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Мета роботи: 
є розробка технологічного процесу відновлення вал-шестерні насоса 3309НШ, проектування 
для відновлення зношеної поверхні деталі високопродуктивного обладнання та 

• Для вирішення поставленої мети необхідно вирішити наступі задачі: 

• Техніко-економічне обгрунтування доцільності модернізації технологічного процесу; 

• Аналіз службового призначення вузла; 

• Проектування технологічного процесу відновлення деталі; 

• Розрахунок та призначення режимів механічної обробки до та після нанесення покриття; 

• Проектування напилювального пристрою; 

• Проектування установки автоматизованого нанесення покриття; 

• Дослідження  теплових процесів в матеріалі вал-шестерні під впливом потоків тепла 
при газополуменевому напилюванні.  

• Економічне обгрунтування модернізованого технологічного процесу; 

• Організаційно-технічні рішення, щодо охорони праці. 
 



Коробка відбору потужності мінітрактора 



Схема розбирання вузла 

 



Робоче креслення вал-шестерні 



Ремонтне креслення вал-шестерні 



3D модель вал-шестерні 



Маршрутна карта 



Карта дефектації 



Креслення напилювального пристрою 



3D-напилювального пристрою 



Обертач 



Установка з ЧПК 



Креслення робочого місця 



Дослідження теплових процесів в матеріалі вал-шестерні 
коробки відбору потужності під впливом потоків тепла від 

зварювальної дуги для наплавлення 

 Використавши пакет прикладних програм «ANSYS» кінцевого – 
елементного аналізу деталь розбито на сітку кінцевих елементів так, щоб 
кожній точці можна було присвоїти певну температуру і зімітувати процес 
температурного впливу при попередньому підігріванні та наплавленні, і 
побачити її розповсюдження по всій деталі 

 



Вплив температури під час відновлення 



Висновок: 

 1. Для плазмового наплавлення деталь потрібно підігрівати до температури 
450 оС. 

 2. В процесі наплавлення максимальна температура в матеріалі шийки 
досягає 560 оС і коливається в межах 500 – 560 оС. 

 3. Ця температура відповідає технологічному процесу високотемпературного 
відпуску, але з урахуванням того, що час наплавлення при цій температурі 
складає 320 секунд, що не достатньо для повного відпуску. 

 4. Максимальна температура в зоні зубців досягає 130 оС, а час цього 
температурного впливу складає 160 секунд, з урахування 2 шийки цей час можна 
подвоїти.  

 Отже, зубці вал-шестерні можуть втратити свою твердість, тому потрібно 
забезпечити додаткове тепло відведення при наплавленні 2 шийки. 



Висновки: 

 В дипломному проекті спроектовано технологічний процес відновлення вал-шестерні  КВП. 
Розглянуті можливі варіанти його відновлення і проаналізовано техніко-економічну доцільність вибору 
методу відновлення газополуменевого напилювання, як одного з найбільш ефективних методів.  

  Для напилювання вал-шестерні проведені необхідні розрахунки.  

 Розроблено конструкторську документацію на складальне креслення установки автоматизованого 
 відновлення з використанням виконавчих механізмів з числовим програмним керуванням. В якості 
 виконавчих механізмів застосовані механізми фірми FESTO. В процесі роботи застосовувались такі 
 програми: програма Компас 3D - моделювання, програма Festo Positioning Drives. 

 Виконали дослідження теплових процесів в матеріалі вал-шестерні коробки відбору потужності під 
 впливом потоків тепла при газополуменевому напилюванні. 

• На основі проведеного техніко-економічного аналізу дана розробка є перспективною для 
впровадження у виробництво, дає можливість виготовляти продукцію за собівартістю нижчою ніж 
аналог та надає виробам кращих технічних показників.   

• Наведене рішення у вигляді модернізації технологічного процесу відновлення деталі «Вал-шестерня» 
відповідає нормам охорони праці.  

 



ДЯКУЮ ЗА УВАГУ! 


