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вплив на нього деяких чинників проводиться шляхом спеціальних статис-
тичних досліджень [2], які допомагають визначити не лише розмір, рівень 
явища, що вивчається, але і визначальні його закономірності.  

В основі доказової медицини лежить перевірка ефективності і безпе-
ки методик діагностики, профілактики та лікування в клінічних дослі-
дженнях. Принципи доказової медицини необхідно знати практикуючим 
лікарям, тому що вона дає відповідь на питання, як правильно використо-
вувати інформацію, яким публікаціям і рекомендацій довіряти.  
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Процес оброблення металів різанням можна розглядати, як деяку си-
стему, область та рівні якої залежать від багатьох факторів. Характер 
їх взаємозв’язку визначає неоднорідність системи, складність її математи-
чного опису. За складністю взаємодії факторів процес різання порівнюють 
з «природними» процесами і відносять до класу «погано організованих» 
[1, 2]. Це пояснюється тим, що при безпосередньому спостереженні немо-
жливо встановити причинно-наслідкові зв'язки між його вхідними та вихі-
дними параметрами. Тому, вибір раціональних (за встановленим критері-
єм) режимів різання, геометричних параметрів і конструктивних елементів 
інструменту необхідно проводити на основі аналізу внутрішнього взаємоз-
в'язку тих факторів, які визначають характер протікання процесу різання 
і його вихідні параметри. На сучасному етапі розвиток методів вирішення 
завдань управління оброблення різанням, встановлення раціональних гео-
метричних параметрів інструменту та умов його експлуатації, що врахо-
вують взаємовплив безлічі досліджуваних факторів технологічної системи, 
полягає в моделюванні процесів роботи інструментів з використанням ал-
горитмів евристичної самоорганізації [1, 2]. 

Основною метою моделювання процесу зношення різального ін-
струменту (РІ) є отримання залежностей, які дозволять прогнозовано керу-
вати працездатним станом різального інструменту 

Як відому сучасним перспективним методом, що розвивається є маг-
нітно-абразивне оброблення. Даний спосіб на фінішних етапах виготов-
лення різального інструменту дозволяє підвищити його працездатність  
2–2,4 рази [3]. Експериментальні дослідження виконувалися на свердлах 
Ø 6,8 мм, виготовлених з швидкорізальної сталі, які обробляли магнітно-
абразивним методом з використанням різних типів порошків для  
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формування магнітно-абразивного інструменту. Після циклу оброблення 
різального інструменту контролювали зміну шорсткості поверхні, поверх-
неву твердість та радіус округлення різальних кромок. Експлуатаційні дос-
лідження виконували на свердлильному верстаті моделі 2К13302 при на-
скрізному свердлінні плити, виготовленої з Сталі 45 товщиною 30 мм при 
частоті обертання РІ 1000 об/хв і подачі 0,1 мм/об до величини критичного 
зношення на кутику свердел – 0,3 мм [4]. 

Для побудови математичної моделі за експериментальними даними 
було використано модифікований спрощений алгоритм методу групового 
урахування аргументів (МГУА), який дозволяє побудову математичних 
моделей невідомих виду та структури при порівняно малій кількості екс-
периментів з використанням як оптимальних так і статистичних не опти-
мальних планів експерименту. В якості перемінних факторів для побудови 
моделі зношення свердел вибрано (

Верхня	границя	змінних

Нижня	границя	змінних
): 

– радіус округлення різальних кромок частинки порошку rкз 
,

,
, мм (Х1); 

– коефіцієнт нерівновісності частинки порошку kf,	
,

,
 (Х2); 

– шорсткість поверхні свердла Ra,	
,

,
 мкм (Х3); 

– твердість свердла HV, 
,

,
ГПа (Х4) 

– радіус округлення РК свердла r, 
,

,
мкм (Х5); 

–- кількість просвердлених отворів N,	  шт (Х6). 
Межі зміни перемінних факторів при дослідженні зношення свердел 

оброблених різними типами магнітно-абразивного порошку вибрано 
на основі аналізу літературних даних та експериментальних результатів 
дослідження [3]. 

Пошук моделі зношення свердел h = f(rкз, kf, Ra, HV, r, N) проводився 
у просторі. Вихідний параметр h в матриці вихідних даних вводився в про-
сторі. Слід зазначити, що вихідні параметри зношення свердел є випадко-
вими величинами, які залежать від багатьох параметрів функціонування 
системи, які досить складно отримати.  

В результаті оброблення експериментальних даних отримано модель 
зношування свердел, яка має вигляд (1): 
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Результати перевірки адекватності моделі за критерієм Фішера до-
зволили прийняти гіпотезу про адекватність моделі процесу зношення све-
рдел. Таким чином, модель можна записати у вигляді (2): 
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Встановлено, що найвпливовішими параметрами в експериментально-
досліджуваному діапазоні є коефіцієнт нерівновісності частинок kf, шорст-
кість поверхні свердла Ra, а також радіус округлення різальної кромки r, при 
середніх значеннях решти вхідних параметрів – радіусу округлення РК час-
тинки зерна rкз, твердості свердла HV та кількості просвердлених отворів N. 
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Сушіння – це найвідповідальніша та найенергоємка операція післяз-

биральної обробки зерна, від якості виконання якої залежить як тривало 
зерновий матеріал може зберігати свої насіннєві або споживчі властивості.  

Постійне зростання вартості теплоносіїв породило пошук нових конс-
трукцій зерносушарок, або вдосконалення вже відомих. Так, в Центрально-
українському національному технічному університеті на кафедрі сільсько-
господарського машинобудування доц. Скринніком І. О. та проф.. Петрен-
ком М. М. була розроблена конструкція зерносушарки з киплячим шаром 
(ЗКШ), особливістю якої є наявність каскадної системи (рис. 1), що склада-
ється з 7-ми решіт, рівновіддалених один від одного на величину ∆ = 15 см.  

Регулювання вологості в такій ЗКШ здійснюється за рахунок зміни 
вектора вхідних сигналів uk (k – номер каскаду), компонентами якого є змі-
на положення завантажуючого шиберу Sh та зміна температури агента су-
шки T під каскадом № 7 (нижнім); вектор вихідних сигналів хk буде скла-
датись з hk – зміни висоти киплячого шару насіння на k-тому каскаді  
та w – кінцевої вологість насіння соняшника на вході ЗКШ: 


