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(57) 
Устройство для поверхностного ультразвукового упрочнения плоских упругих эле-

ментов, включающее ультразвуковой генератор гармонических сигналов, электроакусти-
ческий преобразователь с концентратором и закрепленным на его торце узлом деформи-
рования, выполненным в виде камеры, заполненной свободно насыпанными металличе-
скими шариками, отличающееся тем, что дополнительно содержит приводной ролик, 
кроме того, на торце камеры узла деформирования выполнен поперечный паз, в основа-
нии которого установлены опорные ролики. 
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Полезная модель относится к области поверхностного пластического деформирования 

твердых тел и может быть использована в технологических процессах повышения экс-
плуатационных свойств плоских упругих элементов путем холодного поверхностного уп-
рочнения пластической деформацией, преимущественно для повышения долговечности 
пластин рессор. 

Известно устройство, реализующее способ поверхностного пластического деформи-
рования (ППД) плоских упругих элементов, включающее дробеструйный автомат центро-
бежной обработки дробью изделий, в котором для получения требуемой глубины отпе-
чатка изменяют кинетическую энергию дроби за счет варьирования частоты вращения 
ротора установки. В описанных выше условиях обработки она составляла 1600, 2100, 
2700, 3500 об/мин. Время экспозиции обработки во всех случаях составляло 20 с. Реко-
мендуемые режимы обработки ориентированы на обеспечение эффекта упрочнения и ми-
нимальной шероховатости за счет многократного перекрытия следов пластической де-
формации от дробного инструмента, что существенно снижает производительность 
обработки [1]. 

Недостатком известного устройства является то, что практически дробеструйной об-
работкой не удается равномерно упрочнить пластину рессоры. Центральная зона рессоры 
подвергается большему числу воздействий дроби, и соответственно, получаемая структу-
ра значительно отличается от структуры на периферии рессоры. Кроме того, известная 
технология не исключает загрязнения окружающей среды и обладает низкой экологиче-
ской культурой технологии упрочнения. 

Наиболее близким к предлагаемому по технической сущности является устройство 
для ультразвукового поверхностного пластического деформирования пуансонов, вклю-
чающее ультразвуковой генератор гармонических сигналов, электроакустический преоб-
разователь с концентратором и закрепленным на его торце узлом деформирования, вы-
полненным в виде заполненной свободно насыпанными металлическими шариками 
камеры с крышкой - планшайбой [2]. 

Недостаток прототипа проявляется в его ограниченных технологических возможно-
стях в связи с неэффективностью обработки поверхностей плоских упругих элементов, в 
частности пластин рессор. 

Задачей предложенного технического решения является расширение технологических 
возможностей и создание устройства, позволяющего эффективно осуществлять поверхно-
стное ультразвуковое упрочнение пластин рессор. 

Поставленная задача в предложенной полезной модели решается за счет того, что уст-
ройство для поверхностного ультразвукового упрочнения плоских упругих элементов, 
включающее ультразвуковой генератор гармонических сигналов, электроакустический 
преобразователь с концентратором и закрепленным на его торце узлом деформирования, 
выполненным в виде камеры, заполненной свободно насыпанными металлическими ша-
риками, дополнительно содержит приводной ролик, кроме того, на торце камеры узла де-
формирования выполнен поперечный паз, в основании которого установлены опорные 
ролики. 

На чертеже изображен общий вид устройства для поверхностного ультразвукового 
упрочнения пластин рессор. 

Устройство для поверхностного ультразвукового упрочнения плоских упругих эле-
ментов включает ультразвуковой генератор гармонических сигналов (на чертеже не пока-
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зан), электроакустический преобразователь 1 с концентратором 2, закрепленным на его 
торце узлом деформирования, выполненным в виде камеры 3, заполненной свободно на-
сыпанными металлическими шариками 4, причем камера 3 узла деформирования снабже-
на поперечным пазом 5, у основания которого установлены опорные ролики 6. Для пере-
мещения рессорных пластин 7 по опорным роликам 6 в полости паза 5 устройство 
снабжено приводным обрезиненным роликом 8. 

Устройство работает следующим образом. Обрабатываемая рессорная пластина 7 ук-
ладывается в паз 5 на опорные ролики 6, одновременно прижимается и приводится в дви-
жение при помощи приводного обрезиненного ролика 8. После включения ультразвуково-
го генератора в электроакустическом преобразователе 1 возбуждают механические 
колебания ультразвуковой частоты в диапазоне 22 кГц, которые посредством концентра-
тора 2 возбуждают в слое металлических шариков 4 колебания той же частоты 22 кГц и 
придают им ускорение, необходимое для удара об обрабатываемую поверхность рессор-
ной пластины 7. 

Пример. 
Осуществляли обработку ППД на частоте 22 кГц пластины рессоры из стали 50ХГФА. 

Металлические шарики имели размер 0,8 мм. Заявленное устройство позволяет осуществ-
лять равномерную обработку поверхности пластинчатой рессоры и уменьшать величину 
шероховатости поверхности на 2-4 класса чистоты, а также повысить срок эксплуатации 
рессоры в 1,2-1,5 раза, например, число циклов нагружения пластины до ее разрушения 
увеличилось с 1,5...1,7×105 до 2...2,2×105. 

Предложенная полезная модель найдет широкое применение на Минском рессорном 
заводе для поверхностного упрочнения рессорных пластин. 
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