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Постановка проблеми. В связи с тем, что до 80% отказов в ра- 
боте двигателей транспортних средств происходят вследствие раз- 
личньїх факторов: физического износа, коррозии, ^розии, кавитации, 
старения материала и др., по^тому каждьій вид повреждений можно 
оценить определенними критериями [1]. Однако, в реальних условиях 
виход из строя деталей двигателей транспортной техники при нор­
мальних условиях ^ксплуатации в основном происходит вследствие 
отклонения размеров детали от номинального размера поверхности, 
отклонения от правильной геометрической форми детали, отклонения 
по шероховатости поверхности и т.д. По^тому, трудно решить задачу 
определения достоверности влияния некоторих параметров на каче- 
ство ремонта деталей с помощью различних комплексних критериев, 
представляющих различние комбинации из неинформационних кри- 
териев.

Анализ последних исследований. Из анализа причин отказов и 
малого ресурса деталей после ремонта установлено, что большинство 
отказов произошло по причине наличия дефектов механической обра- 
ботки, что оказивает существенное влияние на все ^ксплуатационние 
свойства деталей (рис. 1).

Неправильний вибор методов механической обработки деталей 
может затруднить обеспечение заданних параметров микро - и макро- 
геометрии и волнистости обработанних поверхностей деталей средств 
транспорта. Вследствие чего поверхности, подвергнутие механиче- 
ской обработке с грубой шероховатостью, изнашиваются бистрее, со- 
кращая ресурс работи детали до допустимого износа, так как ресурс
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работьі детали определяется величиной допустимого износа и для 
конкретной детали и интенсивностью изнашивания, особенно в пери- 
од приработки, когда “сьедается” большая часть металла

і = /( ід о п  іи )  , (1)
где ідоп-  допустимий износ параметра детали мкм; 

іц- интенсивность изнашивания, б/р.

з
15%

Рис. 1. Причини отказов и малого ресурса деталей, %: 1 -  нару- 
шения монтажа и ^ксплуатации и др.; 2 -  абразивний износ деталей; 3 
-  скритие дефекти при восстановлении; 4 -  дефекти механической 
обработки деталей.

Таким образом, механическая обработка существенно влияет на 
качество и свойства поверхностного слоя восстановленних деталей, 
от которого зависит, в основном, уровень ^ксплуатации автомобилей, 
а, следовательно, и срок служби транспортной техники.

Наиболее распространенним високопроизводительним спосо­
бом механической обработки является абразивная обработка восста- 
навливаемих деталей шлифовальними кругами. При ^том абразивние 
инструменти при шлифовании подвергаются периодическим и перма­
нентним силовим, тепловим и физико-химическим воздействиям, в 
результате которих их рабочие поверхности изнашиваются, затупля- 
ются и засаливаются, что приводит к снижению режущей способности 
инструмента (стойкости) и влияет на параметри механической обра­
ботки [2].

Одним из важнейших факторов, обеспечивающих производи- 
тельность шлифования и заданние характеристики качества восста- 
новленних деталей автомобилей, является рациональное применение 
смазочно-охлаждающих жидкостей (СОЖ), которие коренним обра­
зом изменяют характер протекания контактних взаимодействий при 
шлифовании, оказивают позитивное влияние на стойкость шлифо- 
вальних кругов, формирование поверхностних слоев материала ре- 
монтируемих деталей [3].

Формулирование цели статьи. Целью данной работи является 
определение зависимости качества абразивной обработки деталей от 
наличия технических жидкостей.
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Основная часть. Зффективность ремонта автомобилей обуслав- 
ливается способностью ремонтного производства обеспечивать каче- 
ственное восстановление деталей при оптимальних затратах времени 
труда и средств. Качество полученной после обработки детали харак- 
теризуется, в основном, точностью ее размеров и шероховатостью по- 
верхностей. От того, насколько точно вьідержан при обработке раз- 
мер, форма и шероховатость поверхности детали, будет зависеть пра- 
вильность сопряжения деталей в сборочной единице и, как следствие, 
надежность машини в целом.

Для изучения влияния СОЖ на качество шлифованной поверх­
ности восстановленних деталей средств транспорта, исследовались 
коленчатие вали из стали 45 и из високопрочного чугуна ВЧ50.

Производили шлифование образцов коленчатих валов с приме- 
нением СОЖ различной чистоти. При ^том СОЖ загрязняли прину- 
дительно. Концентрация загрязнений составляла от 0,2 г/л до 1,0 г/л.

Производительная абразивная обработка восстановленних 
поверхностей деталей, в основном, определяется параметрами режима 
резания. Известно, что при шлифовании абразивний круг, вращаясь с 
високой скоростью, срезает часть металла поверхности 
восстановленной детали огромним числом беспорядочно 
расположенних режущих абразивних зерен, при ^том 
производительность П ( кг/мин)операции шлифования оценивают 
количеством сьема металла в единицу времени с одной детали

тт

— , (2)П =

где Шщ-масса снятого материала за период обработки детали, кг;
Тмаш- машинное время на технологическую операцию, мин.

Оценку ^ффективности абразивной обработки определяли по 
следующим основним критериям: стойкость шлифовального круга и 
уровень шероховатости восстановленной поверхности, параметр. Ка- 
чество шлифованной поверхности и оценка состояния поверхности 
круга производилась визуально с помощью микроскопа МИМ-6 
оснащенним цифровой камерой.

В результате проведенного ^ксперимента установлено: при 
обработке коленчатих валов с загрязненной СОЖ, шлам, состоящий 
из стружки, металлической окалини и осколков шлифовального 
круга, вместе с СОЖ попадает в зону шлифования и вступает в 
контакт с абразивними зернами, связкой и рельефом поверхности 
шлифуемой детали, при ^том происходит снижение стойкости 
шлифовального круга (рис. 2), искажение исходной (правильной) 
геометрической форми шлифовального круга, что, в свою очередь,
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интенсифицирует вибрации технологической системи и приводит к 
увеличению погрешностей форми детали (рис.3, 1).

Концентрация механических примесей, г/л

Рис. 2. Влияние концентрации механических примесей в СОЖ 
на стойкость шлифовального круга: 1) сталь 45; 2) високопрочний 
чугун ВЧ 50.

а) б)
Рис. 3. Шейки коленчатих валов: а) сталь 45; б) високопрочний 

чугун ВЧ 50, обработанние с применением: 1 -  загрязненной СОЖ; 2 
-  чистой СОЖ.

Фотографии поверхностей коленчатих валов шлифованних с 
применением СОЖ представлени на рисунке 3, 2. На фотографиях 
видно снижение уровня шероховатости, округлость канавок резания 
абразивним зерном, отсутствие задиров и прижогов.

Виводи. Таким образом, проблема увеличения долговечности 
работи отремонтированних автомобилей и агрегатов предьявляет по- 
вишенние требования к качеству поверхностей восстановленних де­
талей, при ^том интенсификация технологических процессов механи-
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ческой обработки деталей, внедрение вьісокопроизводительного обо- 
рудования, автоматизированньїх процессов приводят к тому, что абра­
зивная обработка механической обработки деталей автомобилей ста- 
новится невозможной без применения ^ффективньIх смазочно- 
охлаждающих жидкостей.
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