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Ковш экскаватора (рисунок 1) представляет собой навесное 

оборудование для тяжелой техники, предназначенное для выполнения 

земляных работ на строительных площадках [1]. Эти ковши могут быть 

установлены на экскаваторы, тракторы, краны и подобное оборудование [2]. 

Они предназначены для перемещения сыпучих материалов и бывают 

различных форм и размеров. Обычно ковши экскаваторов изготавливаются из 

прочной стали и оснащены выступающими зубьями на режущей кромке, 

которые помогают разрушать твердые материалы и предотвращают износ 

ковша [3]. Сталь является предпочтительным материалом для производства 

ковшей, так как она обеспечивает необходимую долговечность и прочность 

[4]. 

  

 

 

Рис. 1 Ковш экскаватора [4] 
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В процессе эксплуатации экскаватора проушины ковша подвергаются 

сильному износу (рисунок 2). Работа по восстановлению данных отверстий 

разделяется на несколько этапов: предварительная расточка под наплавку, 

наплавка и заключительная чистовая расточка. 

 

 

Рис. 2 Изношенные проушины ковша экскаватора Komatsu 

 

Для наплавки проушин ковша экскаватора применили мобильный 

расточной-наплавочный станок Sir Mecсаniса WS2 и сварочный источник 

питания Aurora PRO 250 (рисунок 3). В комплект также входит баллон газа 

СО2 для сварки объемом (20 л) и катушка сварочной проволоки (5 кг) ER70S-

6 диаметром 0,8 мм аналог Св-08Г2С. 
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Рис. 3 Мобильный расточно-наплавочный станок WS2 

 

Режим сварки 120 А. Высота сварочного валика после наплавки 4 мм. 

Формирование сварочного валика хорошее (рисунок 4). 
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Рис. 4 Проушина после наплавки 

 После сварки производим расточку проушин (рисунок 5). 

  

 Рис.5 Расточка проушин 

 

Проверяем диаметр проушин ковша измерительным инструментом и 

вставляем пальцы ковша экскаватора (рисунок 6). 

 

 

Рис. 6 Ковш экскаватора Komatsu 
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Вывод: наплавка проушин ковша экскаватора включает несколько 

ключевых этапов, направленных на его функциональности и продление срока 

службы, а именно предварительная расточка под наплавку (калибровка 

поверхности), наплавка и заключительная чистовая расточка. 
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