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АННОТАЦИЯ 

В данной статье рассматривается формирование погрешностей обработки 

на металлорежущих станках с   и приводятся расчетные и экспериментальные 

данные по точности обработки. Мы анализируем причины типичных ошибок в 

станках с ЧПУ.В нем представлен метод измерения точности обработки на 

станке с ЧПУ. Показана связь между основными составляющими общей 

погрешности позиционирования и обработки контуров. 

Ключевые слова: металлорежущие станки, станки с ЧПУ, точность 

обработки, коррекция компенсация погрешностей. 

 

ВВЕДЕНИЕ 

Для проектирования и производства новых деталей машин необходимо 

применять новые конструкции, материалы и методы обработки. Требования к 

качеству и точности становятся все более и более жесткими. Для повышения 

точности обработки деталей машин на станках с ЧПУ существуют проблемы. 

Точность обработки T станка с ЧПУ выражается следующими взаимными: 

Относительная погрешность ΔX/Xn 

где ΔX — абсолютная погрешность обработки, мкм; Xн – номинальный 

размер (например, линейный), мм. 

 

ЛИТЕРАТУРНЫЙ АНАЛИЗ И МЕТОДОЛОГИЯ 
Оценка точности обработки отличается погрешностью (отклонением) 

геометрических параметров обрабатываемой детали. То есть отклонения в 

размерах, положении, форме, выпуклости, шероховатости поверхности. 
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Таблица 

№ 

интервала 

Интервалы 

номинальных 

размеров, мм 

Допуск, мкм, для квалитетов 

6 7 8 9 10 11 

6 30–50 16 24 39 62 100 160 

7 50–80 19 30 46 74 120 190 

        

10 180–250 29 46 72 115 185 290 

        

12 315–400 36 57 89 140 230 360 

 

13 

 

400–500 

 

40 

 

63 

 

97 

 

155 

 

250 

 

400 

 

В таблице показаны интервалы номинальных размеров от 6-11 до 5 и 

соответствующие им допуски. Размер корпуса и вращающихся деталей, 

обрабатываемых станками с ЧПУ, составляет 180...Есть много 500 мм. 

Требуемая точность выше, поскольку фактические размеры детали должны 

быть небольшими или эквивалентными, включая не только допуски на 

размеры, но также допуски на смещение и форму. В этой таблице показан 

верхний предел допустимой точности для деталей, обработанных на станках с 

ЧПУ. Детали от 9 до 11 цифр имеют большой допуск, поэтому обработка на 

станках с ЧПУ технически не сложна. Обработка 7-й, 8-й и даже 6-й 

сертифицированных деталей требует дополнительного технического подхода, 

точного оборудования, приспособлений и инструментов. 

Погрешность измерения детали Δп представлена двумя составляющими 

— систематической Δсист и случайной Δсл: 

п сист сл .. 

Работа проходит через процессы проектирования, производства, контроля 

и эксплуатации в течение всего жизненного цикла. Во время этих процессов 

ошибки проектирования, изготовления и измерений передаются ошибкам в 

функциональности детали механизма, устройства или сборки. 

 

ОБСУЖДЕНИЕ И РЕЗУЛЬТАТЫ 

Точность обработки влияет на функциональную и параметрическую 

надежность изделия. 
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Точность обработки T, точность функции параметра точности обработки 

J- и стоимость обработки Ci взаимосвязаны (рисунок 1). 

На рисунке 1 в пунктах 1, 2 и 3 показаны значения функциональных 

параметров, которые ограничивают возможность дальнейшего повышения 

точности функциональных параметров. Каждая точность обработки 

обозначается как T1, T2 и T3. 

Рис. 1. Оценка целесообразности повышения точности обработки 

 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ  

Формование и загрузка с усилием резания осуществляются в 

определенном пространстве, называемом рабочей зоной или рабочим полем 

машины. "Поле" здесь - это область пространства, где каждой точке могут быть 

присвоены некоторые значения скалярных и векторных функций, такие как 

жесткость, точность и температура. 

Характеристики силы, то есть силы резания и крутящего момента, 

соответствующие точкам мастерской, формируют силовое поле. В общем 

случае сила резания представляет собой трехмерный вектор, поэтому это поле 

является векторным полем. 

P Pxi Py j Pzk, 

где i, j, k — орты направления осей x, y, z соответственно. 
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