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Експериментальні дослідження величини відхилення від круглості перервної поверхні 

після розточування включали такі етапи: вибір обладнання, заготовок, розточних оправок 

для розточування перервних отворів; проведення експериментальних досліджень на 

вибраному устаткуванні для встановлення і наступного прогнозування величини відхилення 

від круглості перервної поверхні після розточування заготовок із сталі 45 від зміни трьох 

основних факторів: глибини різання одним різцем t, подачі розточної оправки S та швидкості 

різання V. 

Результати вимірювань відхилення від круглості перервної поверхні після 

розточування піддавались статистичному обробленню аналогічно методиці, представленій в 

літературі [1]. За результатами вимірювань також побудовано графіки залежності відхилення 

від круглості перервної поверхні після розточування від технологічних факторів, один з яких 

представлено на рис. 1 та рівняння регресії у кодованих величинах: 
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Рисунок 1 - Графіки 

залежності відхилення від 

круглості ΔR перервної 

поверхні отворів, після 

розточування від подачі 

розточної оправки S, 75V=  

м/хв: 1) 0,1t=   мм;  

2) 0,3t=  мм; 3) 0,5t=  мм 

Одержані рівняння регресії (1) та (2) можна використовувати у таких межах змінних 

початкових факторів: 0,1 0,4  S      (мм/об); 0,1 0,5 t      (мм); 60 90  V      (м/хв). 
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