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Важнейшим условием при эксплуатации многоцелевых станков (МС) 
с ЧПУ является обеспечение требуемой точности обработки деталей и со - 
хранение ее в пр цессе заданн г пери да эксплуатации, чт пределяется 
их параметрическо й (точностно й) надежно стью.

Показателями качества о бработки, характеризующими МС с ЧПУ как 
элемент технологической системы, являются: точность размеров, формы и 
расп л жения брабатываемых п верхн стей, их шер х ват сть, а в ряде 
случаев и физик -механические характеристики п верхн стн г сл я. С - 
бытие, заключающееся в вых де люб г из заданных параметр в качества 
(т чн сти) браб тки за устан вленные пределы, считается тказ м п 
т чн сти браб тки. Т чн сть браб тки на МС с ЧПУ изменяется при 
эксплуатации вследствие действия различных пр цесс в, к т рые, как 
правил , имеют случайный (ст хастический) характер, п эт му тказы п 
точности обработки имеют дисперсию и подчиняются закономерностям 
для случайных с бытий.

Для ценки параметрическ й надежн сти МС с ЧПУ не бх дим , 
пираясь на бщую м дель ф рмир вания параметрическ г тказа, пред- 

л женную пр ф. А. С. Пр ник вым, применять следующие сн вные п - 
казатели: P(t)- вероятность безотказной работы станка по точности о бра­
ботки за межналадочный период Тмн; дт- резерв (запас) МС с ЧПУ по точ­
но сти обработки; Кт - коэффициент резерва МС с ЧПУ по точно сти о бра­
ботки (запас надежности); ут - скорость изменения резерва МС с ЧПУ по 
точно сти о бработки; уК - скоро сть изменения коэффициента резерва МС с 
ЧПУ по точно сти о бработки Кт (скорость изменения запаса надежно сти) и 
Тр - ресурс МС с ЧПУ по точно сти о бработки.

В дополнение к основным показателям параметрической надежности, 
указанным выше, не бх дим рассматривать также ряд частных п казате- 
лей: K], К2, К3 - которые характеризуют долю неиспользо ванно го резерва 
выходного параметра, и долю, которую в поле допуска на выходной пара­
метр занимают случайные и систематические погрешности выходного па­
раметра. Исп льз вание этих п казателей упр щает пределение и пр гн - 
зирование запаса надежности по выходному параметру. Тогда в совокуп­
но сти с по казателями 3Т, P(t), о ни являются исходными данными для про - 
гн зир вания ресурса п вых дн му параметру МС с ЧПУ.
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При о бработке корпусных деталей и деталей типа «плита», где высо- 
кие требования предъявляются к размерам межосевых расстояний, в каче­
стве выходного параметра МС с ЧПУ была принята точность координат­
ных перемещений (в рабочем о бъеме станка), то есть точность выхода ра­
бочих органов в запрограммированное поло жение. Все составляющие по - 
грешности, формирующие этот выходной параметр, будут являться част­
ными выходными параметрами МС с ЧПУ, как-то: геометрическая точ­
но сть, жестко сть, точно сть по зицио ниро вания, тепло - и износосто йко сть.

Оценка параметрической надежности МС с ЧПУ за межналадочный 
период про водилась на примере мно гоцелево го станка модели МС12- 
250ВМФ4 в следующей последовательности.

1. Определение лимитирующих выходных параметров в пло ско сти 
ст ла станка и устан вление диагн стических сигнал в.

2. Пр ведение к нтр льных испытаний, браб тка результат в экспе­
римент в и диагн стических сигнал в.

3. Расчет показателей качества и параметрической надежно сти.
4. Оптимизация параметров станка и режимов о бработки.
Анализ конструкции МС и проведенные предварительные (устано- 

в чные) испытания п казали, чт расчет п казателей параметрическ й на­
дежности нео бходимо проводить по критерию AY - погрешности выходно- 
го параметра вдоль координаты Y.

Статистическая браб тка результат в к нтр льных испытаний п - 
зв лила пределить параметры ге метрическ й т чн сти, п грешн сти п - 
зиционирования, выявить закон изменения выходного параметра и диагно- 
стических факторо в для о пределения ут, ук и дальнейшего прогно зиро ва­
ния. Причем оценка влияния тепловых полей станка проводилась при раз­
личных режимах раб ты шпинделя п мет дике уск ренных испытаний.

П результатам расчета п казателей параметрическ й надежн сти 
была определена о бласть состояния параметра AY и запас надежности, ко - 
торый в начальный момент эксплуатации составил: KT = 1,43, при P (t)e0 , а 
в ко нце межналадочно го периода KT=1,06 (при частоте вращения шпинде­
ля n=1000 мин-1 и максимальном поло жении ползуна). Резерв МС с ЧПУ 
п т чн сти снизился с 20 мкм д 3 мкм (д пуск лимитирующег размера 
с ставлял 46 мкм). При стабилизации тепл в г п ля в зм жна браб тка 
по IT7.

Таким о бразо м, при эксплуатации МС с ЧПУ во зможно про гно зиро - 
вание его параметрической надежности и обеспечение нахождения выход- 
н г параметра в бласти д пустимых значений, управляя при эт м наиб - 
лее значимыми технологическими и эксплуатационными факторами.
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