
П Е Р С П Е К Т И В И  ЗА С Т О С У В А Н Н Я  С Т Р ІЧ К О В О Г О  Ш Л ІФ У В А Н Н Я  
В ІД Н О В Л Ю В А Н И Х  Д Е Т А Л Е Й  П ІС Л Я  Н А П Л А В Л Ю В А Н Н Я

В даний час зростає актуальність використання відновлених деталей під час ремонту авто
мобілів, автотракторної та сільськогосподарської техніки, харчового та промислового облад
нання. При відновленні знош ених деталей витрати на матеріали та кількість технологічних  
операцій скорочується у  5 -  8 разів, що порівняно з виготовленням нових деталей сприяє еко
номії металу, паливно-енергетичних та інш их природних ресурсів. Сучасні способи  наплавлен
ня та обробки застосовувані при відновленні знош ених деталей повинні мати наступні власти
вості: максимальну універсальність; забезпечувати технічні характеристики та ресурс віднов
лених деталей не нижче вимог технічних умов на нову деталь; мати високу продуктивність та 
технологічну стійкість; базуватися на недорогому та доступному обладнанні; використовувати 
наявні на ринку матеріали; мати високу екологічність. Вказаним вимогам відповідають способи  
швидкісного електродугового наплавлення в середовищ і захисних газів з додатковою присад
кою металевих порошкових матеріалів і швидкісне плазмово-порошкове наплавлення дугою  
прямої дії. Як основний присадковий матеріал використовуються зварювальні та наплавні др о
ти Св-08Г2СА; Нп-30ХГСА; Н П -35ХГ2СА. Дані способи  нанесення металопокриттів дозволя
ють відновлювати широкий спектр деталей різного призначення та з різноманітними властиво
стями поверхні.

При відновленні валів необхідно виконання вимог до якості відновлюваних поверхонь та 
забезпечення: розмірів, відносного розташування поверхонь, шорсткості, твердості, суцільності 
покриття, міцності зчеплення нанесених шарів з основним металом.

Найчастіше після наплавлення застосовують абразивну обробку. Цим самим способом  о б 
робляють деталі після хромування, так як покриття має високу мікротвердість та малу товщи
ну. Деталі, відновлені залізненням, обробляють як абразивним, так і лезовим інструментом. 
Особливу тяжкість викликає механічна обробка поверхонь, відновлених наплавленням або на
пиленням зносостійких порошків. Це викликано тим, що такі покриття складаються з карбідів 
високої твердості та в'язкої металевої основи. Тому найбільш ефективним є шліфування абра
зивним інструментом, а також електрофізичні та електрохімічні методи обробки. Перераховані 
особливості нанесення та властивості покриттів ускладнюють використання при відновленні 
тих самих технологій, що і при виготовленні деталей. Практично єдиним способом  обробки  
хромованих деталей є шліфування колами. Для отримання необхідної якості поверхні при чис
товому шліфуванні наплавлених поверхонь необхідно знижувати питомі навантаження та тем 
пературу в зоні шліфування. Стрічкове шліфування має значні переваги перед обробкою  абра
зивними кругами [1]. Насамперед це пов'язано з виникненням у  поверхневих шарах деталі за
лишкових напруг стиснення, що призводить до збільшення її довговічності. Характерною ри
сою  стрічкового шліфування є і те, що різання здійснюється зернами, леза яких мають великі 
негативні передні кути. Цим пояснюється виникнення наклепу, при цьому підвищується втомна 
міцність і межа міцності. Силовий фактор дом інує над температурним за рахунок великого від
ведення тепла в стружку та охолодження стрічок. П ід час обробки абразивною стрічкою темпе
ратури не перевищують 7 0 0 ...8 5 0 оС. Температурні дефекти, які можуть виникнути при обробці 
на жорстких режимах різання, легко можна видалити за допомогою  ходу, що зачищає, викона
ного на м'яких режимах.

Узагальнюючи вище викладене, можна дійти до висновку, що труднощ і обробки наплавле
них поверхонь можна подолати застосовуючи стрічкове глибинне шліфування, що має ряд п е
реваг перед обробкою  абразивними колами як при глибинній схемі шліфування, так і при бага
тоходовій.
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