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Представлена методика расчета параметров канавок, на-
резаемых в рабочей поверхности гильзы цилиндров двигателя, для 
осуществления металлизации гильзы. Установлено, что для обе-
спечения образования слоя металла, толщиной в 2…3 мкм, на вну-
тренней рабочей поверхности трения гильзы цилиндров и обеспе-
чение уменьшения износа, площадь вставок должна занимать не 
менее 8,3 % от общей площади поверхности трения.

Объем металла во вставках будет определяться исходя из ус-
ловий, что глубина внедрения поршневых колец не должна превышать 
толщину покрытия внутренней поверхности гильзы цилиндров метал-
лом вставки (меди), и с учетом высоты неровностей внутренней поверх-
ности гильзы цилиндров. Исходя из условия, что толщина слоя цветного 
металла должна составлять не менее 3 мкм. Тогда 
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где r – внутренний радиус гильзы цилиндров, мм, r1 – внутренний ради-
ус покрытия гильзы цилиндров металлом, мм.

При этом должно выполняться следующее условие
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где hmax – максимальная высота неровностей поверхности гильзы ци-
линдра, мм.

Для определения и уточнения геометрических параметров и ко-
личества вставок на внутренней рабочей поверхности гильзы цилин-
дров необходимо определить объем цветного металла (меди), которое 
будет сниматься с одной вставки поршневым кольцом за один проход:
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где h – глубина внедрения поршневого кольца во вставку металла, мм.
В реальных условиях эксплуатации цилиндро-поршневой группы 

толщина снимаемого металла поршневыми кольцами со вставки, будет 
уменьшаться при каждом их ходе в силу нанесения меди на трущую-
ся поверхность и выравнивания высоты выступа вставки над поверх-
ностью гильзы. появлении износа слоя цветного металла на трущейся 
поверхности гильзы, При возникновении разности высот слоя металла 
и вставки по причине износа слоя металла, процесс снятия металла воз-
обновится. Повторяющийся цикл обеспечит нанесение слоя металла на 
рабочую поверхность гильзы и поддержание минимального трения. 

Определив объем снимаемого металла (меди) Vc, со вставки 
поршневым кольцом за один проход, рассчитаем количество вставок 
располагаемых на внутренней рабочей поверхности:
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Износ одного из трущихся контактов пропорционален квадрату 
количества трущихся контактов[1-5]. Тогда:

2 22,3 5,29 6.îN N= = = ≈

В соответствии с проведенными расчетами установлено, что ко-
личество наносимых на внутреннюю рабочую поверхность трения гиль-
зы синусоидальных и кольцевых канавок, составит 6 штук.

Соотношение площадей синусоидальных, кольцевых вставок и 
рабочей поверхности трения гильзы цилиндров составит:
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Следовательно, для обеспечения образования слоя металла, тол-
щиной в 2…3 мкм, на внутренней рабочей поверхности трения гильзы 
цилиндров и обеспечение уменьшения износа, площадь вставок долж-
на занимать не менее 8,3 % от общей площади поверхности трения.

После металлизации рабочей поверхности медью линейный из-
нос гильзы цилиндров снизится на 68,2 %, что позволит увеличить ре-
сурс ее работы в 1,6 раза.
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TO THE DETERMINATION OF THE PARAMETERS OF THE 
COLORED METAL CASTEL IN THE CYLINDER GILZE

Subaev M.I., Epishin V.V.
Key words: groove, insert, metal, surface area, working surface of the 

cylinder liner.
A technique for calculating the parameters of the grooves cut into the 

working surface of the cylinder liner of the engine is presented to perform 
the metallization of the liner. It is established that to ensure the formation of 
a metal layer 2 ... 3 μm thick on the inner working surface of the friction of 
the cylinder liners and to ensure a decrease in wear, the area of the inserts 
should occupy not less than 8.3% of the total surface area of the friction 
surface.


