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Аннотация: В статье предложено усовершенствовать технологию ре-

монта гильз цилиндров двигателей внутреннего сгорания путем внедрения 

в процесс приспособления для контроля биения опорной плоскости под 

бурт гильзы к оси отверстий посадочных поясков под гильзу блока цилин-

дров. Также был произведен расчет допустимой погрешности предло-

женного приспособления. 
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Abstract: The article proposes to improve the technology of repair of cylinder 
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Вопросы оценки качества и конкурентоспособности слож-

ной технической продукции вызывают большой интерес [1, 2], 

как производителей, так и ученных, работающих над проблемой 

обеспечения безопасности продукции. Конкурентоспособность и 
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качество сложной технической продукции оценивается различ-

ными показателями качества [3]. Одними из главнейших показа-

телей качества техники являются надежность, долговечность, 

техническая готовность и ремонтопригодность [4, 5]. Стабиль-

ность характеристик показателей качества и конкурентоспособ-

ности, которые заложенны в технике при изготовлении говорят о 

надежности и долговечности машины [6]. В процессе эксплуата-

ции стабильность характеристик показателей качества и конку-

рентоспособности двигателя может нарушаться вследствие мно-

гих причин, вызывающих неисправности его механизмов и си-

стем. Неисправности могут возникнуть в результате нарушения 

регулировок, устранимых в процессе эксплуатации, или вслед-

ствие естественного износа деталей сопряжений, не устранимого 

простой регулировкой, в этом случае требуется восстановление 

изношенных деталей или замена [7]. Это осуществляется процес-

сом ремонта. Ремонт сложной технической продукции произво-

дится разными способами и выбор того или иного способа в кон-

кретных условиях определяется или экономическими соображе-

ниями или производственными возможностями ремонтных пред-

приятий (наличием соответствующего технологического обору-

дования). После ремонта также должны быть обеспечены показа-

тели конкурентоспособности и качества сложной технической 

продукции, то есть после ремонта должны быть обеспечены ре-

сурсы техники на уровне близком к тому, который был обеспечен 

производителем. Поэтому на различных предприятиях разрабо-

таны и усовершенствованы технологические процессы и обору-

дование, которые позволяют восстанавливать многие детали ав-

томобилей прогрессивными методами. Научно-

исследовательские и учебные институты проводят различные ис-

следования в области совершенствования организации ремонта и 

восстановления деталей. 

Соединение гильза цилиндра – поршень является одним из 

соединений, подвергающихся наибольшему износу в двигателях 

внутреннего сгорания. Поэтому разработка технологии ремонта 

гильз является важной задачей для улучшения качества ремонта 

двигателей.  

Анализ причин возникновения несоответствий показал, что 

для снижения брака при ремонте двигателей необходимо контро-
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лировать биение опорной плоскости под бурт гильзы к оси отвер-

стий посадочных поясков под гильзу блока цилиндров. Для этого 

предлагаем использовать приспособление для контроля биения 

опорной плоскости под бурт гильзы к оси отверстий посадочных 

поясков под гильзу блока цилиндров, которое представлено на 

рисунке 1. 

 
Рисунок 1 – Приспособление для контроля биения опорной 

плоскости под бурт гильзы к оси отверстий посадочных по-

ясков под гильзу блока цилиндров 

 

Приспособление устанавливается на контролируемую де-

таль и по отклонению стрелки индикатора определяется биение 

опорной плоскости под бурт гильзы к оси отверстий посадочных 

поясков под гильзу блока цилиндров. Приспособление можно пе-

ремещать по плоскости разъема контролируемой детали и заме-

рять биение опорной плоскости под бурт гильзы к оси отверстий 

посадочных поясков под гильзу блока цилиндров во всех точках. 

Деталь считается годной, если отклонения не превышают техни-

ческих требований. Приспособление состоит из шайбы – 1, 

кронштейна – 2, опоры – 3, оправки – 4, втулки – 5, нижнего 

вкладыша – 6, гайки – 7, верхнего вкладыша – 8, шпильки – 9, 

подвижной части – 10, втулки – 11, индикаторной головки – 12, 

винта – 13, скалки – 14, кронштейна – 15, стойки – 16, ступицы – 

17, винта – 18, болта – 19, основания – 20. 
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К достоинствам данного приспособления относятся: 

 применение высокоточных индикаторных головок позволя-

ет контролировать величину отклонения радиуса с точностью до 

4 мкм; 

 простота установки приспособления на проверяемый объ-

ект, что значительно снижает затраты времени на контроль. 

К недостаткам приспособления относятся: 

 высокая трудоѐмкость измерений; 

 большая масса. 

Для расчѐта погрешности нам необходимо найти допусти-

мую погрешность измерения, которая находится по формуле: 

3

Т
 ,            (1) 

где δ – допускаемая погрешность измерения; T – допуск на изго-

товление радиуса.  

Условия для контроля: Lim   .  

 ∆Lim – погрешность суммарного измерения радиуса. Она 

находится по формуле: 

2 2 2 2 2

1 2 3 .....
n

n i

i

Lim            ,   (2) 

где  i  – погрешность каждого составного звена измерения; 1  – 

погрешность базирования (3 мкм); 2  – погрешность головки (8 

мкм); 3  – погрешность от контактной деформации (Существует 

в трѐх точках и зависит от измерительного усилия, 0,8…1,2 Н и 

равна 4 мкм); 4  – погрешность от изготовления измерительного 

рычага (неравноплечности рычага – 1,5 мкм). 

9,5Lim   мкм. 

Предельная погрешность суммарного измерения радиуса 

удовлетворяет условиям. 

Исходя из допустимой погрешности измерений, выбираем 

индикаторную головку часового типа ИЧ 10МН. ∆Lim = ± 8 мкм 

на участке в 1 мм. 

Итак, нами предлагается усовершенствовать процесс ремон-

та гильз ДВС путем внедрения в производственный процесс при-

способления для контроля биения опорной плоскости под бурт 

гильзы к оси отверстий посадочных поясков под гильзу блока 
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цилиндров. Был проведен конструкторский расчет допустимой 

погрешности предлагаемого приспособления и выбрана измери-

тельная головка, погрешность которой удовлетворяет условию 

выбора средств измерений. 
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