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Розвиток сучасної техніки пред’являє все більш високі вимоги до якості деталей машин: 

точності розмірів та форми, фізико-механічним властивостям та рельєфу поверхні; до їх 

експлуатаційних характеристик: зносостійкості, стомленої міцності, корозійної стійкості, 

герметичності і т. ін. Надійність машин значною мірою визначається станом та здатністю 

поверхневого шару їх деталей, параметри яких, як правило, формуються на фінішних 

операціях виготовлення та визначаються технологією виробництва [1].  

Одним з найбільш перспективних методів підвищення якості обробленої поверхня 

деталей машин при механічній обробці слід вважати оздоблювально-зміцнювальна обробка 

поверхневою пластичною деформацією (ППД). У зв’язку з цим дослідження алмазного 

вигладжування, яке отримало досить велике розповсюдження, є досить актуальним.  

Зміна якості поверхневого шару деталі при алмазному вигладжуванні відбувається за 

рахунок температурної дії на поверхневі шари матеріалу деталі при обробці. Тепловий потік, 

який створюється алмазним інструментом в процесі вигладжування, нагріває деталь до 

високих температур, що призводить до відпускання термічно оброблених поверхонь, 

знижуючи твердість поверхневих шарів. Особливо це явище спостерігається при малих 

габаритах алмазного інструменту та характеризується радіусом при вершині інструменту [2]. 

Так, при малих значеннях радіусу індентора (інструмента) та значних зусиллях 

вигладжування, максимальна температура на поверхні деталі дуже велика й може досягати 

1000 ºС. Зміна твердості поверхневих шарів деталі в процесі алмазного вигладжування 

призводить до зміни коефіцієнту зносу матеріалу (який є функцією твердості матеріалу) зі 

збільшенням температурної дії буде зростати. Тому процес алмазного вигладжування 

потребує інтенсивного охолодження деталі. Навіть в загартованих та цементованих сталях 

максимально можливу твердість після обробки можна отримати не більше 40 HRC, що майже 

на третину знижує зносостійкість поверхні деталі, яку піддавали алмазному вигладжуванню 

[3].  

Тобто, в процесі обробки алмазним інструментом відбувається не тільки зміцнення 

поверхневого шару, але й місцеве нагрівання, яке при обробці загартованих сталей призводить 

до відпускання, що знижує твердість поверхні. Зниження твердості поверхні у свою чергу 

призводить до росту коефіцієнту зносу та зниженню зносостійкості матеріалу поверхні деталі 

та її працездатності. 

Було розроблено номограму уточнення стану поверхневого шару деталі до зносу при 

алмазній обробці в залежності  від підвищення температури та зниження твердості. Керуючи 

режимами обробки за допомогою розробленої номограми можна контролювати величину 

коефіцієнту зносу матеріалу деталі за технологічними параметрами, а саме: зусиллям 

притискання алмазного інструменту до оброблюваної деталі та радіусом при вершині 

інструменту, що є характеристикою її працездатності. 
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