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REZUMAT: n cazul prelucrarilor prin aschiere, schita detaliatd a operatiei este complet determinati
contindnd piesa in pozitia de prelucrare, schema de prindere optima, sculele in pozitia de prelucrare,
schema de prelucrare etc. oferind date complete pentru stabilirea dispozitivelor de prindere. Pentru
alte procedee de prelucrare (deformare plastica la rece, montaj etc.) schita operatiei (schema
tehnologicd) nu ofera destule date pentru stabilirea echipamentului tehnologic. Lucrarea isi propune
transferul elementelor determinante de la schita operatiei detaliate de la prelucrarile prin aschiere la

celelalte tipuri de prelucrari.
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1 INTRODUCERE

Produsele sunt rezultate Tn urma unui
proces tehnologic de fabricare. Procesul
tehnologic reprezintd totalitatea activitatilor care
realizeazd un anumit stagiu al transformarii
materiei prime/semifabricatului in produs finit.
Deci, procesul tehnologic (PT) este o parte a
procesului de productie. Procesul tehnologic de
prelucrare prin aschiere are in componenta sa:
operatia, faza, trecerea, manuirea, miscarea.

in cazul prelucririlor prin aschiere, schita
detaliatd a operatiei este complet determinata
contindnd piesa in pozitia de prelucrare, schema
de prindere optimd, sculele in pozitia de
prelucrare, schema de prelucrare etc., oferind date
complete pentru stabilirea dispozitivelor de
prindere.

2 STABILIREA SCHITEI OPERATIEI
PROCEDEELOR TEHNOLOGICE

2.1 Stabilirea schitei operatiei la procesul
tehnologic de prelucrare prin aschiere

Operatia este o parte a PT, constituitd din
activitati organizate, care se executd in mod
continuu, la un loc de munca, asupra uneia sau
mai multor piese, identice sau diferite, ntr-un
interval de timp, cu sau fara interventia directd a
operatorului uman. Operatia este alcatuitd din mai
multe faze, fazele la randul lor fiind alcatuite din
mai multe treceri.
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Schita operatiei este o reprezentare grafica
ce contine: produsul supus operarii in pozitie de
lucru, suprafetele obiectiv (de generat prin
prelucrare, de control, de asamblare, de tratament
termic, de acoperire) se reprezinta cu linie
ingrosata; caracteristici de material si geometrice
prescrise suprafetei obiectiv; schema de prindere.
Astfel, se ntalnesc, pe langa schita operatiei:

- Schita preliminara a operatiei (figura 1),
care nu contine prinderea, dar sunt
marcate bazele de cotare prin X-uri.

- Schita extinsd a operatiei (figura 2), care
este completatd cu scule, miscdri ale
piesei si ale sculei, prinderea stabilita pe

baza criteriului tehnic i criteriul
economic etc. (TONOIU, 2016).
Criteriul ~ tehnic  impune  realizarea

produsului (semifabricat, piesa) in conformitate cu
conditiile tehnice prevdazute in documentatia
tehnica si tehnologicd. Pentru indeplinirea acestui
criteriu, trebuie respectate conditiile de precizie
pentru fiecare operatie a procesului tehnologic.

Astfel, la fixarea semifabricatului trebuie
respectate conditiile urmatoare:
€ ); 1)
- - )
Unde )-este eroarea caracteristica la cota L;;

- L;)-reprezintd eroarea admisibila la
cota L;;
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- -toleranta la cota L;.

Criteriul  economic — presupune realizarea
procesului tehnologic 1n conditii de eficienta

maximi, cu  costuri minime de realizare a
dispozitivului de prindere.
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Fig.1 Schita preliminar: a operatiei de frezat si centruit (TONOIU, 2016)
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Fig. 2 Schita extinsi (detaliati) a operatiei de frezat si centruit (TONOIU, 2016)

Caracteristicile operatiei sunt:

- se realizeaza in mod continuu, la un singur
loc de munca. Daca se intrerupe
prelucrarea unei piese pentru a prelucra o
altd piesa si apoi se reia prelucrarea
acesteia, se schimba operatia,

- se poate realiza in una sau mai multe
prinderi, pozitii (ale piesei sau sculelor),
pozitionari ale piesei/sculei;

- se pot prelucra una sau mai multe suprafete
simultan sau succesiv;

- se pot utiliza una sau mai multe scule
simple, combinate;

- operatia contine cel putin o activitate de
bazd si cel putin 2 activitati auxiliare
(prindere si desprindere);

- se pot realiza prelucrari de naturi diferite
(cu regimuri de prelucrare diferite):
degrosare, semifinisare, finisare etc.
(TONOIU,2016).

2.2 Stabilirea schitei operatiei pentru
procesul  tehnologic de deformare
plastica la rece

Schita operatiei trebuie sa contind schita
piesei cu forma corespunzitoare stadiului de
prelucrare de la sfarsitul operatiei respective,
desenata 1n pozitia finald a prelucrarii. Ea contine
cotele care definesc formele ce se obtin in cadrul
prelucrarilor respective si cotele de legaturd ale
acestora cu formele obtinute anterior sau cu bazele
de orientare a semifabricatului.

Schita operatiei de multe ori, se confunda
cu schema tehnologica, atat in cazul prelucrarilor
pe matrite simple cat si pe cele combinate.

Schema tehnologicd nu contine date
referitoare la  schema de prindere a
Semifabricatului. La prelucrdrile prin aschiere,
dispozitivele de prindere sunt prevazute cu
elemente de orientare si fixare a semifabricatului.
In cazul prelucrarilor prin deformare plastici la
rece, stantele si matritele sunt prevazute cu
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elemente de conducere-orientare care nu au o
reprezentare simbolica ca in cazul prelucrarilor
prin aschiere.

Elementele de conducere si orientare au
drept scop asigurarea orientdrii corespunzatoare a
semifabricatului fatd de elementele active ale
stantei sau matritei. In cazul  folosirii
semifabricatelor sub forma de benzi sau fasii taiate
din table, aceste elemente trebuie sa asigure
conducerea materialului in interiorul stantei sau
matritei si limitarea deplasarii acestuia cu valoarea
pasului stabilit.(CIOCARDIA, 1991).Asadar, in
constructia stantelor si a matritelor  avem
elemente care sa asigure aceste coditii, precum:
saibe crestate, stifturi, rigle de ghidare (cu
impingatoare laterale lungi sau scurte), rigle de
ghidare fard impingatori laterali, cautitori de
gaurd, placi de apasare, bolturi, prisme, poansoane
de pas.

Lucrarea urmareste transpunerea
simbolurilor elementelor de orientare si fixare de
la prelucrarile prin aschiere, la elementele de
conducere si orientare, de la prelucrarile prin
deformare plastica la rece, pentru respectarea
conditiilor tehnico-economice si o stabilire corectd
a elementelor de conducere si orientare a
semifabricatului pe stante si matrite.

2.2.1 Elemente de conducere si orientare pe
stante si matrite simple
Tn cazul pieselor de dimensiuni mici, in
productie de serie micé, orientarea se face cu saibe
speciale crestate (figura 3), stifturi (figura 4).

Astfel, elementele de orientare 1, montate
pe placa activa 3, asigurd o pozitie
corespunzatoare a semifabricatelor 2, fatd de
muchiile elementelor active.

Fig. 3 Orientarea piesei folosind saibe speciale
crestate (SINDILA, 2016)
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Fig. 4 Orientarea piesei folosind stifturi (SINDILA,
2016)

Avéand la baza, orientarea cu ajutorul
elementelor din fig. 3 si fig. 4, se face schita
operatiei (preliminara si extinsd), fig. 5, respectiv
fig. 6.

A-A

b) Schita detaliati a opetatiei

Fig. 5 Schita operatiei la orientarea cu saibe speciale
crestate
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Erorile de orientare caracteristice pentru
schema de orientare prezentata in fig. 5 sunt:
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a) Schita simplificati a operatiei
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b) Schita detaliati a operatiei
Fig. 6 Schita operatiei la orientarea cu stifturi

In aceasta situatie erorile caracteristice
pentru schema de orientare sunt:

0; (5)
0; (6)
0. )

Tn cazul unor piese cu forme speciale,
orientarea lor se poate face cu ajutorul unor
prisme (fig. 7). Astfel, prisma mobila 3, asigura
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contactul semifabricatului 2, cu prisma fixa 1,
montatd pe placa activd 4. Astfel, se asigurd
intotdeauna planul de simetrie al semifabricatului

a) Orientarea piesei cu prisme (SINDILA,
2016)

A-A

€) Schita detaliati a operatiei

Fig. 7 Orientarea cu prisme pe matrite simple
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Pentru aplicatia din fig. 7, conditiile
tehnice care trebuie Tndeplinite sunt:
0; 8)
(9)
(10)

2.2.2 Elemente de orientare $i conducere pe
matrite si stante cu actiune combinata

Pe matritele si stantele cu actiune combinata
orientarea si conducerea semifabricatelor se face
cu urmdatoarele elemente:

- Rigle de ghidare;

D

Fig. 8 Orientarea cu rigle de ghidare

- Rigle de ghidare cu impingator lateral

ung; .
YE

Fig. 9 Orientarea cu rigle de ghidare cu impinggtor
lateral lung

- Rigle de ghidare cu impingator lateral

scurt;
—.-

Fig. 10 Orientarea cu rigle de ghidare cu impingator
lateral scurt

- Cutit de pas cu forma complexa;

Fig. 11 Orientarea semifabricatului cu cutit de pas cu
forma complexa

- Cutit de pas clasic;
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t

Fig. 12 Orientarea semifabricatului cu cutit de pas
clasic
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- Placi de apasare;

JZ [1]

88 [

Fig. 13 Orientarea cu ajutorul placii de apasare

- Cautatori.

S0

Fig. 14 Orientarea cu ajutorul cautatorilor de gaura

Atat Tn cazul matritelor si stantelor simple,
cat si in cazul celor complexe, placa activa are un
rol important in conducerea si orientarea
semifabricatelor, fiind simbolizatd ca Tn fig.13,
simbolul [2].

2.2.3 Definitivarea schitei operatiei la procedeele
prin deformare plastica la rece

Pentru stabilirea schitei operatiei la
prelucrarile prin deformare plasticd la rece se
porneste de la schema de croire optimd, se
realizeaza schema tehnologicd, dupa care schita
operatiei. In fig. 15 este prezentatd schema de
orientare si fixare si schita operatiei la procedeul
de perforare (fig.16), a piesei din fig. 17.

Astfel, impingatorul
contactul semifabricatului 2 cu elementul de
orientare 1, realizdndu-se astfel operatia de
perforare. De obicei, o operatie se realizeaza cu
ajutorul unei singure stante sau matrite care poate
fi simplda sau combinatd, in functie de
complexitatea piesei care trebuie obtinuta.

o
ﬁ

Fig. 15. Orientarea semifabricatului (SINDILA,
2016)

lateral 3, asigurad
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Fig. 17. Schema de croire oprima (Croire dreapta, pe
un rand cu deseuri putine, cu opritor).

Fig. 16 Piesa obtinuta
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Fig. 18 Schema tehnologica

Operatiile necesare realizarii reperului au
loc la 4 posturi de lucru: - Postul 2 de lucru: Perforare si slituire;
- Postul 3 de lucru: Slituire;

- Postul 1 de lucru: In aceasti etapa de N
P - Postul 4 de lucru: indoire si retezare.

realizeaza pasul,
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Fig. 19. Schita operatiei simplificata
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Fig.20 Schita operatiei detaliata
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