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Технологічний процес електроконтактної приварки присадочних матеріа-

лів містить у собі наступне: 

I. підготовка присадочних матеріалів; 

II. підготовка деталі; 

III. приварку самих присадочних матеріалів; 

IV. механічна обробка (шліфування) привареного шару. 

Для контактної приварки можна використовувати різні присадочні мате-

ріали з різними параметрами, які залежать в основному від зношування віднов-

люваної деталі. Перед застосуванням присадочний матеріал, сталеву стрічку, 

необхідно попередньо знежирити бензином або уайт-спіритом. Сталева стрічка 

нарізується певною шириною, рівній ширині зношеної ділянки валу. 

Підготовка деталей до контактної приварки складається з наступного: 

1. Механічне очищення деталей від великих забруднень, яке проводиться 

із застосуванням розчинів мийних засобів: Лабомід-203, МС-15, з концентраці-

єю до 25 г/л при температурі обробки 60...100℃ або водяний розчин кальцино-

ваної і каустичної соди. 

2. Дефектація деталей по зношуванню для оцінки його технічного стану. 

3. Виправлення центрувальних отворів деталі. 

4. Попереднє шліфування для повного видалення дефектного шару і на-

дання поверхні правильної геометричної форми до діаметра який менше номі-

нального на 0,3...1,5 мм і необхідної шорсткості (Rа 1,25…2,5). 

Головною операцією при відновленні є приварка присадочного матеріалу. 

Одна з найпоширеніших установок для електроконтактної приварки є модель 

011-1-02. 

Контроль якості процесу здійснюють шліфуванням отриманого шару на 

контрольних деталях або зразках. Якщо відлущування шару не відбувається або 

спостерігається, але не більш, ніж на 5% усій поверхні, то зварюваність із осно-

вним металом деталі вважають нормальною. 
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