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Для установления статистических связей между факторами применен корреля­
ционный анализ. Определены коэффициенты парной корреляции между каждыми 
двумя факторами на основании имеющихся экспериментальных данных. После оп­
ределения этих коэффициентов рекомендованы различные факторы для изучения тех­
нологических характеристик при строгании, фрезеровании и точении.

Факторы или независимые переменные должны удовлетворять ряду требова­
ний: быть однозначными, характеризоваться числом, иметь определенный физичес­
кий смысл, отличаться статистической эффективностью и иметь экономическую це­
лесообразность.

Больпшнство из этих требований ясны и очевидны, однако статистическая эф­
фективность требует выбора количества факторов с наибольшей точностью, поскольку 
оно в большей степени влияет на изучаемый объект.

В таких случаях для выявления статистических связей между факторами воз­
можно использование корреляционного анализа. Суть метода заключается в опреде­
лении коэффициентов парной корреляции между каждыми двумя факторами на ос­
новании имеющихся экспериментальных данных.

Коэффициент парной корреляции является мерой оценки факторов. Если он 
равен “О”, то связь либо вообще отсутствует, либо она нелинейна. Значит, такой 
фактор необходимо включить в эксперимент. Если он равен связь является 
линейной и поэтому в план исследования один из них можно не включать [2 ]. 
Чтобы уточнить, какие факторы и при каких изучаемых технологических харак­
теристиках принимаются в план эксперимента, необходимо сделать следующие 
допущения [1]:

— главными факторами при резании металлов считать режимы резания V, S, t ;
— остальные факторы (у» Ф> Фр Р> Р» сравниваются с режимами

резания V, S, t.
Прежде чем определить коэффициенты парной корреляции, необходимо иметь 

предел варьирования каждого фактора.
Согласно проведенным выполненным исследованиям процессов строгания [2], 

фрезерования и точения определены пределы варьирования факторов, табл. 1 .
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Таблица 1
Пределы варьирования факторов

Вид ре­
зания

V,
м/

мин

S,
мм/двух

мм/об

t,

мм
У>

град
Ф,

град
ос,

град
Фь

град
а ь

град
К

град
г,

мм
р»

мм
бфр,
мм

Z, (й,
град

0,25 0,5 -10 30 -5 0,1 0,01
47 1,5 3,0 20 90 15 20 12 15 0,8 0,05

UrnI
30 0,03 0,5 -10 15 0,1 0,03 80 15
120 0,18 3,0 10 60 12 15 0,5 0,1 250 30 25

в

50 0,09 0,5 -10 30 -5 0,1 0,01
0,51 3,0 10 90 12 20 12

220
0,6 0,05

Минимальные и максимальные значения главных факторов V, S, t обозначены 
^ остальные факторы (у, ф, а , а ,  р, р, X, а^) — В качестве

різучаемых технологических характеристик рассматриваются Р ,̂ Р , Р ,̂ 0, Т, h , Н, h. 
Рассмотрим для трех видов процессов резания все возможные факторы и из них вы-
бирем величины размахов:

“  2̂т&х ^2п
Я

В [I] предлагаются формулы для расчета коэффициента парной корреляции: 

К

(1)

— Р -

(2)

После определения можно рекомендовать для изучения технологических 
характеристик следующие факторы:
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при строгании
г̂,у,х -  f (VySyt ,y ,ę ,a , r,p ,X)  — 9 факторов

Я  = f(VySyt,Yypyayryp) —  8 факторов
h = f(VySytyY.(p>cc,ryp) — 7 факторов

При фрезеровании
Т -  f{VyS2,tyYf4>^0L^^ ) — 10 факторов

-  f{VyS^ytyY,(p>(^,a^,ę^,ryPyd ) — U факторов
в  = f(YyS,ytyYy(p.oc,Xyr) —  8 факторов
При точении
Ку,х = — 10 факторов
/?2 =/(^»*^»^У»Ф»сг,ц,ФрЯ,г,р) — 11 факторов

Таким образом, были определены те факторы, которые непосредственно дей­
ствуют на указанные технологические характеристики, при прерывистом и непре­
рывном резании. По уравнению (2) рассчитаны коэффициенты парной корреляции 

и определены факторы, непосредственно влияющие на технологические ха­
рактеристики при строгании, фрезеровании и точении.
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Методом симметричного композиционного планирования второго порядка изу­
чена температура азотирования для коррозийно-стойюй стали 12Х18Н9Т, обеспечива­
ющая наибольую твердость поверхностного слоя детали. Получена модель для опреде­
ления температуры азотирования с учетом выбранных факторов в натуральном масш­
табе. Неадекватность полученной модели составляет 5 % уровня значимости.
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