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Аналіз ремонтно-технологічного обладнання для ремонту головок блоків 

циліндрів є розрахованим на виконання окремих операцій, а тому для реалізації 

всього технологічного процесу (ТП) ремонту потрібно аж вісім типів 

обладнання: r=1 – прес (для розбирання-складання клапанних пружин, 

перепресування напрямних втулок клапанів); r = 2 – мийна машина ОМ-4944; 

r=3 – стенд для гідравлічного випробування 70-7871-1516; r = 4 – верстат 

вертикально-свердлильний 2А125; r = 5 – верстат для шліфування клапанів ОР-

8022; r = 7– стенд для притирання клапанів НР-7003/2; r = 8 – електро-

нагрівальна піч; r = 9 – ванна для миття деталей.  

За результатами структурного моделювання ТП ремонту головок блоків 

циліндрів (табл. 1) встановлено, що навіть для І-ої технологічної дільниці (ТД) 

з елементарною виробничою структурою, встановлена потужність електро-

двигунів N= 126 кВт, а площа такої дільниці становитиме S = 78 м2. Все це 

обумовлює високі значення тієї частини приведених технологічних витрат Zпр
тех 

і питомих приведених технологічних витрат PZпр
тех на ремонт. 

 

Проте якщо застосувати агрегатно-модульний принцип проектування то 

для І-ої та ІІ-ої ТД ремонтно-технологічне обладнання включатиме лише два 

стенди, верстат для шліфування клапанів і коромисел,  а також піч термічну для 

нагріву деталей. У такому разі площа І-ої дільниці зменшиться в 1,44 рази і 

становитиме лише S= 54 м2, а встановлена потужність електродвигунів 

зменшиться на 39,2 % до N = 76,5 кВт (зокрема за рахунок застосування 

єдиного джерела для нагріву деталей та розплаву солей у мийній машині). 


