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Проаналізовано існуючі методи дослідження впливу конструктивно-
технологічних параметрів заготовок і технологічних процесів та геометричних 
параметрів інструментів на шорсткість циліндричних поверхонь сформованих 
обточуванням та розточуванням  [1, 2, 7]. 

Проаналізовано існуючі аналітичні та емпіричні залежності для визначення 
параметрів шорсткості обробленої поверхні [4, 5, 8, 9]. 

Встановлено, що у проаналізованих літературних джерелах даних про вплив 
кривизни на шорсткість зовнішніх та внутрішніх циліндричних поверхонь відсутні. 
Відзначено, що у роботі [10] досліджено вплив кривизни обробленої поверхні на 
складові сили різання , а у роботі [4] доведено суттєвий вплив кривизни оброблюваної 
поверхні на величину пластичної деформації зрізуваного шару. В роботах [3, 6, 9] 
встановлено, що одним із складових факторів формування шорсткості є пластична 
деформація залишкових площ поперечного перерізу зрізуваного шару. 

На основі даного аналізу прийнято припущення про те, що кривизна оброблюваної 
поверхні може суттєво впливати на формування параметрів шорсткості обробленої 
поверхні і тому врахування такого конструктивного параметра циліндричних поверхонь 
шляхом використання запропонованого методу є актуальною задачею. 

Суть методу полягає у наступному. Виготовляють дослідний зразок у вигляді 
товстостінного (товщина стінки не менше 10 мм) зрізаного пустотілого конуса. Окрім 
цього виготовляють дві конічно-циліндричні оправки, причому одна має внутрішню 
конічну поверхню, а друга - зовнішню конічну поверхню за допомогою яких 
здійснюється спряження з дослідним зразком (рис. 1, рис. 2). 

Реалізація способу здійснюється при використанні токарного верстата з 
числовим програмним керуванням та розточного прохідного різців з однаковими 
геометричними параметрами: головними і допоміжними кутами в плані φ і φʹ; 
головним переднім і заднім кутами γ і α; кутом нахилу головної різальної кромки λ та 
радіусом при вершині різця r забезпечують відповідними програмами постійні 
значення елементів режиму різання: глибини – t; подачі – S та швидкості різання – V.   

Здійснюють на цих режимах процес різання по внутрішній і зовнішній конічних 
поверхнях дослідного зразка, забезпечуючи відповідні діаметри dв, dз, Dв, Dз. 
Встановлюють дослідний зразок зовнішньою конічною поверхнею у спеціальну призму 
так, щоб твірна внутрішньої циліндричної поверхні зайняла горизонтальне положення і 
використавши профілограф знімають з конічної поверхні профілограму. 
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Встановлюють дослідний зразок його внутрішньою конічною поверхнею на 
конічну оправку, закріплюють і повернувши оправу на кут α, щоб твірна зовнішньої 
конічної поверхні зайняла горизонтальне положення, фіксують його і знімають із 
зовнішньої конічної поверхні профілограму. 

 
 

Рис. 1. Схема розточування внутрішньої 
циліндричної поверхні зразка: 1 – оправка; 

2 – дослідний зразок; 3 – накидна гайка 

Рис. 2. Схема обточування зовнішньої 
циліндричної поверхні зразка: 1 – правка; 

2 – дослідний зразок; 3 – шайба;  
4, 5 – гайка і контргайка 

Визначивши параметрит шорсткості Ra i Rz при певних значеннях кривизни 
1/x xr  , визначають вплив її на шорсткість поверхні. Знайшовши параметри 

AaR ; 

BaR  і 
AzR ; 

BzR  у околі точок А і В (рис. 2) і прийнявши до уваги, що АВ=(Dз–Dв)/2tgα, 
знаходять вплив опуклості та увігнутості при однаковій кривизні на шорсткість 
обробленої циліндричної поверхні. 
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