
усилия волочения в большей мере влияет толщина трубы, чем вы- 
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Н.И.Стршель

ПРИМЕНЕНИЕ КОРРЕЛЯЦИОННОГО И РЕГРЕССИОННОГО АНАЛИЗОВ 
ПРИ ИССЛЕДОВАНИИ ТОЧНОСТИ ПРОЦЕССА ОБЪЕМНОЙ ШТАМПОВКИ

Повышение точности процессов объемной штамповки приводит к 
сокращению или устранению последующей механической обработки, 
экономии металла, повышению производительности труда, сокращению 
себестоимости продукции, В силу большого разнообразия процессов 
объемной штамповки в каадом случае для разработки путей повыше
ния точности необходимо исследовать факторы, влияющие на точ
ность процесса, а также определить степень влияния каждого фак
тора и выяснить количествешше характеристики тесноты связи . В 
наибольшей степени для этой цели подходит корреляционный и рег
рессионный анализы, применение которых позволяет получить с дос
таточной степенью точности все необходимые данные.

Рассмотрим применение линейного регрессионного и дисперсион
ного анализов при исследовании факторов, влияющих на точность 
радиальной штамповки звездочек. Для этой цели партия заготовок 
в количестве 100 штук, подготовленная в производственных у ел о -. 
ВИЯХ завода "Гомсельмаш", была подвергнута клеймению, взвешива
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нию и обмеру по всем параметрам. После штамповки половина заго
товок подаергалась закалке с использованием ковочного тепла, 
все звездочки после охлаліденйя обмерялись по всем параметрам. 
Сравнение результатов замера термообработанных и нетермообрабо- 
танных звездочек показало, что термообработка практически на 
оказала влияния на изменение средних значений ширины звездочки, 
диаметров окружностей выступов и впадин, В то же время термооб
работка сказалась на дисперсии размеров, разброс значений у тер- 
мообраоотанных звездочек был на 30^ выше, на 14% выше разность 
шагов звездочек.

Измерение веса заготовок и звездочек показало, что угар 
при индукционном нагреве заготовок под штамповку составил 0 ,5 ^ . 
Между весом заготовки и диаметром окружности выступов штампован
ной звездочки установлена четная корреляционная св я зь . Коэффици
ент корреляции достигает в этом случав 0 ,8 4 ,  Теоретическая и эм
пирическая линии регрессии близки друг к другу. Имевшее место 
колебание веса заготовки 57 г  18,3%) вызывало изменение диаметра 
окружности выступов звездочии на 4 ,7  мм (84^ от наблкдавшегося 
разброса значений;. Диаметр окружности впадин зависит от колеба
ний веса заготовки в меньшей степени. Здесь коэффициент корреля
ции равен 0 ,4 6 .  Диаметр окружности впадин при колебании веса за
готовки изменяется на 0 ,6 5  мм при общем разбросе значений в 
2 ,5  ш .  Коэффициент корреляции ширины зуба от колебания веса за
готовки составил 0 ,0 7 ,  что свидетельствует о незначительном вли
янии колебаний веса  заготовки на изменение ширины зуба звездоч
ки.

Таким образом, применение линейного дисперсионного и кор
реляционного анализов при исследовании точности радиальной штам
повки позволило установить степень влияния колебаний веса  заго
товки на колебание размеров штампованных звездочек, что может 
быть использовано при разработке путей повышения точности про
ц есса .
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