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Відхилення від круглості згідно з [2] – це найбільша віддаль Δ від точок 

реального профіля до прилягаючого кола. 
Однопараметрична характеристика відхилень від круглості недостатня для 

прогнозування, наприклад, міцності пресових з'єднань циліндричних поверхонь або 
інтенсивності зношування, контактуючих поверхонь у шарнірах. Окрім цього 
детерміністський підхід до величини Δ не може бути якісною оцінкою, так як у різних 
перерізах перпендикулярних до повздовжньої осі циліндричної поверхні, величина Δ 
може мати різні значення, тобто вона може бути випадкова. 

Проаналізовано існуючі методи визначення і оцінювання відхилень від 
круглості [2-5]. 

Відзначено, що за методом Спрега [5] відхилення від круглості визначають як 
найбільшу віддаль від точок реального профілю до середнього кола. Показано, що цей 
метод доцільно використовувати лише для порівняльного оцінювання точності форми 
за відхиленнями від круглості отриманих на різних стадіях технологічного процесу 
різанням, або у випадку формування циліндричної поверхні іншими технологічними 
методами, наприклад, послідовним або періодичним деформуванням з наступним 
калібруванням, тощо. 

Відомий метод оцінювання відхилень від круглості при якому ці відхилення 
подаються як періодична випадкова функція апроксимована рядом Фур’є [4]. 
Недоліком цього методу є те, що відхилення від круглості оцінюється на основі 
усередненої крглограми з постійною формою окремих круглограм у вибірці. 

Відзначено певну особливість запропонованого методу оцінки форми 
циліндричних деталей [2] при якому відхилення форми від циліндричності 
визначаються по трасі, яка являє собою гвинтову лінію. 

Проаналізовані методи не враховують стохастичності процесу формування 
циліндричних поверхонь шляхом оброблення різанням чи пластичним деформування, 
тому запропонований метод оцінювання відхилень від круглості реалізований на сонові 
ймовірнісного підходу з використанням граничного аналізу і теорії малої вибірки є 
актуальним. 

Суть методу полягає у наступному. Приймають допущення, що технологічний 
процес формування циліндричної поверхні забезпечує стабільну форму реального 
профіля по всій довжині. Організовують малу вибірку обсягом і=5-10 зразків. З 
поверхні кожного зразка знімають профілографу, яку в інтервалі [0-2π] подають як 
випадкову періодичну функцію, яку апроксимують, обмежившись 10 гармоніками, 
тригонометричним рядом Фурє [6]. Отримують значення вільних членів, які приймають 
за середні значення відхилень i , а також значення амплітуд десяти гармонік  А1-А10.  
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   визначають дисперсію для кожної 

окремої кругло грами. Подають i  та  iD   як випадкові величини висунувши 
гіпотезу про нормальний закон їх розподілу. 

За критерієм W узгодження розподілу перевіряють на нормальність розподілу 
величини i  та  iD  . 

За теорією малої вибірки [1] удосконаливши метод ітерацій отримали 
залежності для визначення математичного сподівання  iM  . 

Скориставшись U-критерієм Вілкоксона встановлюють істотність відмінності 
між відхиленням від круглості за середнім значенням, а за критерієм Фішера – за 
дисперсіями. 

За оцінку відхилень від круглості запропоновано прийняти квантіль випадкової 
величини Δ, для якого значення функції розподілу становить 0,95, а також опорну 
довжину профілю на інтервалі [0-2π]. 
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