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Качество материала можно оценить, когда существует зависимость изменения отклика от диагностического параметра. Но эта зависимость неоднозначна, и по ней нельзя прямо оценить качество обрабатываемого материала и сделать прямой диагностический вывод. На предприятиях Великого Новгорода в условиях эксперимента обрабатывалась крупногабаритная деталь из серого чугуна в виде плиты с площадью поверхности около 5 м2, твердость которой должна быть не ниже НВ 170…180. Объективный контроль твердости такой или большей поверхности затруднен или невозможен. Снятые на строгальном станке гистограммы указывают на наличие аномалий твердости поверхности заготовки, которые указывают на место, где необходимо провести проверку качества заготовки, т.е. в данном случае измерение твердости.

В рассматриваемом случае при диагностировании состояния материала не вытекает прямого вывода о диагностируемом параметре, а указываются конкретные места, где необходимо осуществить контрольные измерения параметра технологическими измерительными средствами, значительно сокращая тем самым количество таких измерений. Это особенно актуально при ограниченных возможностях числа технологических измерений, когда повышается достоверность результата, а в случае значительных площадей изделий принципиально открывается возможность объемного контроля его физико-химических свойств.

Особенно следует отметить непрерывный контроль химического состава материала, который другими средствами затруднен или невозможен. Определить наличие аномальных участков или отклонений химического состава стружки проблематично, так как в первом случае требуется значительное время в экстремальных условиях процесса пластического деформирования и разрушения материала химический состав стружки претерпевает изменения, а во втором ограничено количеством возможных проб для проведения химического анализа.

 В данной работе не указывается метод определения состояния материала в процессе обработки. Для более полной непрерывной диагностики химического состава обрабатываемого материала необходимо:

–
оптимально выбрать прибор, регистрирующий выбранный параметр, учитывая химический состав материала и инструмента;

–
выбрать оптимальные режимы механообработки изделий;

–
использовать разветвленную информации, полученную с информационного выхода анализирующего прибора, включающую статический, дисперсионный анализ и расчет функции корреляции. 

Учитывая, что критическое значение интеграла Стьюдента для данного случая (8 степеней свободы с вероятностью ошибки  равной 10 –2 ) ta = 3,36, а значение выборочной функции 
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 = 3,69, т.е. 
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 > ta .Отсюда можно сделать вывод о том, что измеренные значения твердости чугуна и значений отклика в зоне обработки (т.е. X и Y) связаны линейной зависимостью.

Таким образом, эксперимент по определению твердости при обработке детали больших габаритов подтвердил принципиальную возможность диагностики обрабатываемого материала в процессе механической обработки.

Усреднение уровня отклика по результатам двух циклов обработки столов осуществлялось следующим образом:

· время первого цикла обработки 1500 с;

· время второго цикла обработки 1540 с;

· измерение твердости осуществлялось в среднем по центру между Т – образными пазами; время прохода вдоль паза в среднем 40c;

· точка снятия отсчета уровня отклика определялась при первом проходе по формуле 6,7 + 15,4(k – 1), где k – номер паза перед отсчетом;

· точка снятия отсчета уровня отклика при втором проходе определялась по формуле 4,9 + 15,8(k – 1);

· соответствующие точки отсчета усреднялись.

Повышение температуры инструмента и заготовки позволяет произвести анализ в зоне обработки и оптимизировать процесс резания с точки зрения нагрева инструмента, что повышает точность при заданной производительности и производительность при заданной точности.
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