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ТОЧНІСТЬ ВИГОТОВЛЕННЯ ПРОТОТИПІВ НА 3D ПРИНТЕРАХ

Якість виробів - це ступінь відповідності властивих характеристик вимогам. Властивості продукції можуть бути охарактеризовані кількісно і якісно. 
За характеризується властивостями застосовують цілий ряд груп показників, серед яких можна виділити показники стандартизації і уніфікації. 
Для машинобудівних деталей основними показниками цієї групи є допустимі відхилення деталей від номінальних.
Для оцінки полів допусків деталей виготовлених на 3d принтері були розроблені і виготовлені деталі із зовнішніми і внутрішніми поверхнями (рис.1).
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Рис 1 Деталі, виготовлені на 3d принтері 

Були проведені вимірювання розмірів вибірки деталей і побудовані гістограми відхилення від номінальних розмірів, показані на Рис. 2.

Рис 2 Гістограми розподілів відхилень внутрішніх і зовнішніх розмірів 

Перевірка даних вимірів за критерієм Пірсона показав, що закон розподілу відхилень близький до нормального з показниками: для внутрішніх поверхонь математичне сподівання - 0,05 мм, середньоквадратичне відхилення 0,03 мм. Для зовнішніх поверхонь математичне сподівання +0,115, середньоквадратичне відхилення 0,025.
Як бачимо допуски зовнішніх поверхонь деталей виготовлених на 3d принтері спрямовані назовні, а внутрішніх поверхонь всередину, що необхідно враховувати при конструюванні деталей виготовляються методами швидкого прототипування.
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