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Для определения надёжности технологической системы (ТС) по парамет-

рам качества обрабатываемых поверхностей деталей необходимо [1]. 
1. По результатам проведения активных экспериментов построить модели 

Кобба-Дугласа формирования в ТС параметров качества в зависимости от факто-
ров обработки: k

ki XXXY   ...21
210 , где Yi – i-й параметр качества;  

Xi – i-й фактор технологического процесса; 0, i –значения коэффициен- 
тов регрессии. 

2. Методом статистических испытаний Монте-Карло реализовать машин-
ные эксперименты над полученными моделями, в процессе которых с исполь-
зованием генератора случайных чисел многократно пересчитываются N значе-
ний модели Yi = f (X1, X2, …, Xk; b0, b1, …, bk; S{0}, S{1}, …, S{k}).  

3. Рассчитать для исследуемой ТС вероятность P формирования регламен-
тируемого параметра качества Yi поверхности детали в интервале (Yi min, Yi max): 

P{Yi min < Yi < Yi max} = 
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Определялась параметрическая надёжность для различных ТС с примене-
нием комбинированных технологий на основе лезвийной обработки цилиндри-
ческих и плоских поверхностей деталей (СЧ20, сталь 45) инструментами, осна-
щенными синтетическими сверхтвердыми материалами, модификации поверх-
ностей мягкими приработочными плёнками и обработки методами поверхност-
ного пластического деформирования: ТС «торцевое фрезерование (ТФК10) или 
точение (ТК10) композитом 10», ТС «ТФК10 или ТК10 + алмазное выглажива-
ние (АВ)»; «ТК10 + нанесение мягкой приработочной плёнки (МП) + АВ»);  
ТС «ТК10 + МП + АВ» с последующей приработкой соединений. 

Установлено, что при одном и том же допустимом отклонении , %, от ре-
гламентированной средней величины в различных ТС различные параметры 
качества формируются с различной вероятностью. Так, в ТС «ТФК10» для вы-
сотных параметров шероховатости вероятность P их формирования изменяется, 
например, в интервале iR,30  в следующих интервалах: от 0,63 для Rp до 0,97 
для Rz. В ТС «ТФК10 + АВ» – от 0,73 для Rp до 0,89 для Ra. 
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