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Технология приборостроения

ЛЕКЦИЯ:.

ОЦЕНКА  ЗАДАННОЙ  ТОЧНОСТИ  ВЫХОДНЫХ  ПАРАМЕТРОВ   РЭА
    Анализ  функционирования и точности выходных параметров РЭА  необходимо производить  не только с учетом случайных сигналов, действующих на входе системы,  но и с учетом случайных отклонений параметров системы от номинальных. Такой анализ возможен, когда имеются данные как по функциональной, так и по технологической точностям.

    Функциональная точность - точность работы прибора, характеризуемая принципиальной схемой.

    Технологическая точность работы прибора определяется отклонением фактической величины выходных параметров от заданных в результате влияния технологических причин.

    Точность конструкции изменяется с течением времени по причинам зависящим и не зависящим от эксплуатации.  Поэтому технологические процессы изготовления и сборки изделия должны обеспечивать некоторый "запас точности"  (график). 

    При анализе точности изделие рассматривается как система, на вход которой подается сигнал с помехами , а на выходе имеется преобразованный сигнал, тоже на фоне помех.

    Выходной сигнал является функцией изменения входного сигнала, методической погрешности прибора, нестабильности его конструктивных свойств, изменения условий эксплуатации, неточностей технологического процесса, неточностей контроля и износа.
    Основными направлениями и методами определения точности изделий и точности процесса сборки приборов являются: 

    1.  По отклонению характеристик основных элементов конструкции прибора.  В этом случае ошибка результативного параметра прибора определяется ка алгебраическая сумма отклонений параметров элементов с учетом их удельных значений в образовании погрешности .  Анализ точности выполняют в такой последовательности:

1 . Устанавливаются колебания (допуски) параметров всех рассматриваемых элементов.

2.  Составляется уравнение, описывающее зависимость между параметрами прибора и параметрами составных элементов.
3. На основе дифференцирования с частными производными определяют полный дифференциал, представляющий собой погрешность выходного параметра.

    Метод применяется в крупносерийном и массовом производстве.

    2.  По отклонению характеристики одного из основных элементов конструкции прибора, наиболее влияющих на общую погрешность прибора

(приближенный метод),  т.е. ошибка результативного параметра прибора определяется погрешностью данного элемента конструкции.

    Последовательность анализа:

1.  На основании имеющихся данных  (экспериментальных, расчетных и т.д.) выбирается элемент с наибольшим влиянием на погрешность прибора.

2.  Устанавливается допуск анализируемого параметра выбранного элемента.

3. составляется уравнение зависимости между результативным параметром прибора и параметром выбранного элемента.

4.  Дифференцированием уравнения определяют погрешность  выходного параметра прибора.
    Метод применяется для большинства приборов единичного и мелкосерийного производства, когда на общую погрешность оказывает преобладающее влияние какой либо элемент.

  3.  По отклонению  характеристик элементов модели системы, определяющих точность прибора. В этом случае ошибка результативного параметра прибора определяется как алгебраическая сумма отклонений параметров звеньев, моделирующих действительные элементы схемы.

    Последовательность анализа:

1. Устанавливаются колебания (допуски) параметров всех рассматриваемых элементов.

2. Составляется модель системы (электрическая, механическая, математическая и др.)  и проверяется степень ее подобия действительной системе по правилам моделирования.

3.  Устанавливаются границы изменения параметров моделируемой системы с учетом допусков исследуемых элементов.

4.  На основе расчетов или экспериментов над моделью определяется погрешность прибора.

    Применяется для анализа приборов со сложными, развитыми электросхемами.

    ПРОЕКТИРОВАНИЕ  ОПЕРАЦИЙ  КОНТРОЛЯ  КОМПЛЕКТУЮЩИХ  ИЗДЕЛИЙ
