
рой  плазменного  факела  равной  5000  К  пере-
мещали  относительно  образцов  со  скоростью 
плазменной обработки 5 мм/с, применяя специ-
альную  компьютерную  программу.  Расстояние 
от среза плазменной горелки составляло 15 мм. 

Исследования  показали,  что  на  глубине 
1  мм  поверхностный  слой  образцов  успевает 
прогреться  до  1600°С,  а  на  глубине  2 мм  –  до 
1350°С, что обеспечивает образование на лице-
вой поверхности силикатного кирпича защитно-
декоративные  покрытия  с  высокими  эстетико-
потребительскими свойствами.
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Растягивающие  остаточные  напряжения, 
часто  образующиеся  на  поверхности  металли-
ческих  изделий,  получаемых  холодным  пла-
стическим деформированием или сваркой, сни-
жают их  надёжность  и  долговечность. Данные 
напряжения  полностью  не  устраняются  даже 
в случае применения отжига, кроме того нагрев 
при  отжиге  приводит  к  снижению показателей 
прочности а также укрупнению зёрен, поэтому 
перед современными способами актуальной яв-
ляется задача снять растягивающие напряжения 
на поверхности изделий без вышеприведённых 
негативных последствий.

Перед  изобретением  была  поставлена  за-
дача повысить надёжность и долговечность ме-
таллических изделий за счёт снятия растягиваю-
щих остаточных напряжений на их поверхности 
без применения термической обработки.

Снятие  растягивающих  остаточных  напря-
жений  осуществляют  при  помощи  установки, 
создающей  пульсирующий  воздушный  поток. 
Обрабатываемое  изделие,  представляющее  со-
бой  бесшовное  или  сварное  кольцо  из  стали 
либо  титанового  сплава,  толщиной  0,5-2,5  мм, 
шириной  до  70  мм  и  диаметром  12,1-41,5  мм 

при  комнатной  температуре  размещают  на  вы-
ходе из резонатора установки и подвергают воз-
действию пульсирующего дозвукового воздуш-
ного  потока,  имеющего  частоту  1130-2100  Гц 
и звуковое давление 120-140 дБ, оказывающего 
комплексное  влияние  на  напряженное  состоя-
ние изделия. 

Выбор  амплитудно-частотных  характери-
стик  воздушного  потока  и  продолжительности 
обработки  определяют  в  зависимости  от  гео-
метрических параметров, а также материала об-
рабатываемого  изделия  [1-7].  Растягивающие 
напряжения обозначены знаком «+», а сжимаю-
щие – знаком «–».

На  поверхности  кольцевых  изделий  до  об-
работки  пульсирующим  воздушным  потоком 
присутствуют  растягивающие  тангенциальные 
остаточные напряжения величиной до 370 МПа, 
а после десяти-пятнадцатиминутного обдува на-
пряжения на поверхности полностью снимают-
ся  или  становятся  сжимающими,  в  последнем 
случае их величина составляет до –125 МПа.

Данный  способ  позволяет  применять  об-
работку  пульсирующим  воздушным  потоком 
к изделиям из низкоуглеродистых сталей, аусте-
нитных  сталей  и  однофазных  титановых  спла-
вов, не подвергающихся термической обработке 
для снятия остаточных напряжений. 

Таким  образом  изобретение  позволило  по-
высить  надёжность  и  долговечность  за  счёт 
снятия растягивающих остаточных напряжений 
на их поверхности без применения термической 
обработки [8].
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