului activitdtilor.

18

18
Fig 1. Graful activitatilor de productie.
Termenele minime ale evenimentelor se calculeazi astfel;
min0 :0

T ., = max{((+3)} =3

T . =max{(0+5)} =5

T . ,=max{(3+1)} =4 (1.3)
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T . =max{(5+2)} =7

T . =max{(7+6),(4+6)} =13
T . =max{(4+2)} =6

T =max{(6+5),(13+5)} =18

Termenele maxime ale evenimentelor sunt:

max? = 18

naxg = MUN{(18-5)} =13

s~ min{(18-5)} =13

o = MIn{(13-6)} =7

oy = Min{(13-2),(13-6)} =7 (1.4}
o =min{(7-2)} =5

=min{(7-1)} =6

=min{(6-3),(5-5)} =0

m

m

maxl

= oo = A A - A

max{}

Fiecirei activitdti a.cu o duratd d se pot defini patru termene si anume:

Termenul minim de start, care reprezintd cel mai devreme moment cind
poatd si inceapi un eveniment.

Termenul minim de finalizare, care reprezintd cel timpuriu moment cand
poate fi finalizat evenimentul.

Termenul maxim de start, care reprezinta cel mai tirziu moment cind poate
sa Inceapd un eveniment.

Termenul maxim de finalizare, care reprezintd cel mai tirziu moment cind
poate si se finalizeze un eveniment.

1.1.2. Metoda programarii liniare.

Aceasti metodd analizeazd §i optimizeaza resursele tindnd cont atit de
obiective cdt si de restrictil.

In dezvoltarea acestei metode se tine seama de datele de intrare si de drumul
care trebuic optimizat.

Rezolvarea problemei de optimizat se reduce la un sistem de ecuatii
matematice avind constante, datele de intrare s1 vaniabile, drumul posibil dintre
datele de intrare.
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Rezolvarea ecuatiilor presupune doud etape:
— determinarea unei solutii mitiale a problemel,

— optimizarea succesivi a solufiei, pdni la determinarea valorii minime a
functiei de optimizat.

1.2. Eficienta economici a productiei tehnologice.

Organizarea productiei in flux reprezinti cea mai utilizatd metodd de
obtinerea produselor finite. O eficientd economicd ridicatd poate fi obtinutd
doar prin aplicarea tehnologillor modeme in procesul de productie si a
organizdril stiintifice a activitatii.

Eficienta economici are ca rezultat cresterea productivititii muncii.

Utilizarea masinilor complexe de inalti tehnologie la locurile de munca fac
ca personalul deservent si aiba o calificare inalta s1 de asemenea randamentul
sd fie superior cazului utilizarii tehnologiilor clasice.

Regimul optim de munci si inlocuirea personalului operator uman cu roboti
care sa asigure activititi repetitive in cadrul procesului tehnologic, conduc la
eliminarea rebuturilor, mérirea calittii produsului si a lotului de produse.

Automatizarea productiei poate fi simpl4, atunci cand in procesul tehnologic
se introduc diverse aparate sau dispozitive, iar personalul uman are rol doar de
supraveghere a functioniri acestora, sau automatizare complexa, care poate fi
obtinutd prin combinarea mai multor automatizari simple forménd sectii sau
chiar intreprinderi complet automatizate.

Conducerea procesului tehnologic poate fi realizatd cenfralizat cu ajutorul
unui calculator de proces de tip off-line care controleazi procesul tehnologic si
transmite date citre operatorul care ia decizii asupra comenzilor si operatiilor
viitoare, sau poate fi o conducere realizatd agufomat utilizind un calculator
integrat in proces cu functionare on-line, care preia date, le analizeaza si apoi
emite comenzi citre procesul tehnologic.

Tendinta este de a automatiza procesele de productie, prin care se urmireste
climinarca interventiei directe a operatorului uman, asigurandu-se desfisurarea
lor in conformitate cu anumite cerinte impuse.
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