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(57) Спосіб відновлення спрацьованої внутрішньої
циліндричної поверхні з нерівномірним зносом по

висоті, переважно чавунних та сталевих деталей
типу гільз циліндрів двигунів внутрішнього згорян-
ня, шляхом створення різного по величині градієн-
та температур у відповідності з величиною зносу в
даному перерізі деталі під впливом джерела нагрі-
вання та охолодження, який відрізняється тим,
що різний по величині градієнт температур по тві-
рній внутрішньої поверхні гільзи створюють одно-
часно.

Корисна модель відноситься до ремонту ма-
шин, а саме до методів відновлення спрацьованої
внутрішньої циліндричної поверхні з не-
рівномірним зносом по висоті, переважно чавунних
та сталевих деталей, типу гільз циліндрів двигунів
внутрішнього згоряння (ДВЗ).

Відомий спосіб відновлення внутрішньої
циліндричної поверхні чавунних та сталевих дета-
лей, наприклад гільз циліндрів ДВЗ полягає в по-
слідовному нагріванні струмами високої частоти
внутрішньої поверхні деталі до температури струк-
турних перетворень з наступним душовим охо-
лодженням її зовнішньої поверхні [1].

Недоліком відомого способу є те, що не вра-
ховується нерівномірність величини спрацювання
внутрішньої поверхні і після досягнення
номінальних розмірів у зоні найбільшого зносу,
ділянки з меншим зносом потребують значних за-
трат на подальшому обробку.

Найбільш близьким за технічним рішенням до
заявленого є спосіб відновлення гільз циліндрів
ДВЗ з нерівномірним зносом,  який полягає у по-
слідовному створенні нерівномірного градієнту
температур в кожному перерізі стінки деталі у
відповідності з величиною зносу в даному перерізі
шляхом регулювання температури нагріву індук-
тора струму високої частоти або зміни швидкості
переміщення деталі відносно індуктора та джере-
ла охолодження [2].

Але послідовне створення градієнта темпера-
тур в стінці гільзи має суттєвий недолік,  а саме
виникнення внутрішніх розтягуючих напружень, які
сприяють утворенню тріщин на відновленій по-
верхні.

Задача - забезпечення відновлення геометрії
внутрішньої циліндричної поверхні з не-
рівномірним зносом по висоті, покращити її якість
та скоротити тривалість процесу відновлення.

Поставлена задача вирішується тим, що згідно
способу відновлення спрацьованої внутрішньої
циліндричної поверхні з нерівномірним зносом по
висоті, переважно чавунних та сталевих деталей
типу гільз циліндрів двигунів внутрішнього згорян-
ня, шляхом створення різного по величині
градієнта температур у відповідності з величиною
зносу в даному перерізі деталі під впливом дже-
рела нагрівання та охолодження, різний по вели-
чині градієнт температур по твірній внутрішньої
поверхні гільзи створюється одночасно.

На Фіг.1 зображений пристрій для реалізації
запропонованого способу в положенні нагрівання
деталі;

на Фіг.2 – те ж, що на Фіг.1, положення охо-
лодження;

на Фіг.3 зображено напрям деформацій у
стінці гільзи циліндра.

Пристрій для здійснення способу складається
з джерела нагрівання 1, джерела охолодження,
яке виконане у вигляді зовнішнього 2, і внутріш-
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нього 3 спрейєра, та механізму обертання 4 деталі
5, наприклад, гільзи циліндра ДВЗ.

Спосіб, що заявляється, здійснюється наступ-
ним чином:  гільзу 5  нижнім кінцем встановлюють
на механізм обертання 4 так, що ззовні деталі зна-
ходиться зовнішній спрейєр 2, а в середині - дже-
рело нагрівання 1, яке виконане таким чином, що
різна кількість теплоти нагрівача заздалегідь нері-
вномірно розподілена по твірній внутрішньої спра-
цьованої поверхні в залежності від величини її
зносу.

Джерело нагрівання 1 вмикається одночасно з
зовнішнім спрейєром 2, який охолоджує зовнішню
поверхню гільзи 5 і цим самим запобігає її дефор-
мації в бік збільшення діаметру. Для рівномірності
нагріву та охолодження деталі по колу, їй надають
обертальний рух за допомогою механізму обер-
тання 4.

Напрямлений тепловий потік джерела на-
грівання 1 нагріває деталь від центра до пери-
ферії. При чому, у верхній частині гільзи 5 темпе-
ратура нагрівання ще з самого початку процесу
відновлення більша ніж у нижній частині, а отже,
має місце осьовий градієнт температур. Темпера-
тура внутрішньої поверхні стінки гільзи повинна
досягти значення структурних перетворень -
730...750°С.

Шар матеріалу прилеглий до зовнішньої по-
верхні в цей час охолоджується рідиною зі
спрейєра і залишається відносно холодним
100...120°С. Отже, по товщині стінки гільзи ство-
рюється радіальний градієнт температур.

Досягнувши заданих температур, матеріал
гільзи переходить у пластичний стан і під дією
градієнта температур проходять пластичні де-
формації s, які мають напрям від менш нагрітої до
більш нагрітої ділянки. Тобто, матеріал з менш
прогрітих ділянок, де менша величина зносу пере-
розподіляється в зону більшого нагріву, де
більший знос (Фіг.3).  Паралельно з цим у
внутрішніх шарах матеріалу спостерігатиметься
явище часткової графітизації, при якому величина
приросту об'єму визначається кількістю вуглецю,
що перейшов із цементиту в графіт, зменшуючи
при цьому внутрішній діаметр гільзи.

Деталь утримують в такому стані певний час в
залежності від величини зносу. Після того як
внутрішній діаметр в зоні найбільшого зносу до-
сягне номінальних значень, джерело нагрівання
вимикається і переміщується за межі гільзи 5,  а
внутрішній спрейєр 3 займає його місце (Фіг.2) і
одразу вмикається. Відбувається процес гарту-
вання внутрішньої робочої поверхні деталі.

Таким чином, робоча поверхня відновленої
гільзи суттєво не втрачає фізико-механічних вла-
стивостей і не потребує значних затрат на чистову
обробку.
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