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(57) Спосіб електроерозійного легування повер-
хонь деталей із струмопровідного матеріалу, що
включає нанесення на поверхню деталі шару по-
криття із легкоплавкого металу, а потім на нього
наносять шар покриття зносостійкого металу, який
відрізняється тим, що перед нанесенням покрит-
тя зносостійкого металу змащують поверхню де-
талі мастилом нафтового походження, яке слу-
жить оточуючим поверхню деталі середовищем в
процесі зміцнення.

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування та ремонту машин, зокрема, до елек-
тротехнічних і електрохімічних методів обробки, а
саме, до ремонту способом електроерозійного
легування поверхонь важко навантажених дета-
лей, які працюють з великим питомим тиском на-
приклад, підтримуючих гусеницю роликів бронета-
нкової техніки, гусеничних самохідних машин,
призначених для виконання земляних робіт на
військових і цивільних аеродромах, деталей авіа-
ційної техніки, які працюють у важких умовах екс-
плуатації.

Відомий спосіб електроіскрового легування
поверхні деталі, яка являється катодом, матеріа-
лом електрода-інструмента (анода) при іскровому
розряді в повітряному середовищі. В результаті
хімічних реакцій легуючого металу з диссоціова-
ним атомарним азотом та вуглецем повітря, а та-
кож з матеріалом деталі в поверхневих шарах
утворюються гартовані структури та складні хімічні
з'єднання (високодисперсні нітриди і карбіди) [1]

Недоліком відомого способу електроіскрового
легування поверхні деталі в повітряному середо-
вищі є те, що високі температури в зоні розряду
утворюють значні залишкові структурні напружен-
ня в деталі, починаючи від загартованого верхньо-
го "білого" шару до дифузійного шару, який посту-
пово переходить в структуру основного металу
деталі. Із-за залишкових структурних напружень
прискорюється втомленість металу і, як результат,
знижується зносостійкість покриття поверхні де-
талі.

Відомий спосіб електроіскрового легування
змащеної* мастилом поверхні деталі, при якому
отримують менші залишкові структурні напружен-
ня в різних шарах металу, ніж при обробці в повіт-
ряному середовищі [1]

Недоліком відомого способу електроіскрового
легування змащеної мастилом поверхні деталі є
те, що іскровий розряд в рідинному середовищі
приводить до збільшення викиду металу з поверх-
ні електродів, а теплова дія розповсюджується на
меншу глибину, внаслідок чого товщина зміцнено-
го шару не збільшується, а збільшується шорст-
кість поверхні. Шорсткість нанесеного покриття
залежить від шорсткості вихідної поверхні. При
цьому чим нижче шорсткість, тим вище зносостій-
кість поверхні з нанесеним покриттям

Найбільш близьким технічним рішенням, об-
раним за прототип, є спосіб електроерозійного
легування поверхні деталі, при якому на поверхню
деталі наносять спочатку шар покриття із легко-
плавкого металу, а потім на нього наносять шар
покриття зносостійкого високоміцного металу.
Спочатку нанесене покриття при нанесенні другого
шару розплавляється і заповнює мікронерівності
основного покриття, що знижує шорсткість і підви-
щує зносостійкість поверхні деталі [2].

Недоліком відомого способу електроерозійно-
го легування поверхні деталі спочатку легкоплав-
ким, а потім зносостійким металом в повітряному
середовищі є те, що в процесі легування утворю-
ються значні залишкові структурні напруження
металу, які прискорюють втомленість металу і
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знижують зносостійкість покриття поверхні деталі.
В основу корисної моделі поставлено задачу

забезпечення підвищення зносостійкості покриття
поверхні деталі, шляхом усунення недоліків про-
тотипу, зниження залишкових структурних напру-
жень металу і зменшення втомленості металу.

Поставлена задача в корисній моделі вирішу-
ється тим, що в способі електроерозійного легу-
вання поверхні деталі, при якому на поверхню
деталі наносять шар покриття з легкоплавкого
металу, додатково змащують поверхню деталі
мастилом нафтового походження і потім наносять
шар покриття зносостійкого металу.

Суть корисної моделі в способі електроерозій-
ного легування поверхні деталі, при якому нано-
сять спочатку шар покриття із легкоплавкого мета-
лу, а потім на нього наносять шар покриття
зносостійкого металу досягається тим, що перед
нанесенням покриття із зносостійкого металу зма-
щують поверхню деталі мастилом нафтового по-
ходження, яке служить оточуючим поверхню дета-
лі середовищем в процесі зміцнення, для
зниження залишкових структурних напружень ме-
талу і зменшення втомленості металу, щоб підви-
щити зносостійкість покриття.

Порівняння технічного рішення, що заявляєть-
ся, з прототипом дозволяє зробити висновок, що
спосіб електроерозійного легування поверхні де-
талі, відрізняється тим, що перед нанесенням по-
криття із зносостійкого металу змащують поверх-
ню деталі мастилом нафтового походження, яке
служить оточуючим поверхню деталі середови-
щем в процесі зміцнення, для зниження залишко-
вих структурних напружень металу і зменшення
утомленості металу, щоб підвищити зносостійкість
покриття.

Реалізацію способу здійснюють таким чином
Після легування поверхні деталі легкоплавким

металом, що вибирають з групи In, Sn, Cd, Pd, пе-
ред початком легування зносостійким високоміц-
ним металом або його карбідом, що вибирають з
групи Ті, V, W, змащують мастилом нафтового
походження поверхню, яка підлягає легуванню,
щоб замінити умови гартування часток металу в
повітряному середовищі на умови гартування час-
ток металу в рідинному середовищі Проводять
електроерозійне легування робочим електродом
на робочих режимах. Для високоміцних електродів
використовують, наприклад, феррохром ФХ100Н

та тверді сплави ТК15К6, ВК-8. Робочий струм
становить 2,0-2,5А. Товщина нанесеного шару
покриття біля 0,1мм. При електроіскровому легу-
ванні в повітряному середовищі (в результаті тер-
мічної дії розряду) в поверхневому шарі спостері-
гається значне зростання зерен основного металу,
що призводить до зменшення міцності шару. На-
грівання тонких поверхневих шарів основного ме-
талу, що примикають до зносостійкої оболонки,
яке супроводжується одночасним інтенсивним
відведенням тепла масою холодної деталі, визи-
ває утворення мікротріщин в поверхневих шарах.
Іскровий розряд в рідинному середовищі відрізня-
ється тим, що приводить до збільшення викидання
металу з поверхні електродів та підвищення шорс-
ткості поверхні деталі, а теплова дія більш повіль-
но розповсюджується на глибину, в наслідок чого
величина залишкових структурних напружень зме-
ншується і зменшується втомленість металу, а
зносостійкість в кінцевому результаті підвищуєть-
ся. Глибина і характер розподілу по глибині зали-
шкових структурних напружень залежить від легу-
ючого електрода, матеріалу деталі та умов
обробки. Зносостійкість покриття при легуванні
поверхні деталі з використанням мастила нафто-
вого походження в порівнянні з легуванням без
мастила може збільшуватися на 10-15%

Підвищення ефективності застосування спо-
собу електроерозійного легування поверхні деталі,
що заявляється, у порівнянні з прототипом дося-
гається за рахунок зменшення залишкових струк-
турних напружень металу, зниження втомленості
металу і, як наслідок, підвищення зносостійкості
покриття, шляхом додаткових заходів, а саме, піс-
ля нанесення шару легкоплавкого металу покриття
перед початком легування зносостійким високомі-
цним металом або його карбідом змащують мас-
тилом нафтового походження поверхню, яка під-
лягає легуванню, щоб процес легування
відбувався в рідинному середовищі замість повіт-
ряного.
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