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Введение. Стремление повысить мобильность и эффективность производства с 

обеспечением нормативного качества ремонта машин требует разработки 
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новых форм его организации. Нормативное качество ремонта машин 

обусловлено обеспечением в заданных пределах всех показателей технической 

документации [1]. Действующая организация ремонта машин направлена в 

основном на обеспечение нормативных значений геометрических параметров и 

недостаточно учитывает необходимость обеспечения эксплуатационных свойств 

элементов деталей (износостойкости, усталостной прочности и жесткости). 

Большинство элементов деталей участвуют в трении, поэтому восстанавливать 

износостойкость приходится у 60-70 % геометрических элементов. Циклическим 

нагрузкам подвержены 20-25 % элементов деталей. Жесткость восстанавливают 

у 3-5 % элементов. 

Основная часть. У деталей восстанавливают как геометрические 

параметры (взаимное расположение и форму элементов, размеры и 

шероховатость рабочих поверхностей), так и эксплуатационные свойства. 

Износостойкость и усталостная прочность не регламентированы технической 

документацией, поэтому они не всегда обеспечиваются при восстановлении 

деталей. Множество операций, необходимых для восстановления одного 

параметра или свойства геометрического элемента, составляет технологический 

модуль восстановления элемента детали. 

Восстановление износостойкости поверхностей включает выбор состава 

материала покрытия, определение видов и режимов его нанесения, термической 

и механической обработки. При этом обеспечивают низкое сопротивление 

сдвигу на границе раздела трущихся тел с упругим деформированием выступов 

шероховатости. Высокой износостойкостью обладают покрытия, структура 

которых состоит из частиц твердой фазы, удерживаемых в прочной стальной, 

никелевой или кобальтовой матрице. Наиболее часто роль матричной фазы 

играют твердые растворы металлов. В качестве упрочняющей фазы применяют 

высокотвердые химические соединения: карбиды, бориды, нитриды, оксиды и 

ин- терметаллиды. 

Усталостные повреждения развиваются с поверхности детали. Поэтому 

предел выносливости в отличие от других прочностных характеристик 

материалов (пределов упругости, текучести и др.) во многом зависит от 

состояния этой поверхности. Повреждения в шейках валов накапливаются при 

нагрузках, превышающих расчетные, неравномерного износа шеек и 

несоосности опор корпусной детали. Повреждения возникают в виде 

микротрещин, которые, развиваясь, превращаются в макротрещины. 

Усталостная прочность деталей зависит от их размеров, свойств материала, 

шероховатости поверхности, наличия в поверхностных слоях концентраторов 

напряжений, вида и значения остаточных напряжений. 

Способы повышения усталостной прочности включают локализацию 

неопасных трещин, уменьшение шероховатости поверхности и создание наклепа 

в поверхностном слое (обкатыванием, дробеструйной обработкой, центробежной 

обработкой, чеканкой, алмазным выглаживанием). В ходе поверхностного 

пластического деформирования значительное количество трещин, находящихся 

в поверхностном слое, исчезает. 
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Сущность восстановления жесткости заключается в повышении модуля 

упругости материала путем его объемного пластического деформирования. 

Деформированию подвергают элемент детали, в котором действуют основные 

рабочие напряжения (нормальные и касательные) при работе детали. С этой 

целью применяют механическую (дробеструйную, обкатывание и 

ультразвуковую), химико-термическую и термомеханическую обработку. 

Тепловые и химические воздействия способствуют распространению 

структурных превращений вглубь материала восстанавливаемого элемента. 

Заключение. Классификация конструктивных элементов восстанавливае- 

мых деталей и разработка технологических модулей их восстановления сокраща 

ет объем подготовки производства, выраженный количеством технологических 

документов и исполнительных агрегатов технологических машин. Системный 

эффект от применения предлагаемой организации выражается в уменьшении 

трудоемкости технологической подготовки ремонтного производства. Основной 

методологический принцип в организации работ заключается в применении 

ограниченного числа технологических модулей к восстановлению 

неограниченного количества деталей. 
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