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Рис.1 Реакции в группе Ассура II21 

 

Параметрическая формула данной мо-
дели представлена на рис. 2,а. Векторная мо-
дель по этой формуле на рис.2,б. 
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Рис.2. Параметрическая формула(а)  
и векторная модель(б) 

Особенностью расчёта является то, что 
для отображения механизма с группой 
Ассура 2 класса 1 вида необходима 
векторная модель с модулем Пл4(a
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, a

3
), для 

2 вида модуль Пл3(r4, a2), для 3 вида модуль 
Пл1(r3, a3),  для 4-го вида модуль Пл2(r2, r3), 
а для вида 5  модуль Пл1(r3, a3), кроме того 
необходима определённая структура – 
определённый список векторов контура 
(модуля),  для каждого вида группы Ассура 
2-го класса, заменяющая ввод описания 
кинематических пар. 

Сравнение результатов расчётов 
кинетостатики с использованием программы 
КДАМ и результатами графоаналитического 
расчёта показало незначительную 
погрешность вычислений. 
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The paper presents the analysis of research results about quality of indicators for the surface layer at the dia-
mond burnishing. 

Целью данной работы являлся анализ 
результатов, полученных при исследовании 
влияния параметров процесса алмазного вы-

глаживания на такие показатели качества 
поверхностного слоя деталей как шерохова-
тость, остаточные напряжения и микротвёр-
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дость поверхностного слоя для жаропрочной 
деформируемой стали 15Х12Н2МВФАБ-Ш. 

Как известно процесс алмазного вы-
глаживания является одним из методов по-
верхностно-пластического деформирования, 
позволяющий уменьшить шероховатость, 
сформировать в поверхностном слое благо-
приятные сжимающие напряжения и повы-
сить микротвёрдость. Данный метод нашёл 
широкое применение в различных отраслях 
промышленности, в том числе и в авиадвига-
телестроении. 

Исследования шероховатости поверх-
ности при выглаживании синтетическим вы-
глаживающим инструментом [1] и натураль-
ным [2] показывают, что наибольшее влия-
ние оказывает сила выглаживания. Наилуч-
шее состояние поверхностного слоя достига-
ется при использовании индентора из синте-
тического алмаза балласа (АСБ), лучшие по-
казатели обусловливаются тем, что форма 
его кристаллов близка к совершенной и при 
этом они обладают высокими механически-
ми показателями [3]. На качество поверхно-
сти при выглаживании оказывает влияние 
также вид закрепления образца. Таким обра-
зом, при закреплении в центрах может обра-
зовываться макрорельеф [2]. 

Исследования остаточных напряжений 
в поверхностном слое показывают что наи-
большее влияние на их величину оказывает 
прижимное усилие, а в свою очередь на глу-
бину их залегания наибольшее влияние ока-
зывает радиус сферы инструмента, осталь-
ные параметры процесса алмазного выгла-
живания оказывают меньшее влияние. Мак-
симальные сжимающие напряжения 
500 МПа наблюдаются на глубине 170 мкм. 

Исследования микротвёрдости поверх-
ностного слоя показали, что микротвёрдость 
увеличивается с увеличением прижимного 
усилия, и одновременным уменьшением ра-
диуса инструмента, снижением величины 

продольной подачи, скорости выглаживания. 
Максимальная величина микротвёрдости при 
выглаживании стали 15Х12Н2МВФАБ-Ш 
составляет 7900 МПа. 

Максимальная величина и глубина за-
легания остаточных напряжений, а также 
максимальная микротвёрдость поверхност-
ного слоя были получены на одних и тех же 
режимах обработки, которые имели сле-
дующие величины: Py =  200  Н,  R = 1,5 мм, 

=u 22 м/мин, =oS 0,02 мм/об. 
Правильный выбор режимов обработки 

(прижимного усилия, радиуса сферы алмаз-
ного инструмента, величины продольной 
подачи и скорости выглаживания, а также 
величины исходной шероховатости) 
позволяет добиться улучшения показателей 
качества поверхностного слоя, таких как 
шероховатости, остаточных напряжений и 
микротвёрдости поверхности. 
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