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ОБҐРУНТУВАННЯ ПАРАМЕТРІВ РОЗТОЧНИХ ГОЛОВОК ДЛЯ БЛОКІВ 

ЦИЛІНДРІВ 
 

Приведена конструкція пристрою для розточування гільз блоків циліндрів. Приведені графічні 

залежності зміни Sp/Sш від кута розміщення шарнірів у РГ і залежність величини подачі різця від глибини 

розточування. Циліндри блоків двигунів є головною відповідальною частиною і їх стан в значній мірі 

визначає поступність двигуна і справність його роботи. Режими різання при розточуванні 190…250об/хв., 

подачі 0,125…0,2мм/об. і глибині різання 0,5мм твердосплавним різцем ВК2. Тонке розточування ведеться 

при швидкостях різання 120…1000м/хв., подачах 0,02…0,12мм/об., глибиною різання 0,05…0,3мм. Таке 

розточування забезпечує точність обробки в межах границі точності Н6-Н7 з шорсткістю Ra=0,7мм. 

Хонінгування забезпечує шорсткість Ra=0,2…0,5мкм, що відповідає 6-7 квалітету точності. 
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Постановка проблеми. Зростання вимог до сучасних автомобілів пов’язано з підвищенням 

експлуатаційної надійності і довговічності, безпеки руху, екологічності й зниження експлуатаційних 

вимог викликає необхідність постійного підвищення якості роботи усіх їхніх систем, що 

забезпечують при конструюванні та виготовленні, підтримується на досягнутому рівнів процесі 

експлуатації. Удосконалення організаційних форм і технологічних процесів виготовлення і ремонту 

автомобілів, підвищення і зниження собівартості продукції є першочерговим завданням, які стоять 

перед автомобільною галуззю. Блоки циліндрів є базовими деталями двигунів автотранспортних 

засобів і від їх роботи залежить якісна, надійна і довготривала робота. Блоки циліндрів є дорогими 

деталями відлитими у більшості випадків із сірого чавуну або алюмінієвого сплаву. Основними 

елементами блоку циліндра є отвори-робочі циліндри, які виготовляють зі змінних гільз або самих 

отворів і отвори під гнізда клапанів. Випробування блоків циліндрів на придатність до роботи 

випробовують на гідравлічних стендах. Випробувальний блок встановлюють на стіл, водяні отвори 

заглушають відповідними фланцями з гумовими прокладками. Вода поршневими насосами 

нагнітається у водяну сорочку блока під тиском 2-4атм. Випробування здійснюється протягом 5хв. 

Відсутність підтікання говорить, що блок справний і готовий до експлуатації. 

Аналіз останніх джерел і публікацій. Питаннями технології автобудування присвячені праці 

Шадричева В.А.[1], Іванова В.П.[2], Колесника П.А.[3], Гусева А.П.[4], Сасова В.В. [5], Гевко Б.М. 

[6] та багатьох інших. Однак цілий ряд питань з виготовлення гільз блоків циліндрів потребують 

свого подальшого вирішення. 

Мета роботи. Обґрунтування параметрів розточних головок для оброблення гільз циліндрів 

двигунів автотранспортних засобів на основі ресурсних технологій. 

Результати досліджень. Пристрій для розточування ущільнюючих циліндричних поясків під 

гільзи блоків циліндрів (рис.1)  виконано у вигляді шліцевого штока 1, який по посадці ковзання 

встановлений в центральний шліцевих отвір циліндричного корпуса 2 з можливістю осьового і 

кругового переміщення, нижній кінець якого виконано конусної форми 3. По  зовнішньому діаметру 

руховий корпус є у взаємодії з підтискною втулкою 4, яка знизу жорстко закріплена до конічної 

центрувальної втулки 5, яка зовнішньою нижньою конусною поверхнею є у взаємодії з конічною 

поверхнею конічної центрувальної втулки 6, знизу на циліндричному пояску якої жорстко 

встановлено підшипник кочення 7 внутрішнім діаметром. Зовнішнім діаметром підшипник  кочення 

7 встановлено у внутрішній діаметр циліндричного корпуса 8, нижній циліндричний бурт 9 якого 

зовнішнім діаметром є у взаємодії з внутрішнім отвором блока циліндрів 10 в якому необхідно 

розточувати ущільнюючі пояски 11. 

З нижнього торця  конічного центрувальної втулки 5 рівномірно по колу виконано три 

радіальні пази 12 , які є у взаємодії з розточними різцями 13, які відтиснуті до осі корпуса за 

допомогою  відтискних пружин 14. Останні встановлені на циліндричних виступах розточних різців 

13 зі сторони ріжучих елементів 15. Крім цього розточні різці13 конусними торцевими поверхнями є 

у взаємодії з конусною поверхнею 3 шліцевого штока 1. 
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Знизу конічна центрувальна втулка 5 закрита кришкою 16, яка внутрішнім діаметром є у 

взаємодії з нижнім різьбовим кінцем рухомого шліцевого штока 1, на зовнішньому діаметрі якого 

нагвинчена гайка 17. Остання верхнім торцем є у взаємодії з нижнім торцем кришки 16. 

Крім цього центрувальний конічний елемент 6 зверху підтиснутий пружиною 18 стиснення, яка 

встановлена на зовнішньому діаметрі циліндричного корпуса 2, а верхнім торцем є у взаємодії з 

прижимною втулкою 19, яка внутрішнім отвором є у взаємодії з зовнішнім шліцевим отвором 

рухомого  шліцевого штока. Пристрій на верстаті кріпиться до оправки 20. 

  
Рис. 1 Пристрій для розточування ущільнюючих циліндричних поясків під гільзи блоків 

циліндрів 

 

Робота пристрою здійснюється наступним чином. Блок циліндра 10, в якому необхідно 

розточити ущільнений поясок 11 під гільзу встановлюють на стіл свердлильного або розточного 

верстату. Пристрій шліцевим валом 1 жорстко кріплять в оправці 20 верстату відомим способом. В 

отвір блока циліндра 10 встановлюють нижній циліндричний бурт 9 з конічною центрувальною 

втулкою 6. По конусній поверхні цієї втулки виставлюють конічну центрувальну втулку 5 його 

центрують, а розточні різці 13 встановлюють на необхідну висоту розточування канавки 11. Після 

підготовчих робіт включають верстат і оправку 20 з пристроєм опускають вниз. При дії конічної 

поверхні 3 на торці розточних різців 13 останні здійснюють розточування канавок 11. 

Після розточування поясків пристрій знімають у зворотній послідовності і встановлюють на 

наступний діаметр. 

Розрахунок конструктивних параметрів РГ з кутовими шарнірними ланками, байонетний паз-

еліпс, байонетний паз зубчаста рейка, вісь-косий паз та інші має важливе значення в їх конструкціях 

і, особливо, параметр відношення величини подачі шпинделя  до величини подачі розточного різця 

, який названо коефіцієнт співвідношення подач 

.       (1) 

Технологічно доцільним є забезпечення цього коефіцієнта в межах , що дає можливістю 

застосування подачі різця в той час, коли мінімальні подачі шпинделя у 

металорізальних верстатах не завжди можна забезпечити в таких межах. 
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Застосування проміжних шарнірних тяг 1 РГ (рис. 2) між оправкою 2 з конусом Морзе, 

з’єднаною з шпинделем верстата і держаком різця 3, розміщених під кутом до напрямків руху, 

передбачає нерівномірність подачі різця до подачі шпинделя. 

 
Рис. 2. Розміщення шарнірних тяг в розточних головках 

Для різних значень кутів  рівномірність і величина подачі різців є різною. Оптимальне 

значення діапазону зміни кута , який в першу чергу повинен забезпечити рівномірність подачі 

різця, що є важливим параметром в дослідженні конструктивних параметрів РГ. Розрахункова схема 

зміни величин подачі шпинделя  і різця  для різних кутів  зображена на рис. 3. 

 
   а)           б) 

Рис. 3. Розрахункова схема зміни величини подачі шпинделя  і величини подачі різця  для 

різних кутів  

а) – малий кут , ; б) – великий кут , ; 

Величина подачі шпинделя  (мм/об.) за даною схемою рівна: 

,   (5.2) 

де  - довжина тяги, мм. 

Величина подачі різця  для даної величини подачі шпинделя рівна 

.   (5.3) 

Відношення  (основна характеристика РГ) буде складати 

.    (5.4) 

Оскільки конструкція РГ передбачає можливість зміни кута  в діапазоні , то 

розрахунок проводимо в цьому діапазоні.  Для спрощення розрахунку відношення  візьмемо 

середнім в межах . 

Графік залежності зміни  від кута α розміщення шарнірів в РГ зображений на рис. 4. 
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Рис. 4. Графік залежності зміни  від кута розміщення шарнірів в РГ . 

Із графіка видно, що умова  забезпечується при значеннях кута . Найбільш 

раціональним є застосування в конструкції РГ кута в межах . Прийнявши кут  в 

початковому положенні і параметр тяги , забезпечуємо максимальний радіальний хід 

різців. 

 

Оскільки при застосуванні РГ подача шпинделя верстата не відповідає подачі різця, дане 

значення подачі необхідно забезпечити для різця. 

Допускаючи невелике відхилення приводу (рис. 3) в діапазоні  можна зобразити 

прямою і побудувати графіки зміни величини подачі різця по глибині розточування канавки для 

різних значень подачі шпинделя (рис. 5). 

 
Рис. 5. Залежність зміни величини подачі різця від глибини розточування при максимальному 

ході різця  для різних величин подач шпинделя:  

1 -  2 -  3 -  

4 -  

 

Висновки. Приведена конструкція пристрою для розточування гільз блоків циліндрів. 

Приведені графічні залежності зміни Sp/Sш від кута розміщення шарнірів у РГ і залежність величини 

подачі різця від глибини розточування. Циліндри блоків двигунів є головною відповідальною 
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частиною і їх стан в значній мірі визначає поступність двигуна і справність його роботи. Режими 

різання при розточуванні 190…250об/хв., подачі 0,125…0,2мм/об. і глибині різання 0,5мм 

твердосплавним різцем ВК2. Тонке розточування ведеться при швидкостях різання 120…1000м/хв., 

подачах 0,02…0,12мм/об., глибиною різання 0,05…0,3мм. Таке розточування забезпечує точність 

обробки в межах границі точності Н6-Н7 з шорсткістю Ra=0,7мм. Хонінгування забезпечує 

шорсткість Ra=0,2…0,5мкм, що відповідає 6-7 квалітету точності. 
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Ляшук А.Л., Гевко И.Б., Казмирчук В.В. Обоснование параметров расточной головок блока цилиндров. 
Приведена конструкция устройства для расточки гильз блоков цилиндров. Приведены графические 
зависимости изменения Sp / Sш от угла размещения шарниров в РГ и зависимость величины подачи резца 
от глубины расточки. Цилиндры блоков двигателей является главной ответственной частью и их состояние в 
значительной степени определяет поступнисть двигателя и исправность его работы. Режимы резания при 
расточке 190 ... 250об / мин., Подачи 0,125 ... 0,2 мм / об. и глубине резания 0,5 мм твердосплавным резцом 
ВК2. Тонкое растачивание ведется при скоростях резания 120 ... 1000м / мин., Подачах 0,02 ... 0,12мм / об., 
Глубиной резания 0,05 ... 0,3 мм. Такое расточка обеспечивает точность обработки в пределах границы 
точности Н6-Н7 с шероховатостью Ra = 0,7мм. Хонингование обеспечивает шероховатость Ra = 0,2 ... 0,5 
мкм, что соответствует 6-7 квалитету точности. 

Ключевые слова: расточная головка, блок цилиндра, технологический процесс, режимы резания. 
 
O. Lyashuk, I. Hevko, V. Kazmirchuk. Setting Ground boring heads for cylinder blocks. 
Present design of the device for boring casings cylinder blocks. LED graphic changes depending Sp / Ssh 

allocation hinges on the angle of the WG and the dependence of the depth feed cutter boring. Cylinder engine blocks 
a major part of responsible and their condition largely determines postupnist engine and serviceability of its work. 
Cutting with boring ... 250ob 190 / min., Feeding 0,125 ... 0.2 mm / rev. and 0.5 mm depth of cut carbide cutter 
BK2. Fine boring being at cutting speeds of 120 ... 1000 m / min., Supply 0,02 ... 0,12mm / rev., Depth of cut of 
0.05 ... 0.3 mm. This provides precision machining boring within the boundaries of accuracy H6-H7 roughness of Ra 
= 0,7mm. Honing provides roughness Ra = 0,2 ... 0,5mkm corresponding to 6-7 Kvalitet accuracy. 

Keywords: Boring head, cylinder block, process, cutting conditions. 
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