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Работа направлена на изучение влияние способов обработки и 
режимов технологического воздействия на шероховатость поверх-
ности деталей машин.

Шероховатость поверхности показывает значительное влияние 
на эксплуатационные свойства изделий. При большой шероховатости 
микронеровностей не обеспечивается  нужный в процессе работы кон-
такт сопрягаемых поверхностей. Это приводит к значительным контакт-
ным напряжениям и значительному износу деталей машин.  

На величину, форму профиля и направление микронеровностей 
оказывает влияние множество факторов: метод обработки, геометрия 
инструмента и степень его притупления, режимы обработки, охлажде-
ние, вибрации, механические свойства обрабатываемых материалов [1].

Каждому методу обработки характерен свой диапазон получае-
мой шероховатости поверхности. Так, при обработке заготовок лезвий-
ным инструментом шероховатость в значительной мере зависит от ско-
рости резания и подачи.

Скорость резания, за исключением процесса наростообразова-
ния, на шероховатость поверхности влияния практически не оказывает. 
Поэтому для обеспечения заданной шероховатости поверхности при 
обработке вязких материалов нужно работать в скоростях, исключаю-
щих диапазон наростообразования.

Глубина резания тоже не влияет на шероховатость обработанной 
поверхности. Исключения составляют случаи малых глубин. Следует 
отметить, что при обработке заготовок с литейной коркой увеличение 
глубины резания приводит к повышению качества обрабатываемой по-
верхности, так как глубина превышает толщину корки.
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При точении, растачивании, строгании, торцевом фрезеровании 
большую роль имеют геометрические факторы: увеличение радиуса 
при вершине резца, уменьшение главного и вспомогательного углов 
в плане дает уменьшение высоты неровностей. За счет износа или не-
качественной заточки инструмента шероховатость при точении может 
увеличиться на 50-60%. В большей степени микронеровности зависят от 
величины подачи. При большой подаче высота неровностей пропорци-
ональна квадрату подачи, а при уменьшении — чистота обработанной 
поверхности повышается [1].

Проведенный анализ работ, выполненных учеными Ульяновского 
ГАУ [2, 3, 4], показал, что повысить шероховатость поверхностных слоев 
деталей машин можно применяя в качестве финишной обработки про-
цессы электромеханического воздействия. 

Ряд экспериментов, по определению влияния вида электромеха-
нической обработки (ЭМО) на изменение микронеровностей поверх-
ности показал, что практически все технологии ЭМО снижают шеро-
ховатость поверхности [5]. Наиболее низкая шероховатость при этом 
наблюдается после проведения электромеханического сглаживания 
твердосплавным инструментом постоянным током [6].

Опыты показывают, что при различных видах предварительной 
обработки наблюдается прямая зависимость между исходной и конеч-
ной шероховатостью при различных условиях обработки: чем меньше 
исходная шероховатость поверхности, тем меньше конечная. Увели-
чение силы прижатия инструмента для ЭМО «выше 80 кгс приводит к 
некоторому увеличению шероховатости» [7]. Это объясняется возник-
новением волнистости поверхности, которая из-за теплового действия 
тока возникает при меньших условиях, чем это имеет место при обыч-
ном накатывании. Поэтому при ЭМС инструментом упругого действия 
нужно ограничиваться более низкими величинами давления для избе-
жания волнистости поверхности.

Уменьшение скорости обработки приводит к значительному разо-
греву микрообъемов поверхностного слоя детали, прилегающих к ме-
сту контакта с инструментом. Это вызывает значительные пластические 
деформации, выпучивание металла, снижается стойкость инструмента, 
образуется волнистость, это в конечном итоге, увеличивает шерохова-
тость обрабатываемой поверхности при низких скоростях ЭМО [8]. 

Значительное увеличение скорости обработки при ЭМС ведет к 
снижению времени контакта поверхности с инструментом. Это умень-
шает выделяемое в зоне контакта тепло, что также приводит к увеличе-
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нию шероховатости обработанной поверхности. Для ЭМС рекомендует-
ся выбирать скорость обработки в пределах 30 - 80 м/мин.
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