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Для визначення якості оброблених на металоріжучих верстатах деталей важливими 

характеристиками є глибина залягання пластично деформованих поверхневих шарів і міра 

наклепання поверхні обробленої деталі. Проте мала глибина залягання наклепаного шару 

не дозволяє визначити динаміку зміни мікротвердості в поверхневому шарі металу 

традиційними методами. Для визначення характеру зміни твердості у міру зміни глибини 

наклепаний шар як би розтягується за рахунок сошліфовування клину на поверхні деталі.

Одним з різновидів методу «клину» є метод сошліфовування лиски.

Мікротвердість вимірювалася на приладі ПМТ–3 з навантаженням на індентор 0,5 Н.

Так як мікротвердість розподіляється нерівномірно уздовж мікропрофілю поверхні різання,

то зміни для визначення зміни мікротвердості по глибині виробляються на вершинах зали-

шкового гребінця і по три виміри в западинах профілю. Всього вироблялося 21 вимір на 6 – 

ти виступах і в 5 – ти западинах, в один вимір входило 10 крапок з різною глибиною заля-

гання. Для кожної глибини залягання визначалося середнє значення мікротвердості.

Міра наклепання N поверхневого шару визначалася по формулі:

(2) 

де: N - міра наклепання поверхневого шару, %; Нп - мікротвердість поверхневого шару 

обробленої деталі, МПа; НВн - мікротвердість вихідного не деформованого матеріалу деталі,

МПа.
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