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(57) Спосіб обробки поверхонь тертя струмопро-
відних деталей електроіскровим джерелом стру-
му, що включає встановлення деталі на верстат
для електроіскрової обробки, утворення електро-
дом-інструментом (катодом) заглиблень на пове-
рхні тертя деталі, щоб зменшити зношування

поверхні тертя, оброблюючи електродом-
інструментом (анодом) поверхню тертя деталі,
покривають шарами металів, що підвищують
зношування, який відрізняється тим, що утворе-
ні електроіскровою обробкою заглибини викорис-
товують для утримування абразивних частинок,
причому заглибини найбільших розмірів утворю-
ють у місцях потрапляння абразивних частинок
через зазори між втулкою та віссю на поверхню
тертя при експлуатації деталей у виробничих
умовах, утворюють заглибини найменших розмі-
рів на найбільш віддалених ділянках поверхні
тертя від місця потрапляння абразивних части-
нок.

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування та ремонту машин, зокрема, до еле-
ктротехнічних і електрохімічних методів обробки,
а саме, до способу електроерозійної обробки при
ремонті деталей, які працюють в абразивних
умовах з великим питомим тиском в парі з шлі-
фованими термічне загартованими втулками,
наприклад, осей опорних кареток гусеничних са-
мохідних машин, призначених для виконання
земляних робіт на військових і цивільних аеро-
дромах.

Відомий спосіб електроіскрової обробки, при
якому в результаті сумарної дії великої кількості
іскрових розрядів на електроді-деталі (аноді) від-
бувається знімання металу, характер якого зале-
жить від форми електрода-інструмента (катода),
роду відносного переміщення електродів та спо-
собу видалення із зони обробки зруйнованих час-
тинок за допомогою рідини, що має діалектичні
властивості [1].

Недоліком відомого способу електроіскрової
обробки є те, що він передбачає тільки знімання
металу з деталі, але не передбачає покривання
зносостійким шаром поверхні тертя деталі.

Найбільш близьким технічним рішенням, об-
раним за прототип, є спосіб обробки поверхні
тертя деталі електроіскровим джерелом струму,

при якому встановлюють деталь на станок для
електроіскрової обробки, утворюють електродом-
інструментом (катодом) заглибини на поверхні
тертя деталі, щоб зменшити зношування поверх-
ні тертя, покривають електродом-інструментом
(анодом) поверхню тертя деталі шарами металів,
що підвищують зносостійкість [2].

Недоліком відомого способу обробки поверх-
ні тертя деталі є те, що розміри утворених загли-
бин на поверхні тертя деталі для утримування
матеріалів, що зменшують знос пари тертя, не
враховують розмірів абразивних частинок, що
потрапляють з навколишнього середовища у за-
зор між втулкою і віссю, в процесі експлуатації
вузлів тертя, що використовуються у військовій
техніці. З ростом величини абразивних частинок
різко зростає руйнівне навантаження на поверх-
ню тертя деталі. Абразивні частинки в залежності
від умов можуть роздавлюватись на більш мілкі
фракції, ковзати або перекочуватись поздовж
поверхні, що зношується, пружно або пластично
деформуючи її, впресовуватися в поверхню тер-
тя.

В основу корисної моделі поставлено задачу
забезпечення зменшення зношування поверхні
тертя деталі абразивними частинками, що потра-
пляють з навколишнього середовища у зазор між
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