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Работа относится к области восстановления деталей машин, 
на примере оси промежуточной шестерни заднего хода кпп трак-
торов мтз-80/82, электромеханической обработки. Для определения 
оптимального режима восстановления проведен расчет параметров 
операций высадки и сглаживания

В настоящее время, для организации ресурсосберегающего ремон-
та машин, применяются прогрессивные способы восстановления их де-
талей [1 – 15].

Для эффективного восстановления деталей машин хорошо себя 
зарекомендовала электромеханическая обработка, включающее в себя 
операции высадки и сглаживания (рис. 1, 2).

Рисунок  1 - Высадка восстанавливаемой детали
1 – деталь; 2 – высаживающая пластина; 3 – державка 

телескопическая;



179

 Технические науки

Рисунок 2 - Схема операций высадки и сглаживания 1 
 — деталь; 2 — высаживающий инструмент; 3 — сглаживающий 

инструмент, D0 — диаметр после сглаживания; D1 — диаметр после 
высадки; D2 — начальный диаметр.

При электромеханическом восстановлении используют следую-
щее оборудование и оснастку: станок; установку, служащей источником 
тока; силовые токоподводящие кабели; электроконтактное устройство 
для подвода электрического тока  к  детали и универсальная держав-
ка для рабочих инструментов. Процессы ЭМО деталей выполняют на 
токарно-винторезном станке, оборудованном дополнительным редукто-
ром для снижения частоты вращения шпинделя.

В качестве высаживающих инструментов применяют пластины 
или ролики из твердого сплава ВК8; в качестве сглаживающих инстру-
ментов применяют пластины, ролики и цилиндры из сплавов Т15К6 или 
КНТ16; для приварки проволоки и глубокого ЭМУ применяют ролики 
из бронзы БрОЦС-3-5-5.

Для обеспечения высокой эффективности процесса электроехани-
ческого восстановления, необходимо определить основные параметры, 
влияющие на качество и ресурсосбережение при ремонте деталей. Про-
ведем технологический расчёт операции по восстановлению, на приме-
ре оси промежуточной шестерни заднего хода, износ наружной поверх-
ности под корпус коробке передач тракторов МТЗ-80/82.

Для восстановления наружной поверхности оси диаметром 50мм и 
длиной 25мм, необходимо провести высадку и сглаживание.

В качестве инструмента для высадки предлагается использовать 
пластину из твердого сплава Т15К6 со следующими геометрически-
ми размерами ширина 16 мм, высота 18 мм и угол между вершин 60о.

[1].
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Расчёт и выбор режимов операции высадки.

Для выполнения восстановления деталь устанавливают в центрах 
токарного станка 1К62, на котором смонтирована установка и техно-
логическая оснастка для выполнения операции электромеханического 
восстановления.

Скорость обработки, величину подачи, число проходов и суммар-
ную величину высадки, усилие высадки, усилие сглаживания и силу 
тока определяют по «Рекомендациям упрочнения и восстановления де-
талей машин электромеханической обработкой».

Принимаем усилие высадки равной 1500…2000 Н, усилие сглажи-
вания – 300…400 Н.

Скорость перехода высадки закалённых деталей должна находить-
ся в пределах 0,3…1,5 м/мин, выбираем среднюю величину – 0,9 м/мин.

Далее определяем требуемую частоту вращения детали, т.е. число 
оборотов шпинделя станка при высадке:

                                             (1)
где  V – скорость, V = 0,9 м/мин;

D – диаметр шейки, D = 50мм.

 5,7 мин.-1

Согласно технической характеристикой станка 1К62 принимаем  
частоту вращения n=6,25 об/мин  величину подачи инструмента  S=1,5 
мм/об. Силу тока при высадке принимаем равной I=550А,  а число про-
ходов i=1.

Определяем машинное время перехода высадки шейки:

i ,                                      (2)

где  - расчётная длина обработки, мм;
n - частота вращения, мин-1;
S- величина подачи, мм/об;
i - число переходов.

 мин.
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Рассчитываем операцию сглаживания.
Скорость сглаживания в пределах 2…10 м/мин., принимаем сред-

нюю величину 6 м/мин.
Средняя величина подачи 0,25 мм/об.
Сила тока 600 А.
Определяем требуемую частоту вращения шпинделя:

 мин.-1

Принимаем по паспорту станка 1К62 minn  = 40 мин-1.

Отсюда машинное время сглаживания шейки равно: 

 мин.

Рассчитаем общее технологическое время высадки и сглаживания:

мин.      (3)

Согласно приведенным расчетам данный способ восстановления 
электромеханической обработкой детали даёт высокую производитель-
ность, отсутствие коробления, низкую себестоимость по сравнению с 
ценой на новую деталь, отсутствие опасных и вредных факторов.
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DETERMINATION OF THE PARAMETERS 
OF ELECTRIC RECOVERY

Macov AS, Khalimov R.Sh.

Keywords: electro- recovery mode electro-mechanical processing , 
landing , smoothing tool.

Work relates to the restoration of parts of machines, an example of 
an intermediate gear axis reverse CAT MTZ-80/82, electro-mechanical 
processing. To determine the optimal timing recovery calculated the 
parameters of the landing operations and smoothing


