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ВВЕДЕНИЕ 
В современном автомобилестроении наблюдаетсятенденция воз-

растающего применения корпусные конструкционных деталей из 
алюминиево-кремниевые сплавов АЛ4, АЛ9 и др. (силуминов) [1], 
снижающих массу автомобиля: головки и блоки цилиндров двигате-
лей, картеры рулевых механизмов, корпуса водяных насосов и ком-
прессоров, картеры сцепления.  

РЕНОВАЦИЯ СИЛУМИНОВЫХ ДЕТАЛЕЙ АВТОМОБИЛЕЙ 
Корпусные детали являются базовыми, что предъявляет повы-

шенные требования к точности, износостойкости их базирующих по-
верхностей. 

В общем случае 85% корпусных деталей выходят из эксплуатации 
при износах рабочих поверхностей не превышающих (0,2–0,3) мм, 
причем подавляющее большинстводеталей (около 80 %) при износе 
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до 0,2 мм [2]. Изнашиваются прежде всего направляющие и базиру-
ющие элементы, посадочные места подшипников, что приводит к 
снижению ресурса узлов и агрегатов машин в целом. Одной из при-
оритетных задач развития системы технического сервиса машин яв-
ляется развитие технологий восстановления изношенных деталей, 
так как их стоимость, как правило, в полтора – два раза ниже себе-
стоимости новых при одинаковом ресурсе. В настоящее время базо-
вые поверхности деталей из алюминиевых сплавов восстанавливаю-
тустановкой дополнительных ремонтных деталей или нанесением 
электролитических покрытий. Значительно расширяются технологи-
ческие возможности восстановления силуминовых деталей путем 
применения электроискрового легирования для нанесения покрытий 
на изношенные поверхности. Такие покрытия технологичны и легко 
наносятся даже в условиях ремонтных мастерских. При этом процесс 
восстановления экологически чистый, так как не применяются вред-
ные вещества, отсутствуют экологически грязные отходы и исполь-
зуется несложное мобильное оборудование. Важнейшим фактором, 
определяющим качество электроискровых покрытий, является со-
став материала электродов. Лучшие результаты получены при ис-
пользовании Al-Snэлектродов из смеси олова в матрице алюми-
ния [3]. Установлено, что покрытия, полученные электроискровым 
легированием электродами из сплава Al-Sn обладают высокой изно-
состойкостью и устойчивык фреттинг-коррозии [4]. Для большин-
ствакорпусных силуминовых деталей необходимо восстановление 
при износе в пределах 0,1–0,2 мм, для чего требуется нанесение по-
крытия толщиной 0,2–0,3 мм с последующей чистовой механической 
обработкой. Нанесение таких покрытий электроискровым способом 
ограничивается встречной эрозией уже нанесенных слоев материала. 
Предотвратить нежелательную эрозиюи получить требуемую тол-
щину покрытий возможно путем нанесения промежуточных слоев 
электродамииз сплава Al-Ni (10 % Ni, остальное Al). Получение по-
крытия требуемой толщины на алюминиевых сплавах, обеспечиваю-
щее необходимый припуск на последующую механическую обра-
ботку, осуществляется в следующей последовательности: после 
нанесения 3–4 слоев сплава Al-Sn, когда приращение слоя приоста-
навливается, наносится промежуточный слой Al-Ni. После этого на 
поверхность алюминиевых деталей можно наносить ещё несколько 
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слоев покрытий электродом из сплава Al-Sn с повторением цикла до 
получения покрытия требуемой толщины [5]. 

Многочисленными исследованиями [6-8] установлено значитель-
ное повышение износостойкости электроискровых покрытий при 
введении в состав электродов нанопорошков или нановолокон. Для 
получения таких электродов можно использовать композитные нано-
структурированные материалы, содержащие в основной матрице 
алюминия включения наночастиц любой формы, в том числе и те, 
размеры которых хотя бы по одной координате были в нанометровом 
диапазоне размеров. Такие электроды обеспечивают увеличение по-
казателей износостойкости в 1,5–2 раза. Нами произведена экспери-
ментальная отработка технологии восстановления посадочных от-
верстий подшипников деталей из алюминиевых сплавов с помощью 
электроискровых покрытий. Производилинанесение упрочняющих 
покрытийна опытные образцыметодом электроискрового легирова-
ния композитными электродами Al-Sn состоящими из механической 
смеси легкоплавкого компонента, диспергированного в тугоплавком. 
Через каждые три слоя покрытиянаносили промежуточные слои-
электродами Al-Ni и завершали финишной обработкой шлифова-
нием до получения чистового размера требуемой толщины 0,2 мм. 
Проведенные лабораторные испытания триботехнических свойств 
образцов покрытий показали повышенную износостойкость восста-
новленных поверхностей. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
1. Изношенные направляющие и базирующие поверхности кор-

пусныхдеталей из алюминиевых сплавов восстанавливаются нанесе-
нием многослойного электроискрового покрытия электродом Al-Sn 
с промежуточными слоями, выполняемыми электродом Al-Ni. 

2. Электроискровое восстановление корпусных силуминовых ав-
томобильных деталейэлектродамиAl-Sn обеспечивает формирова-
ние износостойких покрытий на базирующих поверхностях. 
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