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The technology of chassis parts diamond burnishing has been worked out that ensure the hermeticity of chrome 
covering without rechroming and repeated diamond burnishing. 

 
Алмазное выглаживание применяется в 

процессе производства деталей шасси в ка-
честве упрочняющей обработки поверхност-
ным пластическим деформированием (ППД), 
что позволяет повысить эксплуатационные 
свойства и качество поверхностного слоя де-
талей. Преимуществом данного метода об-
работки, по сравнению с дробеструйной и 
многими другими способами упрочнения 
ППД, является более низкая шероховатость 
поверхности, позволяющая эффективно 
применять данный метод как один из заклю-
чительных этапов технологического процес-
са обработки поверхности штоков и цилинд-
ров шасси [1-3]. 

Однако данный вид обработки, приме-
нительно к деталям шасси, во многих случа-
ях приводит к повреждению гальванических 
покрытий. В результате повреждений детали 
подвергаются повторному нанесению по-
крытий, число которых ограничено техноло-
гическим процессом. Перехромирование яв-
ляется особенно трудоёмким и дорогостоя-
щим процессом для крупногабаритных дета-
лей шасси. Поэтому обеспечение герметич-
ности покрытий, исключение вышеуказан-
ных дефектов является важной производст-
венной задачей.  

Решение поставленной задачи прово-
дилось в лаборатории технологических про-
блем АО «Авиаагрегат». Исследования про-
водились для особо ответственных деталей 
шасси «Шток» и «Цилиндр», которые изго-
тавливаются из стали 30ХГСН2А-ВД. Осо-
бенностью производства этих деталей явля-
ются повышенные требования к герметично-
сти хромового покрытия, которая обеспечи-
вается применением алмазного выглажива-

ния. При выглаживании в поверхностном 
слое деталей создаются сжимающие оста-
точные напряжения, изменяющие структуру 
хромового покрытия и препятствующие пе-
ретеканию азота в процессе проведения ис-
пытаний на герметичность. 

В проведённых работах основным ус-
ловием обработки алмазным выглаживанием 
является минимальное воздействие алмазно-
го выглаживающего наконечника на хромо-
вое покрытие. Этот фактор является наибо-
лее важным, так как интенсивное алмазное 
выглаживание может привести к поврежде-
нию и отслаиванию покрытия. Оптималь-
ность режима обработки определяется по 
критерию обеспечения герметичности по-
крытия при минимальном усилии выглажи-
вания. 

Для особо ответственных деталей 
«Шток» и «Цилиндр» была разработана тех-
нология последовательного алмазного вы-
глаживания. Технология заключается в сту-
пенчатом увеличении усилия выглаживания, 
в результате чего максимальное регламенти-
рованное усилие, обеспечивающее герме-
тичность покрытия, достигается на послед-
нем проходе. В результате проходов алмаз-
ного выглаживающего инструмента с 
уменьшенным усилием относительно номи-
нального, постепенно улучшается шерохова-
тость поверхности, устраняются дефекты 
хромового покрытия, приводящие к его ско-
лам, и, следовательно, минимизируется ве-
роятность отслоения хромового покрытия. 

По результатам проведённых опытно-
технологических работ были определены 
следующие режимы выглаживания при ис-
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пользовании алмазного наконечника с ра-
диусом сферы 2 мм. 

Технология выглаживания детали 
«Шток»: 3 прохода с увеличением усилия 
выглаживания 20-25-30 кгс и изменением 
направления выглаживания (1 проход – пря-
мое, 2 проход – обратное, 3 проход – пря-
мое). Частота вращения детали – 76 об/мин, 
величина продольной подачи – 1 мм/об.  

Технология выглаживания детали «Ци-
линдр»: 3 прохода с увеличением усилия вы-
глаживания 20-22,5-25 кгс и изменением на-
правления выглаживания (1 проход – пря-
мое, 2 проход – обратное, 3 проход – пря-
мое). Частота вращения детали – 100 об/мин, 
величина продольной подачи – 0,064 мм/об. 

На указанных режимах было проведено 
алмазное выглаживание штоков и цилинд-
ров, как вновь изготовленных, так и не про-
шедших ранее испытаний на герметичность. 
В результате экспериментов все детали ус-
пешно прошли испытания без повторных 
выглаживаний и перехромирований. Техно-
логия успешно апробирована на других де-
талях шасси – поршнях, гидроцилиндрах. 

Выводы 
1. Разработана технология алмазного 

выглаживания со ступенчатым изменением 
усилия выглаживания для особо ответствен-
ных крупногабаритных деталей шасси, кото-
рая позволила обеспечить: 

- герметичность хромового покрытия 
деталей без перехромирования и проведения 
повторного алмазного выглаживания; 

- снижение числа перехромирований 
деталей, вызванных сколами хромового по-
крытия, на ~50%. 

2. Детали, выглаженные по разрабо-
танной технологии –  «Шток»  в количестве 
двух штук и «Цилиндр» в количестве двух 
штук – успешно прошли испытания на гер-
метичность.  
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The dependence of the stresses intencity coefficient on the cylindrical parts crack depth has been examined.    
The connection between the critical depth of a non-propagating fatigue crack and the stresses intencity coefficient has 
been stated. 


