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Технологический процесс на различных технологических этапах характеризуется 

структурой и последовательностью выполнения технологических операций, а также их 

содержанием. Содержание технологических операций определяется применяемыми 

методами обработки (МО), которые обеспечивают заданное качество при обеспечении 

наиболее выгодных производительности и себестоимости изготовления изделий. 

Причем различные методы обработки часто обеспечивают схожие параметры качества 

при различных технико-экономических показателях. 

В общем случае, параметры можно разделить на экономические и физические 

критерии. Основными экономическими критериями являются приведенные затраты и 

технологическая себестоимость. Главным преимуществом критериев данной группы 

является всесторонний учет различных экономических аспектов производства изделия. 

Таким образом, соблюдается экономический принцип проектирования технологических 

процессов. 

Однако экономические критерии обладают и рядом существенных недостатков. 

Данные параметры тесно связаны с технико-экономическими особенностями 

конкретного производства, что делает затруднительным их использование в условиях 

другого предприятия. В дополнение они почти не учитывают качество обработанных 

поверхностей, шероховатость и свойства поверхностного слоя [9], что так же 

необходимо учитывать в производстве качественных и ответственных изделий. 

Физические критерии рассматривают технологический процесс с точки зрения 

особенностей взаимодействия инструмента с материалом и вытекающие из него, в 

основном эмпирические, зависимости. Основными параметрами выступают температура 

в зоне резания и интенсивность износа режущего инструмента [9]. Данные критерии 

непосредственно определяют качество обработанных поверхностей и обеспечивают 

выполнение технического принципа проектирования технологических процессов. 

Недостатками данных критериев являются сложность их измерения и контроля в 

процессе обработки. По этой причине предлагается в качестве критерия принятия 

проектных технологических решений использовать удельную энергоемкость метода 

обработки. Теоретической основой в данном подходе являются результаты 

исследований, проведенным коллективом авторов в [6]. 

На основании физических законов обработки резания и свойств материалов 

можно записать формулы для расчета удельной энергоемкости для каждого метода 

обработки.  

В общем случае энергоемкость определяется как 

 

Э =
𝑁

𝑄
, (1) 

 

где  Э – энергоемкость, Дж/см3; 
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 N – мощность процесса резания, кВт; 

 Q – производительность механической обработки, см3/мин. 

 

Зависимость удельной энергоемкости при точении от твердости материала 

определяется как 

 

Э =
𝐶𝑃 ∙ 𝑡

𝑋𝑃 ⋅ 𝑆𝑜
𝑌𝑃 ∙ 𝐶𝐻 ⋅ 𝐻𝐵𝑛𝑝

1020 ∙ 60
. (2) 

 

Зависимость удельной энергоемкости при точении от режимов резания 

определяется как 

 

Э =
𝐶𝑃𝑧 ∙ 𝑡

𝑋𝑧 ⋅ 𝑆𝑜
𝑌𝑧 ∙ 𝑉𝑛 ⋅ 𝐾𝑃𝑍

1020 ∙ 60
. (3) 
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