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ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ ПРОЦЕССА УЛЬТРАЗВУКОВОГО 
ВЫГЛАЖИВАНИЯ ПУТЕМ ПРИМЕНЕНИЯ НОВЫХ СХЕМ 

УЛЬТРАЗВУКОВЫХ КОЛЕБАНИЙ 
В процессе выглаживания  осевая и тангенциальная компоненты силы составляют 

0,05…0,1 часть от ее радиальной компоненты. Поэтому можно предположить, что выгла-
живатель расположен под углами 2,80 …5,70 по отношению к осям Z и X, вследствие 
чего амплитуды Az и Ax колебания его полусферического окончания приблизительно 
равны 0,05…0,1Ay. Следовательно, процесс можно осуществлять путем применения коле-
баний вдоль направления действия равнодействующей силы. 

Ключевые слова: выглаживание, ультразвук, индентор, поверхностный слой, равно-
действующая сила, прочность, амплитуда колебания. 
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IMPROVING THE EFFICIENCY OF THE PROCESS OF ULTRASONIC 
BURNISHING BY APPLYING NEW SCHEMES OF ULTRASONIC 

VIBRATIONS  
In the burnishing process, the axial and tangential force components are the 0.05 ... 0.1 

part of its radial components. That is why, we can assume that the burnisher is located at the 
angles of 2,80 ... 5,70 in relation to the axes Z and X, as a consequence of which the Az and Ax 
amplitudes of vibrations of its semi-spherical end are almast equal to 0,05 ... 0,1Ay. Therefore, 
the process can be implemented by applying vibrations along the action of the resultant force. 

Keywords: burnishing, ultrasound, indentor, surface layer, resultant forces, vibration 
shrength, amplitude. 


