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В И З Н А Ч Е Н Н Я П О Х И Б К И П О Л О Ж Е Н Н Я 
Х И Т А Л Ь Н О Г О С Т О Л А Н И Т К О Ш В Е Й Н И Х 
П О Л І Г Р А Ф І Ч Н И Х М А Ш И Н 

Одним з основних показників, який впливає на 
якість виготовлення продукції, є точність позиціювання вихідної 
ланки при виконанні технологічного процесу. Точність позицію-
вання робочого органу залежить від похибок геометричних роз-
мірів ланок, зазорів у кінематичних парах, додаткових перемі-
щень ланок внаслідок пружної деформації елементів конструкції. 
Навіть незначні відхилення розмірів 
ланок і кінематичних пар від розра-
хункових (номінальних) призводять 
до погіршення виробничих показників 
машини [1, 2]. 

У зв 'язку з цим для визначення 
технічного ресурсу машини і його 
прогнозування треба правильно і ра-
ціонально назначати допуски та по-
садки при виготовленні і складанні 
механізмів з врахуванням потрібної 
точності позиціювання, а також ін-
ших техніко-економічних показників. 

Розглянемо визначення точності 
позиціювання на прикладі хитально-
го стола ниткошвейних машин (рис. 1). 
Д л я цього знайдемо похибку поло-
ження кулачкового механізму приво-
да хитального стола при виконанні 
процесу зшивання зошитів нитками. 
Вона залежить від частинних похибок 
радіуса-вектора центрової кривої ку-

лачка Аг, базовідстані А/ та довжини важеля Авр (рис. 2). 
Оскільки кулачкові механізми (КМ) — механізми вищих по-

рядків, то для знаходження сумарної похибки положення важеля 

Рис. 1. Схема визначення по-
хибки положення хитального 

стола. 



КМ використовуємо такий метод. Заміняємо КМ перетвореним 
[1] і, використовуючи те, що в ньому ланки мають точні розміри 

і ведуча ланка закріплена, а ланки з помилками перетворюються 
у ведучі, рух яких збігається з напрямком первинних помилок, 
знаходимо послідовно залежність кутової координати важеля Дуі 
від частинних похибок. 

Рис. 2. Схема визначення похибки положення в а ж е л я 
кулачкового механізу. 

Проектуємо контури «ідеального» (розрахункового) і перетво-
реного механізмів на координатні осі X і Y: 

r 0costp 0 + bp, cos То = 

(r0 ± Дг) • cos (фо ± До) + bPa • cos (y0 ± a t ) = 4 ; (1) 

r0 • sin ф0 = bPj • sin To. 

(ro ± ДО • sin (ф„ ± ЛФ) = bPo • sin (To ± Дт), (2) 

де r0 — радіус-вектор центрової кривої кулачка; Ьр0 •—• довжина 
важеля; /0 — базовідстань; ф0; vo — кути повороту кулачка та ва-
желя; Дф, Ау — відповідно частинні похибки кутів повороту кулач-
ка та важеля. 

Параметри, позначені індексом 0, ідеаль\ні (розрахункові) : 
При перетворенні систем рівнянь (1) і (2), беручи до уваги малі 
похибки кутів Дф і Ау, проведемо заміну 

cos Д ф ^ ; 1, cos Д т ~ Ь sin Дф^к Дер,sin Дт Дт- (3) 

Розв 'язуючи системи рівнянь (1), (2) відносно кутової по-
хибки положення важеля Дф! і використовуючи заміну (3), одер-
жуємо 

Д Т і = ± 7 ^ Г — — ( 4 ) 
bp, • s i n (Фо~Ь То) 

де A r = r p — r 0 — похибка радіуса-вектора центрової кривої кулач-
ка; г р — дійсний радіус-вектор центрової кривої кулачка. 
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У виразі (4) знак «плюс» відповідає положенню, якщо дійсний 
радіус-вектор перевищує теоретичний, тобто Д г > 0 , і знак «мі-
нус», — коли Дг-<0. 

Аналогічно знаходимо кутову похибку важеля \у2 і Ауз, бе-
ручи до уваги похибки довжини важеля ДЬр і базовідстані Д/: 

ДТ а = + ~ р . (5) 
(&Р. ± Д ^ ) - t g (Co + То) 

Знак «плюс» відповідає положенню, якщо теоретична довжи-
на важеля перевищує дійсну, тобто Д Ь Р < 0 , а знак «мінус», 
коли ДЬ 7 , >0 ; 

д Т з = ± А / • c o s • (6 ) 
bPa-sin (ф0 + То) 

Знак «плюс» відповідає положенню, якщо теоретична базовід-
стань більша за дійсну, тобто Д / < 0 , а знак «мінус» коли А / > 0 . 

Сумарна похибка положення важеля KM дорівнює сумі по-
хибок, визначених за формулами (4) — (6): 

ДТї = ДТі + Дїг + АТз. (7) 
або 

А Т ї = ± ± ^ ± А / - c o s Т о 

V - s i n (фо + То) ( Ы ± Д ^ ) - ^ ( ф о + Т о ) ^p„-sin (фо+То) 
(8) 

Знаки перед відповідними виразами вибирають згідно з фор-
мулами (4) — (6). 

Реальний кут положення важеля 
= (9) 

А похибка вершини хитального стола (див. рис. 1) визнача-
ється як 

A X i = L i & y s , ( 1 0 ) 

де Li — відстань від точки кріплення хитального стола до його 
вершини. 

Рекомендована методика випробувана при визначенні похиб-
ки положення вершини хитального стола ниткошвейних машин 
типажного ряду НШ-6. ї ї також можна використати для розра-
хунку будь-яких механізмів, привод яких здійснюється від K.M. 

Отримані розрахункові значення збігаються з експерименталь-
ними, знятими при тензометричному дослідженні коливань верши-
ни хитального стола ниткошвейних машин [3]. 
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The art icle considers the methods of de te rmin ing the er rors of the com-me-
chanism rocker posit ion on the example of th read-sewing machine turn- table , ta-
k ing into considerat ion technological , operat ional and dynamic errors. 
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