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Для непрерывного обеспечения и контроля качества метрологическое 

обеспечение и применение статистических инструментов контроля качества 

должны идти параллельно (рис.). При ремонте соединения, были назначены три 

контрольные точки – на стадиях очистки, дефектации и контроля[1]. При этом, 

входными данными для использования статистических методов могут являться 

результаты измерений при контроле качества технологического процесса. 

В начале, необходимо применить диаграмму Исикавы, для определения 

параметров, влияющих на качество ремонта соединения «поршень – гильза». 

Так, в контрольной точке КТ1 качество очистки контролируется 

визуальным методом, данные видов дефектов регистрируются в контрольном 

листке. 

Во второй контрольной точке КТ2 – в процессе дефектации – 

контролируются наличие дефектов на рабочей поверхности гильзы цилиндров, 

данные видов дефектов также заносятся в контрольный листок 

соответствующего типа. На данном этапе необходимо выбрать 

соответствующее средство измерения, удовлетворяющее значения диапазона 

измерений и значений допускающей погрешности [4]. При контроле 

отклонения от формы – регистрация локализации дефектов рекомендовано 

также заносить в контрольный листок. Далее проводят контроль внутреннего 

диаметра гильзы цилиндров и диаметров центрирующих поясков. Данные 

также необходимо регистрировать в контрольных листках. 

На заключительном этапе – в третьей контрольной точке КТ3 – контроле 

– проводят итоговый контроль – визуально оценивают дефекты – трещины,

царапины и т.д., контролируют шероховатость, отклонение от формы и 

внутренний диаметр гильзы цилиндров для определения группы селекции. 

Также определяют параметры разбраковки – количество неправильно принятых 

и неправильно забракованных деталей, попавших в соседние группы селекции 

при контроле гильз цилиндров[2] 

Рис. Общая методика применения методов и средств обеспечения качества 

на ремонтных предприятиях 
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Результаты контроля внутреннего диаметра гильзы цилиндров являются 

данными для оценки технологического процесса обработки гильзы цилиндров 

под ремонтный процесс, если процесс находится в нестабильном состоянии – 

устраняют особые причины изменчивости процесса и повторно оценивают 

технологический процесс. Если процесс находится в стабильном состоянии – 

строят контрольную карту и переходят к анализу рассеяния размеров, в данном 

случае выходом будет являться гистограмма, полигон и закон распределения. 

Последним этапом в третьей контрольной точке является регистрация 

видов дефектов с учетом экономических потерь – результаты заносят в 

контрольный листок, который позволяет рассчитать внутренние и внешние 

потери от дефектов. 

При этом, во время контроля гильзы цилиндров – КТ3, также необходимо 

осуществить входной контроль поршней, поступивших на ремонтное 

предприятие. При этом проводят визуальный осмотр дефектов, выбирают 

соответствующее средство измерения диаметра юбки поршня, и проводят их 

100% контроль. А также определяют параметры разбраковки – количество 

неправильно принятых и неправильно забракованных деталей, попавших в 

соседние группы селекции при контроле[5]. Сплошной контроль поступивших 

на предприятие поршней ремонтных размеров необходим в связи, с тем, что в 

нашей работе для уменьшения незавершенного производства рекомендуется 

применять метод межгрупповой взаимозаменяемости. 

Заключительным этапом является оценка незавершенного производства 

поршней и гильз цилиндров, применение метода межгрупповой 

взаимозаменяемости, а также оценка уровня дефектности.  

Таким образом, проведена адаптация инструментов контроля качества к 

процессам ремонтного производства. Применение диаграммы Исикавы 

позволит определить основные параметры, влияющие на качество ремонта. 

Применение контрольных карт Шухарта скользящих размахов и 

индивидуальных значений позволит оценить стабильность технологического 

процесса финишной обработки гильзы. Контрольный листок позволит 

определить потери от внутренних и внешних дефектов. Применение методики 

квалиметрической оценки уровня дефектности позволит определить снижения 

уровня дефектоности при замене более точного средства измерения и 

применения межгрупповой взаимозаменяемости.   
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Аннотация:Важное значение имеет противокоррозионная защита 

автотракторной техники (АТТ) в нерабочий период. Это обусловлено рядом 

причин (способом хранения, конструктивными решениями, технологией 

изготовления, применяемыми консервационными материалами и т.д.). 

Консервация и хранение периодически используемой техники имеет ряд 

особенностей при консервации внутренних поверхностей агрегатов и систем. 

Работа направлена на исследование коррозионной стойкости материалов, 

применяемых для изготовления деталей ТС, и разработки эффективных 

средств защиты от коррозионных разрушений. 

Ключевые слова: автотракторная техника, противокоррозионная 

защита, топливная система, электрохимическая коррозия, коррозионная 

стойкость. 

Введение. Увеличение сохраняемости АТТ не может быть решено только 

за счет улучшения конструкции и качества выпускаемых изделий. Одной из 

причин является коррозионное разрушение ее деталей. 

Для повышения сохраняемости АТТ заводы принимают различные меры 

защиты поверхностей деталей от коррозии, применяя: неорганические 

защитные пленки, гальванопокрытия и лакокрасочные покрытия. Внутренние 

же поверхности агрегатов и деталей, особенно топливных баков (ТБ), 
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