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Abstract: In acestd lucrare se discutd despre efectele de compensare a erorilor care se produc, sint afisate
modalitdtile de definire a tolerantei abaterilor limita si a componentelor a lanturilor dimensionale
tehnologice. Se v-a ardta, cd respectarea unui principiu de interschibabilitate a bazelor in timp ceea ce
permite cresterea preciziei de prelucrare in detrimentul efectului de compensare erorilor si in primul rind de
erorile de instalare.

Cuvinte cheie: Analiza dimensionald, lant dimensional, tolerantd, eroarea componentelor.

1. Introducere

Conceptul contemporan al fabricarii prin prelucrare mecanica prevede utilizarea utilajului in care sunt
inglobate in afara functiilor de prelucrare si functii de elaborare a proceselor tehnologice si a programelor de
prelucrare. Varietatea mare de produse, schimbarea frecventa a conditiilor de functionare duce la cresterea
cerintelor fatd de calitatea proceselor tehnologice, mai ales, in sensul micsorarii rolului traditional al
operatorului si micsorarii numarului de interventii ale operatorului cu corectii operative. Creste substantial
ponderea deciziilor tehnologice luate definitiv inainte de inceperea prelucrarii. Utilajul tehnologic este
polifunctional, ce permite executarea unui mare numar de faze tehnologice deosebite prin precizie si efectul
tehnico-fizic utilizat in cadrul aceleiasi operatii. Nu mai este valabila interdictia de comasare intr-o operatie a
fazelor tehnologice de degrosare si finisare, célirea se poate face cu raze laser pe masina unealtd de
prelucrare mecanica fiind posibila si rectificarea ulterioara a suprafetei respective.

2. Esenta compensirii erorilor

Formarea corelatd a cotelor se explica prin existenta in
anumite situatii in structura erorilor de prelucrare a » A
componentelor - vectori de aceiasi directie (erori provocate a
de cedarea elementelor sistemului tehnologic, de uzura
sculelor, de orientare, etc.). Astfel, de exemplu, un element
de marire (conform schemei lantului dimensional, fig. 1a)
prin unele componente ale tolerantei sale este de marire, <
prin altele este de micsorare si invers (fig. 1c). In aceste
situatii lantul dimensional nu mai este omogen deoarece nu w§
mai include elemente cu o influentd strict de marire sau
strict de micsorare. —

Prezenta in lanturile dimensionale a unor elemente cu - e
influentd contradictorie modificd modalitatea de cumulare a Ay =Agp+0°
erorilor - o parte de erori se compenseaza reciproc.

In conformitate cu metoda maximului si minimului ¢

@y Dy

(4
Y

A\ 4

toleranta elementului de inchidere @, este constituitd prin ———

cumularea tolerantelor elementelor componente. Prezenta in ‘
componenta campului de tolerantd al elementului L (de —
micsorare) a erorilor cu efect de marire duce la aparitia Bop =By + 0" — 0"

— 1 —= T — Joj—>

- _e;',_ -

0y =0, +0, =2 (0 +0 +0°) | 2-0° + °
< > °
P Ad

<

erorilor compensabile a)z si a),c\,, . — =
o = Min{w,,, o} 1

Prin urmare, tOlel‘an‘;a elementului de ’l‘nchidere se va Fig. 1. Compensarea emrilori:;:]?i(éiefzasrie;l}cjit;;t)izlitﬁl;ietoleran@é al elementului de
determina din relatia:
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Compensarea erorilor nu numai ¢d modificd campul de tolerantd al elementului de inchidere, dar si-1
deplaseaza fatd de pozitia determinatd prin metoda maximului si minimului (fig. 1¢) in directia vectorului
erorii de compensare la distanta 5—°. In caz general, efectul de compensare poate avea loc datoritd

existentei a trei perechi de vectori compensatori - cu directii opuse si aleatorie »°, »° §1 o°, fiecare dintre
care se determina din relatia de tipul (1), iar @, va avea forma (fig. d):
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oy =, +0, =2-(0°+0° + ) 3)

3. Efectele compensarii erorilor
Lanturile dimensionale cu efecte de compensare au caracter situational. Una si aceiasi cota poate face
parte simultan din doud sau mai multe lanfuri dimensionale, in care efectele de compensare pot fi diferite sau
nule. Efectele de compensare provoacd dezechilibrarea lantului dimensional constituit prin metoda
maximului si minimului. Solutii corecte pot fi obtinute prin utilizarea conceptului de lant dimensional
echivalent in care echilibrul este asigurat de modificarea tolerantei si abaterilor cotelor elemente
componente.
Efectele de compensare a erorilor permit:
e obtinerea unei precizii mai inalte a elementului de inchidere in comparatie cu precizia estimatd prin
metoda maximului si minimului;
e executarea cotelor - elemente componente ale lantului dimensional - cu o precizie mai joasa de cat cea
determinata prin metoda maximului si minimului.
Prima posibilitate este reflectatd de micsorarea tolerantelor cotelor elemente componente M si L in

—_— —

lantul dimensional echivalent cu @° + ®° + ®°, fiind valabile relatiile:
ES; = ES, +&-0° +(&-1)- 0 — o /2

EIS, = Bl +(E+1)-0 +|&- 0 + " /2 @
ESS = ES, +(&-1)-0 +&-0f —o /2

EI{ = EI, +|&]- 0 +(£+1)-0f + 0 /2
Koy = Doy +(E = [E]+D) - (0 )
unde ES, EI, A, si ESc, Elc , A°,— abateri limitad ale cotelor elemente componente M, L si
coordonatele mijlocului campurilor de toleranta ale elementului de inchidere in lanful dimensional traditional
si respectiv in lantul echivalent, &- parametru (£=0 pentru cazul coincidentei vectorului o° cu directia
formarii cotei - element de marire a lanfului dimensional si £ =—1pentru cazul incoincidentei lor),
4. Concluzii
Conceptul contemporan in domeniul tehnologiilor de prelucrare mecanica a schimbat esential accentele
referitor procesul de asigurare a preciziei. Rolul operatorului ca factor decizional a scdzut odata cu cresterea
ponderii solutiilor tehnologice luate pand la inceputul prelucrédrilor. Un rol deosebit apartine analizei
dimensionale 1n varianta exacta ce {ine cont de compensarea erorilor.
Utilizarea analizei dimensionale cu efecte de compensare permite o estimare mai exacta a preciziei de

prelucrare in sensul cd se exclude o rezervd nejustificatd a preciziei de prelucrare. Cotele tehnologice —
elemente componente ale lanturilor dimensionale tehnologice pot fi executate la o precizie mai joasa.
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