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В заключении необходимо отметить, что гильзы цилиндров в 

зависимости от условий работы подвержены коррозионно-механическому, 

абразивному и адгезионному изнашиваниям. Доминирующим видом износа 

при нормальных условиях эксплуатации является адгезионный и абразивный. 
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Для непрерывного и целенаправленного управления качеством на 

ремонтных предприятиях необходимо применение метрологического 
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обеспечения и статистических методов управления качеством. Требования 

современной системы менеджмента качества предполагает определение 

контрольных точек, в которых будет проводиться проверка на соответствие 

[1]. В связи с этим сформирована схема технического контроля, включающая 

три контрольные точки, в каждой из которых рекомендовано использование 

конкретного инструмента контроля качества [2]. В данную схему контроля 

внесены детали и технологические операции, для которых необходимо 

реализовывать выборочный или сплошной контроль. По результатам 

контроля в каждой точке дается заключение, подлежит ли контролируемая 

деталь дальнейшей эксплуатации, ремонту бракуется [3]. Также необходимо 

устанавливать периодичность, число проверок и проверяющих лиц.  

В таблице представлено применение инструментов контроля качества 

для контрольных точек на примере ремонта гильз цилиндров.  

В первой контрольной точке (КТ1) оценивается качество очистки 

поступившей детали с помощью органолептического метода визуальным 

осмотром. 

Во второй контрольной точке (КТ2), на стадии дефектации гильзы 

цилиндров контролируются по геометрическим параметрам – внутренний 

диаметр гильзы, отклонения формы зеркала гильзы, диаметров верхнего и 

нижнего центрирующих поясков, высота от верхнего торца до упорного 

бурта, а также вероятные трещины, задиры и др. На этом этапе дается 

заключение, подлежит ли гильза дальнейшему использованию, отправится на 

восстановление (растачивание под 1-й или 2-й ремонтный размер), или, если 

диаметр превышает диаметр 2-го ремонтного размера, гильзу цилиндров 

выбраковывают, из-за этого, возрастают затраты на приобретение новой 

детали [4, 5]. 

В третьей контрольной точке (КТ3) проводится итоговый контроль 

качества восстановления гильзы цилиндров (растачивания под ремонтный 

размер), при этом основным контролируемым параметром является 

внутренний диаметр. При соответствии диаметра предельным размерам – 

гильза отправляется на селективную сборку с поршнем соответствующе 

группы размеров, при несоответствии – отправляется в исправимый или 

неисправимый брак. Также на данном этапе проводят контроль 

шероховатости зеркала, отклонение от формы (должно быть не более 

группового допуска). При превышении значения овальности необходимо 

растачивать гильзы до следующего ремонтного размера.  
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Таблица 

Применение статистических методов и инструментов контроля качества контрольных точек при ремонте гильз 

цилиндров 
Контрольная 

точка 

Контролируемый 

параметр 

Рекомендуемое 

средство 

контроля 

Статистические методы управления качеством 

Планирование 

процесса 

Определение уровня 

дефектности 

Управление 

стабильностью 

процесса 

Оценка уровня 

дефектности 

Операция: Очистка 

- 
КТ1 

Полная очистка Лупа контрольный листок для 

регистрации видов дефектов 

- 

Операция: Дефектация 

КТ2 

Внутренний диаметр 

гильзы цилиндров 

Индикаторный 

нутромер 

контрольный листок для 

регистрации распределения 

измеряемого параметра 

- 

- 

Задиры, трещины, 

раковины 

Лупа контрольный листок для 

регистрации видов дефектов 

- 

Отклонение формы Индикаторный 

нутромер 

контрольный листок 

локализации дефектов 

- 

Диаметр верхнего 

центрирующего пояска 

Индикаторный 

нутромер 

контрольный листок для 

регистрации распределения 

измеряемого параметра 

- 

Калибр 

Диаметр нижнего 

центрирующего пояска 

Индикаторный 

нутромер 

Калибр 

Диаметр посадочного 

пояска 

Индикаторный 

нутромер 

Калибр 

Операция: Контроль 

КТ3 

Отклонение формы Индикаторный 

нутромер 

контрольный листок 

локализации дефектов 

- Оценка уровня 

дефектности 
Внутренний диаметр гильзы 

цилиндров 

Индикаторный 

нутромер 

контрольный листок для 

регистрации распределения 

измеряемого параметра 

Контрольная карта 

Шероховатость зеркала 

гильзы 

Профилограф - - 
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Таким образом, на примере технологического процесса ремонта гильз 

цилиндров, предложена методика назначения контрольных точек для 

оценки качества процесса по этапам его реализации. Для каждой 

контрольной точки выбраны соответствующие методы и средства 

измерений. 
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В настоящий момент, одним из основополагающих направлений в 

техническом прогрессе является повышение качества машин, а также их 

долговечности и надежности [1]. Совершенство техники в данном 


