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	Фиг.2. Диаграмма изменения биения заготовки по длине детали А, 1 , 2 ... – измеряемые сечения.�屵〴㌸⁜田㐳捜田㐳㕜田㐳㙜田㐳晜田㐳㕜田㐴ぜ田㐳㕜田㐴㕜田㐳敜田㐳㑜田㐳摜田㐴扜田㐴㔠屵〴㐰屵〴㌰屵〴㌷屵〴㍣屵〴㌵屵〴㐰屵〴㍥屵〴㌲⁜田㐳晜田㐴ぜ田㐳㠠屵〴㍥屵〴㌱屵〴㐰屵〴㌰屵〴㌱屵〴㍥屵〴㐲屵〴㍡屵〴㌵⁜田㐳敜田㐴㉜田㐳㉜田㐳㕜田㐴ぜ田㐴ㅜ田㐴㉜田㐳㡜田㐴映屵〴㌲⁜田㐳㑜田㐳㕜田㐴㉜田㐳ぜ田㐳扜田㐳㠠屵〴㐲屵〴㌸屵〴㍦屵〴㌰⁜田㐳慜田㐳敜田㐴ぜ田㐳晜田㐴㍜田㐴ㄺ⁜田㐳〠阠屵〴㍥屵〴㍦屵〴㌵屵〴㐰屵〴㌰屵〴㐶屵〴㌸屵〴㍥屵〴㍤屵〴㍤屵〴㑢屵〴㌹⁜田㐴摜田㐴ㅜ田㐳慜田㐳㡜田㐳㜻⁜田㐳ㄠ阠屵〴㍦屵〴㐰屵〴㌵屵〴㌴屵〴㌵屵〴㍢屵〴㑣屵〴㍤屵〴㑢屵〴㌵⁜田㐳晜田㐳敜田㐳扜田㐳敜田㐳㙜田㐳㕜田㐳摜田㐳㡜田㐴映屵〴㍦屵〴㍥屵〴㍢屵〴㌵屵〴㌹⁜田㐳㑜田㐳敜田㐳晜田㐴㍜田㐴ㅜ田㐳慜田㐳敜田㐳㈠屵〴㌸⁜田㐳晜田㐴ぜ田㐳㡜田㐳晜田㐴㍜田㐴ㅜ田㐳慜田㐳〠屵〴㍦屵〴㐰屵〴㌸⁜田㐳摜田㐳ぜ田㐳扜田㐳㡜田㐴㝜田㐳㡜田㐳㠠屵〴㍦屵〴㍥屵〴㌳屵〴㐰屵〴㌵屵〴㐸屵〴㍤屵〴㍥屵〴㐱屵〴㐲屵〴㌸⁜田㐴㍜田㐴ㅜ田㐴㉜田㐳ぜ田㐳摜田㐳敜田㐳㉜田㐳慜田㐳㠮3㠮ñ⌐
	Фиг.З. Зависимость суммарных затрат времени (точение+ шлифова яме) ЕТшт от выходной погрешности точения SТOК5Т0К при обработке детали Б. 1 _ точениеj 2 – точение+шлифованне.�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
	Фиг.4. Точечная диаграмма диаметрального размера при точении детали Б. Режим обработки – 6 = 0,5 мм/об; t = 5,75 мм; V = 62 м/мин; 1 – ритмичная работа; 2 – неритмичная работа; ПН – поднастройка в мм; 5 – остановка в мин; Wf. Wj, – размах размеров.� установки.�нный эскиз.�����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������㠀㈀　猀s뭮炜洇⃴ἇ㔀㔀㜀㌀㘀㔀㐀搀㘀㔀㜀㐀㜀㌀㐀㘀㜀㔀㘀挀㘀挀㔀㈀㘀㔀㘀㘀㔀　㘀㄀㜀㐀㘀㠀㜀㌀　搀最g띮렜鼇傣켃㜀㈀㘀昀㜀㐀㐀㄀㘀㌀㜀㐀㐀㘀㘀㌀㜀㐀㐀搀㜀㌀㘀㜀㈀　㈀㈀㐀㔀㜀㠀㜀㐀㜀㈀㘀㄀㘀㌀㜀㐀㐀㈀㘀昀㘀昀㘀戀㘀搀㘀㄀㜀㈀㘀戀㐀㌀㘀昀㘀昀㜀㈀㘀㐀㜀㌀㈀㈀㈀　㔀戀㈀㐀㜀　㘀㄀㜀㈀㘀㔀㘀攀����一N镭逽묆끻欆〴㍤〴㌰〴㐷〴㌵〴㍤〴㌸〴㑦〰㈰〴㍦〴㌰〴㐰〴㌰〴㍣〴㌵〴㐲〴㐰〴㍥〴㌲〰㍢〰㈰〴㈱〰㌰
	Фиг. 5. Точечная диаграмма диаметрального размера при шлифовании детали Б. Режимы обработки – скорость круга v ~ 32 м/сек; скорость детали V'g = 25 м/мин; подача – поперечная ручная. 1 – неритмичная работа; 2 – ритмичная работа; ПР – правка круга.�� установки.�нный эскиз.�����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������㠀㈀　猀s뭮炜洇⃴ἇ㔀㔀㜀㌀㘀㔀㐀搀㘀㔀㜀㐀㜀㌀㐀㘀㜀㔀㘀挀㘀挀㔀㈀㘀㔀㘀㘀㔀　㘀㄀㜀㐀㘀㠀㜀㌀　搀最g띮렜鼇傣켃㜀㈀㘀昀㜀㐀㐀㄀㘀㌀㜀㐀㐀㘀㘀㌀㜀㐀㐀搀㜀㌀㘀㜀㈀　㈀㈀㐀㔀㜀㠀㜀㐀㜀㈀㘀㄀㘀㌀㜀㐀㐀㈀㘀昀㘀昀㘀戀㘀搀㘀㄀㜀㈀㘀戀㐀㌀㘀昀㘀昀㜀㈀㘀㐀㜀㌀㈀㈀㈀　㔀戀㈀㐀㜀　㘀㄀㜀㈀㘀㔀㘀攀����一N镭逽묆끻欆〴㍤〴㌰〴㐷〴㌵〴㍤〴㌸〴㑦〰㈰〴㍦〴㌰〴㐰〴㌰〴㍣〴㌵〴㐲〴㐰〴㍥〴㌲〰㍢
	Фкг.6. Точечная диаграмма биения при шлифовании детали Б, 1 – неритмичная работа; 2 – ритмичная работа.�　　㌀愀　　　　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　㌀　
	ФнгЛ. Схема управления процессом обработки по выходным параметрам.�㐰〴㌰〴㍢〴㑣〴㍤〴㍥〴㌳〴㍥〰㈰〴㐰〴㌰〴㌷〴㍣〴㌵〴㐰〴㌰〰㈰〴㍦〴㐰〴㌸〰㈰〴㐲〴㍥〴㐷〴㌵〴㍤〴㌸〴㌸〰㈰〴㌴〴㌵〴㐲〴㌰〴㍢〴㌸〰㈰〴ㄱ〰㉥〰㈰〴㈰〴㌵〴㌶〴㌸〴㍣〰㈰〴㍥〴㌱〴㐰〴㌰〴㌱〴㍥〴㐲〴㍡〴㌸〰㈰㈰ㄳ〰㈰〰㌶〰㈰〰㍤〰㈰〰㌰〰㉣〰㌵〰㈰〴㍣〴㍣〰㉦〴㍥〴㌱〰㍢〰㈰〰㜴〰㈰〰㍤〰㈰〰㌵〰㉣〰㌷〰㌵〰㈰〴㍣〴㍣〰㍢〰㈰〰㔶〰㈰〰㍤〰㈰〰㌶〰㌲〰㈰〴㍣〰㉦〴㍣〴㌸〴㍤〰㍢〰㈰〰㌱〰㈰㈰ㄳ〰㈰〴㐰〴㌸〴㐲〴㍣〴㌸〴㐷〴㍤〴㌰〴㑦〰㈰〴㐰〴㌰〴㌱〴㍥〴㐲〴㌰〰㍢〰㈰〰㌲〰㈰㈰ㄳ〰㈰〴㍤〴㌵〴㐰〴㌸〴㐲〴㍣〴㌸〴㐷〴㍤〴㌰〴㑦〰㈰〴㐰〴㌰〴㌱〴㍥〴㐲〴㌰〰㍢〰㈰〴ㅦ〴ㅤ〰㈰㈰ㄳ〰㈰〴㍦〴㍥〴㌴〴㍤〴㌰〴㐱〴㐲〴㐰〴㍥〴㌹〴㍡〴㌰〰㈰〴㌲〰㈰
	Фиг.2. Схема поиска оптимальных величин (V,S ) в пределе допустимых ограничений ( ТЪопР^оп,4 •• • |*sоп): 1 – шаг поиска; О – окончательное решение.�㐲〰㈰〴㌲〴㑢〴㐵〴㍥〴㌴〴㍤〴㍥〴㌹〰㈰〴㍦〴㍥〴㌳〴㐰〴㌵〴㐸〴㍤〴㍥〴㐱〴㐲〴㌸〰㈰〴㐲〴㍥〴㐷〴㌵〴㍤〴㌸〴㑦〰㈰〰㔳〴㈲〰㑦〴ㅡ〰㌵〴㈲〰㌰〴ㅡ〰㈰〴㍦〴㐰〴㌸〰㈰〴㍥〴㌱〴㐰〴㌰〴㌱〴㍥〴㐲〴㍡〴㌵〰㈰〴㌴〴㌵〴㐲〴㌰〴㍢〴㌸〰㈰〴ㄱ〰㉥〰㈰〰㌱〰㈰〰㕦〰㈰〴㐲〴㍥〴㐷〴㌵〴㍤〴㌸〴㌵〰㙡〰㈰〰㌲〰㈰㈰ㄳ〰㈰〴㐲〴㍥〴㐷〴㌵〴㍤〴㌸〴㌵〰㉢〴㐸〴㍢〴㌸〴㐴〴㍥〴㌲〴㌰〴㍤〴㍤〴㌵〰㉥〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰〰
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