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Долговечность деталей во многом определяется состоянием их поверх-

ностного слоя, непосредственно участвующего в работе. Эффективным ме-

тодом формирования высоких качественных характеристик поверхностного 

слоя деталей является поверхностное пластическое деформирование.  

Для отделочно-упрочняющей обработки наружных, внутренних, пло-

ских, и профильных поверхностей нашел широкое распространение центро-

бежно-шариковый способ ППД. 

Способ упрочнения центробежно-шариковым наклепом основан на ис-

пользовании центробежной силы стальных шариков, свободно перемещаю-

щихся в гнездах специального приспособления, вращающегося со скоростью 

20–40 м/с над обрабатываемой поверхностью. Встречая на своем пути де-

таль, движущуюся навстречу шарикам со скоростью 30–90 м/мин. Каждый 

шарик с силой ударяется по обрабатываемой поверхности, в результате чего 

происходит ее наклеп и сглаживание шероховатостей. 

В ультразвуковой обработке использование магнитострикционного и 

пьезоэлектрического эффектов для возбуждения механических колебаний 

позволяет конструировать устройства с частотой ударов бойка до несколь-

ких десятков килогерц. Такая обработка эффективна для закаленных, нерав-

ножестких и тонкостенных деталей. Ультразвуковые колебания целесооб-

разно применять в комбинации с другими видами упрочнения, в частности, с 

алмазным выглаживанием. 

Большой научно-практический интерес представляет новый метод маг-

нитно-динамического упрочнения. Сущность метода состоит в следующем. 

Деформирующие элементы располагают в отверстии обрабатываемой детали 

и воздействуют на них и деталь постоянным или переменным магнитным 

полем. Затем деформирующим элементам сообщают окружное вращение по-

средством вращения источников магнитного поля и перемещают их с рабо-

чей подачей вдоль упрочняемой поверхности. Деформирующие элементы, 

при этом находятся в магнитном поле, намагничиваются, приобретают вы-

сокую динамическую активность, перемещаются в окружном направлении и 

осуществляют поверхностное пластическое деформирование детали. 
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Для определения возможности использования проволок с пониженным 

содержанием элементов раскислителей при сварке в смеси 82%Ar+18%CO2 

нами был проведен ряд экспериментальных исследований, целью которых 

было определение зависимостей механических свойств сварных соединений 

от химического состава проволоки. Также были проведены сравнительные 

испытания соединений, полученных сваркой в углекислом газе. В качестве 

основного критерия для сравнения механических свойств нами было выбра-

но значение ударной вязкости металла сварного шва по результатам испыта-

нии на ударный изгиб согласно ГОСТ 6996-66 при различных температурах. 

Для проведения испытаний нами использовалась экспериментальная ус-

тановка, особенностью которой являлось жесткое закрепление горелки сва-

рочного полуавтомата на сварочном тракторе, это позволило избежать неже-

лательных колебаний скорости сварки, вылета электродной проволоки, а 

также других  возмущающих факторов, оказывающих существенное влияние 

на объективность получаемых результатов. Для задания точного соотноше-

ния компонентов защитной газовой смеси, а также регулирования ее расхода 

нами применялся однопостовой газовый смеситель ВМ-2М. 

В качестве свариваемого материала использовались пластины толщиной 

6 мм из стали Ст3сп. Сварка выполнялась в нижнем положении, тип сварно-

го соединения С7, согласно ГОСТ 14771-76. 

Для проведения испытаний на ударный изгиб металла сварного шва, из 

полученного соединения были изготовлены образцы типа VIII с U-образным 

концентратором согласно ГОСТ 6996-66. Для охлаждения образцов до ми-

нимальных температур проведения испытаний нами использовалась жидкая 

углекислота. Охлаждение проводилось в специальной камере, позволяющей 

точно контролировать температуру и поддерживать еѐ на постоянном уровне 

в течение длительного времени. 

В результате проведения механических испытаний нами получены гра-

фические зависимости значений ударной вязкости металла сварного шва от 

температуры для образцов, сваренных в смеси 82%Ar+18%CO2 и в чистом 

углекислом газе, проволоками с различным химическим составом. 

Анализ результатов разрушения образцов, сваренных в смеси, свиде-

тельствует о более высоких значениях ударной вязкости металла шва при 




