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Обеспечение заданной точности детали основное требование к технологическому процессу. Под точностью обработки понимают степень соответствия изготовленной детали требованиям чертежа и технических условий. Под точностью формы поверхности понимают степень соответствия ее размеров в осевом и поперечном сечениях геометрической форме.
Оценка точности при токарной обработке

Исследование точности обработки включает анализ структуры суммарной погрешности обработки. Такая погрешность состоит из элементарных погрешностей, определение величины которой играет особую роль для практики металлообработки. Наиболее ощутимое влияние на ожидаемую точность, т.е. суммарную погрешность, оказывают шесть элементарных погрешностей. Это погрешности: установки, упругих деформаций технологической системы, износа режущего инструмента, настройки инструмента, геометрической точности оборудования и тепловые.
Как правило, погрешности установки, упругих деформаций технологической системы, износа режущего инструмента, настройки инструмента и тепловые представляют собой случайные величины. Поэтому их суммирование необходимо проводить под знаком квадратного корня:
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где λ1 ... λ5 – коэффициенты, характеризующие законы распределения каждой из элементарных погрешностей;
t – коэффициент, определяющий процент риска получения брака при обработке .
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 не является случайной и не суммируется под знаком корня.

Рассмотрим подробнее факторы, оказывающие влияние на точность токарной обработки.
Жесткость технологической системы

В процессе обработки детали сила резания не остается постоянной в результате действия следующих факторов: изменяется сечение срезаемой стружки, изменяются механические свойства материала детали; изнашивается и затупляется режущий инструмент; образуется нарост на передней поверхности резца и др. Изменение силы резания обусловливает соответствующее изменение деформаций технологической системы, нагрузки на механизмы станка и условий работы электропривода, что приводит к колебаниям заготовки и инструмента. Характер изменения этих колебаний во времени называют вибрациями. Вибрации оказывают значительное влияние на условия обработки детали и зависят от жесткости технологической системы, т. е. от способности системы препятствовать перемещению ее элементов под действием изменяющихся нагрузок. Жесткость технологической системы является одним из основных критериев работоспособности и точности станка под нагрузкой.

Зная причины возникновения вибраций, можно найти способы их уменьшения. Рациональными являются такие способы, с помощью которых можно значительно уменьшить вибрации станка, не снижая его производительности.

Погрешность обработки, вызванная тепловыми явлениями
Значительные деформации от действия теплового фактора возможны у обрабатываемых заготовок, особенно при изготовлении тонкостенных деталей. Для уменьшения погрешности в связи с температурными деформациями заготовок и инструмента целесообразно при обработке применять обильное охлаждение. 

Погрешности, вызываемые тепловым удлинением резца

Тепловое удлинение режущего инструмента зависит от теплофизических свойств его материала и от температуры. Последняя определяется количеством теплоты, аккумулируемой инструментом в процессе обработки. 

Тепловые деформации режущего инструмента влияют на точность обработки главным образом в условиях нестационарного теплового состояния. Удлинение резца, вызванное тепловым расширением может достигать 30–50 мкм, т. е. выходить за пределы отклонений, соответствующих 6-му квалитету.
При работе в условиях стационарного теплового состояния тепловые деформации режущего инструмента могут быть компенсированы поднастройкой. При ритмичной работе и одинаковых перерывах деформации резца одинаковы; если перерывы различны, то деформации резца будут неодинаковыми, что приведет к большему рассеиванию размеров заготовок в партии.
Погрешности, вызываемые износом резца

Износ режущего инструмента значительно отличается от износа деталей машин, поскольку зона резания, в которой работает инструмент, характеризуется высокой химической чистотой трущихся поверхностей, высокой температурой и давлением в зоне контакта. Механизм износа инструмента при резании металлов сложен и включает в себя абразивный, адгезионный и диффузионный износ. Удельное влияние каждого из них зависит от свойств материала, инструмента и детали и условий обработки (прежде всего скорости резания).

Наибольшее влияние на интенсивность износа оказывает скорость резания, меньшее - подача и глубина резания, так, повышение скорости резания на 50 % снижает стойкость инструмента примерно на 75 %, в то время как аналогичное увеличение подачи снижает стойкость на 60 %.

Пути повышения точности механической обработки 

Для выявления возможности повышения точности обработки следует проанализировать спроектированный технологический процесс с целью оценки значений первичных погрешностей и их влияния на суммарную погрешность обработки. После выявления для конкретного процесса первичных погрешностей и их суммирования определяют пути устранения или уменьшения первичных погрешностей и намечают мероприятия по повышению точности. Эти мероприятия должны быть экономически обоснованы.
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