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ТЕХНИКА И МЕТОДИКА ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОГО ИССЛЕДОВАНИЯ ТОЧНОСТИ ОБРАБОТКИ 
ДЕРЕВЯННЫХ ИЗДЕЛИЙ
     THE TECHNICS AND THE METHODS OF THE EXPERIMENTAL RESEARCH OF WOODEN PRODUCTS ACCURACY PROCESSING 

Одним из основных показателей качества изготавливаемой продукции по ГОСТ 27.202-83 [1] с точки зрения  надежности технологической системы по параметрам  продукции является точность.

Основным, определяющим точность обработки, является фактическое положение плоскости резания. Жесткие режимы эксплуатации приводят к высокой интенсивности изнашивания инструмента и затуплению лезвия. В результате радиус вписанной окружности увеличивается, а ее центр перемещается по биссектрисе угла заточки. Соответственно смещается и поверхность обработки. В результате фактические размеры обработанной детали выходят за пределы соответствующих допусков, происходит отказ и наступает неработоспособное состояние технологической системы по параметру качества продукции  «точность». 

Физическая модель, описывающая потерю точности в деревообработке по мере износа инструмента, и закономерности возникновения соответствующих отказов приведена в работе [2].

Теоретическое исследование предложенной модели методом численного эксперимента, выполненное в работе [3], позволило выдвинуть гипотезу о том,  что наибольшее влияние на наработку до отказа оказывает изменение таких факторов как: допускаемое смещение поверхности обработки; интенсивность изнашивания и припуск на обработку. Коэффициенты регрессии других факторов в рассмотренных диапазонах их варьирования составляют величины второго и выше порядка малости. Для проверки этой гипотезы  необходимо провести экспериментальные исследования.

Определение параметров точности технологических систем опера​ций (процессов) производится на основе статистической обработки ре​зультатов измерений партии (выборки) обработанных деталей (ГОСТ 27.202-83). Выборка объемом 50...200 деталей носит название выбор​ки из случайно отобранных деталей, изготовленных при одной или нескольких настройках на одной машине. Результаты замера такой представительной выборки дают уверенность в том, что подсчитанные значения точности действительно отражают техническое состояние машины.

Одним из основных показателей технологической точности деревообрабатывающих машин как технологических систем является коэффициент точности (по контролируемому параметру) КT = ω/δ , где δ – допуск на контролируемый размер детали для заданного квалитета; ( - фактическое поле рассеивания контролируемого размера (Рис. 1). 


Все измеренные значения размера Х графически можно отложить на отрезке, заключенном между граничными значениями Хmах Хmin . Разбиваем этот отрезок на N  равных интервалов. Величина интервала, мм
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Находим середины интервалов и считаем, сколько раз они встречаются в выборке, устанавливаем распределение частот в выборке. При статистической обработке материалов наблюдений находим среднее выборочное, среднее квадратическое отклонение и допуск квалитета.  
Центр группирования размеров партии деталей (среднее арифметическое значение):
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 - среднее значение интервала;
       
[image: image4.wmf]i

n

  - частота (число размеров деталей в интервале);

        
[image: image5.wmf]n

  - количество измерений размеров в совокупности.

Среднее квадратическое отклонение выборочное определяем по формуле:
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Поле рассеяния размеров партии деталей, обработанных на станке, может быть найдено по формуле:    ω = 6s.
  Технологическая точность работы станка по заданному квалитету обеспечивается при выполнении условия КT  1.
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Рис. 1 -  Схема формирования техноло​гической точности обработки: 1 — кривая плотности нормального распределения

Для целей контроля соответствия точности обработки деревянных деталей требованиям нормативно-технической документации используют индикаторные толщиномеры, настраиваемые на номинальный размер по соответствующим образцовым концевым мерам. Цена деления индикатора в таком толщиномере составляет 0,1 мм, что достаточно для контроля процесса обработки в соответствии с нормами точности на деревообрабатывающие станки. То есть, при измерении фиксируется только факт соответствия или не соответствия размера полю допуска по чертежу (0,10...0,15 мм [4]).

Как показано в работе [5],  для определительных испытаний на надежность технологических систем деревообработки по параметру качества продукции «точность» необходимо применять средство измерения с ценой деления не более 0,01 мм.  Этому требованию отвечает электронный штангенциркуль типа  ШЦЦ-I по ГОСТ 166-89 с глубиномером, предназначенный  для абсолютных и относительных измерений наружных и внутренних размеров и глубин до 125 (150, 200, 250, 300) мм, со значением отсчета по цифровому дисплею 0,01 мм (Рис. 2).
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Рис. 2.  Электронный штангенциркуль типа ШЦЦ- I – 200

Перед измерением необходимо протереть измерительные поверхности чистой сухой тканью и выдержать на рабочем месте не менее 3 часов. Включить электронное устройство штангенциркуля нажатием кнопки «OFF/ON». Переключить режим единиц измерения штангенциркуля дюйм/миллиметр в необходимый с помощью кнопки «INCH/MM». Проверить плавность хода рамки и нулевую установку на дисплее при сомкнутых губках штангенциркуля.

Не допускать:

- грубых ударов или падений во избежание изгиба штанги и повреждения электронного устройства;

-царапин на измерительных поверхностях.

При измерении наружных поверхностей необходимо, чтобы не было перекосов, губки были перпендикулярны измеряемой поверхности. Губки для наружных измерений опустить насколько это возможно.

После окончания работы штангенциркуль протереть чистой тканью, выключить с помощью кнопки «OFF/ON» и уложить в футляр.

Измерения обработанных деревянных деталей в соответствии с ГОСТ 7228-75 [6] производим в трех сечениях: по середине и  на расстоянии от торцов 20 мм, через определенные промежутки времени. Разное количество деталей измеряем за одно и тоже время.  Результаты протоколируем в журнале измерений. По результатам протокола измерений для каждой детали определяется среднее значение размера.
Средние замеры котролируемого параметра обработанных деталей составляют вариационный ряд, который подвергается статистической обработке. Находят наименьший Хmin и наибольший Хmах размер обработки, а весь диапазон от Хmin до Хmах  разбиваем на временные интервалы  наблюдений. Каждый замер обрабатывается по времени и  результаты измерений приводятся в табличной форме.

О степени соответствия фактического рассеивания погрешностей нормальному закону распределения можно судить по практической кривой рассеивания   и теоретической кривой нормального распределения. При стабильном технологическом процессе и хорошем техническом состоянии станка полигон рассеивания близок к теоретической кривой. По средним значениям, полученным для каждого временного интервала, строим подходящую линию тренда и по ней определяем момент наступления отказа по параметру продукции «точность».
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