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В работе представлены результаты анализа особенностей тер-

мической обработки пружин легкового автомобиля.  
 
Основной задачей пружин легкового автомобиля является смяг-

чение езды, уменьшение вибрации на кузов автомобиля, увеличение ре-
сурса механизмов автомобиля. Пружины эксплуатируются в разных 
условиях: они могут быть в сжатом так и в разжатом состоянии, и под-
вергаются интенсивной тряске, при этом из-за износа изменяются раз-
меры и былая упругость, а это ведет за собой уменьшение эффективно-
сти и качества проводимых работ. 

Пружины изготавливают в основном из легированных и углеро-
дистых сталей: 50С2, 55С2, 60С2. Пружины, навитые из патентирован-
ной проволоки, имеющие обычно сорбитовую структуру, подвергаются 
только отпуску [1]. Для разогрева пружин используют камерные и му-
фельные печи, соляные и свинцовые ванны. Чтобы разогрев удался хо-
рошо необходимо обеспечить равномерную температуру по всему про-
странству для полного разогрева стали по всем его размерам и всех се-
чениях витков.  

При закалке пружин состоящие из сортов легированных сталей, 
например высокомарганцовистых сталей, которые очень чувстви-
тельны к резкому изменению температур, перед тем как загрузить на 
нагрев их нужно перед этим подогреть до 450-500 градусов цельсия для 
того, чтобы не образовались трещины.  
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В основном закалка пружин осуществляется следующим обра-
зом: пачка пружин отправляется в печь, разогретую до заданной темпе-
ратуры , и выдерживается в ней некоторое время , которое зависит от 
размеров пружин. Среднее время выдержки пружин в печи 10 - 45 мин 
[1]. Перед отправкой в печь крайние нерабочие витки пружины нужно 
подвязывать проволокой к соседним рабочим виткам во избежание 
нарушения перпендикулярности торцовых плоскостей крайних витков 
к оси пружины, чтобы в процессе закалки между ними и соседними ра-
бочими витками не образовывалось зазоров [1].  

Вид и режимы термической обработки назначают в зависимости 
от марки стали, профиля заготовки, размера пружины, а также от усло-
вий службы и характера работы пружины [2]. Патентирование заключа-
ется в нагреве стали до температуры выше интервала превращений с 
последующим охлаждением в ванне из расплавленного свинца или соли 
либо на воздухе [2]. Патентирование обеспечивает улучшение способ-
ности металла испытывать холодную пластическую деформацию, улуч-
шает физические и механические свойства.  

Для того что бы пружины были надежны и имели высокое каче-
ство нужно строго соблюдать технологию термической обработки. Пру-
жинные стали имеют низкую теплопроводность. В связи с этим необхо-
димо учитывать некоторые особенности нагрева под закалку некоторых 
марок пружинных легированных сталей. Например, высокомарганцови-
стые стали перед нагревом под закалку предварительно подогревают до 
температуры 400-500 ° с [2]. Следовательно, нагрев таких сталей под 
закалку производится ступенчато. 

Достаточно хорошо повышают упругие свойства пружин про-
цессы электромеханической обработки [3…6]. Использование техноло-
гий электромеханического воздействия позволяет получать структуры 
троостита, что значительно повышает упругие свойства деталей работа-
ющих на упругость. 

Таким образом, анализ технологии закалки пружин показал, что 
самая лучшая закалка производится при соблюдении технологических 
режимов термического воздействия, что в конечном итоге сказывается 
на долговечности пружин автомобилей. 
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