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Использование в предлагаемых разработках 
величины термоЭДС пробного прохода повы-
шает точность определения значения допусти-
мых режимов резания, так как термоЭДС ис-
пользуется в качестве источника оперативной 
информации о физико-механических (теплофи-
зических) свойствах контактируемой пары  
и упрочненного состояния срезаемых объемов 
стали. Данный метод можно применять как  
в условиях автоматизированного производства 
для назначения режимов обработки непосред-
ственно на станке с ЧПУ (при условии наличия 
соответствующего модуля в структуре системы 
управления), так и на стадии технологической 
подготовки производства в модуле расчета ре-
жимов обработки САПР ТП.  
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Реализация концепции «Индустрия 4.0»,  
заявленная в программных документах Нацио-
нальной Технологической Инициативы», пред-
полагает широкое внедрение цифровых произ-
водственных систем в современных механооб-
рабатывающих производствах. Основной целью 
такой модернизации является интенсификация 
производства при сохранении, а чаще, при по-
вышении, требований к качеству продукции. 
Процедуры сертификации производства и про-
верки СМК предприятия требуют проведения 
оценки точности, стабильности, настроенности 
технологических процессов. 

Отметим, что в настоящее время нет одно-
значного определения «стабильности» приме-
нительно к технологическим процессам или от-
дельным методам механической обработки. 
Существует несколько терминов, используе-
мых для определения близких по смыслу поня-
тий: точность – «неизменность во времени сте-
пени соответствия параметров готового изде-
лия параметрам, заданным на чертеже изделия» 
[4] или «сохранение параметров выпускаемых 
изделий в допустимых пределах в процессе из-
готовления всей партии» [5]; стабильность – 
«свойство технологического процесса, обу-
словливающее постоянство распределений ве-
роятности его параметров в течение некоторого 

интервала времени без вмешательства извне» 
[3, 4]. Практически все эти трактовки, в той или 
иной мере, являются перифразом «надежности» 
[1] – «свойства ... сохранять во времени в уста-
новленных пределах значения всех параметров, 
характеризующих способность выполнять тре-
буемые функции ...». 

Дальнейшие рассуждения проведем в от-
ношении точности размеров, получаемых в ре-
зультате механической обработки, но заметим, 
что аналогичные выводы могут быть сделаны  
в отношении любых других показателей каче-
ства изделия – макро- и микрогеометрических 
характеристик обработанных поверхностей, 
физико-механических характеристик поверхно-
стного слоя и т. д. 

Традиционные [2, 3, 4, 6, 7] подходы к стати-
стическому анализу неизменности во времени 
значений показателей точности обработки сво-
дятся к расчету среднего значения настроенного 
размера и стандартного отклонения, как оценки 
совокупного влияния различных погрешностей. 
При этом, в качестве аксиомы принимается, что 
распределение размеров в каждой частной вы-
борке подчиняется закону нормального [4, раз-
дел 3] распределения. Далее нормативные доку-
менты [2, 3, 4] рекомендуют оценить, относи-
тельно ширины (δ) поля допуска: 
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где S, St1, St2 – стандартное отклонение сово-
купной выборки и частных выборок в моменты 

времени t1 и t2; ,x x  – среднее значение и се-
редина поля допуска, соответственно. 

Нормируемые значения для рассчитывае-
мых коэффициентов (1..3) жестко не устанав-
ливаются. Как правило, окончательное заклю-
чение о стабильности технологии принимается 
службой технического контроля на основании 
субъективного мнения специалиста. 

В качестве промежуточных выводов отме-
тим следующее: 

1. Отсутствует, применительно к процессам 
и технологиям механической обработки, еди-
ное, закрепленное в нормативных документах, 
понятие «стабильность»; также, в нормативных 

документах, отсутствуют рекомендуемые чис-
ленные нормы показателей стабильности; объ-
ективная количественная оценка стабильности 
невозможна. 

2. Гипотеза о нормальном законе распреде-
ления значений размеров, отклонений или иных 
количественных показателей качества обработ-
ки в пределах поля допуска, корректна только  
в случае большого объема выборки, т. е., в ус-
ловиях крупносерийного или массового произ-
водства; в современном машиностроении пре-
обладающим способом организации является 
производство мелкосерийное; в условиях со-
временного механообрабатывающего производ-
ства критерии оценки стабильности, как прави-
ло, не приемлемы. 
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личина критерия Фишера для описанного про-

цесса  2
0,017 5,8970,007F    позволяет, с 

вероятностью близкой к 100 %, утверждать что 
процесс обработки «находится в состоянии ста-
тистической управляемости» [2], т. е., является 
стабильным. 

Таким образом, гипотезу о возможности 
количественной оценки стабильности процес-
сов механической обработки по характеристи-
кам статистически определяемых закономерно-
стей, например по соотношению стандартного 
отклонения выборки и стандартной ошибки 
модели, можно считать подтвержденной. 
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