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Технический прогресс постоянно способствует появлению 
новых технологий, новых машин и устройств. А задача техно-
лога-машиностроителя не гоняться за всем новым, а объек-
тивно сравнить все существующие технологии (новые и ста-
рые) и выбрать наиболее оптимальный способ для конкретной 
детали. При этом критериями оптимизации могут быть раз-
ные: технологические, технические и экономические. 

Технологические критерии оптимизации – это критерии, 
обеспечивающие наиболее оптимальную технологичность про-
изводства детали. Под оптимальной технологичностью будем 
понимать наиболее короткий и простейший цикл производства, 
обеспечивающий заданные технические параметры. 

Процесс резания материалов – наиболее известный и древ-
ний способ обработки материалов. Основной технологией ре-
зания материалов была механическая. Постепенно в соответ-
ствии с техническим развитием человека развивалась техно-
логия и инструменты для резания материалов. Достаточно 
быстрое развитие технологий процессов резания произошло в 
20 столетии. Появились такие процессы как: электрическая, 
электродуговая, плазменная, лазерная резка и водным лучом. 
Эти процессы резания характеризуются рядом технологиче-
ских параметров. В связи с тем, что этих параметров слишком 
много, то можно использовать методы сравнения параметров 
в соответствии с принципами важности, достаточности и не-
коррелированности [1]. 

Каждый критерий характеризуется комплексным показате-
лем качества процесса с точки зрения технологичности, тех-
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ничности и экономичности, связанных с особенностями обра-
ботанных деталей и самого процесса резания. В общем случае 
критерий может быть выражен объединением показателей, 
характеризующих отдельные свойства обработанных деталей 
и характеристик процесса резания. Так как каждый параметр 
имеет свою размерность, необходимо их выразить в относи-
тельных единицах.  

Объединение показателей характеризует процесс обработ-
ки конкретной детали по критериям технологичности или 
техничности. Поэтому комплексный показатель представляет 
объединение отдельных показателей. Если принять отдельные 
показателей за переменные, то можно записать 
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Подсчитанный таким способом комплексный показатель 
определяет качество и эффективность технологического про-
цесса резания по заданному критерию, и сравнение этих оце-
нок критериев дают возможность выбрать наилучший способ 
резания с точки зрения технологичности и техничности.  

К техническим критериям оптимизации относятся крите-
рии, связные с качеством поверхности резания, обеспечения 
параметров точности размеров, сохранением свойств матери-
алов, отсутствием необходимости дальнейшей дополнитель-
ной обработки. В зависимости от конкретных условий тот или 
иной технический критерий может иметь более высокое зна-
чение и уже в зависимости от того может быть выбран выгод-
ный способ резания. Метод определения эффективности по 
критерию техничности точно такой же, как и по критерию 
технологичности. 

К экономическим критериям, прежде всего, нужно отнести 
цену обработки детали тем или иным способом резания. Мо-
жет случиться так, этот критерий будет главнейшим и более 
важным, чем технологический и технический критерии. Тогда 
необходимо оценить процесс резания данной детали по всем 
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пригодным для данной детали способам резания и выбрать 
наиболее дешевый.  

Другим более общим критерием качества процесса резания 
является эффективность, которая характеризует процесс реза-
ния не только с точки зрения экономичности, но и техноло-
гичности и техничности. В этом случае необходимо использо-
вать системный подход [2].  

При оценке эффективности процесса резания целесообразно 
собрать все показатели в одну таблицу. В этой таблице приво-
дится объективное сравнение характеристик по показателям 
всех наиболее распространенных процессах резания, за исклю-
чением одного – экономического, так как цена обработки зави-
сит от сложности, размеров, точности и свойств материала кон-
кретно обрабатываемой детали. По величинам характеристик 
способов строится ряд приоритетности. Способ, который стоит 
первым в том ряду, является наилучшим и наиболее эффектив-
ным. Однако такая оценка является приближенной, так как не 
учитывает влияния свойств материала детали, точности и других 
факторов, которые оказывают большое влияние на качество и 
эффективность процесса резания. На основе выполненного ана-
лиза можно констатировать, что выбор оптимального способа 
резания – не простая задача. На качество и эффективность про-
цесса резания влияет множество различных факторов. Но с  
помощью системного подхода эта задача может быть достаточно 
правильно решена. Предложены уравнения и выражения для 
расчетов коэффициентов близости, сумма которых для каждого 
способа характеризует его эффективность. Может быть постро-
ен ряд приоритетности по величине этих сумм. Показатель  
с наибольшим значением суммы соответствует наилучшему 
способу резания. 
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Резьбонакатные ролики используют для накатывания 
наружных резьб, по производительности (60..80 шт./мин). Ро-
лики обеспечивают точную резьбу, так как работают с малы-
ми давлениями и, кроме того, резьба на роликах вышлифовы-
вается с высокой точностью и малой шероховатостью поверх-
ности. Благодаря постепенной радиальной подаче роликов 
нагрузка на витки распределяется более равномерно, поэтому 
можно производить накатку резьбы даже на полых заготовках, 
а также на заготовках из малопластичных материалов. Ролики 
позволяют производить накатку резьб на заготовках диамет-
ром от 2 до 60 мм 

Накатывание резьбы роликами с радиальной подачей 
заготовок. 




