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В современных условиях машиностроительного производства возрастают 
требования к качеству обработанных поверхностей деталей, что напрямую влияет на их 
эксплуатационные характеристики, такие как износостойкость и долговечность. Одним 
из основных показателей качества является шероховатость поверхности, формирование 
которой определяется параметрами технологического процесса. 

Среди факторов, влияющих на шероховатость, особое место занимает геометрия 
режущего инструмента. Несмотря на наличие теоретических зависимостей, влияние 
отдельных геометрических параметров требует дополнительного анализа.  

Шероховатость поверхности при точении формируется как результат сложного 
взаимодействия режущего инструмента с обрабатываемым материалом и определяется 
совокупностью геометрических, кинематических и физико-механических факторов [1-
5]. 

Согласно [6; 7], высота микронеровностей поверхности может быть определена 
выражением: 

𝑅𝑅𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 =
𝑆𝑆2

8𝑟𝑟в
 

Где S — подача, мм/об; rв — радиус при вершине резца, мм [8; 9]. 
Данная зависимость отражает геометрическую природу формирования 

шероховатости: профиль поверхности представляет собой след последовательных 
положений вершины резца (рис. 1). Таким образом, радиус при вершине 
непосредственно определяет форму и высоту неровностей. 

 
Рис. 1. Радиус при вершине режущего инструмента 

При увеличении радиуса происходит уменьшение высоты микронеровностей за 
счёт сглаживания траектории движения вершины резца. Кроме того, увеличивается 
площадь контакта инструмента с обрабатываемой поверхностью, что способствует 
пластическому деформированию микронеровностей и их частичному сглаживанию. 
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Однако увеличение радиуса имеет и отрицательные эффекты. В частности, 
возрастает радиальная составляющая силы резания, что может приводить к упругим 
деформациям технологической системы и возникновению вибраций. Это, в свою 
очередь, вызывает увеличение шероховатости и появление волнистости поверхности [6]. 

 
Рис. 2. Расчетный профиль шероховатости обработанной поверхности 

Также формирование геометрической, расчетной шероховатости при лезвийной 
обработке определяется углами в плане [10]. Расчетная высота микронеровностей 𝑅𝑅𝑅𝑅, 
зависимая от главных и вспомогательных углов в плане, описывается формулой: 

𝑅𝑅𝑅𝑅 =
𝑆𝑆𝑆𝑆

ctg 𝜑𝜑 + ctg 𝜑𝜑1
 

где 𝑆𝑆𝑆𝑆 — подача на оборот, 𝜑𝜑 и 𝜑𝜑1 — главный и вспомогательный углы в плане (рис. 2). 
Из формулы следует, что высота микронеровностей 𝑅𝑅𝑅𝑅 находится в прямой 

зависимости от величины подачи и обратной зависимости от значений углов в плане 𝜑𝜑 и 
𝜑𝜑1. Уменьшение этих углов способствует снижению расчетной высоты неровностей. 
Также значительное влияние на снижение реальной шероховатости оказывает 
увеличение радиуса при вершине инструмента, что в совокупности с углами в плане 
определяет форму остаточной площади срезаемого слоя. 

Таким образом, реальная шероховатость обработанной поверхности существенно 
превышает расчетную как по высоте, так и по форме микронеровностей. Это 
обусловлено комплексом факторов, сопровождающих процесс резания, таких как, 
пластическое течение материала из зоны стружкообразования, колебания 
технологической системы, трение задних поверхностей инструмента о заготовку [10]. 

Основные геометрические факторы, определяющие расчетную шероховатость, 
сохраняют свое влияние на реальный профиль детали. Уменьшение подачи и углов в 
плане, а также увеличение радиуса при вершине способствуют снижению 
шероховатости.  
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