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Табиғи минералдық ресурстардың сарқылуына байланысты автомобиль
өндірісінің қалдықтарын қайта өңдеу және одан әрі пайдалану, сондай-ақ
тозған бөлшектерді қалпына келтіру мәселесі өзекті бола түсуде [1-5].

Қазіргі кезеңде автомобиль, трактор қозғалтқыштарының және басқа да
иінді біліктерді қалпына келтіру мәселелерімен бүкіл әлем бойынша түрлі
компаниялар  айналысады,  бұл  ретте  негізгі  орынды  (барлық
пайдаланылатын  технологиялардың  шамамен  80%-ы)  "Глисон-процесс"
(the  Gleason  Process)  деп  аталатын  компания  алады.  Вильям  Глисон
(William  R.  Gleason)  АҚШ-та  берілген  осы  саладағы  төрт  патенттің
авторлығына  ие.  Олардың  екеуі  бүгінде  әлемде  қолданылатын  иінді
біліктерді  қаптауға  арналған "Глисон" жабдықтарының мәні  мен дизайн
ерекшеліктеріне арналған [5].

Әдістердің  бірі-біліктің  байланыстырушы өзегіне  металл  жабындарды
қолданудың  түпнұсқа  схемасын  қолдану,  онда  қалқымалы  мойын

орбитальды жолмен қозғалады, ал балқыма қаптаманың ұшы одан кейін
жүреді (сурет 1) [6].

Сурет 1."The Gleason Process" технологиясы бойынша
балқытып қаптаудың кинематикалық схемасы:

1 – иінді біліктің байланыстырушы өзек мойынының кескіні; 2 – доғаның
балқу аймағы және балқымалы біліктің қалыптасуы;3–доғаның балқу



аймағының қозғалыс траекториясы;4–иінді біліктің қосиінінің радиусы;5–
иінді біліктің негізгі мойын профилінің кескіні.

"Глисон-процестің" мәні галтели аймағын шамамен 30 HRC қаттылығымен
металл жабынымен балқыту және мойынның жұмыс бетін шамамен 50 HRC
қаттылығымен металмен қаптау болып табылады.
Бұл  жағдайда  металл  жабыны  жоғары  беріктікке  (σ  =560  МПа  –  галтель
үшін,  σ  =1690  МПа  –  білік  мойыны  үшін),  икемділік  және  тұтқырлық
(салыстырмалы ұзару сәйкесінше 20 және 16% құрайды) ие болады [6]. 

Сурет 2.
Екісымменбалқығаннанкейінқалпынакелтірілгениіндібілікметалыныңфизик

алық-механикалыққасиеттері
("Gleason Engineering Industries" компаниясы, Inc.»):
1-галтельаймақтары; 2-мойынжұмысбетініңаймағы

• Мойынның  орталық  бөлігі  ПП-Нп35В9Х3СФ  (МЕМСТ  26101-84)
маркалы  ұнтақтысым  мен  балқып,  кейін  бірсағаті  шінде  500  ºС
температурада жіберілді.

• Галтель  дерді  балқыту  кезінде  бөлшекті  230  ºС  дейін  алдынала
қыздыра отырып, Нп-30ХГСА (МЕМСТ 10543-98) маркалы тұтас қималы
сыммен жүзеге асырылды. 

• Барлық металл жабындарын жағу АН-348а (МЕМСТ 9087-81) флюсқа
баты бойына жүргізілді. 

Бұл жаңа бөліктің көрсеткіш теріне,  сондай-ақ иінді біліктерді металл
қаптамалармен  қалпына  келтіру  үшінш  етелде  қолданылатын  заманауи
технологиялардың  көрсеткіштері  нежақын  мойынның  көлденең  қимасы
бойына микроқаттылықтың таралуынам үмкіндік берді.

"Глисон-процестің"  тағы  бірер  екшелігі-бұл  байланысты  рушы
өзекмойнының  планетарлық  қозғалысы  және  одан  кейінгі  екі  ретау
ыстыры  латынсымдар  мен  жабдықталған  балқыту  оттығының  күрделіқ
озғалысы.  Металл  жабындар  жоғары  жиілікті  токтармен  шыңдауды
(сөндіруді)  қажетет  пейді.  Қаттылықш  амамен  400  ºC температурада
балқыту  дан  кейінгі  ұзақ  мерзімді  орташа  температура  процесінде
алынады және мойын диаметрінің бір дюйміне 2 сағат ұстау керек.



Жүргізілген зерттеулердің нәтижесі - қалпына келтірудің жетілдірілген
технологиялық процесі.

Дизельді  қозғалтқыштардың  иінді  біліктерін  қалпына  келтірудің
технологиялық процесі 1-кестеде келтірілген [7].

1-кесте-қозғалтқыштардың иінді біліктерін қалпына келтірудің
технологиялық процесі

№
 

Операц
ия

атауы
Технологиялық операцияның мақсаты

1 Жуу Иіндібіліктімұқияттазалау

2 Слесар
лы

Дефектоскопия алдындамойындытазалау

3 
Ақаул

ау
1. Магнитті дефектоскопия; 
1. Бақылау-сұрыптау

4 
Дөңгеле

к
тегістеу

Минималдыәдіппеннемесесоңғыжөндеумөлшерінен  0,5  мм  аз
алдын-ала тегістеу

5 Слесар
лы

Мүмкінболса, жарықтардыалыптастау

6 Ақаул
ау

Бақылаумагнитті дефектоскопия

7 
Термия

лы
Иіндібіліктіңмойындарын  100  ºC-ден  250  ºC
дейінгітемпературағадейіналдын ала қыздыру

8 
Балқым

а
қаптама

Білік мойындарын балқыту (мойынның орталық бөлігі-ПП-НП-
35В9Х3СФ  маркалы  ұнтақты  сымтемір,  НП-30ХГСА  маркалы
тұтас қималы сымтемір - ойықтар

9 Термия
лы

500С температурада 1 сағатбойыжұмсарту

1
0

Токарл
ы-

бұрама
жасайт

ын

Номиналды өлшемге дейін 0,5 мм шегінде мойындарды жонуы

1
1

Слесар
лы

Май саңылауларын ашу және үңгіштеу

1
2

Термия
лы

Иіндібіліктің 340...400 ºC шегіндеқызуы

1
3

Прессте
у

Біліктіыстықкүйіндетүзету



1
4

Ақаул
ау

Магнитті дефектоскопия

1
5

Дөңгеле
к

тегістеу

1.Дайындаушы
зауытбелгілегенойықрадиусыныңмөлшерінетегістеушеңберініңбе
тінқалпынакелтіру; 
2.Иінді біліктіңмойындарынәрлеуажарлау; 
3.Иінді біліктіңмойындарынжылтырату

1
6

Слесар
лы

Алмалы-салмалықарсысалмақтарды, бітеуіштердіжәнебасқа да 
бөлшектердімонтаждау

1
7

Теңгер
у

Иінді біліктің динамикалық тепе-теңдігі

1
8

Ақаул
ау

Соңғы, түпкіліктімагниттік дефектоскопия 

1
9

Жуу Май арналарынүрлепжуу

2
0

Бақыла
у

Иіндібіліктіңнегізгігеометриялықпараметрлерінбақылау
(Негізгіжәнебайланыстырушыөзекмойындарыныңдиаметрлері,
орталықмойыныныңсоғушамасы)

2
1

Қаптау Консервілепорау

Жаңа  технологиялардың  экономикалық  тиімділігін  есептеудің
қабылданған  әдістері  негізінде  экономикалық  бағалау  критерийлері  үшін

салыстырмалы  экономикалық  тиімділік  коэффициенті   және  ЗМЗ-40524

қозғалтқышының  иінді  білігінің  мойындарын  қалпына  келтірудің  нақты

өзіндік  құны   жоғарыда  ұсынылған  технологиялық  процеске  сәйкес

қабылданды.

 – жаңа бөлшектің құны.

Бір біліктің есептік құны жылына 300 дана білік деп алсақ:

Автомобильдікөліккәсіпорындарындаұсынылғантехнологиялықпроцес
тіенгізужағдайындасалыстырмалыэкономикалықтиімділіккоэффициентінаны
қтауғаболады:



Демек, жылдық әсер тең болады:

)*300= 79845000 тг

Осылайша, жинақталған біліктерді қалпына келтірудің технологиялық
процесін  талдау  ұсынылған  технологиялық  процесті  пайдалану  кезінде
қалпына келтірілген иінді біліктің құны жаңа біліктің құнынан едәуір төмен
болады,  ал  сапасы жаңа  иінді  біліктен  төмен болмайды деген  қорытынды
жасауға болады.
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