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(57) Пристрій для гідродробоструменевого зміц-
нення фасонних інструментів, який містить ванну,
сопло, розподільну сітку, гідропульсатор, який
відрізняється тим, що додатково містить насадок,
внутрішня поверхня насадка з'єднана зворотними
клапанами з ванною, причому канал насадка пере-
критий сіткою і з'єднаний з вібраційним гідропуль-
сатором.

Корисна модель відноситься до
машинобудування, а саме до устаткування для
зміцнення ріжучих поверхонь фасонного
інструменту.Відомі пристрої [1], які містять ванну, сопло-
ежектор, насосну станцію, фільтр для збирання
шлаку, розподільну сітку, дріб, в яких за допомо-
гою струменя рідини, дріб із різних матеріалів
ударяється по поверхні, що обробляється,
наклепуючи її та формує радіус на ріжучій кромці,
що підвищує зносостійкість інструменту.

Недоліком цієї конструкції є складність приво-
ду устаткування, тобто насосна станція, фільтри
для збирання шлаку, який утворюється в процесі
обробки, крім того, завдяки постійності напору
струменю рідини, дробинки взаємодіють між со-
бою в результаті чого частково втрачається енер-
гія удару, що впливає на продуктивність.

Відома також установка [2], яка містить ванну,
сопло-ежектор, гідропульсатор, вібропривід, роз-
подільну сітку, дріб.

В цій установці недоліком є витрати енергії на
втягування рідини у гідропульсатор через шар
кульок,  які накопичились на сітці ежектора,  та ви-
конують роль дроселюючого елемента. Приймаю-
чи до уваги вищезазначене,  а також у зв'язку з
переходом виробництва на серійний та дрібносе-
рійний тип виникає потреба в проектуванні ефек-
тивного обладнання із зниженими енерговитрата-
ми і низькою металоємністю.

В основу корисної моделі покладено завдання
створення конструкції пристрою для отримання
пульсуючого струменя рідини із зменшеними ви-
тратами енергії.

Поставлене завдання досягається тим, що
внутрішня поверхня насадка з'єднана з ванною
зворотними клапанами у вигляді підпружинених
кульок.

На Фіг.1 зображено пристрій для гідродробос-
труменевого зміцнення фасонних інструментів.

Конструкція установки складається з рами 1,
на якій закріплено вібратор 2, з'єднаний з мембра-
ною 3. Камера 4 утворює з мембраною 3 гідропу-
льсатор з насадкою 5, в якому встановлені зворо-
тні клапана 6 для засмоктування рідини.

На насадку 5 встановлена сітка 7 за допомо-
гою гайки 8, та сопло 9, на якому розташована
трубка 10 з отворами. На трубці 10 встановлено
кільце 11 із розподільною сіткою 12. На корпусі 4,
при допомозі насадка 5, закріплена ванна 13 і за-
крита кришкою 14. Оброблюваний виріб 15 вста-
новлений у шпиндель 16, який зв'язаний з двигу-
ном-редуктором 17, який закріплений на кришці
14. Кульки 18 знаходяться на розподільній сітці 12.

Пристрій для гідродробоструменевого зміц-
нення фасонних інструментів працює таким чином:
на розподільну сітку 12 засипається дріб 18. В
ванну 13 заливається робоча рідина. У шпиндель
16 встановлюється оброблюваний виріб 15. Після
встановлення кришки 14 вмикається двигун-
редуктор 17. Вмикання вібратора 2 викликає зво-
ротно-поступальний рух мембрани 3. При ході
мембрани 3 вниз рідина засмоктується крізь сітку
7, на якій є шар кульок, та через зворотні клапани
6 у камеру 4. Дріб 18 потрапляє у сопло 9. При
ході мембрани уверх виникає надлишковий тиск
рідини, що утворює струмінь, завдяки якому дріб
виштовхується крізь трубку 10  на виріб 15,  при
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цьому зворотні клапани закриті. При подальшій
роботі вібратора 2 цикл повторюється та при обе-
ртанні шпинделя 16 таким чином здійснюється
поверхневе зміцнення виробу 15 та формується
радіус на ріжучих кромках фасонного інструменту.

За рахунок встановлення зворотних клапанів у
насадок, при втягуванні рідини у гідропульсатор
необхідно значно меншу потужність приводу. За-
вдяки періодичності, викиду порцій дробу зменшу-
ється розсіювання енергії при співударі дробинок

між собою. Завдяки повільному обертанню шпин-
деля відбувається рівномірна обробка ріжучих
поверхонь інструменту.

Джерела інформації:
1. Авт. свид. №197652. Петросов В.В. Дробес-

труйная установка. БИ №13. 1967, кл. С21а.
2. Деклараційний патент України на корисна

модель 38450 А/ Пристрій для гідродробострумин-
ного зміцнення виробів Р.І. Сілін, А.І. Гордєєв, О.Б.
Лаврентьев. Опубл. в Бюл., 2001. - №4.

Комп’ютерна верстка В. Мацело Підписне Тираж 28 прим.

Міністерство освіти і науки України
Державний департамент інтелектуальної власності, вул. Урицького, 45, м. Київ, МСП, 03680, Україна

ДП “Український інститут промислової власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601


