
Таблица 1

Результаты нанесения хромового покрытия электролитом 
на основе ДМСО
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150 850 7,8 82 5,5 Блестящий
200 800 8,0 87 5,0 Блестящий
250 750 8,5 69 5,2 Молочный
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В работе приведен способ и установка для восстановления нижних голо
вок шатунов железнением с одновременным хонингованием.

При ремонте автомобилей электролитические покрытия применя
ются для восстановления деталей.

Особо перспективен для ремонтного производства процесс совме
щения гальванического наращивания изношенных поверхностей и их 
механической обработки, который позволяет значительно уменьшить

62



трудоемкость подготовительных операций, увеличить скорость элек
троосаждения металла. Сущность метода заключается в одновремен
ном сочетании электролитического осаждения и механического фор
мообразования рабочей поверхности детали. Механическое активиро
вание покрытия в процессе его формирования препятствует дендри- 
тообразованию и позволяет в десятки раз повысить производитель
ность процесса осаждения и толщину покрытия.

Установка железнения с одновременным хонингованием отвер
стий применяется для восстановления нижних головок шатунов дви
гателей ЗИЛ-130 и ЗМЗ-53.

Установка электролитического наращивания с одновременны.м хо
нингованием состоит из вертикально-хонинговального станка, поддо
на для сбора электролита со смонтированным в нем приспособлением 
для крепления щатунов в плавающем зажиме, ванны с электролитом, 
кислотостойкого насоса, выпрямителя и пульта управления. Электро
лит подается от насоса к приспособлению и сливается из поддона в 
ванну по кислотостойким щлангам.

Основным элементом установки является хонинговальная головка- 
анод. Она выполняет функции обрабатывающего инструмента детали и 
анода при электроосаждении. Головка-анод изготовляется из титановых 
сплавов, так как при работе в агрессивной среде кислых электролитов 
под действием тока другие материалы подвергаются коррозии. Для 
осуществления процесса электроосаждения в корпусе хонинговальной 
головки, в пазы между бащмаками запиты свинцовые сегменты (рис.1).

Рис. 1. Хонинговальная головка-анод:
■ башмак; 2 - изолирующая прокладка; 3 - алмазный хонинговальный брусок; 

4 - конус; 5 - корпус; 6 - свинцовые сегменты
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Технологический процесс предусматривает электроосаждение из 
серно-кислого электролита, в который вводят серно-кислое железо 
350 г/л, серно-кислый алюминий 135 г/л.

Железнение с одновременным хонингованием состоит из сле
дующих основных переходов; предварительное декапирование с 
хонингованием, железнение с одновременным хонингованием, 
окончательное хонингование. Операцию выполняют на установке 
при частоте вращения шпинделя 100-150 об/мин, скорости возврат
но-поступательного движения 5-8 м/мин. В качестве смазочно
охлаждающей жидкости используют электролит железнения, кото
рый применяется и при электроосаждении.

Предварительное хонингование производят при давлении 0,6 -  
0,8 МПа. По окончании снижают давление брусков на обрабаты
ваемую поверхность до 0,3 -  0,4 МПа. Хонинговальная головка при 
этом продолжает работать. Включают ток обратной полярности 
Д^=50 -  80 А/'дм", (детать -  анод, хонинговальная головка -  катод) и 
выполняют анодную обработку. Продолжительность процесса де
капирования 5 -  10 с.

Железнение производится сразу после декапирования. Дпя этого 
меняют полярность электрического тока (деталь становится катодом, 
хонинговальная головка -  анодом) и устанавливают плотность тока 
100 -  140 А/дм^. Давление брусков снижают до 0,015 -  0,025 МПа. 
Продолжительность железнения зависит от износа отверстия и ре
жимов обработки и составляет в среднем для шатунов 7 - 1 0  мин.

Окончательное хонингование выполняют после выключения тока. 
Давление брусков на обрабатываемую поверхность увеличивают до 
0,6 -  0,8 МПа. Продолжительность обработки 10 -  20 с в зависимости 
от припуска на обработку.

Исследования показали, что микротвердость железных покрытий 
(4800 -  5800 МПа), нанесенных гальваномеханическим способом, вы
ше таких же по составу покрытий, полученных из электролитов при 
ванных методах электроосаждения. При использовании этого способа 
увеличивается прочность сцепления покрытия с основой. В 1 0 - 1 5  раз 
возрастает скорость осаждения железных покрытий из серно-кислых 
электролитов благодаря возможности увеличения допу'стимой плотно
сти тока. Одновременно уменьшается энергоемкость процесса элек
троосаждения, упрощается технология, освобождается персонал.
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В статье описан способ восстановления коленчатых валов активиро
ванной дуговой металлизацией, которая позволяет полу'чать высокоре
сурсные износостойкие покрытия, при этом не оказывая влияния на уста- 
лостну'ю прочность материала.

В настоящее время применяются различные технологии восста
новления деталей в зависимости от условий эксплуатации автомо
билей. Однако далеко не все их них могут применяться для восста
новления тяжело нагруженных деталей, таких как коленчатые валы 
дизельных двигателей.

Небольшой нагрев восстанавливаемой детали, минимальное 
снижение усталостной прочности; обеспечение твердости, износо
стойкости и прочности сцепления нанесенного слоя металла -  вот 
основные требования к способу восстановления. Им удовлетворяет 
способ напыления проволочных материалов методом активирован
ной дуговой металлизации. Он характеризуется существенным по- 
выщением аэродинамической силы распыляющей струи, дейст
вующей на частицы жидкого металла, и снижением среднего разме
ра частиц в 4...7 раз по сравнению с традиционной дуговой метал
лизацией, что обеспечивает более высокую плотность покрытия.

Высокая скорость перемещения MeTajinnsaTopa относительно по
верхности детали, позволяет получать покрытия с высокими
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