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Работа посвящена анализу существующих способов восста-
новления работоспособности тракторов МТЗ-80/82, в частности при 
ремонте КПП. Путем проведенного анализа определен рациональный 
способ восстановления оси промежуточной шестерни заднего хода 
КПП.

В процессе эксплуатации сельскохозяйственной техники происхо-
дит старение и износ основных узлов и механизмов, так как их работа 
зачастую проходит при сложных условиях (повышенные нагрузки, не-
благоприятный климат, агрессивная среда и т.д.) [1].

Следствием воздействия этих факторов является резкое увеличе-
ние износа агрегатов и узлов трактора, возрастание потока поломок и 
отказов, повышение расхода топлива. В этих сложных условиях сохра-
нение работоспособности тракторов и эффективное их использование 
возможно только с помощью научно обоснованных методов их эксплуа-
тации, технического обслуживания и ремонта.

Одной из часто встречающихся неисправностей в КПП на тракто-
рах марки МТЗ-80/82 является износ наружной поверхности оси проме-
жуточной шестерни заднего хода под корпус коробки передач.

Наиболее характерными способами восстановления работоспособ-
ности тракторов являются:

- замена агрегата;
- замена деталей;
- ремонт изношенных деталей.
Вследствие сложившегося сложного материального положения 

предприятий агропромышленного комплекса, является целесообразным 
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восстанавливать изношенные детали, что позволит сократить расходы 
необходимые на покупку агрегатов, деталей и новой машины, а также 
продлить срок эксплуатации и повысить работоспособность в целом.

Для ремонта изношенных деталей машин цилиндрической формы 
типа вал, применяют следующие методы восстановления:

1) Электроконтактная приварка стальной ленты;
2) Железнение;
3) Хромирование; 
4)Электромеханическая обработка.
Электроконтактная приварка стальной ленты.
Сущность способа заключается в приварке стальной ленты к вос-

станавливаемой поверхности детали мощными импульсами сварочного 
тока. В сварной точке, полученной от действия импульсного тока, про-
исходит расплавление металла ленты и поверхности детали. Металл 
ленты в этом случае расплавляется не по всей её длине, а лишь в тонком 
поверхностном слое в месте контакта детали и ленты.

Электроконтактной приваркой восстанавливают посадочные места 
стальных деталей типа валов и других, отверстия в чугунных и сталь-
ных деталях типа стаканов подшипников и корпусов [2, 3].

Недостатки электроконтактной приварки ленты:
1) высокая трудоёмкость подготовки деталей;
2) ограниченная толщина привариваемой ленты;
3) неравномерная твёрдость приваренного слоя.
Железнение применяется в основном для восстановления изно-

шенных поверхностей деталей. Твердым электролитическим железом 
восстанавливаются цилиндрические поверхности толкателей, клапа-
нов, шейки валиков масляного и водяного насосов, шейки вала рулевой 
сошки, шейки валов коробки передач и др. Железнение осуществляют 
в металлических ваннах, облицованных резиной, асбовинилом, эмалью, 
либо в неметаллических ваннах из керамики и фиолита. В качестве 
анода используют пластины из малоуглеродистой стали. Отношение 
площади анодов к площади катодов принимается от 1 до 2. В процессе 
железнения стальные аноды растворяются, и на их поверхности образу-
ется шлам в виде темного слоя углерода, серы и других примесей. Для 
уменьшения загрязнения электролита шламом аноды рекомендуется 
помещать в чехлы из стеклянной ткани. При работе ванн рекомендует-
ся фильтровать электролит. После обезжиривания, анодной обработки 
и промывки в горячей воде детали завешивают в ванну, выдерживают 
0,5…1 мин и начинают проводить электролиз. Начальная плотность 
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тока составляет 10…25% номинальной. Через 15…20 мин плотность 
тока доводят до установленной. Напряжение тока 12… 18 В. Снижение 
температуры электролита при осталивании уменьшает его химическую 
агрессивность, что упрощает футеровку и корректировку ванн. Значи-
тельно упрощаются и удешевляются процессы местного, струйного и 
проточного железнения, улучшаются условия труда [3].

Недостатками процесса железнения являются коррозия оборудова-
ния, инструмента и высокие требования к подготовке поверхности вос-
станавливаемой детали и составу электролита.

Процесс хромирования.
Перед хромированием детали несколько раз обезжиривают и проводят 

анодную обработку, цель которой удалить с поверхности детали тончай-
шие окисные пленки. Анодную обработку производят в той же ванне, что 
и хромирование. Деталь сначала выдерживают без тока, затем в течение 
30-45 с при плотности тока 25 - 35 А/дм2 , после чего переключают на катод. 
С этого момента на поверхности детали начинает осаждаться слой хрома.

Продолжительность процесса зависит от толщины покрытия, со-
става электролита и режима работы ванны и составляет от 2 до 18 ч.

Электролитические покрытия хромом обладают высокой твердо-
стью и износостойкостью. Поэтому хромированием восстанавлива-
ют износостойкие поверхности с небольшими износами (плунжерные 
пары, золотники распределителей, поршневые пальцы и др.).

Хромированием целесообразно восстанавливать детали с износом 
не более 0,3 мм. При большей толщине покрытия из хрома имеют по-
ниженные механические свойства [4].

К основным недостаткам процесса хромирования относятся:
- низкая производительность процесса; малый выход хрома по току – 12–15 %;
- малая толщина наносимого слоя покрытия;
- высокая стоимость покрытия.
Сущность способа электромеханической обработки заключается в со-

вместном действии электрического тока и пластического деформирования 
на восстанавливаемую деталь. В месте контакта инструмента с деталью 
выделяется теплота. Напряжение источника переменного или постоянного 
тока 2—6 В. Сила тока выбирается в зависимости от режимов обработки 
и колеблется в пределах 350—1300 А. Данный способ позволяет восста-
навливать поверхности валов неподвижных соединений (посадочные ме-
ста под подшипники, шестерни, шкивы и т.д.) с износом не более 0,25 мм. 
Введение дополнительного материала позволяет восстанавливать электро-
механической обработкой детали с износом более 0,25 мм.
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Преимущества электромеханической обработки — высокая произ-
водительность, отсутствие коробления, низкая себестоимость.                                                     

Электромеханическая обработка позволяет повысить износостой-
кость подвижных сопряжений в 2-6 раз, в зависимости от условий тре-
ния и износа; усталостную прочность на 30-70%.

Согласно проведенному анализу способов восстановления деталей  
тракторов, а также по технико-экономическому критерию и коэффици-
енту долговечности наиболее рациональным, является электромехани-
ческое восстановление. [5 – 15].
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METHODS OF RECOVERY AXIS REVERSE 
GEAR PPC MTZ-80/82
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This paper analyzes the existing methods of disaster recovery MTZ-
80/82, particularly in the repair checkpoint. Analysis defined by rational 
way of recovering the intermediate axis reverse gear Gearbox.


