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прибора без использования специальных программирующих устройств, а 
также длительное хранение данных после отключения источника питания. 
Управление прибором осуществляется при помощи КЛ. ЦОУ 
предназначено для отображения измерительной и вспомогательной  
информации в форме, удобной для считывания пользователем. Прибор с 
помощью вспомогательного кабеля подключается к ПК, по которому в 
последовательном коде осуществляется обмен данными между ними через 
интерфейс RS232 или USB. 

По ША осуществляется передача сигналов от МП к внешним 
устройствам. Она является однонаправленной. Совокупность этих 
сигналов представляет собой многоразрядные двоичные числа. Эти числа 
являются системными адресами внешних устройств, входящих в состав 
микропроцессорной системы (МПС). 

ШД представляет собой совокупность фиксированного числа 
проводников, по которым осуществляется передача данных от МП к 
внешним устройствам и наоборот, т. е. она является двунаправленной. 
Совокупность сигналов передается по ШД одновременно (в параллельном 
коде) и представляет собой многоразрядные двоичные числа. Числа, 
передаваемые по ШД – это информация, которая обрабатывается МПС. 

По ШУ передаются сигналы, синхронизирующие во времени обмен 
данными между МП и внешними устройствами. 

С помощью КЛ осуществляется ручное управление работой прибора в 
различных режимах. 

Работа прибора основана на измерении времени прохождения 
ультразвукового импульса в материале изделия от излучателя к 
приемнику. Скорость ультразвука вычисляется делением расстояния 
между излучателем и приемником на измеренное время. Для повышения 
достоверности в каждом измерительном цикле задается количество 
измерений от 1 до 10 и результат будет формироваться путем их 
статистической обработки с отбраковкой выбросов.  

Скорость распространения ультразвуковой волны в материале зависит 
от его плотности и упругости, от наличия дефектов (трещин и пустот), 
определяющих прочность и качество.  

Разрабатываемый прибор имеет два преобразователя. Излучающий 
соединен с прибором, а принимаемый преобразователь (приемник) 
беспроводной. Принцип работы заключается в том, что проводной 
преобразователь будем крепить с одной стороны, а на приборе 
выставляется режим излучения,  в это время с другой стороны стены 
располагается беспроводной преобразователь таким образом, чтобы найти 
максимальный сигнал от излучателя. При обнаружении этого сигнала на 
преобразователе сработает звуковая и световая индикации. После этого 
беспроводной преобразователь крепится, а на приборе выставляется режим 
измерения. После того, как пройдет измерение, приемник преобразует 
аналоговый сигнал в цифровой и при помощи Bluetooth передает данные 
на прибор, где они отображаются на дисплее.  
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При капитальном ремонте гильз двигателей внутреннего сгорания 

(ДВС) существует проблема, связанная с усовершенствованием техноло-

гии ремонта гильз, что позволило бы улучшить качество изготовления 

гильз, уменьшить относительный расход масла на угар и расход топлива, а 

также повысить износостойкости деталей цилиндропоршневой группы 

(ЦПГ). 

Восстановление внутренней цилиндрической поверхности гильз ДВС 

в ремонтные размеры производят способами лезвийной (растачивание рез-

цами, развертывание), абразивной обработки (хонингование, шлифование, 

суперфиниширование, притирка, полирование), а также поверхностным 

пластическим деформированием (ППД) (вибронакатывание, выглажива-

ние, раскатывание, пневмоцентробежная обработка). 

Использование способов ППД на окончательном этапе обработки зер-

кала гильз предпочтительнее, чем применяемое плосковершинное хонин-

гование. При этом снижается шероховатость по параметру Ra до 0,16 мкм, 

достигается точность 6–9 квалитетов, увеличивается относительная опор-

ная длина профиля до 90 %, улучшается качество обработанной поверхно-

сти (отсутствуют зерна абразива, исключено возникновение прижогов, 

обезуглероживания и термических напряжений). 

В качестве альтернативы хонингованию предлагается простая техно-

логия восстановления зеркала гильзы, согласно которой вместо применяе-

мого плосковершинного хонингования производят тонкое пластическое 

деформирование посредством финишной упрочняющей пневмоцентро-

бежной обработки (ПЦО).  

Использование ПЦО позволяет увеличить износостойкость ремонти-

руемых гильз ДВС в 2 раза, сократить время приработки пары трения 

гильза двигателя – поршневое кольцо, уменьшить в разы расход электро-

энергии за счет замены операции  хонингования на финишную упрочняю-

щую ПЦО. При этом возрастает экономичность ДВС за счет снижения ве-

личины относительного расхода масла на угар, что сопровождается 

уменьшением расхода топлива. Геометрия гильз ДВС в процессе ПЦО не 

искажается, производительность процесса соизмерима с производительно-

стью плосковершинного хонингования.  

  




