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Обкатка является важной частью технологического процесса ка-

питального ремонта двигателей. Во время обкатки происходит прира-

ботка трущихся рабочих поверхностей деталей. 

Продолжительность и качество приработки зависят в значитель-

ной степени от качества сборки (соблюдение установленных в техни-

ческой документации зазоров, параллельности осей и контактирую-

щих поверхностей). 

Нарушение технологической дисциплины при сборке приводит к 

необходимости увеличения продолжительности процесса приработки. 

С учётом изложенного в задачи обкатки двигателей входит: по-

лучение высокого качества рабочих поверхностей деталей при мини-

мальном их износе в процессе обкатки; завершение приработки при 
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минимальной продолжительности обкатки; формирование показате-

лей надёжности отремонтированных двигателей [1]. 

Под качеством приработки рабочих поверхностей деталей подра-

зумевается совокупность их физико-механических и геометрических 

свойств: шероховатость, микронеровности размера, остаточные напря-

жения и др.  

Во время приработки трущихся поверхностей деталей двигателя 

происходит ряд важных изменений. Материал на поверхности деталей 

деформируется, изменяя свою пластичность и внутренние напряже-

ния. Формируется особый микрорельеф, изменяется структура поверх-

ностного слоя, и, что особенно важно, образуется упрочненный слой. 

Этот упрочненный слой играет ключевую роль в подготовке двигателя 

к работе под нагрузкой. 

На качество приработки оказывают влияние следующие фак-

торы: нагрузка на трущиеся поверхности; относительная скорость пе-

ремещения трущихся поверхностей; температура контактирующих по-

верхностей; эффективность смазки; ускоренные методы приработки 

[2, 3]. 

Одним из наиболее многообещающих направлений увеличения 

эффективности приработки деталей двигателя в процессе обкатки яв-

ляется применение ускоренных методов, основанных на использова-

нии специализированных присадок. В зависимости от их физико-хи-

мического воздействия, приработочные присадки делятся на не-

сколько категорий: поверхностно-активные вещества, химически-ак-

тивные вещества и композиции, обеспечивающие избирательный пе-

ренос. 

Принцип действия этих присадок базируется на усилении адгези-

онного взаимодействия прирабатываемых поверхностей трения. 

Наиболее результативными оказываются присадки, которые реали-

зуют эффект избирательного переноса в процессе приработки деталей. 

Их применение улучшает антифрикционные, противоизносные и про-

тивозадирные свойства масел, ускоряет процесс обкатки двигателя, 

уменьшает износ поверхностей трения, увеличивает площадь прира-

ботки и снижает шероховатость трущихся поверхностей [4]. 

В условиях ремонтного производства отсутствуют рекомендации 

по прямому измерению качества приработки в процессе обкатки. На 

практике для оценки качества приработки обычно используют тех-

нико-экономические параметры (эффективная мощность, удельный 

расход топлива, расход масла на угар). Поэтому предложена методика 
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оценки качества притирка деталей двигателя по нижеприведенным по-

казателям и параметрам: 

1. Показатель, учитывающий шероховатость притертых сопряже-

ний: 
max

пр

ш max

эт

L
П

L
= ,         (1) 

где  𝐿пр
max – наибольшая высота микронеровностей притертых плоско-

стей, мкм; 

𝐿эт
max – наименьшая высота микронеровностей притертых плоско-

стей, взятых как эталон, мкм. 

2. Показатель, учитывающий примыкания притертых сопряже-

ний: 

факт

пр.пл.

геом

W
П

W
= ,         (2) 

где  Wфакт – фактическая площадь контактирующих притертых плос-

костей, мм2; 

Wгеом – геометрическая (полная) площадь контактирующих при-

тертых плоскостей, мм2. 

3. Показатель, учитывающий пластичность притертых сопряже-

ний: 
практ.

дет.

п ном.

дет.

Н
П

Н
= ,         (3) 

где  
практ.

дет.Н  – пластическая твёрдость поверхности притертых сопря-

жений, МПа; 
ном.

дет.Н  – пластическая твёрдость поверхности непритертых сопря-

жений деталей новых или после восстановления, МПа. 

4. Показатель, учитывающий износостойкость притертых сопря-

жений: 

практ.

износ.

эталон

И
П

И


=


.        (4) 

где  ΔИпракт. – величина фактического износа поверхности за продол-

жительность притирания, мкм; 

ΔИэталон – величина фактического износа эталонной поверхности 

за продолжительность притирания, мкм. 

5. Показатель, учитывающий притёртость поверхностей деталей 

двигателя: 
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практ.

трен.

прит. практ.

трен.эталон

М
П

М
= ,        (5) 

где  
практ.

трен.М  – утрата мощности на трение в процессе притирания по-

верхностей трения, кВт; 
практ.

трен.эталонМ  – утрата мощности на трение в процессе притирания 

эталонных поверхностей трения, кВт. 

6. Показатель, учитывающий механические потери: 

испыт.
мех.пот.

эталон

w
П

w
= ,        (6) 

где  wиспыт. – угловая скорость коленвала (на номинальном режиме) от-

ремонтированного двигателя, рад/с; 

wэталон – угловая скорость коленвала (на номинальном режиме) 

нового двигателя, рад/с. 

7. Показатель, учитывающий фактическую мощность: 

практ.

эталон

м

e

е

Н
П

Н
= ,         (7) 

где  
практ.eН  – номинальная мощность отремонтированного двигателя, 

кВт; 

эталонеН  – номинальная мощность нового двигателя, кВт. 

8. Показатель, учитывающий расход топлива на единицу мощно-

сти на номинальном режиме: 

практ.

e

эталон

e

g

e

p
П

p
= ,         (8) 

где  
практ.ep  – расход топлива отремонтированного двигателя на еди-

ницу мощности на номинальном режиме, г/кВт·ч; 

эталонep  – расход топлива нового двигателя на единицу мощности 

на номинальном режиме, г/кВт·ч. 

9. Показатель, учитывающий давление масла: 

практ.

м

эталон

масла

д

масла

Д
П

Д
= ,        (9) 

где  
практ.маслаД  – давление масла отремонтированного двигателя на но-

минальном режиме, МПа; 
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эталонмаслаД  – давление масла нового двигателя на номинальном ре-

жиме, МПа. 

10. Показатель, учитывающий расход масла на угар: 

практ.

угар

эталон

масла

масла

масла

Р
П

Р


=


,        (10) 

где  
практ.маслаР  – утрата угоревшего масла за десятичасовой период ра-

боты отремонтированного двигателя, кг/ч; 

эталонмаслаР  – утрата угоревшего масла за десятичасовой период ра-

боты нового двигателя, кг/ч. 

11. Эффективная мощность мотора в течение притирки сопряже-

ний деталей: 

крут.

9550
е

М n
Н


= ,         (11) 

где  Мкрут. – развиваемый двигателем крутящий момент, Н·м; 

n – частота вращения с-1. 

12. Израсходование топлива по массе: 

топлива
топлива 3,6

G
И

t
=  ,       (12) 

где  Gтоплива – количество топлива, потраченного двигателем за период 

контроля, г; 

t – время контролирования, с. 

13. Масса израсходованного топлива, отнесенная к мощности: 

топлива1000
e

е

И
g

Н


= ,        (13) 

14. Крутящий момент: 

крут.

9550 еН
М

n


= ,        (14) 

На практике применение методических рекомендаций оценки эф-

фективности и качества притирки деталей двигателей по итогам стен-

довых испытаний даст возможность обоснованно подобрать оптималь-

ные режимы обкатки, которые обеспечат требуемую степень прира-

ботки, при которой двигатель будет готов к приёмо-сдаточным испы-

таниям. 
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