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ЭЛЕКТРОД ДЛЯ ВОССТАНОВЛЕНИЯ ИЗНОШЕННЫХ 
РЕЛЬЕФНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ДЕТАЛЕЙ *

л. В. ТИХОНОВ

Способ восстановления боковых поверхностей шлицев, зубь­
ев. кулаков и других рельефов у деталей сельскохозяйственной 
техники электрокоптактной сваркой с одновременной формиру­
ющей осадкой позволяет значительно сократить расход приса-

Рнс. 1. Конструкции электродов для электроконтактной
сварки:

а — электрод с развитой рабочей поверхностью; б — электрод 
с цилиндрической рабочей поверхностью; в — электрод со 
сферической рабочей поверхностью; г — электрод с насадкой 

из материала, имеющего низкую электропроводность;
1 — охлаждающий канал; 2 — формирующие поверхности;

3 — рабочая поверхность; 4 насадка.

дочного материала и уменьшить трудоемкость механической 
обработки [1]. Одпако этот способ становится менее эффектив­
ным в производстве за счет несовершенства конструкции форми­
рующего электрода.

При восстановлении рельефных поверхностей деталей элек­
троконтактной сваркой с одновременной формирующей осадкой 
используются цельные электроды с развитой рабочей поверх­
ностью, копирующей геометрическую форму восстанавливае­
мого рельефа (см. рис. 1а) [2].

Указанные электроды в процессе восстановления характери­
зуются рядом недостатков: износ поверхности выемки, форми-

* Работа выполнена под научным руководством и при участии канд. 
техн. наук, доцента Пилипенко Н. С,
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рующей рельеф, вызывает необходимость замены всего элек­
трода и обусловливает значительный расход дорогостоящего 
цветного металла; материалы, применяемые для изготовления 
электродов (медь, бронза и др.) не обладают достаточной жест­
костью, что приводит к искажению формы выемки и не позво­
ляет обеспечить требуемую точность геометрии восстанавли­
ваемого рельефа; при использовании указанных электродов 
электрический ток проходит не только через 
присадочный материал, но и через контакт 
«формирующие боковые поверхности выемки 
электрода — восстанавливаемый рельеф», 
что уменьшает плотность тока, проходящего 
через присадочный материал и рельеф, уве­
личивает теплоотвод в электрод, вследствие 
чего ухудшается качество приварки приса­
дочного материала, происходит значительный 
нагрев основания восстанавливаемого релье­
фа, затрудняющий формирование его исход­
ной геометрии.

Известные электроды с цилиндрической 
или сферической рабочей поверхностью, а 
также с насадками по периферийной зоне из 
материала с низкой электропроводностью не 
позволяют формировать изношенную рельеф­
ную поверхность до восстановления исходной 
геометрии (см. рис. 1 б, в, г) [2, 3].

Устранить указанные недостатки позволя­
ет электрод для восстановления изношенных 
рельефных поверхностей, содержащий элект­
род и насадку, выполненную из материала 
с низкой теплоэлектропроводностью и имею­
щую на своей торцевой поверхности углубле­
ние, соответствующее по форме исходной гео­
метрии восстанавливаемого рельефа детали Рис- 2- Электрод
и охватывающее его боковые поверхности лля п°сс1̂ новле̂/ п \ ния изношенных
(СМ. рис. 2 ). рельефных поверх-

При восстановлении электрический ток ностей деталей:
проходит через электрод 1, присадочный ма- > — электрод; 2—
териал и восстанавливаемый рельеф, вслед- насал*а;„ ? — ох'лаждзющнн канал.ствис чего происходит приварка присадоч­
ного материала к вершине рельефа и их нагрев с одновремен­
ной осадкой. Осаженный материал формируется с помощью 
охватывающих его боковых поверхностен насадки 2 в опреде­
ленный размер, ограниченный ее геометрией.

Электрод изготавливается из бронзы Бр. X или Бр. НБТ, 
его торцевая поверхность, изношенная в процессе эксплуатации, 
легко ремонтируется перешлифовкой.
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Для изготовления насадки могут применяться термообра­
ботанные инструментальные и конструкционные стали. При этом 
у насадки не наблюдается искажение формы и геометрических 
размеров и, кроме того, значительно улучшается равномерность 
нагрева тела восстанавливаемого рельефа.

Электрод для восстановления изношенных рельефных по­
верхностей деталей использовался при восстановлении кулачков 
муфты блокировки дифференциала трактора МТЗ-50. Его при­
менение позволило восстанавливать исходную геометрию ку­
лачка с припуском на механическую обработку 0,1...0,2 мм на 
сторону. Срок службы электрода возрос в 2,5...4 раза по сравне­
нию с цельными электродами с развитой рабочей поверхностью.
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