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В процессе формообразования деталей на их поверхности появляется шеро-
ховатость — ряд чередующихся выступов и впадин сравнительно малых разме-
ров. Срок службы деталей существенно зависит от шероховатости поверхности. 
Влияние шероховатости на работу деталей машин многообразно: 

— шероховатость поверхности может нарушать характер сопряжения деталей 
за счет смятия или интенсивного износа выступов профиля; 

— в стыковых соединениях из-за значительной шероховатости снижается 
жесткость стыков; 

— шероховатость поверхности валов разрушает контактирующие с ними 
различного рода уплотнения; 

— неровности, являясь концентраторами напряжений, снижают усталостную 
прочность деталей; 

— шероховатость влияет на герметичность соединений, качество гальва-
нических и лакокрасочных покрытий; 

— шероховатость влияет на точность измерения деталей; 
— коррозия металла возникает и распространяется быстрее на грубо обра-

ботанных поверхностях и т.п. [1]. 
Разрушение детали особенно при переменных нагрузках в большей степени 

объясняется концентрацией напряжений вследствие наличия неровностей. Чем 
меньше шероховатость, тем меньше возможность возникновения поверхностных 
трещин от усталости металла. Отделочная обработка деталей обеспечивает зна-
чительное повышение предела их усталостной прочности [2]. 

При токарной обработке наибольшее значение имеет поперечная шерохо-
ватость, характеризуемая формой и размерами винтовых выступов, образующих 



 Вестник РУДН, серия Инженерные исследования, 2012, № 4 

58 

неровности. Высота таких неровностей зависит от очень многих факторов, участ-
вующих в процессе резания и действующих в разных случаях различно, и по-
этому не может быть определена расчетом, а находится лишь опытным путем. 
При обтачивании более вязких металлов, например малоуглеродистых сталей, 
высота неровностей получается большей, чем при обработке хрупких металлов, 
например чугуна. При обработке хрупких металлов (при стружке надлома) на об-
работанной поверхности получаются иногда очень заметные углубления, обра-
зующие продольную шероховатость. 

Шероховатость поверхности уменьшается, если материал (сталь) подвергнут 
термической обработке, что повышает однородность его структуры шерохова-
тости, получающийся при токарной обработке. 

Высота неровностей зависит в наибольшей степени от величины подачи. 
При крупных подачах эта высота значительно отличается от расчетной и пре-
вышает ее в несколько раз. 

Скорость резания существенно влияет на образование шероховатости по-
верхности. При скорости резания до 3—5 м/мин. размеры неровностей незначи-
тельны; с увеличением скорости резания неровности возрастают; при повышении 
скорости резания до 60— 70 м/мин. высота неровностей уменьшается, и при 
скорости около 70 м/мин. шероховатость поверхности получается наименьшей. 
Дальнейшее повышение скорости резания незначительно влияет на шероховатость 
обработанной поверхности. Наличие нароста на резце увеличивает шерохова-
тость поверхности, обработанной данным резцом. 

Значительное влияние на шероховатость поверхности оказывает применя-
емый при обработке состав смазочно-охлаждающей жидкости. Наилучшие ре-
зультаты получаются, если жидкость содержит минеральные масла, мыльные рас-
творы и другие вещества, повышающие ее смазочные свойства. 

Опыты ряда исследователей показали, что неровности режущей кромки резца, 
получившиеся вследствие некачественности доводки его, переносятся на обра-
ботанную поверхность в увеличенных размерах. 

Степень затупления резца также влияет на шероховатость поверхности. 
При небольшом затуплении резца обработанная поверхность часто получается 
даже несколько чище, чем при остром резце. При дальнейшем затуплении резца 
шероховатость поверхности увеличивается. 

На шероховатость обработанной поверхности влияют и вибрации, возни-
кающие в процессе резания. Особое значение в этом случае приобретают чрез-
мерные зазоры в направляющих суппорта и в подшипниках, неточности зубчатых 
передач станка, плохая балансировка вращающихся частей станка, недостаточная 
жесткость обрабатываемой детали, углы резца, его вылет и многие другие при-
чины. Все эти вредные явления при токарной обработке вызывают продольную 
шероховатость поверхности [3]. 

Параметры шероховатости (один или несколько) выбираются по ГОСТ 
2789-73 из приведенной номенклатуры: 

Ra — среднее арифметическое отклонение профиля; 
Rz — высота неровностей профиля по десяти точкам; 
Rmax — наибольшая высота профиля; 
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THE STUDY OF THE INFLUENCE MODE CUTTINGS 
UNDER FINE SHARPENING ON QUALITY  

OF THE SURFACES 

V.A. Rogov, P.S. Belov 

Departament of Internal Combusition Engines 
Peoples, Friendships University of Russian 

Miklukho-Maklaya str., 6, Moscow, Russia, 117198 

Experimental studies of the influence of the different forms of the insertions are organized in work 
in holder boring cutter on quality (the roughness) processed to surfaces. Findings are made about influence 
concrete design on quality processed to surfaces. 

Key words: multifunction holder incisor, decrement rippling, composite material, roughness. 




