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Вплив способу відновлення на трудомісткість та собівартість механічної обробки шийок колінчастого валу
Втомне зношування, електродугове наплавлення, плазмово-дугове напилювання, припуск, дефектний шар, основний час, механічна обробка, режими відновлення.
Довговічність експлуатації будь-якого виду транспорту залежить від надійності двигуна. На його надійність та довговічність впливає правильність вибору матеріалу деталей та технології їх обробки. Матеріали повинні бути доступні, недорогі, технологічні, а енерговитрати мінімальні. Важливе значення має стан та якість поверхонь деталей, які визначають термін (ресурс) служби двигуна. Однією з найбільш відповідальних складових деталей двигуна є колінчастий вал. Його довговічність залежить одночасно від зносостійкості поверхонь тертя та границі витривалості матеріалу. Основними причинами вибраковування колінчастих валів є абразивне зношування шийок та втомне руйнування в області галтелей. В процесі експлуатації абразивне зношування шийок вала та вкладишів двигуна призводить до неспіввісності опор, що, у свою чергу, прискорює абразивне стирання та різко знижує опір втоми валів. Актуальним є питання відновлення шийок колінчастих валів, що забезпечує економію високоякісного металу, палива, енергетичних та трудових ресурсів. Різкого скорочення витрат, необхідних для відновлення колінчастих валів  та інших запасних деталей типу «вал» можна досягти шляхом раціонального використання прогресивних способів наплавлення та відповідних видів термічної обробки при відновленні та ремонті деталей. 

 На першому етапі  ремонт передбачає перешліфовування до ремонтних розмірів і використання спеціальних вкладишів. При значному зношування шийок вали піддаються відновленню до номінальних розмірів. При цьому величина зносу не перебільшує 1,5 мм на діаметр. 
Аналіз можливості нанесення на зношені поверхні шийок металу високої якості показав, що ефективне вирішення цієї задачі може бути досягнуто в результаті використання наступних способів (при відповідному виборі матеріалів та режимів відновлення деталей), які мають глибину дефектного шару, мм, : 

-    електродугове наплавлення під шаром флюсу – 0,2…0,5;

· електродугове наплавлення в середовищі захисного газу – 0,4…08;

· електродугове наплавлення порошковим дротом – 1,2…1,4;

· плазмово-дугове напилювання – 0,02…0,05.

Близькими за значеннями до глибини дефектного шару є величина мікронерівностей поверхні, яка також впливає на величину припуску. Величина припуску на механічну обробку після відновлення поверхонь та величина допуску розміру відновленої поверхні визначають необхідність виконання певної кількості переходів та операцій. Застосування оптимальних, прогресивних методів відновлення, що забезпечують мінімальні значення припусків, дозволяє скоротити основний час механічної обробки.
В умовах роботи деталі з навантаженнями, що викликають втомні процеси та накопичення в поверхневих шарах пошкоджень у вигляді мікротріщин, рекомендується використовувати способи нанесення покриттів, що заплавляють, або заліковують пошкодження. Для деталей, що працюють в умовах абразивного зношування, або корозії більш ефективними є процеси напилювання, гальванічні тощо.
Проведені дослідження, які дають рекомендації по вибору найбільш доцільних способів відновлення, побудови технологічних процесів механічної обробки після відновлення за величиною мінімальних витрат.
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