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Проблема нанесения ремонтных покрытий на изношенные поверхно- 
стикорпусных деталей в настоящее время является одной из важнейших 
проблем, успешное решение которой позволит повысить качество и долго
вечность работы машин и механизмов, сэкономить дефицитные материалы 
и 01 ромпые материальные, энергетические и трудовые ресурсы.

К досгоинствам электроискрового легирования (ЭИЛ) можно отнести: 
незначительный нагрев и отсутствие деформации основы, а также возмож
ность локального нанесения покрытий. Она может применяться при вос
становлении сложных деталей автомобильной техники. Отличительной 
особенностью данного способа является простота осуществления в произ- 
іюдственных условиях, сравнительно низкая стоимость оборудования, воз
можность автоматизации, возможность нанесения покрытий на локальные 
участки обрабатываемой детали. Толщина нанесенного слоя может со
ставлять 0.025 до 0,45 мм.

Состав слоя, образующегося на обрабатываемой детали, и его физико
химические свойства зачастую существенно отличаются от свойсгв леги
руемого и легирующего материалов. Варьируя материал электродов и спо
собы нанесения легированного слоя, можно изменять физико
механические свойства поверхности обрабатываемой детали.

Варьируя скважность и частоту импульсов, можно изменять произво- 
цительность, качество обработки и размер зерна. В качестве электродных 
материалов может использоваться сварочная проволока из стали и цвет
ных металлов.

Микротвердость упрочненных слоев при применении специальных 
.ллектродов, полученных на закаленных сталях достигает!8 ГПа, в го время 
как па незакаленных слалях она не превышает 12 ГПа, что объясняется 
акінвным участием материала основы в формировании покрытия. Тем не 
менее, эффективность упрочнения выше в случае ггрименения в качестве 
подложки незакаленных сталей, так как коэффициент упрочнения (отно
шение твердости упрочненного слоя к твердости основы) зля них состав
ляет 4-5, а для закаленных сталей он не превышает 2-3.
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