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Prefatd

PREFATA

Aceastd monografie se doreste a fi o continuare actualizata si addugita a
unei editii anterioare, din 2010, 1n care au fost prezentate tolerantele dimensionale
si geometrice. Actualizarea rezida in aducerea la zi a denumirilor, definitiilor si
interpretarilor, conform standardelor in vigoare, iar prin prezentarea tehnicii
masurdtorilor si a aparaturii de masurare si control utilizatd la verificarile
dimensionale se considerd valoarea augmentata fatd de cea a editiilor anterioare.

Determinarea cu acuratete a tolerantelor dimensionale si stabilirea corecta
a lanfurilor de dimensiuni, constituie o premizd fundamentala a asigurdrii
preciziei in industrie, Incepand cu proiectarea, continuand cu tehnologia si
precizia de prelucrare si terminand cu controlul tehnic de calitate.

In cadrul lucririi sunt tratate problemele de bazi ale interschimbabilititii,
notiunile de baza ale preciziei dimensiunilor, punand accent pe regulile de
determinare corecta a abaterilor si ajustajelor ISO.

Analiza lanturilor de dimensiuni reprezinta un mijloc de rezolvare
rationala a problemelor datorate functionarii in ansamblu a masinilor, stabilirea
conditiilor de precizie, cu alegerea corecta a tolerantelor fiabilizate necesare bunei
functionari a masinilor.

In continuare, un capitol este destinat tehnicii masuratorilor, in care sunt
prezentate si notiuni de calcul al probabilititilor si statisticd matematica, cu
aplicatii numerice, utile la realizarea cu acuratete a unui control de calitate
adecvat.

Ultimul capitol este dedicat prezentarii aparaturii de masurare si control
dimensional, prezentand atat mijloace de verificare uzuale: subler, micrometru,
comparator, etc. dar si aparaturd performanta si de precizie care, prin utilizarea
de softuri dedicate CAD/CAM permite prelucrarea statistica a datelor rezultate in
urma masuratorilor si obtinerea formei reale a produselor supuse controlului.

ara a epuiza problemele tratate, lucrarea sintetizeaza cele mai importante
aspecte legate de tolerante si ajustaje, fiind elaboratd in urma consultdrii unei
bogate bibliografii de specialitate, a standardelor in vigoare, fara a se substitui
acestora, si a recomandadrilor forurilor europene specializate in acest domeniu.



Tolerante si control dimensional

In egala misurd, lucrarea poate fi priviti ca un indrumar practic pentru
interpretarea corectd a indicatiilor de pe desenele de executie si stabilirea
procedeelor de prelucrare si a conditiilor in care acestea trebuie executate, in
vederea asigurarii conformitatii produselor.

Prin tematica abordatd, lucrarea se adreseazd in primul rand studentilor
din Invatdmantul superior tehnic, de la facultatile cu profil mecanic, dar poate fi
utila si specialistilor din domeniul mecanic, care au ca obiect de activitate
constructia de masini, precum si profesorilor de specialitate din invidfamantul
preuniversitar.

Prin reactiile celor care vor studia prezenta lucrare, se va constata daca, si
in ce masurd, aceasta corespunde exigentelor acestora.

Autoarea este convinsa cd existd loc pentru mai bine si cd pot exista unele
deficiente in abordarea tematicii prezentate, fapt pentru care crede ca lucrarea
poate fi perfectionatd si multumeste anticipat tuturor acelora care prin observatii
pertinente vor contribui la Tmbunatatirea calitatii ulterioare a acesteia.

Multumesc totodata aprecierilor formulate de domnii prof.dr.ing. Nicoale
Dumitru si conf.dr.ing. Nicolae Craciunoiu, referentii stiintifici ai acestei lucrari.

Nu in ultimul rdnd, un gind pios de aducere aminte si recunostinta se
indreaptd spre domnii prof. dr.ing Stanimir Alexandru si prof. dr.ing Vétafu
Mihai, doi profesori care m-au sprijinit si sub a cdror competentd indrumare
m-am format ca inginer, si, ulterior, cadru didactic al acultatii de Mecanica din
Craiova.

lleana Pascu
Craiova, 25 iunie 2020



Introducere

CAPITOLUL 1

INTRODUCERE

1.1 IMPORTANTA TOLERANTELOR DIMENSIONALE LA ASIGURAREA
CALITATII PRODUSELOR

O cerinta esentiald a dezvoltarii economice contemporane o constituie
realizarea unui nalt nivel calitativ al produselor. In general, calitatea unui produs
este determinata de suma acelor proprietati ale produsului care reflecta masura in
care acesta poate satisface nevoile societatii si depinde de calitatea proiectarii si
cea a executiei. In fig. 1.1 este prezentat triunghiul calititii care exprima legatura

dintre calitatea conceptiei, calitatea executiei si calitatea produsului.
CERINTELE

BENEFICIARULUI

Calitatea

Calitatea conceptiei

produsului

CARACTERISTICILE CALITATIVE
ALE PRODUSULUI FINIT

CARACTERISTICILE CALITATIVE
ALE DOCUMENTATIEI TEHNICE

Calitatea
fabricatiei

Fig.1.1.
Pentru a realiza un produs de o anumiti calitate, se fac anumite cheltueli.
Costul global reprezinta suma dintre costul de achizitie si costul de exploatare si
intretinere in buna stare de functionare pe toata perioada de utilizare a produsului.
Intre nivelul calitativ minim si cel maxim, corespunzitor produsului perfect, se
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poate determina un nivel calitativ optim, caracterizat printr-o calitate
corespunzatoare cerintelor, realizatd cu costuri minime.

Din punct de vedere tehnologic, calitatea produselor in constructia de
masini se poate aprecia prin luarea in considerare a cinci parametri principali si
anume: precizia de prelucrare, calitatea suprafetelor prelucrate, economicitatea
fabricatiei, durabilitatea si fiabilitatea produselor 20, 38, 63, 98 .

Corespunzator rolului functional al diferitelor piese, pe desenele de
executie ale acestora, sunt prevazute anumite conditii tehnice, care fac referire la:
dimensiuni si tolerante dimensionale, conditii si tolerante de forma geometrica,
conditii si tolerante de pozitie reciproca a suprafetelor, conditii privind rugozitatea
suprafetelor prelucrate etc. La unele piese, pentru asigurarea rolului functional, se
prevad conditii tehnice suplimentare referitoare la duritate, rezistenfd mecanica,
structura stratului superficial si a materialului de baza etc. Respectarea conditiilor
tehnice este de mare insemnatate pentru asigurarea bunei functionari si a
interschimbabilitatii pieselor.

In cadrul acestei lucriri piesele vor fi privite ca ansambluri de suprafete,
motiv pentru care, numai conditiile tehnice dimensionale vor fi discutate.

Precizia reprezintd un indicator de calitate care exprima gradul de
corespondentd al caracteristicilor dimensionale si geometrice ale suprafetelor
pieselor cu valorile teoretice care rezultd din desenele de executie. Precizia unei
piese se poate analiza atat in faza de proiectare, caz in care ea se numeste precizie
functionala sau precizie prescrisa, cat si in faza de executie, cand se vorbeste de
precizie tehnologica sau precizie de prelucrare.

Precizia functionala sau precizia prescrisa este definita de totalitatea
conditiilor tehnice prevazute in desenul de executie al piesei referitoare la
caracteristicile dimensionale si geometrice ale suprafetelor acesteia si care trebuie
sa fie realizate la prelucrarea acesteia. Conditiile amintite sunt determinate,
nemijlocit, de rolul functional al piesei.

Pornind de la desenul de executie al unei piese, se poate defini modelul
teoretic al acesteia sau piesa ideald. Realizarea intr-un proces tehnologic a unei
asemenea piese nu este posibild, datoritd influentei mai multor factori care
actioneaza 1n sistemul tehnologic, prin prelucrare obtinandu-se asa-numita piesa
reala, care tinde s se apropie de modelul ei teoretic.

Precizia de prelucrare sau precizia tehnologica reprezintd gradul de
corespondentd (dimensionald si geometricd) dintre piesa reald, rezultatd in urma
prelucrarii, si piesa ideald. Pentru ca piesa sd corespundd din punct de vedere
tehnic precizia de prelucrare trebuie sa fie superioara preciziei functionale.

Diferentele dintre piesa reald si piesa ideald constituie abateri. De aceea,
precizia de prelucrare poate fi exprimata si prin méarimea abaterilor si anume, cu
cat abaterile sunt mai mici, cu atat precizia de prelucrare este mai mare.

In practica, referitor la precizia prelucririlor, sunt utilizate notiuni precum:
prelucrare normala, prelucrare de precizie sau prelucrare ultraprecisa. In figura
1.2 este prezentatd diagrama lui Norio Taniguchi privind evolutia preciziei de
prelucrare 59 . Aceasta permite incadrarea prelucrarilor pe nivelele de precizie
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dimensionald mentionate mai sus si ofera o serie de exemple privind echipamentul
tehnologic necesar obtinerii unor asemenea precizii, precum si o serie de aplicatii.

EVOLUTIA FPRECIZIEI DE PRELUCRARE (TAWNIGUCHI 1983)

E ol {Prelicrare nomals | Steungusi g magin de frezat
- i lCentre de prelucrare
L PN 'hﬁ_ﬁf_ﬂzi_fi'f_ rectificat, honuit i slefuit
E 10 'Ma;fm de zaurit J1G
= i l Ma;i.tﬁ de slefiit 1IG
E 1 D"_‘ A e T T A B ek T T
a ' 'M&ﬁﬁl‘l de glefuit de precizie
._5 i «.‘, i Ilagini de superfinisat
[ ] e I e e iasin 4 Frezat 5 stzonal o0 diamant
‘H ! e lI\-'Iasj.m de rectificat ultraprecise
R IET ] B 1 w001pm (Prefucrare slectrolitics
E i Prelucrare ultrapremsa | "~ |Litograflere cu faseicul de electrond, raze X
i i i P i =1 1Prelucrin cu faseicul de ioni
108} T T T
_______ R _____QJD_EU_L_UTI__‘__ T Prelucran ou fascicul de electrond
0.3 nm | \ \ \ \ | Binteza materialelor
1900 1920 1940 1960 1980 2000 Anul
Fig. 1.2

Calitatea suprafetelor prelucrate este determinata de abaterile geometrice
ale suprafetei reale in raport cu cea ideala si de proprietdtile fizico-mecanice ale
stratului superficial 74, 98 .

Sub aspect geometric, suprafata prelucratd poate prezenta diverse
neregularitdti care, in functie de forma si dimensiuni, pot fi impartite in
macroneregularitati, ondulatii si microneregularitati. Microneregularitatile sau
rugozitatea suprafetelor influenteazd comportarea in exploatare a produselor si
anume: rezistenta la uzurd a suprafetelor in contact, rezistenta la oboseala,
rezistenta la coroziune, calitatea imbinarilor dintre piese etc.

In conformitate cu cele prezentate mai sus, proiectantul unui produs indica
in documentatia tehnica pe care o elaboreaza o serie de conditii care sa asigure
functionalitatea, fiabilitatea si anumite performante ale acestuia si care, in acelasi
timp, sa permitd o realizare usoard si cu costuri mici, fie ca este vorba de
prelucrare, de asamblare sau de control, iar modul de cotare si tolerare utilizat la
intocmirea documentatiei respective trebuie sa fie in concordantd cu aceste
obiective. De aceea, este deosebit de important ca in etapa de proiectare a unui
produs sd se acorde o atentie deosebitad cotarii si tolerdrii desenelor de executie
intrucat depistarea ulterioara (de exemplu la fabricatie) a unor erori sau omisiuni
in legdtura cu acestea poate conduce la cheltuieli suplimentare legate de pregatirea
fabricatiei si intarzieri in livrarea produselor catre beneficiari.

Odata cu evolutia produselor in sensul miniaturizarii acestora si a cresterii
complexitatii constructive si functionale a lor 98 , devine tot mai importanta
realizarea unei cotari si tolerari adecvate.
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In vederea descrierii cAt mai exacte a rolului functional al piesei sau
produsului, proiectantul trebuie sa inscrie pe desen specificatiile dimensionale si
geometrice strict necesare i sd indice principiile de tolerare utilizate, fara a face
exces de precizie si fard a prevede un grad de netezire al suprafetelor nejustificat
de ridicat, deoarece in asemenea cazuri este necesara de cele mai multe ori
utilizarea de operatii tehnologice suplimentare, care ridica costul prelucrarii. De
aceea este necesara o buna intelegere a masurii 1n care diferitele moduri de cotare
si tolerare pot exprima rolul functional al piesei si utilizarea in consecinta a
acelora care pot exprima mai bine o anume functie. De exemplu, este cunoscut
faptul ca utilizarea tolerantelor dimensionale liniare si a celor unghiulare este in
multe situatii insuficientd pentru a exprima rolul functional al piesei, pentru
aceasta ele trebuind sa fie completate sau inlocuite cu o serie de tolerante
geometrice.

Pe desenul de executie al unei piese se inscriu mai multe specificatii, de
aceeasi naturd sau de naturi diferite, pentru a caror analiza, in vederea stabilirii
conformitatii piesei, se aplica, In general, principiul independentei, conform
caruia, fiecare cerintd dimensionald sau geometricd trebuie respectatd
independent de celelalte, exceptand cazul in care este indicatd o relatie speciala
intre dimensiuni si geometrie. In cazul indicarii unor astfel de relatii speciale,
acest principiu se poate dovedi mult prea restrictiv, motiv pentru care se pot utiliza
alte principii de tolerare, ca de exemplu principiul infasuratorii (pentru relatii intre
dimensiune si formd) sau principiile maximului sau minimului de material (in
cazul unor relatii intre dimensiune §i orientare sau intre dimensiune si pozitie).

Un alt aspect legat de analiza conformitdfii piesei cu specificatiile
dimensionale si geometrice indicate pe desen se referd la actiunea acestora din
urma, locala sau globalda si tratarea lor in consecintd. Astfel, principiul
infaguratorii se poate aplica numai unei anumite suprafete, care este cotatd de
exemplu ®100+0,1(E), sau tuturor elementelor unice de pe desen, daca printr-o
nota, aflatd in general in apropierea indicatorului, este indicat SR EN ISO
8015:2011.

O buna cunoastere a cotarii si tolerarii pieselor este necesara atat
controlorilor cat si tehnologilor. Astfel, atunci cand la prinderea semifabricatelor
pe masini-unelte nu pot fi folosite suprafetel indicate pe desen ca baze de referinta,
pentru realizarea conditiilor dimensionale §i geometrice indicate de proiectant,
tehnologul trebuie sa realizeze o noud cotare si tolerare a piesei, numita in mod
obisnuit cotare tehnologica. In plus, pentru intocmirea documentatiei tehnologice,
mai este necesard o buna cunoastere a preciziei medii economice $i a preciziei
limita, precum si a rugozitatii suprafetelor realizate prin diferite procedee de
prelucrare.

In tabelul 1.1 este prezentata precizia medie economici si precizia limita
care poate fi obfinuta prin diferite procedee de prelucrare, iar in tabelul 1.2 sunt
date tolerantele fundamentale pentru dimensiuni pana la 3150 mm, conform SR
EN ISO 286-1:2010.
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Tabelul 1.1

PRECIZIA MEDIE ECONOMIC

CARACTERISTIC DI ERITELOR PROCEDEE DE PRELUCRARE

CLASA DE STAS | PRECIZIA 112(3]14(5]|6|7|8[9[10|11]12
PRECIZIE ISO LIMIT 516|789 |[10[11|12]13]14[15[16]|17|18
Degrosare 10
Strunjire Semifinisare 9
exterioara —
nisare 7
Neted cu 5
diamant
Degrosare 10
Strunjire Semifinisare 9
interioara —
inisare 6
Neted cu
diamant
Rabotare Degrosare 10
ina
Degrosare
rezare inisare
Netezire
Burghiere
Adancire
Largire
Degrosare
Alezare inisare
oarte fina
Degrosare
Brosare inisare
oarte fina

Prin rabotare

Prelucrare Prin mortezare
danturi -
Prin frezare
Rectificare
Degrosare
Rectificare inisare
rotunda oarte fina
Rectificare inisare
plana oarte fina
Rodare inisare
oarte fina
onuire Medie
oarte fina

(%1 e IV, le | IV, } e | IV, le )N BEN § IV, | le) le ) le | I, le ) BEN | IRV, ) ey BEN | el oo} BN BN | oo}l INe] e el
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PRECIZIA MEDIE ECONOMIC
CARACTERISTIC DI ERITELOR PROCEDEE DE PRELUCRARE
CLASA DE STAS | PRECIZIA 112|13[4])5]|6[7(8]9]10|11{12
PRECIZIE ISO LIMIT 50617819 (10]11]12|13(14|15]16]17(18
Prealabila 6
Lepuire Medie 6
Finisare 5
Filetare Cu tarodul 6
interioard Cu cufit pieptdne 5
sau frezd
Cu filiera 6
Cu cutit pieptane 6
Filetare sau freza
exterioara | Prin deformare 7
cu role
Rectificare 5

Observatii: Bl Precizie obtinutd fard masuri tehnologice deosebite (precizie medie);
[ Precizie obtinutd cu masuri tehnologice deosebite (precizie limitd).

Tabelul 1.2

TOLERANTE UNDAMENTALE IT, pum
Intervalul de TREAPTA DE PRECIZIE

dimensiuni mm [o1]0[1]2]3[4[5]6[7[8]o 1ol 11]12]13]14]15] 16
- 3 0,310,5(0,8{1,2]12 [3|4| 6 [10 |14 ]25]40 | 60 | 100 | 140 | 250 | 400 600
3 6 0,4106( 1 (1,512,514 |5 8 [12 |18 30|48 75 | 120 | 180 | 300 | 480 750
6 10 0,4106( 1 (1,512,514 16| 9 [15]22]36 |58 90 | 150 | 220 | 360 | 580 900
10 18 0,5108(1,2{ 2 |13 [5|8|11 1827 43|70 110 | 180 | 270 | 430 | 700 1100
18 30 0,611 [1,5(2514 69|13 |21 [33]52]84 (130|210 | 330 | 520 | 840 1300
30 50 0,61 [1,5{2,5]14 71116 (2539 ]62 100 160 | 250 | 390 | 620 (1000 | 1600
50 80 081122 3|5 8|13[19 (30|46 |74 [120| 190 | 300 | 460 | 740 (1200 1900
80 120 1{1,5]2,5 6 |1015]22 | 35|54 |87 (140 220 | 350 | 540 [ 870 | 1400 | 2200
120 180 1,21 2 (3,5 8 [12(18] 25 |40 [ 63 [100]|160] 250 [ 400 | 630 | 1000|1600 | 2500

29 146 | 72 |115]185] 290 | 460 | 720 (1150|1850 2900
12 (16123 32 | 52 | 81 (130(210( 320 | 520 | 810 | 1300 (2100| 3200
13 (1825 36 [ 57 | 89 (140 (230 360 | 570 | 890 | 1400 (2300| 3600
8 [10[1520(27]| 40 | 63 | 97 |155]|250| 400 | 630 | 970 15502500 4000

180 | 250 2|3 |45
250 | 315 [25[4 |6
5
6

o oo 9| vl &
—_
S)
—
~
)
S

315 400 3
400 | 500 4

500 630 9 1116|2232 |44 |70 |110|175] 280 | 440 | 700 (1100|1750 2800
630 800 10| 13|18(25]| 36 | 50 | 80 |125]200| 320 | 500 | 800 [1250(2000| 3200
800 1000 11| 15(21{28] 40 | 56 | 90 |140]230| 360 [ 560 | 900 [1400|2300| 3600
1000 | 1250 13| 18(24(33]| 47 | 66 |105]165|260| 420 | 660 | 1050 1650|2600 | 4200
1250 1600 15121129{39| 55 | 78 1125]195|310| 500 | 780 | 1250 (1950|3100 | 5000
1600 2000 18125(35({46] 65 | 92 1150]230|370| 600 | 920 | 1500 (2300|3700 | 6000
2000 [2500 22130|41(55| 78 |110]175]280|440| 700 (1100|1750 (2800 |[4400| 7000
2500 [3150 26136(50({68| 96 |135]210]330|540| 860 (1 350(2100 (3300 |5400| 8600

Observatie: Cifrele marcate cu * sunt incluse in intervalul de dimensiuni considerat. De
exemplu, pentru dimensiunea de 120 mm i treapta de precizie 7 se obtine IT = 35 um. Valorile
tolerantelor din acest tabel sunt valabile atat la prelucrarea suprafetelor de revolutie, cdt si a
celor plane.
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1.2. NOTIUNI DESPRE INTERSCHIMBABILITATE

1.2.1. GENERALITATI

La realizarea unui produs specific industriei constructoare de masini, este
necesara parcurgerea mai multor etape de fabricatie: proiectarea constructiva a
ansamblului si a reperelor componente proiectarea tehnologiei de executie a
reperelor proiectarea tehnologiei de montaj fabricarea reperelor realizarea
montajului testarea fiabilitatii produsului ambalarea acestuia.

Datorita faptului cd un organ de masina trebuie sd indeplineasca un
anumit rol funcional in cadrul unui subansamblu sau ansamblu [20], piesele sunt
concepute sub forma unor corpuri geometrice avand anumite caracteristici ideale
de forma si pozitie reciproca ale suprafetelor. Dimensiunile stabilite in faza de
conceptie vor avea valori ideale si vor determina generarea unor suprafete cu
forme ideale.

Ulterior, datoritd unui numar mare de factori obiectivi si subiectivi care
intervin 1n procesele de executie, este imposibild obtinerea riguroasd a
dimensiunilor prescrise la proiectare. De asemenea, forma reala a pieselor este
diferitd de cea geometric ideald. S-a constatat practic ca o piesa functioneaza la
parametri optimi si dacd, in urma proceselor de prelucrare, dimensiunile au
rezultat cu abateri efective. De aceea proiectantul trebuie sa stabileasca anumite
abateri admisibile imbinand conditiile de calitate cu factorul economic, respectiv,
pretul de cost al prelucrarii, care va influenta in masura destul de mare costul
produsului finit.

Apare astfel notiunea de precizie de prelucrare prin care se intelege gradul
de apropiere dintre valorile parametrilor geometrici ai piesei finite (obtinuti la
prelucrare) si valorile fixate pentru acestia prin desenele de executie sau montaj
si prin conditiile tehnice.

Pentru a studia gradul de concordanta dintre formele geometrice ale
pieselor reale si cele prescrise de proiectant, precizia de prelucrare se studiaza pe
baza urmatoarelor componente: precizia dimensionala, precizia formei
geometrice §i precizia pozitiei reciproce a axelor si suprafetelor, rugozitatea
suprafetelor.

Toate aceste componente ale notiunii de precizie de prelucrare vor fi
tratate in cadrul acestei monografii, fiind una din directiile importante de care se
ocupa disciplina de Tolerante si control dimensional.

In toate etapele necesare realizarii unui produs in constructia de masini
sunt necesare cunostinte de Tolerante si control tehnic.

Astfel, un inginer proiectant trebuie sa posede cunostinte temeinice legate
de tolerante si lanturi de dimensiuni in vederea stabilirii corecte a acestora
(tolerante dimensionale, tolerante de forma si pozitie, rugozitate, etc.). Ulterior,
inginerul tehnolog va trebui sa stabileasca o tehnologie de executie si montaj
adecvata, la un pret de cost cat mai mic, si care sa se poatda imbina cu tehnologia
de control pe fluxul de fabricatie. De asemenea, personalul de la compartimentul
de control al calitatii trebuie sa fie familiarizat cu notiunile de tolerante si lanturi
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de dimensiuni pentru a alege corect metodele si mijloacele necesare controlarii
parametrilor prevazuti prin proiectare.

1.2.2 INTERSCHIMBABILITATEA
IN CONSTRUCTIA DE MASINI

Interschimbabilitatea reprezintd proprietatea pieselor de aceeasi natura si
de acelasi tip ca sa poata fi schimbate intre ele, fard a fi necesara in prealabil o
ajustare, sortare sau reglare, functionarea realizdndu-se in conditiile tehnice
prescrise [5, 25].

Elementele care indeplinesc aceastd cerintd se numesc elemente
interschimbabile [26].

Pentru a fi asiguratd interschimbabilitatea, este necesar ca dimensiunile
diferite ale produselor sa fie realizate intre anumite limite, deci sa fie prevazute
cu abateri si tolerante [54]. De aici, unul din motivele principale care au impus
necesitatea utilizarii tolerantelor.

Dupa gradul de complexitate in aplicarea ei, interschimbabilitatea se
clasifica [3, 5]:

v interschimbabilitate totala (completd), la care definitia prezentata se
aplica fard restrictii se refera la piesele sau produsele de acelasi fel,
interschimbabile indiferent de data si locul fabricatiei sau utilizarii lor
(exemplu: organe de masini normalizate pe plan international, suruburi si
piulite, rulmenti, etc.) 76, 78
v’ interschimbabilitate partiala (limitatd sau incompletd), intalnita mult
mai des, este conditionatd de data si locul fabricatiei, de perfectionarile
aduse produselor, conditiilor de exploatare, etc., la care definitia se aplica
cu unele amendamente 5, 25 :
o interschimbabilitate prin sortare
o interschimbabilitate prin reglare
o interschimbabilitate prin ajustare.
Din punct de vedere al locului de aplicatie al interschimbabilitatii, existd 5, 25,
88 :

e interschimbabilitate exterioard, aici se vor 1Incadra grupe,

subansamble sau ansamble care se pot Tnlocui reciproc

e interschimbabilitate interioara care se aplica pieselor care intra in

componenta grupelor, subansamblelor sau ansamblelor.

Se mentioneaza ca, prin realizarea interschimbabilitatii totale se mareste
mult pretul costului de prelucrare, motiv pentru care se utilizeaza
interschimbabilitatea partiala, fara a periclita precizia de prelucrare
impusa. Costul de prelucrare poate fi realizat la valori convenabile, chiar
si in cazul interschimbabilitdfii totale, doar in cadrul productiei de serie
si de masa.

Acest concept se defineste drept rezultat al preciziei de prelucrare [5],
realizand legaturi cu anumite faze ale proceselor conexe:
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