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Abstract: Orice proces tehnologic de prelucrare mecanicda este insotit de erori. Acest neajuns duce la
obtinerea unei piese care nu corespunde intocmai cu desenul de executie al ei. In lucrarea data se prezinta
cdtiva factori ce pot inldtura aceste erori.
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1. Introducere.

Practica a demonstrat de multe ori ca valorile marimilor masurate nu pot fi determinate cu precizie
absoluta, datoritd imperfectiunii si uzurii mijloacelor de masurare, precum si datoritd diferitilor factori ca
temperatura, umiditatea, surse de praf, vibratii, cAmpuri electrice si magnetice, curdtirea si Intretinerea
necorespunzatoare a mijlocului de masurare si a pieselor de masurat, lipsa de calificare si de atentie a
operatorului etc.

Erorile se impart in doua grupe mari:
1. erori de masurare;
2. erori de prelucrare.
Eroarea de masurare este diferenta dintre valoarea
obtinutd prin masurare (Vef) si valoarea adevarata (reala)
Fig.1 Subler electronic. (Vr).

Sublerul electronic este mult mai precis decat sublerul obisnuit, insd din pacate si acesta comite niste
erori doar ca cu o valoare mult mai mica.

Eroarea de prelucrare reprezinta diferenta dintre piesa prelucratd si piesa data in desen. Pentru ca piesa
sd corespunda scopului functional trebuie ca erorile aparute sd se incadreze n anumite limite: limite care
definesc toleranta (corespunzatoare unui anumit indice de precizie). Erorile aparute in timpul proceselor de
prelucrare se pot clasifica in doua grupe:

- erori sistematice;
- erori intdmplatoare.

Erorile sistematice pot fi constante sau variabile dupa o anumita lege. Ele sunt erori ale caror marimi si
sensuri de actionare sunt sau pot fi cunoscute.

Cauzele aparitiei lor sunt si ele sistematice si pot fi:

- uzura sculelor (sau al elementelor din sistemul tehnologic);
- alungirea termica a sculelor;
- schimbarea semifabricatelor (ca material, forma, etc.).

Erorile intdmplatoare (aleatoare) sunt acele erori care apar intamplator, iar marimile si sensurile de
actionare nu pot fi prevazute. Cauzele acestor erori sunt si ele Intdmplatoare, fiind generate de comportarea
imprevizibild a unor elemente cum ar fi:

- instalarea semifabricatelor (genereaza erorile IntAmplatoare de instalare);
- neomogenitatea (intamplatoare) a materialului semifabricatului;

- precizia semifabricatului;

- deformatiile elastice ale sistemului tehnologic;

- erorile intamplatoare de masurare;

- erorile sculei (ludndu-se 1n considerare schimbarea ei).

Pentru evitarea rebutului trebuie ca suma erorilor care apar sa fie mai mica sau cel mult egald cu
toleranta impusa. Este bine sd se cunoasca, din acest motiv, dacd in timpul fabricatiei apar sau nu erori
sistematice, fie In vederea elimindrii lor, fie in vederea tinerii sub control a acestora.

Datorita erorilor de prelucrare, concordanta dintre modelul fizic al piesei prelucrate si modelul sau
teoretic, sub aspect geometric al conditiilor fizice, nu este asiguratd perfect. Independent de vointa noastra,
nu poate fi realizatd o concordantd absolutd, dupd cum nici punerea in evidentd, prin masurare, a valorilor
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absolute nu este posibild, aceasta situatie reprezentand o imposibilitate tehnica. Odatd cu perfectionarea
mijloacelor si a metodelor de prelucrare precizia de executie creste, erorile de prelucrare se micsoreaza, fara
a fi Insa eliminate integral.

Avand 1n vedere acest imperfectiuni inerente, de la inceput proiectantul trebuie sd prescrie abateri,
admisibile si rationale, elementelor geometrice ale modelului teoretic. Abaterile trebuie sa fie admisibile
pentru a corespunde conditiilor normale de functionare si rationale, pentru a fi realizate la un pret de cost
minim. Factori care influenteaza precizia prelucrarii mecanice:

- la masinile unelte sunt: imprecizia lanturilor cinematice, imprecizia geometrica a masinilor unelte;

- dispozitivele de prindere a semifabricatelor si dispozitivelor de prindere a sculelor agchietoare;

- sculele aschietoare, verificatoarele, semifabricatele;

- Intocmirea gresitd a procesului tehnologic;
neatentia si lipsa de constiinciozitate a operatorilor.

3. O noua treapta in industrie.

Programarea cu ajutorul softului ESPRIT este o noud forma de prelucrare a semifabricatelor. Solutia
CAM este senzationald pentru strunjire si strunjire/frezare si nu numai. ESPRIT simplificd programarea
prelucrarilor complexe, scurteaza timpul de montare, riscul minim in programarea procesului de prelucrare.

La o masina unealta CNC eroarea de prelucrare

. == i este mult mai micd in comparatie cu o masind

o S 4 : unealtd Universald, deoarece mecanismele si lantul

; cinematic se simplifica astfel apar mai putine erori.

In fig.2 este prezentatd sectiunea din interiorul unui

CNC de ultima generatie, astfel incat cele relatate
mai sus Incep sa fie deslusite.

Masinile-unelte cu comandd numerica permit

) i realizarea precisa si productivd a semifabricatelor,
Fig.2. Sectiunea interioard CNC. indiferent de complexitatea acestora.

Este de remarcat faptul ca prelucrarea pieselor complexe este realizata cu prioritate pe astfel de masini,
mai ales in varianta includerii lor in sisteme tehnologice de fabricatie asistatd de calculator. CNC permit un
grad mai inalt de precizie fatd de MU. Universale, insa nu se exclude si aici aparitia erorilor, desi erorile sunt
mult mai mici - la nivel de zecimi de micron sau chiar si sutimi.
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4. Tindem spre ideal

Inginerii mecanici totdeauna au incercat sa diminueze erorile care apar la fabricarea sau prelucrarea
semifabricatelor. Desi se pastreaza toate conditiile care au fost enumerate mai sus, erorile oricum sunt
prezente, de aceea ei au incercat s modeleze si sd proiecteze masini unelte CNC care micsoreaza atit erorile
de masurare cat si cele de prelucrare. Dezvoltarea tehnico-stiintificd tinde spre perfectionarea si
imbunatatirea tehnicii si nu se exclude ca inovatiile vor fi cele care vor rezolva aceastd problema: problema
erorilor.

Concluzie:

Datorita erorilor de prelucrare, concordanta dintre modelul fizic al piesei prelucrate si modelul sau
teoretic, sub aspect geometric si al conditiilor fizice, nu este asiguratd perfect. Deci nu poate fi realizata o
concordanta absoluta, aceasta situatie reprezentand o imposibilitate tehnicd. O cerintd esentiala a dezvoltarii
economice contemporane o constituie realizarea unui inalt nivel calitativ al produselor.

Odata cu perfectionarea mijloacelor si a metodelor de prelucrare precizia de executie creste, erorile de
prelucrare se micsoreaza, fard a fi insa eliminate integral, in viitorul apropiat datoritd dezvoltarii continue
valoarea erorilor se apropie cu pasi mari spre valoarea ideala atunci cand este egald cu 0 (zero).
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