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(57) Спосіб відновлення поверхні тертя в рідинах з 
високим питомим електроопором, що полягає в 
підключенні вузла тертя до джерела живлення, 
який відрізняється тим, що на вузол тертя пода-
ють імпульсний струм частотою від 6 до 25 Гц, а з 
генератора сигналів подають несучу півперіодичну 
частоту від 1000 до 5000 Гц, що сприяє ефектив-
ному перенесенню матеріалу з допоміжного елек-
трода на зону тертя. 

 
 

 
 

Корисна модель належить до способів віднов-
лення поверхонь тертя, наприклад плунжерних 
пар і шестеренних насосів, і може бути застосова-
на для розширення експлуатаційних можливостей 
деталей і вузлів транспортних засобів. 

Відомий спосіб відродження машин, вибраний 
як прототип [1], при якому на поверхні тертя кож-
ної деталі наносять пластичний матеріал з напов-
нювачем у вигляді абразивних частинок, а в про-
цесі експлуатації машин здійснюють автоматичне 
керування довговічністю деталей шляхом розмі-
щення в машині електроізольованої від деталі 
вставки, підключення деталей машин і вставки до 
джерела напруги таким чином, що деталі є като-
дом, а вставка анодом і подають електропровідну 
рідину. 

Цей спосіб застосовується для відновлення 
поверхонь тертя деталей в експлуатації. Недолі-
ком цього способу є необхідність нанесення напо-
внювача на кожну деталь, що підлягає тертю, це в 
свою чергу ускладнює технологічний процес і збі-
льшує працезатрати. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
удосконалення способу відновлення поверхонь 
тертя шляхом застосування імпульсного струму з 
можливістю регулювання його частоти, щоб за-
безпечити необхідний режим відновлення повер-
хонь тертя. 

Поставлена задача удосконалити винахід ви-
рішується тим, що електричний струм подають в 
мережу через генератор сигналів ГЗ-33, частоту 
регулюють в межах 1000...5000Гц. Послідовно до 
генератора сигналів підключають перемикач, який 

перериває сигнал з частотою 6-25Гц і в той же час 
відсікає нижню півхвилю струму. Спосіб віднов-
лення поверхні тертя в рідинах з високим питомим 
електроопором полягає в підключенні деталей, що 
труться і допоміжного електроду до джерела жив-
лення, згідно з винаходом на вузол тертя подають 
імпульсний струм частотою від 6 до 25Гц, а з гене-
ратора сигналів подають несучу напівперіодну 
частоту від 1000 до 5000Гц (Фіг.1), що сприяє ефе-
ктивному перенесенню матеріалу з допоміжного 
електроду на зону тертя. 

Заявлений спосіб реалізують за допомогою 
пристроїв, схематичне зображення яких наведено 
на Фіг.2: пара тертя являє собою робочий зразок з 
сталі 65Г і контртіло з латуні ЛС59-1, перемикач, 
генератор сигналів ГЗ-33, та допоміжний електрод. 

Відновлення поверхні тертя здійснюють на-
ступним чином: вигладжують поверхню робочого 
зразка на абразивному папері, потім промивають 
спиртом і зважують на аналітичних терезах АДВ-
200М з точністю 10

-4
 грама. Робочий зразок роз-

ташовують перпендикулярно контртілу, яке знахо-
диться в ємності. В ємність додають робоче сере-
довище, в даному випадку це рідина з високим 
питомим електроопором поліетиленгліколь-400 
(ПЕГ-400) з вмістом Н2О 25-10% (якщо вміст води 
більший, то це сприяє кородуванню деталей). Далі 
підключають електричну схему (Фіг.2). Струм про-
тікає по колу: перемикач, генератор сигналів ГЗ-
33, анод, та через рідину на катод. В зону тертя 
під дією імпульсного струму відповідної частоти 
переносяться частинки матеріалу відновлювача, 
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що потім утворюють плівки в зоні тертя. Плівки 
рівномірно покривають площу тертя. 

Тертя двох поверхонь, робочого зразка і 
контртіла, під впливом струму імпульсної дії відпо-
відної частоти, супроводжується направленим 
переміщенням частинок матеріалу відновлювача в 
рідині з високим питомим електроопором (ПЕГ-
400) таким чином, що процес відновлення повер-
хонь тертя відбувається швидше. 

Так, у заявленому способі відновлення повер-
хні тертя проходить за рахунок подачі імпульсного 

струму відповідної частоти в рідині з високим пи-
томим електроопором (ПЕГ-400). Отже за допомо-
гою заявленого способу представляється можли-
вість удосконалення процесу відновлення 
поверхонь тертя шляхом застосування імпульсно-
го струму відповідної частоти, щоб забезпечити 
необхідний режим відновлення поверхонь тертя. 
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