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На текущий момент времени в области машиностроения присутствует множество 
справочной литературы, используемой при расчётах различного рода механизмов, а также 
проектировании технологических процессов. Бóльшая часть этой информации находится 
на страницах справочников в бумажном или оцифрованном исполнении, без возможности 
их обработки программным путем, что является крупным упущением. 

При необходимости узнать какой-либо параметр, нужно подобрать актуальный 
справочник, найти необходимую информацию, после чего применить полученные данные. 
Этот метод обработки информации сильно увеличивает трудоемкость проектирования. 
На процесс подбора параметров также может повлиять человеческий фактор и, как итог, 
возможность возникновения ошибки при эксплуатации или тестирования оборудования. 

При автоматизации упомянутых процессов влияние человеческого фактора сильно 
сокращается, а удобство подбора необходимой информации возрастает, т. к. требуется 
контролировать лишь исходные данные, а подбор и расчёт всех необходимых параметров 
производится автоматически. 

Сейчас на Российском рынке представлен, как минимум, один продукт от компании 
«Аскон», развивающийся в данном направлении – система автоматизированного проекти-
рования технологических процессов «Вертикаль», а также дополнительные расчётные мо-
дули: модули расчёта режимов резания (рис. 1) и режимов сварки, модуль нормирования 
материалов и трудозатрат. Расчёты в этих продуктах представляют собой возможность 
выбора справочных материалов [1–3] из подключенных баз данных в ручном режиме. 

Автоматизация данных программ является не полноценной, так как отсутствует вза-
имосвязь между приложениями. Рассмотрим алгоритм расчёта режимов резания: для по-
лучения необходимого результата нужно открыть специальный модуль, вручную ввести 
необходимые данные, и после получения итоговых данных перенести их в основной мо-
дуль построения технологического процесса. 

 

Рис. 1. Окно расчётного модуля режимов резания 
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Весь процесс построен на постоянном взаимодействии 
пользователя с программой. Это не значительно снижает воз-
можность возникновения ошибки из-за человеческого фактора, 
а раздробленность модулей увеличивает время, затрачиваемое 
на расчёты. 

Представленный расчётный модуль, является частью 
приложения для стационарного компьютера, но есть возмож-
ность реализовать весь функционал в WEB среде, это избавит 
пользователя от необходимости установки программных паке-
тов для дальнейшей работы, все необходимые расчёты выпол-
нимы на любом устройстве с доступом к сети интернет, а про-
граммная составляющая храниться на сервере. 

Частично это реализовано на некоторых интернет-
ресурсах. Рассмотрим калькуляторы режимов резания [4], 
представленные в различных исполнениях, например, как по-
казано на рис. 2. 

Можно заметить, что здесь не рассматриваются парамет-
ры обрабатывающего и обрабатываемого материалов, а также 
иные уточняющие параметры, которые можно хранить в базе 
данных, а исходные данные заносятся вручную. 

Таким образом, в связи с отсутствием полноценных автоматизированных проектов, 
по подбору параметров при составлении технологического процесса, а также общим трен-
дом по цифровизации данных, в частности в области машиностроения, рассматриваемая 
тема является актуальной. 

Рассмотрим расчёт скорости резания, представленного в справочнике [5], скорость 
определяется по формуле: 

 𝑣 ൌ 𝑣тб ∙ 𝐾௩ (1) 

где 𝑣тб – табличная скорость резания, м/мин; 𝐾௩ – поправочный коэффициент. 
Табличное значение скорости определяется так же по справочной формуле [5] с уче-

том различных коэффициентов: 

 𝑣тб ൌ ೡ

்∙௧ೣ∙௦ (2) 

где  𝐶௩, 𝑚, 𝑥, 𝑦 – коэффициенты, зависящие от вида обработки и режущего материла;  
T – стойкость инструмента, мин; t – подача, мм/об; s – глубина резания, мм; 

Эти уравнения используют множество табличных данных, представляющих условия 
обработки. Поскольку данные определены и известны [5], их можно хранить в базе дан-
ных проекта, а расчетные формулы запрограммировать в логической части, и предоста-
вить пользователю лишь небольшой выбор таких параметров, как например, диаметр де-
тали, требуемая шероховатость, глубина резания и материалы, которые в свою очередь 
тоже являются данными из базы. 

Весь алгоритм расчёта скорости резания можно представить блок-схемой (рис. 3). 
На основании результата, получаемого после вычислений, проводимых по стандарт-

ным формулам для расчёта скорости резания, не составит труда расширять функционал 
программной логики, например, ввести автоматизированную аналитику результатов, про-
водить другие вычисления в этой же среде опираясь на полученные результаты, что сде-
лает предложенное решение более целостным и логически правильным. 

 

Рис. 2. Калькулятор  
режимов резания 
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Рис. 3. Блок-схема программной логики 

Таким образом, предложенная новая логика для оптимизации подбора и расчётов 
параметров технологических процессов, что значительно упростит любой процесс проек-
тирования и лишит его влияния человеческого фактора на результат, а реализация подоб-
ного рода программы в виде интернет-ресурса сделает его легкодоступным для конечного 
пользователя. 
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