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Как повысить экологичность и экономичность       автотракторных двигателей?
Техническое состояние цилиндре поршневой группы (1ДПГ) двигателей оценивают, как правило, по двум параметрам; расходу масла на угар и расходу картерных газов, зависящих от износа деталей ЦПГ и отклонения их макрогеометрии от заданной формы. Базовой деталью ЦПГ является «мокрая гильза» с фланцевой посадкой в верхней части и резиновой уплотнительной манжетой в нижней с гарантированными зазорами между верхними и нижними поясами гильзы и блока. Для нормальной работы двигателя недостаточно обеспечить лишь прочность гильзы. Она должна обладать способностью сохранять в процессе сборки и эксплуатации правильность геометрической формы. 

Большинство блоков цилиндров собирают по схеме несущих рубашек, при этом перемычки блока между цилиндрами деформируются больше, в результате изгибается бурт гильзы и цилиндр приобретает овальную форму, особенно вблизи бурта, причем большая ось овала располагается в плоскости качания шатуна. 

Характер деформации цилиндров после сборки блока аналогичен деформации тонкостенного цилиндра, сжатого двумя диаметрально противоположными силами, приложенными у верхнего торца. Искажение геометрии цилиндра в пределах упругости происходит по всей длине, его поверхность остается линейчатой, а большие оси овалов у верхнего и нижнего торцов взаимно перпендикулярны. В результате образуется нейтральное сечение, расстояние до которого от верхнего торца зависит от соотношения размеров гильзы. Так, например, в цилиндре двигателя ЯМЗ оно находится на расстоянии 170—190 мм от верхнего торца гильзы. 

Известно, что при максимальной овальности цилиндров 0,08—0,1 мм двигатель эксплуатировать экономически нецелесообразно из-за повышенных расхода масла на угар и токсичности отработавших и картерных газов (ОГ и КГ). В этом случае гильзы двигателей КамАЗ выбрасывают, а ЯМЗ — растачивают на ремонтный размер. 

Для оперативного управления овальностью цилиндров в процессе эксплуатации предлагаем способ компенсации, который заключается в установке с натягом компенсаторов в виде пластин в зазор между цилиндрическими поверхностями бурта гильзы и расточки в блоке. При этом ось симметрии компенсаторов совпадает с большей осью овала в зоне остановки верхнего компрессионного кольца. 

Наиболее рационально применение способа компенсации, когда расстояние до верхнего торца гильзы от верхнего компрессионного кольца в нижней мертвой точке поршня не больше, чем от нейтрального сечения. Применительно к двигателю МТЗ это условие выполняется, а для ЯМЗ, КамАЗ, ЗИЛ рекомендуется незначительное изменение толщины бурта. В результате улучшаются гидромеханические характеристики сопряжения «поршень—цилиндр» и снижаются расход масла на угар, механические потери и шум. Стендовые и эксплуатационные испытания двигателей ЯМЗ, КамАЗ и ЗИЛ показали, что уменьшение овальности с 100 до 20 мкм сокращает расход масла на угар на 25—30 %. Оценку способа компенсации по снижению расхода КГ проводили на 11 двигателях ЯМЗ-236. Экспериментально установлено, что снижение овальности с 80 до 20 мкм позволило снизить количество КГ более чем в 4 раза. 

Способ компенсации позволяет улучшить качество протекания рабочего процесса, а следовательно, снизить токсичность ОГ и КГ. Данные показывают, что уменьшение средней максимальной овальности цилиндров с 50—70 до 10—20 мкм позволяет снизить на 25—30 % концентрацию вредных веществ в ОГ. 

Как известно, существует тесная взаимосвязь между торцовым зазором верхнего компрессионного кольца и расходом картерных газов и масла на угар. Применение способа компенсации улучшает качество сопряжения кольца не только с цилиндром, но и с поршнем, снижая интенсивность изнашивания в сопряжении «поршневая канавка—верхнее компрессионное кольцо». Таким образом, предлагаемый способ в целом способствует улучшению работы трущихся пар 1ДПГ и увеличению ресурса. 

Способ компенсации позволяет регулировать овальность цилиндров без снятия двигателя и демонтажа гильз, при этом не требуются какие-либо изменения конструкции двигателя, отсутствует длительная приработка трущихся пар, поскольку положение гильз в блоке не нарушается. Регулировка овальности в одном блоке при снятых головках блока выполняется за 1 ч, что свидетельствует об оперативности способа. Он позволяет усовершенствовать систему текущих ремонтов и сократить количество капитальных ремонтов. С целью снижения трудоемкости выполнение компенсации целесообразно приурочить к любому снятию головок блока, например, для замены прокладок. 

Дополнительные затраты на организацию применения способа компенсации пренебрежимо малы по сравнению с экономическим эффектом, который можно получить за счет снижения ущерба от токсичности двигателей, экономии ГСМ, снижения расходов на ремонт. Способ опробирован на многих автотранспортных предприятиях (Минскгрузавтотранс, Одессаавтотранс и др.), его новизна подтверждена авторскими свидетельствами и патентом. 
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