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В связи с истощением природных минеральных ресурсов проблема 

переработки и дальнейшего использования отходов автомобильного 

производства, а также восстановления изношенных деталей становится все 

более актуальной [1-5]. 

На современном этапе вопросами восстановления коленчатых валов 

автомобильных тракторных двигателей и других кривошипов 

занимаютсяразличныекомпанииповсемумиру,приэтомосновноеместо(приме

рно80 % всех используемых технологий) занимает так называемый 

«Глисон-

процесс»(TheGleasonProcess).ВильямуГлисону(WilliamR.Gleason)принадлеж

итавторствоначетырепатентавэтойобласти,выданныхвСША. Два из них 

посвящены как раз сути и конструктивным особенностям «глисоновского» 

оборудования для наплавки коленчатых валов, коим пользуются сегодня в 

мире[5]. 

Одним из методов является использование оригинальной схемы 

нанесения металлопокрытий на шатунные шейки вала, при котором 

наплавляемая шейка движется по орбитальной траектории, а наплавочная 

головка следует за ней(рис.1)[6]. 



 

Рисунок 1 – Кинематическая схема нанесения наплавочного 

метало покрытия по технологии«TheGleasonProcess»: 

1 – контур профиля шатунной шейки коленчатого вала; 2 – зона горения 

дуги и формирования наплавочноговалика;3–

траекториядвижениязоныгорениядуги;4–радиускривошипа;5–

контурпрофилякореннойшейкиколенчатоговала 

 

Суть «Глисон-процесса» заключается в наплавке зоны галтели 

металлопокрытием с твердостью около 30 HRC и в наплавке рабочей 

поверхностишейки металлом с твердостью примерно 50 HRC. На рис. 3 

приведены зоны сравнительных исследований новых коленчатых валов, 

изготовленных фирмой «Caterpillar», и коленчатых валов после 

восстановления по технологии компании «GleasonEngineeringIndustries, 

Inc.». При этом металлопокрытия обладают высокой 

прочностью(σв=560МПа –для галтели, σв 

=1690 МПа – для шейки вала), гибкостью и вязкостью (относительное 

удлинениесоставляет 20и16%,соответственнодлягалтелиишейки) [6]. 

 

Рис. 2. Физико-механические свойства металла восстановленного 

коленчатого вала после наплавки двумя проволоками 

(компания«GleasonEngineeringIndustries,Inc.»): 

1–зоныгалтелей;2–зона рабочей поверхности шейки 

 

Еще одной особенностью чисто «Глисон-процесса» является 

планетарное движение шатунной шейки при наплавке и сложное движение 

вслед 

занейнаплавочнойгорелки,снабженнойдвумяпоследовательнозаменяемыми 

проволоками. Металлопокрытия не требуют закалки токами высокой 

частоты. Твердость приобретается в процессе следующего после наплавки 

длительного среднего отпуска при температуре около 400 ºC и 

выдержкиизрасчета2 часа наодин дюйм диаметра шейки [7]. 

По предложенной в СГТУ имени Ю. А. Гагарина технологии 

центральнаячастьшейкинаплавляласьпорошковойпроволокоймаркиПП-Нп-

35В9Х3СФ (ГОСТ 26101–-84) с последующим отпуском при 500 ºС в 



 

течение одного часа, наплавка галтелей осуществлялась проволокой 

сплошного сечения марки Нп-30ХГСА (ГОСТ 10543–98) с 

предварительным подогревом детали до 230 ºС. Нанесение всех 

металлопокрытий производилось по слоем флюса АН-348А (ГОСТ 9087–

81). Это позволило получить распределение микротвердости по сечению 

шейки, близкое к показателям новой детали, а также к показателям 

современных технологий, применяемых за рубежом для восстановления 

коленчатых валов дизелей металлопокрытиями. 

Результат проведенных исследований – усовершенствованный 

технологический процесс восстановления. 

Технологический процесс восстановления коленчатых валов 

дизельныхдвигателейпредставленвтаблице1. 

 

Таблица 1 – Технологический процесс восстановления коленчатых 

валовдвигателей 

№

п.п

. 

Наименовани

е операции 

Цель технологической операции 

1 Моечная Тщательная очистка коленчатого вала 

2 Слесарная Зачистка шеек перед дефектоскопией 

3 Дефектовочная 1. Магнитная дефектоскопия; 

2. Контроль-сортировка 

4 Круглошлифо

вальная 

Предварительная шлифовка с минимальным 

припускомилина0,5мм меньше последнего 

ремонтного размера 

5 Слесарная Удаление, если возможно, трещин 

6 Дефектовочная Контрольная магнитная дефектоскопия 

7 Термическая Предварительный подогрев шеек коленчатого вала 

до температуры от 100ºCдо 250ºC 

 

8 

 

Наплавочная 

Наплавка шеек вала (центральную часть шейки – 

порошковой проволокой марки ПП-Нп-35В9Х3СФ, 

галтелипроволокойсплошногосечениямаркиНп-

30ХГСА 

9 Термическая Отпускпритемпературе500оСвтечении1часа 

10 Токарно-

винторезна

я 

Черновоеточениешееквпределах0,5ммдономинально

го размера 

11 Слесарная Вскрытие и зенкование масляных отверстий 

12 Термическая Нагрев коленчатого вала в пределах340…400ºC 

13 Прессовая Правка вала в горячем состоянии 

14 Дефектовочная Магнитная дефектоскопия 



 

 

 

15 

 

Круглошлифо

вальная 

1. Восстановление поверхности шлифовального 

круга к установленному заводом-изготовителем 

размеру радиуса галтели; 

2. Чистовая шлифовка шеек коленчатого вала; 

3. Полирование шеек коленчатого вала 

16 Слесарная Монтаж съемных противовесов, заглушек и других 

деталей 

17 Балансировочна

я 

Динамическая балансировка коленчатого вала 

18 Дефектовочная Окончательная магнитная дефектоскопия 

19 Моечная Мойка с продувкой масло каналов 

 

20 

 

Контрольная 

Контроль основных геометрических параметров 

коленчатого вала (диаметров коренных и шатунных 

шеек, величины биения центральной коренной 

шейки) 

21 Упаковочная Упаковка с консервацией 

 

На основании принятых методик расчета экономической эффективности 

новых технологий за критерии экономической оценки принимались 

коэффициент относительной экономической эффективности КЭ и 

уточненная себестоимость 

СввосстановленияшеекколенчатоговаладвигателяКамАЗ-

740порекомендованномувышетехнологическомупроцессу.Приэтомвыполня

лосьусловие 

 

Где Цнов–цена новой 

детали. 

C

в< 

Цнов, (1) 

Расчетная себестоимость одного вала при программе 300 шт. валов в год 

составляет:Св= 37609,51тг 

Однако в условиях современной рыночной экономики возникают 

трудности в определении программы восстановления за год. При условии 

внедрения предлагаемого технологического процесса на предприятиях 

автомобильноготранспортаможноопределитькоэффициентотносительнойэк

ономическойэффективности: 

Кэ=
Цнов 

Св . 

(2) 

 

Следова

тельно 

Кэ= 333000 
=8,85

 

37609,51



 

 

Отсюда годовой эффект Эг будет равен: 

Эг=(333000-37609,51) 300=88617147(тг.) 

Таким образом, анализ технологического процесса восстановления 

коленчатых валов наплавкой позволяет сделать вывод о том, что при 

использовании предложенного технологического процесса стоимость 

восстановленного коленчатого вала будет значительно ниже стоимости 

нового, а качество не будет уступать новому коленчатому валу. 
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