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В статье рассматриваются вопросы повышения качества 

и надежности обработки с использованием эксцентриковой ро-
тационной четки при чистовой обработке рабочей поверхности 
валовый детали, а также результаты экспериментальных ра-
бот с целью обеспечения надёжности долговечности срока 
службы детали. 

The article discusses the issues of improving the quality and reliabil-
ity of processing using an eccentric rotary rosary when finishing the 
working surface of a shaft part, as well as the results of experimental 
work to ensure the reliability and durability of the service life of the part. 
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ВВЕДЕНИЕ 

Известно, что с увеличением пробега автомобилей изнаши-
вается рабочие поверхности деталей. Особенно изнашиваются 
детали цилиндра поршневой группы, коленчатые и распредели-
тельные валы двигателя внутреннего сгорания, которые имеют 
высокую стоимость. Ремонт и восстановление работоспособно-
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сти этих деталей сопряжена с технологическими и материаль-
ными трудностями.  Притирка деталей применяется для оконча-
тельной отделки предварительно отшлифованных деталей путём 
выравнивания малейших неровностей поверхности деталей 
и тем самым увеличения межремонтного периода деталей [1]. 
Притирка является самым точным способом обработки поверх-
ностей (1-й класс точности и выше, чистота обработки до 14-
го класса) [2]. 

 
МЕТОД ПРИТИРКИ АВТОТРАКТОРНЫХ ВАЛОВЫХ ДЕТАЛЕЙ 

В Андижанском машиностроительном институте с целью по-
вышения качества притирки, создан новый способ притирки де-
талей и притир [3].  

Внедрение предлагаемого способа позволяет повысить каче-
ство притирки деталей с помощью повышения качества воздей-
ствия на обрабатываемую поверхность за счет неравномерного 
касания щетинок о шероховатость поверхности деталей (рису-
нок 1, рисунок 2). 

Притирка деталей с использованием предлагаемой ротацион-
ной эксцентриковый щетки осуществляется следую-
щим образом. 

 

 
 

Рисунок 1 – Эксцентричное вращение щетки и ее частей в притирки  
поверхности коленчатых валов ДВС  

 
При включении шлифовального станка 1 обрабатываемая де-

таль совершает вращательное движение. 3 вращается навстречу 
вращению обрабатываемой детали 2. 
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В пространство между обрабатываемой деталью 2 
и ротационной эксцентриковой щеткой 3 посредством направи-
теля и сопла 4 вводят абразивную смесь. Щетинки распределя-
ют абразивную смесь по всей обрабатываемой поверхности де-
тали 2 и производят таким образом притиру поверхности детали 
2. Так как щетинки выполнены различной высоты по эксцен-
триковой окружности и вращаются со скоростью в два раза 
большей чем скорость вращения обрабатываемой детали 2, что 
повышает чистоту обрабатываемой поверхности детали 2, 
а значит и качество притирки как способы окончательной чи-
стовой обработки особо точных поверхностей деталей машин 
и приборов. 

 

 
Рисунок 2 – Эксцентричное вращение щетки и ее частей  

в притирки поверхности газораспределительных валов ДВС  
 

Показатели притирки шейки коленчатого вала двигателя автомо-
биля «Matiz» приведены в таблице 1. 

Из предложенных способов наилучшие показатели имел способ 
притирки деталей с помощью эксцентриковой ротационной щетки 
и поэтому он был выбран для дальнейших исследований. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Внедрение предлагаемого способа позволяет повысить качество 
притирки деталей с помощью повышения качества воздействия на 
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обрабатываемую поверхность за счет неравномерного касания ще-
тинок о шероховатость поверхности деталей (рисунок 1). 

 
Таблица 1. 

№ Способ притирки Продолжительность 
притирки, мин 

Класс 
точности 

Чистота 
обработки 

1. Ручная притирка 22,6 2 8 
2. С помощью ремня 12,8 2 9 
3. С фарфоровым брусом 8,1 1 10 
4. С ротационной щеткой 5,3 1 13 

 
Новые способы притирки поверхности деталей позволили сокра-

тить трудоемкость работ в среднем на 8–15 % и продолжительность 
притирки в 2–3 раза. По каждому предложенному способу притирки 
были обработаны шейки 10 коленчатых валов различных двигате-
лей, результаты которых показали хорошие эксплуатационные 
свойства автомобилей перед автомобилями, у которых притирка 
деталей проводились традиционными способами. Этот метод обес-
печивает снижение энергоресурсов в 2–3 раза, энерго материально-
го сырья и 3–5 раз снижение затрат на ремонт ДВС. 
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