Ведерников Андрей ИУ2-63

Технические показатели технологичности корпусных деталей
Показатели технологичности конструкции детали определяют в сле​дующих случаях:
- для сравнительной оценки вариантов конструкции в процессе проектирования изделия,
- для определения уровня технологичности конструкции по  сравне​нию с уже существующей (базовой) деталью,
- для построения математических моделей с целью прогнозирова​ния технического развития конструкций изделий.
Различают показатели основные (трудоемкость изготовления детали, технологическая себестоимость изделия) и дополнительные (технико-экономические и технические). Количественная оценка технологично​сти конструкции с использованием основных или дополнительных показателей дает возможность осуществить отработку изделия на технологичность с минимальными затратами времени и средств.
Технические показатели технологичности характеризуют конструкцию как объект изготовления вне конкретных условий производства (т.е. без учета типа производства, уровня развития технологии на данном предприятии,  станочного парка,  оснастки и т.д.). Технические пока​затели технологичности позволяют оценить точность размеров, формы и расположения поверхностей, их шероховатость, степень унификации элементов конструкции, материалоемкость детали и т.д. На трудоемкости изготовления корпусов в первую очередь сказываются параметры точности и шероховатости монтажных поверхностей.  Чем выше точность поверхностей и меньше их шероховатость, тем сложнее эта деталь  в  производстве и тем менее технологичной она должна быть признана.
 Количественную оценку технологичности производят по частным и комплексным показателям с помощью расчета безразмерных коэффициен​тов по формулам, удовлетворяющим требованию пределов 0<К<1. Более технологичной конструкции соответствуют большие значения коэффици​ентов. Сравнение найденных для данной конструкции показателей с аналогичными показателями, рассчитанными для базовой конструкции (т.е. конструкции, принятой за исходную) позволяет сделать  заключе​ние о достигнутом уровне технологичности конструкции. Сравнение производят по каждому показателю в отдельности.
Комплексный показатель точности детали характеризует конструк​цию с точки зрения точности линейных и угловых размеров,  а также точности формы и расположения поверхностей.
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 (1)
Каждый из частных показателей, входящих в формулу (3), определяют по нижеприведенным зависимостям:
Коэффициент точности детали по линейным размерам:
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 (2); где
JTк - наибольший квалитет допусков линейных размеров обра​батываемых поверхностей данной и базовой деталей,
JTi - квалитеты допусков линейных размеров обрабатываемых поверхностей данной детали,

Zi - количество размеров,  имеющих допуски с одинаковым квалитетом JTi.

Коэффициент точности детали по угловым размерам:
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 (3), где
ATm - наибольшая степень точности угловых размеров  данной и базовой деталей,
ATi - степени точности угловых размеров,

Zi - количество угловых размеров,  имеющих степень  точности ATi.
Коэффициент точности детали по форме и расположению поверхностей:

[image: image4.wmf]72

,

0

)

1

1

1

1

(

9

5

1

5

1

7

1

9

1

1

1

=

+

+

+

×

×

+

×

+

×

+

×

=

×

×

=

å

å

=

=

l

i

i

l

l

i

i

i

ôð

Z

S

S

Z

Ê

 (4), где
Sl - наибольшая степень точности допусков формы и расположе​ния поверхностей данной и базовой детали,
Si - степень точности допусков формы и расположения поверхно​стей детали,

Zi - количество допусков формы и расположения,  имеющих  степень точности Si.

Комплексный показатель шероховатости поверхности детали: характеризует конструкцию с точки зрения наличия поверхностей, имеющих шероховатость, достижение, которой при обработке представляет определенные труд​ности. Для цилиндрических, конических и сферических поверхностей слож​ными в обработке следует считать поверхности, шероховатость которых менее,  чем Ra=1,25 мкм, для торцевых и плоских - менее,  чем Ra=2,5 мкм.
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 (5), где

Кцкс - коэффициент шероховатости цилиндрических, конических и сфе​рических поверхностей,

Кпт - коэффициент шероховатости плоских и торцевых поверхностей.

Коэффициент шероховатости цилиндрических, конических и сферических поверхностей:
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 (6), где

Rai - шероховатость   i-поверхности цилиндрической, конической или сферической формы, мкм,
Nцкс – общее количество цилиндрических, конических и сферических поверхностей,  имеющих шероховатость Ra=1,25 мкм и менее (поверхности с шероховатостью более Ra=1,25 мкм не учитыва​ются).
Коэффициент шероховатости плоских и торцевых поверхностей:
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(7), где
Rai – шероховатость i-поверхности торца или плоской поверхности, мкм,

Nпт - общее, количество плоских и торцевых поверхностей, имеющих шероховатость Ra=2,5 мкм и менее (поверхности с шерохова​тостью более Ra=2,5 мкм в расчете не учитываются).
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