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 Загальні положення 

Програмний матеріал предмета слід вивчати у такій послідовності: 

 ознайомитись із змістом тем програми і методичними 

вказівками до них;

 підібрати рекомендовану літературу;

 опрацювати матеріал за рекомендованою літературою, 

законспектувати основні положення, визначення, незнайомі 

терміни, навести схеми, цифрові дані;

 виконати лабораторні і практичні роботи;

 відповісти на запитання для самоконтролю.
 

Зверніть увагу! 

Під час вивчення предмета необхідно звертати увагу на причини, 

які викликають несправності і передчасні відкази машин, способи і 

засоби їх усунення, значення своєчасного і якісного проведення ремонтів, 
їх вплив на довговічність роботи сільськогосподарської техніки. 

Базою для проведення лабораторних і практичних занять є 

лабораторія “Ремонт сільськогосподарської техніки”, навчально- 

виробнича майстерня та ремонтні підприємства . 

В результаті вивчення предмета студенти повинні: 

 знати: матеріали рекомендаційного характеру, технічні умови 

(ТУ) на проведення основних регламентованих робіт 

ремонтного виробництва, елементи організації і технології 

ремонту сільськогосподарської техніки з урахуванням досягнень 
науки і техніки; 

 уміти: організувати місця проведення ремонту машин, 

агрегатів, вузлів, систем і механізмів у майстернях 

сільськогосподарських підприємств різних форм власності; 

виконувати операції ремонту машин з виконанням основних 
конструктивних і технологічних регулювань, працювати на 

випробувальних стендах, користуватись контрольно- 

вимірювальними приладами та інструментом, організовувати 
виробничий процес; використовувати прогресивні технології 

ремонту машин, уміти здійснювати контроль за дотриманням 

високої технологічної дисципліни; упроваджувати заходи щодо 
забезпечення безпечних прийомів виконання технологічних 

операцій. 

 

! 
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О. І. Сідашенка, О. А. Науменка. – К.: Урожай, 1992. 

7. Сідашенко О. І. Практикум з ремонту машин. – К.: Урожай, 

1995. 
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Вступ 

 

 Теоретичні відомості 

Мета вивчення предмета “Ремонт сільськогосподарської техніки” 
– оволодіння студентами необхідними теоретичними знаннями і 

практичними навичками з прогресивних технологій ремонту тракторів, 

автомобілів, комбайнів, сільськогосподарських машин, обладнання 
тваринницьких ферм, організації та планування ремонтного виробництва 

у період становлення ринкової економіки України. 

 Прочитайте 

[4, с. 3-6]; [5, с. 3-8]; [8, с. 3-4] 

Зверніть увагу! 

Ефективне використання сільськогосподарської техніки можливе 
тільки при високій якості і чіткій організації ремонтно-обслуговуючих 

робіт. Для цього створена ремонтно-технічна база, розвиток і становлення 

якої відбувалися одноразово з механізацією сільськогосподарського 
виробництва. 

Важливим в умовах переходу економіки України на ринкові 

відносини є фірмовий сервіс техніки, який вперше засновано у 
Запорізькій області Василівською спеціалізованою майстернею, 

створеною на базі РТП і Харківським тракторним заводом. 

Поняття 

Вивчення даної дисципліни базується на знаннях, отриманих в 

результаті вивчення дисциплін: “Матеріалознавство і технологія 

конструкційних матеріалів”, “Взаємозамінність, стандартизація і технічні 
вимірювання”, “Паливно-мастильні та інші експлуатаційні матеріали”, 

“Трактори і автомобілі”, “Сільськогосподарські машини”, “Механізація 

тваринництва”, “Охорона праці”, “Економіка сільського господарства”. 

< Питання для самоконтролю 

1. Історія розвитку ремонтної бази сільського господарства 

України. 

2. Вклад вітчизняних вчених у розвиток ремонтного виробництва. 
3. Сучасні досягнення ремонтного виробництва (навести приклади 

з досвіду роботи відомих студенту ремонтних підприємств). 

4. Перспективи розвитку ремонтних сервісних підприємств. 

 

! 
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1 ВИРОБНИЧИЙ ПРОЦЕС РЕМОНТУ МАШИН І 

ОБЛАДНАННЯ 

 

1.1 Якість і надійність машин 

 

 Теоретичні відомості 

Якість машин – це сукупність техніко-економічних показників, 

які визначають придатність їх до використання за призначенням протягом 

певного часу. 
 

Рисунок 1 – Класифікація показників якості 

 

 Прочитайте 

[1, с. 5-8]; [4, с. 7-9]; [8, с. 13-15]; [9, с. 5-8] 

 

 

Поняття 

Надійність – основний показник якості. 
Надійність (за ГОСТ 27.002-83) – властивість об’єкта зберігати в 

часі у встановлених межах значення всіх параметрів, що характеризують 
здатність виконувати потрібні функції в заданих режимах і умовах 

використання, технічного обслуговування, ремонтів, зберігання і 

транспортування. 

Надійність 
Технологічність 

Естетичні 

Показники 

якості машин 

Експлуатаційні Інші 

Ергономічні 

Ступінь 

стандартизації 
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Зверніть увагу! 
 

 
 

 
Рисунок 2 – Класифікація показників надійності 

Поняття 

Ресурс – сумарний наробіток машини від початку експлуатації або 

після капітального ремонту до граничного стану (списання або 

капітального ремонту). 
Строк служби – календарна тривалість використання машини від 

початку експлуатації до граничного стану. 
Гарантійний ресурс (наробіток) – наробіток об’єкта, до 

завершення якого виготовлювач (завод або ремонтне підприємство) 

гарантує і забезпечує виконання вимог до надійності при умові 
дотримання споживачем правил експлуатації, зберігання і 

транспортування. 

Строк гарантії – календарний період, протягом якого 
виготовлювач (завод або ремонтне підприємство) гарантує і забезпечує 

виконання вимог до надійності при умові дотримання споживачем правил 

експлуатації, зберігання і транспортування. 

< Питання для самоконтролю 

1. Як класифікуються показники якості машин? 
2. Дати поняття надійності. 

3. Дати визначення показників надійності. 
4. Які фактори призводять до зниження надійності машин? 

 

! 

Безвідмовність Довговічність 

Показники 

надійності 

Ремонтопри- 
датність 

Збереженість 
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Sгр 
3 

Sдоп 

Sпоч 2 

1 

1.2 Несправності і відмови машин 

 

 Теоретичні відомості 

Справність або несправність (справний або несправний стан) – 
стан об’єкта, при якому він відповідає всім вимогам нормативно- 

технічної документації або не відповідає хоча б одній з цих вимог. 

Роботоздатність або нероботоздатність (роботоздатний або 

нероботоздатний стан) – стан об’єкта, при якому він здатний або не 
здатний виконувати виробничі функції відповідно до вимог нормативно- 

технічної та конструкторської документації. 

Несправності розділяють на пошкодження та відмови. 
Пошкодження – порушення справності об’єкта при збереженні 

робото здатного стану. 

Відмова - порушення роботоздатності об’єкта. 

 Прочитайте 

[1, с. 8-18]; [4, с. 9-21]; [5, с. 8-29]; [8, с. 15-19]; [9, с. 8-12] 

 

Поняття 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Наробіток 

1 - обкатка; 2 - нормальна робота; 3 - аварія; 

Sпоч - початковий зазор; Sдоп - допустимий зазор; Sгр - граничний зазор 

Рисунок 3 – Характерна крива зношення спряження 
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а
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Рисунок 4 – Класифікація несправностей спряжень 
 

 

 

Зверніть увагу! 

Для підтримання техніко-економічних показників машин у 
встановлених межах необхідно керувати технічним станом, тобто 

замірювати параметри, порівнювати їх з допустимими або граничними, 

визначати остаточний ресурс, призначати вид і об’єм ремонтно- 
обслуговуючих робіт та проводити ці роботи. 

Система технічного обслуговування (ТО) і ремонту машин – це 

комплекс організаційно-технічних заходів, які проводяться з метою 
забезпечення роботоздатності машин протягом усього терміну 

експлуатації. 

Ремонт – це комплекс робіт, спрямованих на підтримання і 
відновлення справності та роботоздатності машин або їх агрегатів. 

Діагностування (від грецького διαγηοστικοσ – здатний 

розпізнавати) процес визначення технічного стану без розбирання з 
метою встановлення доцільності подальшої експлуатації, потреби в ТО чи 

ремонті машини або її окремих агрегатів. 

Несправності спряжень 

Зменшення натягу Збільшення зазору 
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Поняття 

Рисунок 5 – Види ремонту машин 
 

Зверніть увагу! 

 

В останній час намітилася тенденція до використання сучасних 

високоефективних ресурсозберігаючих триботехнічних технологій (від 

грецької τρίβοσ – тертя) у вигляді ремонтно-відновлювальних присадок 

до мастил під час експлуатації техніки. Ці технології (деякі з яких 

розроблялися у свій час для військової техніки) дозволяють значно 

продовжити ресурс машин і агрегатів (двигуна, паливного насосу, 
агрегатів трансмісії та ін.) без їх розбирання до наступного ремонту, а в 

деяких випадках повністю відмовитись від проведення ПР. Це такі 

препарати: 

 антифрикційні кондиціонери металу ER фірми En TECH (США) та 

FENOM компанії LT (Росія) формують на поверхнях тертя 
самовідновлювальну захисну плівку з чистого заліза; 

 ремонтно-відновлювальні гелі за енерго- і ресурсозберігаючою 

технологією корпорації ХАДО (Україна) і аерозольні препарати 

“Формула АР” компанії “Кращі Захисні Покриття” (Україна) 

утворюють на поверхнях пар тертя металокерамічний шар; 

 металополімерні напилювання за технологією КЕСОН (Україна); 

 реметалізанти LUBRIFILM METAL фірми Actex SA (Швейцарія), 

РЕМОЛ-2 (Україна), FORSAN-ESTRIM від ТОВ “Кий-Хімсервіс” 

(Україна), та РиМЕТ (Росія) утворюють на поверхнях тертя мідно- 

срібно-свинцевий шар, що заповнює нерівності. 
Використовувати ці технології можна тільки на зношених 

агрегатах для відновлення посадок, але якщо зношення близьке до 

граничного то використання їх марне і недоцільне. 

 

! 

Капітальний ремонт (КР) 

Передбачає повне відновлення 
справності, роботоздатності і 

ресурсу машин (агрегатів), всіх 

їх складових частин, в тому 

числі і базових 

Поточний ремонт (ПР) 

Виконується під час 
експлуатації для відновлення 

роботоздатності машин. 

Полягає в заміні або відновленні 

окремих складових частин 

Види ремонту машин 
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Технологічні 
процеси 

Операції Переходи 
Виробничий 

процес 

< Питання для самоконтролю 

1. Чим відрізняються справний, роботоздатний і граничний стан 
машини? 

2. Що таке пошкодження і відмова, чим вони відрізняються? 
3. Дати класифікацію несправностей спряжень. 

4. Дати поняття про допустимі і граничні розміри, зазори і натяги. 

5. Дати поняття системи ТО і ремонту машин. 
6. Що таке ремонт машин. 

7. Види ремонту машин, їх суть і відмінність. 
8. Які роботи проводяться для виявлення, попередження і усунення 

несправностей? 

9. Дати поняття діагностування. 
 

1.3 Основні поняття і визначення 
 

Поняття 

Виробничий процес ремонтного підприємства – це сукупність 
дій людей і знарядь праці, в результаті яких з нероботоздатної машини, 

запасних частин і ремонтних матеріалів одержують робото здатну 

машину. 

 

 

 

Рисунок 6 – Складові частини виробничого процесу ремонту 

 

 Повторіть 

З теми 1.2 – поняття і види ремонту машин. 
З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття технологічного процесу та технологічних карт. 

 

 Прочитайте 

[1, с. 112-118]; [4, с. 27-30]; [5, с. 30-36]; [8, с. 69-71]; [9, с. 88-91] 
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Рисунок 7 – Схема виробничого процесу КР складної машини 
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Поняття 

Рисунок 8 – Класифікація методів ремонту 
 
 

 
Рисунок 9 – Класифікація форм організації праці на ремонтних 

підприємствах 

< Питання для самоконтролю 

1. Дати поняття виробничого процесу ремонту машин. 

2. Що таке технологічний процес? Назвіть приклади. 
3. Дати поняття операцій і переходів та назвати приклади. 

4. Пояснити схему виробничого процесу КР складної машини. 
5. Яка основна технологічна документація входить до типової 

технології ремонтного виробництва? 

6. Назвати позитивні і негативні сторони знеособленого і 

незнеособленого методів ремонту та їх використання. 
7. В чому полягає суть і яка область використання агрегатного 

методу ремонту? 

8. Назвати форми організації праці ремонтного виробництва та їх 
використання. 

Методи 

ремонту 

Знеособлений 
Агрегатний 

Незнеособлений 

Форми 

організації праці 
Бригадна Постова 

Бригадно-постова 
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Ні 
КР 

двигуна? 

Так 

Ні 

КР 
агрегатів 

трансмісії? 

Так (два і 

більше 

агрегати) 

Так 
(один 

агрегат) 

Ні 
КР 

допоміжних 

агрегатів? 

Так (один 

і більше 

агрегат) 

1.4 Розбирання машин і складальних одиниць 
 

 Теоретичні відомості 

До підготовки машини до ремонту відносяться зовнішнє 

очищення в господарстві, ресурсне діагностування, доставка на ремонтне 

підприємство та здавання (приймання) в ремонт. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 10 – Алгоритм призначення виду ремонту трактора при 
ресурсному діагностуванні 

 

Зверніть увагу! 

 

Під час здавання (приймання) машини або агрегату в ремонт 
оформляється приймально-здавальний акт в двох примірниках, який 

підписують замовник і приймач ремонтного підприємства. 
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 Прочитайте 

[1, с. 132-141]; [4, с. 30-38]; [5, с. 36-42]; [6, с. 3-7]; [8, с. 71-81]; 

[9, с. 91-96] 
 

Зверніть увагу! 
 

 

Рисунок 11 – Послідовність розбирання і миття машини 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Як проводиться підготовка машин до ремонту в господарствах? 

2. Як оформляється приймально-здавальний акт на ремонт? 
3. Назвати послідовність багатостадійного розбирання і миття. 

4. Що необхідно зняти з машини при підрозбиранні? 
5. Назвати основні вимоги і рекомендації на розбиральні роботи. 
6. Назвати основне обладнання і оснастку для розбиральних робіт. 

 

1.5 Очищення та миття складальних одиниць і деталей 

 
Зверніть увагу! 

 

Дослідженнями встановлено, що якісне виконання очисно-мийних 

робіт дозволяє на 25 - 30% підвищити ресурс відремонтованих агрегатів і 
машин, значною мірою поліпшує якість дефектувально- 

комплектувальних робіт і відновлення деталей, знижує появу браку та на 

15 – 20% підвищує продуктивність праці на розбирально-складальних 
роботах. 

Незадовільне очищення блока і головки циліндрів від нагару і 

накипу призводить до зниження потужності двигуна на 5 – 8% і 
збільшення витрати пально-мастильних матеріалів на 10 – 20%. 

 

! 

 

! 

Підрозбирання 
машини 

Зовнішнє миття 
і очищення 

Розбирання на 
агрегати вузли 

Розбирання 
на деталі 

Миття агрегатів 
і вузлів 

Миття деталей 
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 Теоретичні відомості 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 12 – Класифікація видів забруднень 

 

 Прочитайте 

[1, с. 119-132]; [4, с. 38-43]; [5, с. 43-53]; [6, с. 8-10]; [8, с. 81-85]; 

[9, с. 96-100] 
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Вуглецеві відкладання 

(асфальто-смолисті речовини, 

лакові плівки, нагар, осади) 
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матеріалів 

Продукти корозії 

Залишки отрутохімікатів 

Технологічні забруднення (пил, 

стружка, пасти, емульсії і т. ін.) 

Залишки старих лакофарбових 

покрить 

Маслянисто-брудові відкладання 

Пил, ґрунтові відкладання і 

рослинні рештки 
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Поняття 

Таблиця 1 – Способи, обладнання і засоби для миття та очищення 

Способи миття і 

очищення 
Мийно-очисне обладнання Мийні засоби 

 

 
Струминне миття 

Камерні машини 

ОМ-947М; ОМ-4610 та ін. 
Стуминно-камерні машини 
ОМ-1366Г; ОМ-11501; 

ОМ-4267; ОМ-21614; 

ОМ-2839; ОМ-8036 та ін. 

СМЗ: МС-6; МС-8; 
МС-16; МС-18; 

МЛ-51; Темп-100А; 
Лабомид-101/102 

Лужні розчини: 
р-ни NaOH та Nа2СО3 

 
 

Миття зануренням 
(заглибленням) 

Завантажувальні машини 

ОМ-5299; ОМ-21602; 

ОМ-3996; ОМ-5287 та ін. 

СМЗ: 

МЛ-52; МС-8; 
МС-18; Лабомид-203 

Завантажувальні машини 

ОМ-21602; ОМ-4266; 

ОМ-5299; ОМ-5300 та ін. 

РЕЗ: 

АМ-15; “Ритм”; 
Лабомид-311/315 

Комбіноване миття 
(струминне + 

заглиблення) 

Комбінована машина 

ОМ-5333; 

Роторна машина 

ОМ-15429 

СМЗ: 
МС-5; МС-6; МС-8; 

МС-18; Темп-100А; 
Лабомид-101/203 

Механічне 
очищення 

Металічна щітка з 
електроприводом 

- 

Піскоструминне 

очищення 
Установка ОМ-3181 та ін. 

Кісточкова кришка; 

металевий дріб 

Віброабразивне 

очищення 

 

Установка ОМ-3025 т ін. 
Абразивний бій, 

мармурова кришка + 
СМЗ: МС-8 та ін. 

Термічне очищення Печі; газові пальники - 

Хіміко-термічне 
виварювання 

ОМ-4944; ОМ-5458; 

ОМ-14256; ОМ-4265 та ін. 

Розплав: 

NaOH+NaNO3+NaCl 
ОМ-9788; ОМ-21605 та ін. р-ни H2SO4 та NaOH 

Ультразвукове 

миття і очищення 

Установки: 
УЗВ-15М; УЗА-16; УЗВ-18 

РЕЗ: АМ-15; 
Лабомид-315; гас 

Електрохімічне 
миття і знежирення 

Гальванічні установки 10% р-н NaOH 

Хімічне очищення - 
Змивки старої фарби 

СД; АТФ-1 
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Непридатні 

Групи деталей, що сортуються при 

дефектуванні і маркування їх фарбами 

< Питання для самоконтролю 

1. Як впливає якість багатостадійного миття на якість ремонту? 
2. Перелічити основні види забруднень і коротко їх 

охарактеризувати. 

3. Назвати способи миття і очищення та коротко викласти їх суть. 
4. Яке обладнання використовується для різних способів миття і 

очищення? 

5. Назвати мийні засоби, дати їх характеристики і область 
застосування. 

6. Як проводиться контроль якості очисно-мийних робіт? 
7. Назвати правила охорони праці на очисно-мийних роботах. 

 
 

1.6 Дефектувально-комплектувальні роботи 
 

 Теоретичні відомості 

Дефектування – це процес визначення технічного стану деталей і 

сортування їх на групи на основі порівняння їх параметрів з даними 
нормативно-технічної документації (технічними вимогами на 

дефектування). Під час дефектування визначають можливість 

використання деталей для дальшої роботи і виявляють потребу в їх 
ремонті або вибракуванні. 

Основне завдання дефектування – не пропустити на складання 

деталі, ресурс яких вичерпаний або менший за плановий міжремонтний, 
та не вибракувати придатні без ремонту деталі. 

 

 

 

 

 

 
 

 

Рисунок 13 – Схема проведення сортування при дефектуванні 

Придатні до експлу- 

атації в спряженні з 

деталями: 

любими новими 

  

 

на іншому 

спеціалізованому 

підприємстві 

на даному 

підпри- 

ємстві 

Підлягають ремонту: 
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Дефекти деталей 

 Повторіть 

З теми 1.2 – Поняття про несправності, пошкодження і відмови, 

класифікацію несправностей спряжень, поняття про допустимі та 

граничні розміри, зазори, натяги. 
З предмету “Взаємозамінність, стандартизація і технічні 

вимірювання” – поняття про допуски і посадки та види посадок. 

 

 Прочитайте 

[1, с. 141-147]; [4, с. 43-54]; [5, с. 54-66]; [6, с. 10-16]; [8, с. 85-91]; 

[9, с. 100-109] 

Поняття 

Несправності, як пошкодження, так і відмови – наслідки 

виникнення дефектів (від латинського defectus – недолік). 
 

 

 

 

 
 

 

Рисунок 14 – Класифікація дефектів деталей 

кавітаційне 

ерозійне 

від втомленості 

при заїданні 

гідроабразивне 

(газоабразивне) 

абразивне 

Механічне 

Корозійно-механічне 

Корозія вільних 

поверхонь 

Зміна властивостей 

матеріалу 

Деформації і руйнування 

Наноси і відкладання 

Зношення 

(знос, спрацювання) 
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Методи дефектування 
 

 

 

Органолептичні Інструментальні 

 
 

Огляд 

На дотик 

Простукування 

Прослухування 

Ручне 
випробування 

Методи перевірки 

розмірів і форми 

 
Універсальним 
вимірювальним 

інструментом 

 
Граничним 

контрольним 

інструментом 

 
Спеціальними 
контрольними 

засобами 

Методи виявлення 

прихованих дефектів 
 

Пневматичний 

Гідравлічний 

Магнітний 

Капілярний 

Ультразвуковий 

Електроіндукційний 

Вільних коливань 

Рисунок 15 – Класифікація методів дефектування 
 

Ефективним при дефектуванні колінчастих валів є застосування 

розробленого в інституті механізації та електрифікації сільського 
господарства (ІМЕСГ) Української академії аграрних наук (УААН) 

методу вільних коливань з застосуванням комп’ютеризованої установки 

“Удар”. 
Комплектування – це процес підбирання деталей для складання 

вузлів і агрегатів за номенклатурою, розмірами та масою. 
 

Зверніть увагу! 

 

Основне завдання комплектування полягає в забезпеченні 
правильного характеру спряжень деталей з рухомими і нерухомими 

посадками при мінімальному обсязі робіт, пов’язаних з підгонкою під час 

складання вузлів і агрегатів. 
При проведенні ПР, а також при незнеособленому методі 

проведення КР потрібно виконувати правило нерозукомплектовування 

притертих відповідальних спряжень, які не ремонтуються (прецизійні 

пари, шатуни з кришками, шатунні болти, клапани з гніздами і т. ін.). 

 

! 
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Методи комплектування 
 

 

 

 

З повною 
взаємозамінністю 

(просте 
комплектування) 

З груповою 
взаємозамінністю 

(селективне 
комплектування) 

 

З 

підгонкою 

З регулю- 
ванням 

(компенса- 
торами) 

 
 

Рисунок 16 – Класифікація методів комплектування 

 

Для підвищення ресурсу роботи з’єднань відповідальних деталей 

проводиться селективне комплектування, яке полягає в тому, що поля 
допусків обох спряжених деталей розбивають на декілька розмірних груп 

і відповідно них підбирають деталі. 

Отвір 
 

 

 
 

А  

Б 

В 
 

Вал 

А, Б, В – розмірні групи 

Рисунок 16 – Схема селективного комплектування з зазором 
 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Підібрати і налагодити вимірювальний інструмент на визначення 

дефектів типових деталей (колінчастого вала, гільзи циліндра, 
підшипника кочення, шестірні, клапана механізму газорозподілу тощо). 

Скласти відомість дефектів. Підготувати та налагодити дефектоскоп на 

виявлення прихованих дефектів. Виявити прихований дефект деталі. 

Д
о
п
ус

к
 н

а
 в

а
л 

m
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а
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р
 

m
a
x 

за
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р
 

Д
о
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Б 

А 



Обкатка і 

випробування машини 

< Питання для самоконтролю 

1. Що таке дефектування та яке його основне завдання? 

2. Як і для чого сортують та маркують деталі при дефектуванні? 

3. Назвати види дефектів деталей та коротко їх пояснити. 
4. Назвати види зношення та охарактеризувати кожен з них. 

5. Назвати і пояснити органолептичні методи дефектування. 
6. Назвати і пояснити методи перевірки розмірів і форми 

поверхонь. 

7. Назвати і пояснити методи виявлення прихованих дефектів. 

8. В чому полягає правило нерозукомплектовування при ПР? 
9. Що таке комплектування та яке його основне завдання? 

10. Назвати методи комплектування спряжень деталей. 
11. Пояснити суть селективного комплектування. 

 

1.7 Складання, обкатка та випробування машин 
 

 Теоретичні відомості 
 

Підскладання базових деталей 

Складання і 

Складання 
зчленувань і 

комплектних груп 

 

Складання 

вузлів 

 
Складання і 
регулювання 

машини 

регулювання 

агрегатів 

 

 
Обкатка і 

випробування 

агрегатів 
 

Рисунок 17 – Послідовність складання і обкатки машини 
 

 Повторіть 

З теми 1.2 – криву зношення спряження; з теми 1.3 – схему 

виробничого процесу КР складної машини 
 

 Прочитайте 

[4, с. 54-61]; [5, с. 66-72]; [6, с. 16-19]; [8, с. 91-95]; [9, с. 109-119] 
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Зверніть увагу! 

 

Якість ремонту визначається якістю виконання складальних 

операцій з обов’язковим дотриманням суворої послідовності, 
встановленою технологічною документацією, використанням 

спеціального ремонтно-технологічного обладнання і оснастки, суворим 

дотриманням загальних принципів і технічних вимог до виконання 
складання. 

Поняття 

Деталі і вузли із значними обертальними масами і великими 

кутовими швидкостями для зрівноваження відцентрових сил та ліквідації 

вібрацій піддають балансуванню. 

 
Таблиця 2 – Види, умови та застосування балансування 

Вид 

балансування 
Умова балансування Застосування 

 

Статичне 
Центр маси повинен бути на 

вісі обертання 

Короткі (плоскі) деталі: 

шківи, маховики, диски, 

вентилятори та ін. 

 
 

Динамічне 

1. Центр маси повинен бути 

на вісі обертання; 
2. Вісь обертання повинна 

бути  головною  віссю 
інерції 

Довгі деталі і вузли: 

колінчасті і карданні 
вали, ротори, молотильні 

і подрібнювальні 
барабани, двигуни 

 

Для взаємного припрацювання тертьових поверхонь деталей, 

перевірки роботи і правильності складання та підготовки їх до  
нормальної роботи проводиться обкатка і випробування, як для агрегатів 

(паливний і масляний насоси, двигун, агрегати трансмісії, ходової 

частини, гідросистеми, електрообладнання та ін), так і для машин. 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати і пояснити послідовність складання і обкатки машин. 

2. Навести технічні вимоги на складання різьбових з’єднань. 
3. Навести технічні вимоги на монтаж підшипників і ущільнень. 

4. Назвати види, умови та використання балансування. 

5. Дати поняття обкатки і випробування? 



26  

2 УСУНЕННЯ НЕСПРАВНОСТЕЙ ДЕТАЛЕЙ 

МАШИН 

 

2.1 Класифікація способів відновлення 

 

Поняття 

Ремонт деталі – технологічний процес по відновленню 

справності і роботоздатності деталі з умовою зміни її розмірів і форми до 

рівня, передбаченого нормативно-технічною документацією (до 
ремонтних розмірів). 

Відновлення деталі – технологічний процес по відновленню 

справності і роботоздатності деталі з умовою відновлення її розмірів, 
форми або властивостей до рівня нової деталі. 

 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 3 – Способи усунення дефектів деталей 

Вид дефекту 
Суть усунення 

дефекту 
Способи усунення дефекту 

  

З
н

о
ш

ен
н

я 

(з
н

о
с,

 с
п

р
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ю
в
ан

н
я
) 

В
ід

н
о
в
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н
я
 ф

о
р

м
и

 і
 

р
о

зм
ір

ів
 

 
з        

нанесенням 
шару 

матеріалу 

Наплавлення, напилювання, 

металізація, гальванічні 
покриття, електроіскрове 

нарощення, електроконтактне 

приварювання і напікання, 
нанесення полімерів, постановка 
проміжних деталей 

без 

нанесення 

матеріалу 

Пластичне деформування, 

термічне зміцнення 

Відновлення форми і 

шорсткості 

Слюсарно-механічна і 

електромеханічна обробка 

Зміна 
властивостей 

матеріалу 

Відновлення фізико- 
механічних 

властивостей 

 

Зміцнення 

Деформації і 

руйнування 

Відновлення форми Пластичне деформування 

Відновлення 

цільності і міцності 

Зварювання, паяння, 

заклеювання, приклеювання 
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 Повторіть 

З теми 1.2 – класифікацію несправностей спряжень; з теми 1.3 – 

схему виробничого процесу КР складної машини; з теми 1.6 – 

класифікацію дефектів деталей. 
 

 Прочитайте 

[1, с. 48]; [4, с. 70-71]; [5, с. 80-83]; [8, с. 104-105, 152-156]; 

[9, с. 121, 200-207] 
 

Зверніть увагу! 

 

Відновлення деталей – дуже важливе завдання ремонтного 

виробництва, оскільки воно дає змогу зекономити значну кількість 

дефіцитних матеріалів, подовжити в 2 – 3 рази строк служби деталі, 
зменшити випуск запасних частин, отже знизити собівартість  

ремонту. 

Вартість запасних частин при КР складає 40 – 70% від загальної 
вартості робіт. 

Собівартість відновлення деталей на 35 - 70% менша від 

вартості нових запасних частин. 
Витрати на матеріали і отримання заготовок при виготовленні 

нових деталей складають 70 - 75% від їх вартості, а при відновленні – 

тільки 1 - 12%. 
 

 

Рисунок 18 – Критерії вибору способу відновлення деталі 

 

! 

Технологічний Економічний Техніко-економічний 

Св ≤ Кд  Сн, 

де Кд – коефіцієнт 

довговічності; 
Сн – вартість нової 

деталі 

Враховує 

собівартість 

відновлення Св, 

економічний ефект 
і строк окупності 

нового способу 

Враховує матеріал, 

твердість, характер і 

розміри зношених 

поверхонь, 
конструкцію і умови 

роботи деталі і т. ін. 

Критерії вибору способу відновлення 
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Таблиця 4 – Орієнтовні значення коефіцієнтів довговічності Кд для 

деяких способів відновлення деталей 

 

Способи 
відновлення 

Вид спряження та матеріал деталі 
Вал(вісь) – 

підшипник 

ковзання 

Вал(вісь) – 

підшипник 

кочення 

Гніздо – 

підшипник 

кочення 

Хрестовини 

– 
підшипники 

Шліцьові 

і різьбові 

з’єднання 

Сталь Сталь 
Чавун, 

алюміній 
Сталь Сталь 

Механізоване 

наплавлення 
0,75-1,10 0,80-1,00 - 0,80-0,90 

0,80- 
1,00 

Гальванічні 
покриття 

0,85-1,80 0,80-1,80 0,85-0,90 0,80-1,20 - 

Напікання 

порошків 
1,10-1,50 0,80-1,00 0,80-1,00 - - 

Електроіскрове 
нарощення 

- 0,70-1,10 - - - 

Встановлення 

проміжних 

деталей 

 

- 

 

- 

 

1,00-1,20 

 

- 

 

- 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Дати поняття ремонту і відновлення деталі, яка між ними 

різниця? 
2. Назвати способи відновлення форми і розмірів деталей з 

нанесенням шару матеріалу. 

3. Назвати способи ліквідації деформацій і руйнувань деталей. 
4. Назвати критерії вибору способу відновлення деталі. 

5. Дати поняття коефіцієнта довговічності. 

 

2.2 Відновлення посадок і взаємного розміщення 

деталей 

 

 Повторіть 

З теми 1.2 – класифікацію несправностей спряжень; з теми 1.6 – 
класифікацію дефектів деталей і методи комплектування; з теми 1.7 – 

технічні вимоги на складання вузлів з регулюванням. 
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 Теоретичні відомості 
 

 

Рисунок 19 – Класифікація способів відновлення посадок 
 

 Прочитайте 

[1, с. 48-50]; [4, с. 70-71]; [5, с. 60-64] 
 

Зверніть увагу! 

 
Відновлення жорсткості з’єднань проводиться регулюванням, 

відновленням пошкоджених нерозбірних з’єднань (зварних, заклепочних) 

та затягуванням розбірних (різьбових) з’єднань. 

Відновлення контакту спряжених поверхонь проводиться 
слюсарно-механічною обробкою зжолоблених і нерівномірно зношених 

поверхонь. 

Відновлення взаємного розміщення деталей проводиться 
пластичним деформуванням або заміною деформованих деталей. 

 

Практичне заняття 

 Виконайте 

Провести складання і регулювання головної передачі заднього 

моста автомобіля. 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати способи відновлення посадок і пояснити їх суть. 

2. Як проводиться відновлення жорсткості з’єднань? 

3. Як проводиться відновлення порушення контакту? 

4. Як відновлюється порушення взаємного розміщення деталей? 

 

! 

Перестановка 

однобічно 

зношених 

деталей 

 
Відновлення 

деталей 

Обробка до 

ремонтних 

розмірів 

 
Регулювання 

спряжень 

Способи відновлення посадок 
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Змінним струмом Постійним струмом 

Джерела стуму: 

Трансформатори 
ТС-120, ТС-300, 

ТС-500, ТСК-300, 

СТН-350, СТН-500, 

ТД-306У2, ТДМ-317У, 

ТСД-2000 та ін. 

Види електродугового зварювання 

2.3 Відновлення деталей ручним електродуговим 

зварюванням 
 

 Повторіть 

З теми 1.2 – класифікацію несправностей спряжень; з теми 1.6 – 

класифікацію дефектів деталей. 
З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття, суть і способи електрозварювання, вибір 

електродів. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 
виконанні зварювальних робіт. 

 

 Теоретичні відомості 

Зварювання використовують при усуненні механічних 

пошкоджень в деталях (тріщин, пробоїн, зломів, руйнувань і т. п.), а 

наплавлення – для нарощення зношених поверхонь деталей. 
 

 
 

 

 

 

 

Рисунок 20 – Класифікація видів електродугового зварювання 

 
Зворотна полярність 

(“+” на електрод) 

Застосовується для 

наплавлення і 
тонкостінних 

деталей 

Застосовується 

частіше з причини 

простоти і дешевизни 
обладнання, більш 

продуктивний, але дає 

меншу якість. 
Використовується 

для масивних деталей 

 
Пряма полярність 

(“+” на деталь) 

Застосовується 

для більш 

відповідальних але 
товстостінних 

деталей 

Джерела стуму: 

Перетворювачі ПСО-120, ПСГ-500, 
ПСО-300, ПС-500, ПСУ-300 та ін.; 

Випрямлячі ВСУ-300, ВСС-120А, 

ВСС-300-3, ВД-306, ВД-502 та ін; 

Агрегати АСБ-300-4, АСБ-300-7, 
АДД-303У1, АДД-304У1, 

”VARIO STAR-304” та ін. 
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Якщо товщина стінки деталі > 4 мм - зняти фаски з обох 

кромок тріщини під спільним кутом 60 – 90О на глибину 

2/3 – 3/4 товщини стінки 

 Прочитайте 

[1, с. 58-70]; [4, с. 71-79]; [5, с. 89-97]; [8, с. 105-109]; [9, с. 134-141] 
 

Зверніть увагу! 
 

 

Зачистити поверхню 
навколо тріщини з 

перекриттям на 10 – 15 мм 

Засвердлити кінці 
тріщини Ø 3 – 4 мм 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Рисунок 21 – Послідовність підготовки тріщини до заварювання 

 

Поняття 

Таблиця 5 – Розрахунок діаметра електрода і сили струму 

 

Матеріал 
Діаметр електрода dе, мм в 

залежності від товщини деталі 
S, мм 

 

Сила струму Ізв, А 

 

Сталь 
dе = 0,5S + 1 

при S > 20 мм: dе = 6...10 мм 

Ізв = (40 ... 60)dе 

або 
Ізв = (20 + 6dе) dе 

Чавун 
при S < 5 мм: dе= 3...4 мм; 

при S = 5...10 мм: dе = 3...4 мм 
Ізв = (25 ... 30)dе 

Алюміній dе = 4...6 мм Ізв = (30 ... 40)dе 

 

Наплавлення 
dе = (1,2...1,5)t, 

де t – товщина наплавлення, мм 

За приведеними вище 

формулами згідно 

вказаного матеріалу 

 

Значення діаметра електрода і сили струму в таблиці 5 приведені 

для нижнього положення. При S > 3dе силу стуму необхідно збільшити на 

10 –  15%;  при  зварюванні  в  стельовому  положенні  –  збільшити  на  
15 – 20% а максимальний діаметр електрода – 3 – 4 мм; при зварюванні в 

вертикальному  положенні  і  S  <  1,5dе  силу  струму   –  зменшити  на  

10 – 15%. 

 

! 
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Гаряче 

Зварюють короткими 

(40 - 65мм) 
відпалювальними 

валиками, 
використовують 

зміцнювальні штифти, 

шпильки і скоби, 
електроди – стальні 

низьковуглецеві, 

біметалічні, мідні, 
чавунні, дріт ПАНЧ-11, 

постійний струм 

Холодне 

Перед зварюванням 

деталь нагрівають 

в печі, горні або 

газовим пальником 
до 300 – 400ОС, 

електроди – 
стальні 

низьковуглецеві, 

після зварювання 
деталь засипають 

мілким дерев’яним 

вугіллям або піском 

Напівгаряче 

Способи зварювання чавунних деталей 

Аргонно-дугове 

Зварюють, постійним струмом 

зворотної полярності 

електродами ОЗА-1 і ОЗА-2 з 

флюсом АФ-4А 

Електродугове під шаром флюсу 

Способи зварювання алюмінієвих деталей 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 

Рисунок 22 – Класифікація способів зварювання чавунних деталей 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 23 – Класифікація способів зварювання алюмінієвих 
деталей 

Практичне заняття 

 Виконайте 

Провести відновлення деталей ручним електродуговим 
зварюванням. Підготувати обладнання до виконаних робіт. Підготувати 

поверхню деталі. Вибрати електрод та режими зварювання. 

Деталь нагрівають 

в печі (при S<30 мм 

- до 500–700ОС; при 
S>30 мм – до 700- 

800ОС), зварюють в 

термосі, електроди 

– чавунні, після 
зварювання деталь 

охолоджують з 

термосом і 
відпалюють при 

700 – 750ОС 

Зварюють в середовищі аргону 

прутками Ал4. 

Установки УДГ-301, УДГ-501, 

УДАР-300-1, УДАР-500-1 
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< Питання для самоконтролю 

1. Назвати види ручного електродугового зварювання, область їх 

застосування та обладнання. 

2. Які переваги і недоліки зварювання постійним і змінним 
струмом? 

3. Як проводиться підготовка тріщини до заварювання? 
4. Як вибрати діаметр електрода для зварювання і наплавлення? 

5. Як проводиться розрахунок сили зварювального струму? 

6. В чому полягає трудність зварювання чавуну? 
7. Назвати способи зварювання чавунних деталей, їх переваги і 

недоліки та використання. 

8. В чому полягає трудність зварювання алюмінію? 
9. Назвати способи зварювання алюмінієвих деталей та їх 

використання. 

10. Як проводиться контроль якості зварних швів. 
11. Правила охорони праці при виконанні електрозварювальних 

робіт. 
 

2.4 Відновлення деталей газовим зварюванням 
 

 Теоретичні відомості 
 

 

Рисунок 24 – Класифікація способів газового зварювання 

Лівий Правий 

При S < 4 мм При S > 4 мм 

dдр = 0,5S + 2 dдр = 0,5S + 1 

Способи газового зварювання 
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 Повторіть 

З теми 1.2 – класифікацію несправностей спряжень; з теми 1.6 – 

класифікацію дефектів деталей. 

З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 
матеріалів” – поняття, суть і способи газового зварювання, будову 

газового полум’я, режими, матеріали та обладнання. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 

виконанні зварювальних робіт. 
 

 Прочитайте 

[1, с. 70-73]; [4, с. 79-82]; [5, с. 82-89]; [8, с. 109-113]; [9, с. 141-144] 
 

Зверніть увагу! 

 

Таблиця 6 – Основні режими газового зварювання 

Матеріал 

деталі 

Витрата ацетилену на 

1 мм товщини деталі, 

дм3/год 

 

Присадний матеріал 

 

Сталь 

 

100 – 150 
Стальний дріт близький за 

хімічним складом до сталі 

деталі 

 

Чавун 

 

100 – 120 
Стальний дріт Св-08, Св-08А, 

чавунні прутки А і Б, латунні 

прутки 
Мідь 110 – 250 Мідний дріт 

Бронза 100 – 180 Бронзовий дріт 

Латунь 100 – 180 Латунні прутки 

Алюміній 75 - 150 Алюмінієвий дріт і прутки 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Суть газового зварювання, переваги і недоліки, використання. 

2. Способи газового зварювання, їх режими та застосування. 
3. Назвати обладнання для газового зварювання, дати їх коротку 

характеристику. 
4. Які матеріали застосовують для газового зварювання різних 

матеріалів? 

5. В чому полягають недоліки ручного зварювання і наплавлення? 

 

! 
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2.5 Відновлення деталей механізованими способами 

наплавлення 
 

Поняття 

Механізація зварювально-наплавлювальних робіт вирішує такі 
важливі завдання: різке підвищення продуктивності праці, поліпшення 

якості зварного шва та наплавленого шару металу, яка не залежить від 

суб’єктивного фактору (кваліфікації зварювальника), поліпшення умов 
праці. Механізовані способи зварювання і наплавлення розроблені і 

вперше в світі впроваджені у виробництво в інституті 

електрозварювання АН України  під  керівництвом  академіка  

Патона Є. О. (зараз – інститут ім. Є. О. Патона). 

 

 Теоретичні відомості 

 

 

 

 

 
Рисунок 25  – Класифікація видів механізованого зварювання і 

наплавлення за повнотою механізації 
 
 

 

 

Рисунок 26 – Класифікація середовищ для захисту розплавленого 

металу зварювальної ванни від дії повітря 

Напівавтоматичне Автоматичне 

Механізовані подача 

електродного дроту та 

переміщення дроту відносно 

деталі 

Механізована тільки подача 

електродного дроту, 

переміщення дроту відносно 

деталі - ручне 

Механізоване зварювання і наплавлення 

Захисні середовища 

Флюси 

П
л
ав

л
ен

і 

А
Н

-3
4
8

А
, 

А
Н

-6
0

, 

А
Н

-2
5

 т
а 

ін
. 

К
ер

ам
іч

н
і 

Ж
С

Н
-5

, 
А

Н
К

-1
8
, 

А
Н

К
-1

9
 т

а 
ін

. 

 

Інертні гази 

В
у
гл

ек
и

сл
и

й
 г

аз
 

А
р

го
н

 А
r 

Г
ел

ій
 Н

е 

А
зо

т 
N

 

В
о

д
я
н

а 
п

ар
а 

С
у

м
іш

і 
га

зі
в
 

 

Захисні рідини 

3
 –

 6
 %

 р
-н

 

к
ал

ьц
и

н
о
в
ан

о
ї 

со
д
и

 N
a 2

С
О

3
 

1
2
 –

 2
0

 %
 р

-н
 

те
х

н
іч

н
о
го

 

гл
іц

ер
и

н
у
 

 



36  

 Повторіть 

З теми 1.6 – види зношення деталей. 

З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття, суть і способи механізованого зварювання, 
матеріали та обладнання. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 

виконанні зварювально-наплавлювальних робіт. 

 Прочитайте 

[1, с. 73-78]; [4, с. 88-94]; [5, с. 98-111]; [8, с. 115-120]; 

[9, с. 156-166] 
 

Зверніть увагу! 

 

Таблиця 7 – Характеристика способів автоматичного наплавлення 

 
Показники 

Способи наплавлення 

Під шаром флюсу 
В середовищі 

захисних газів 
Вібродугове 

Товщина нап- 

лавлення t, мм 
2,0 – 6,0 0,5 – 3,0 0,3 – 2,5 

Сила струму 
І, А 

140 - 380 70 - 200 100 - 210 

Твердість 

покриття, НRC 
13 – 45 13 – 31 20 - 58 

 
Переваги 

Надійний захист, 

висока якість і щі- 

льність шва, висока 
продуктивність 

Висока 

продуктивність, 

відсутність шлаку, 
невелика t 

Відсутність 

деформацій, 

висока твердість 
шару , невелика t 

 

 
Недоліки 

Велика (> 2мм), 

необхідність вида- 

лення шлаку, немо- 

жливо наплавити 

деталі Ø < 50 мм, 
можливі деформації 

Розбризкування 

металу, низька 
твердість 

наплавленого 

шару 

 

Низька міцність 
від втомленості 

(усувається 

зміцненням) 

 

Застосування 

 

Деталі великого Ø і 

з великим 

зношенням (> 2мм) 

Деталі малого Ø 
складної форми, 

леговані сталі, 

тонкостінні 
кузовні деталі 

Деталі малого Ø, 
з малим зносом, 

що працюють в 

статичних 

навантаженнях 

 

< Питання для самоконтролю 

 

! 
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1. Які переваги перед ручним зварюванням дає механізоване? 
2. Назвати види механізованого зварювання і наплавлення за 

повнотою механізації та коротко охарактеризувати їх. 

3. Які захисні середовища розплавленого металу зварювальної 
ванни від дії повітря використовують при механізованому 

наплавленні? 

4. В чому полягає автоматичне наплавлення під шаром флюсу, 
його режими, переваги, недоліки та застосування? 

5. В чому полягає автоматичне наплавлення в середовищі захисних 

газів, його режими, переваги, недоліки та застосування? 
6. В чому полягає вібродугове наплавлення, його режими, 

переваги, недоліки та застосування? 

7. Які присадні матеріали і обладнання використовують при 
механізованих способах наплавлення? 

8. Як проводиться контроль якості наплавлених поверхонь? 
9. Правила охорони праці при виконанні зварювально- 

наплавлювальних робіт. 

 

2.6 Відновлення деталей спеціальними способами 

зварювання і наплавлення 
 

 Теоретичні відомості 
 

 

Рисунок 27 – Класифікація ливарних способів наплавлення 

 

 Повторіть 

З теми 1.6 – види зношення деталей. 

Використовують для 

деталей, що 
піддаються 

абразивному 

зношенню в 
масовому 

виробництві 

Наморожування 

металу 

Використовують 

для одержання 
високої стійкості 

від зношення на 

крупних 
спеціалізованих 

підприємствах 

Індукційне 

наплавлення (СВЧ) 

Використовують для 

масивних деталей із 
значним зношенням 

(ходова частина) на 

підприємствах з 
великою програмою 

відновлення 

Заливання рідким 

металом 

Ливарні способи наплавлення 
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Електроконтактне 

напікання порошків 

Для нарощення шийок 

валів, отворів в 

корпусних деталях, 

гільз циліндрів і т. п. 

Електроконтактне 

приварювання стрічки 

Точкове і шовне – 

для зварювання 

листового металу; 

Стикове – для 

зварювання прутків 

Електроконтактне 

зварювання 

Електроконтактні способи відновлення 

З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття і суть електроконтактного зварювання, поняття 

ливарного виробництва. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 
виконанні зварювально-наплавлювальних робіт. 

 Прочитайте 

[1, с. 90-91, 95-96]; [4, с. 95-97]; [5, с. 114-120]; [8, с. 120-124]; 

[9, с. 166-170] 
 

Зверніть увагу! 

 

Електрошлакове наплавлення полягає в тому, що присадний 

метал розплавляється за рахунок тепла, яке виділяється при проходженні 

струму через розплавлений електропровідний шлак (флюс АН-8, АН-22, 
АН-348А та ін. з додаванням легуючих порошків) від електроду (дріт Св-

08) до деталі. Використовується для відповідальних масивних деталей із 

значним спрацюванням (8 мм і більше) для одержання твердого 
зносостійкого шару (HRC 58-66) на крупних спеціалізованих 

підприємствах. 
 

Поняття 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 28 – Класифікація електроконтактних способів 

відновлення 
 

 

Р = 50-100МПа 1 2 п = 2000–3000 об/хв 

 

! 

Для нанесення 

твердого, зносо- 

стійкого шару на 

шийки валів, фаски 

клапанів і т. п. 
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В момент коли температура нагрівання торців досягне 1200 – 1400 0С – 

оберти деталі 2 виключають, а зусилля притискання деталі 1 збільшують в 3 рази 

Рисунок 29 – Схема зварювання тертям 

< Питання для самоконтролю 

1. Дати поняття про ливарні способи наплавлення, їх суть та 

застосування. 

2. Суть електрошлакового наплавлення, режими, обладнання, 
матеріали та застосування. 

3. Дати поняття про електроконтактні способи відновлення, їх 

суть, матеріали та застосування. 

4. Дати поняття про зварюванням тертям, режими та застосування. 
 

2.7 Відновлення деталей газотермічним напилюванням 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 8  – Характеристика способів газотермічного 

напилювання 

 
Показники 

Способи газотермічного напилювання 

газополум’яне 
електродугове 
(металізація) 

плазмове 

Присадний 

матеріал 

Тугоплавкі 

самофлюсуючі 

леговані порошки 

Дроти Нп-30Х13, 

Нп-30ХГСА, 

Нп-30, Нп-65Г 

Тугоплавкі 

самофлюсуючі 

леговані порошки 

Твердість, 
HRC 

30 – 63 22 – 48 46 – 65 

 
Переваги 

Простота, висока 

продуктивність, 
висока твердість і 

зносостійкість 

Простота, висока 

продуктивність, 
універсальність, 
зносостійкість 

Добре зчеплення 

з металом деталі, 
висока твердість і 

зносостійкість 

 
Недоліки 

Окислення і 
вигорання 

легуючих 
елементів 

Окислення і 
зниження 

міцності від 
втомлюваності 

Висока вартість 
обладнання, мала 

продуктивність, 
термічний вплив 

 

 Повторіть 

З теми 1.6 – види зношення деталей. 
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З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття про метали і сплави, порошкову металургію, 

діаграма сплаву “Fe - C”. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 
виконанні зварювально-наплавлювальних робіт. 

 Прочитайте 

[1, с. 78-85]; [4, с. 97-100]; [5, с. 112-114,120-124]; [8, с. 122-124]; 

[9, с. 170-173] 
 

Зверніть увагу! 

 

Важливим в умовах переходу економіки України на ринкові 

відносини є передовий досвід Броварського ремонтного заводу “Факел” 

де застосовують газополум’яне напилювання і металізацію. 
 

< Питання для самоконтролю 

1. Які існують способи газотермічного напилювання? 

2. Яке значення має зносостійкість поверхонь тертя та як вона 
впливає на ресурс деталей? 

3. Який вплив має твердість і пористість нарощених поверхонь на 

стійкість проти зношення відновлених деталей? 
4. Суть газополум’яного напилювання, режими, матеріали, 

переваги, недоліки та застосування. 

5. Суть металізації, режими, матеріали, переваги, недоліки та 
застосування. 

6. Чому твердосплавні матеріали є тугоплавкими? 

7. Що таке плазма та як її можна одержати? 
8. Суть плазмового напилювання, режими, матеріали, переваги, 

недоліки та застосування. 

9. Правила охорони праці при виконанні зварювально- 
наплавлювальних робіт. 

 

! 
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2.8 Відновлення деталей полімерними матеріалами та 

пластичним деформуванням 
 

 Теоретичні відомості 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Рисунок 30 – Класифікація полімерних матеріалів 

 

Зверніть увагу! 

 

Ефективне використання для відновлення зношених деталей 

нанесенням сучасних антифрикційних матеріалів, розроблених на 
кафедрі ремонту машин і технології металів Подільської державної 

аграрної технічної академії (ПДАТА). Це антифрикційні композиції на 

основі фторопласту (графітопласт КВ, флубон-20), вуглецево-пластикові і 
вуглецево-графітні антифрикційні матеріали (графітопласт ДЕЗ, 

антигліміт АТМ, епоксиліт, масляніт), антифрикційні текстоліти ПТК-С, 

ПТГ-1), антифрикційна композиція ФФС та ін. Так, при використанні 
антифрикційної композиції ФФС, що містить подрібнений 

склонаповнений матеріал АГ-4В, колоїдний графіт С1, дисульфід 

молібдену ДМ-1, порошковий поліамід 12АПН-Б для відновлення 
з’єднання з підшипниками ковзання зносостійкість підвищується в 2 – 2,5 

рази. 

 

! 

 
Реактопласти (термореактивні) 

При переробці спочатку 

частково плавляться, а потім 

твердіють, для повторного 

використання непридатні 

Полімерні матеріали 

 
Термопласти (термопластичні) 

При переробці плавляться, при 

охолодженні твердіють, при 

повторному нагріванні знову 

набувають пластичності 

Суміші на основі епоксидних 

смол, синтетичні клеї, 

герметики, рідкі прокладки, 
еластомер, еластосил, 

фенолформальдегід тощо 

Поліамідні смоли (капрон, 

полікапролактам, смоли П-6, 

АК-7, П-68), поліетилен, 
текстоліт, фенілон, актилат, 

акрилат, полівінілхлорид тощо 
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Струминне 

безполум’яне 

Пресу- 

вання 

Газополум’яне 

напилювання 

Способи нанесення покрить полімерів для нарощення поверхонь 

Безпосередньо перед 
нанесенням додати 

затвердник 

(поліетиленполіамін) і 

перемішати 

Знежирити поверхню 

навколо тріщини 

ацетоном і висушити 

 

 

 

 
 

У киплячому шарі 

Вихрове Вібраційне 

Рисунок 31 – Способи нанесення покрить полімерів для нарощення 
 

 

 

Зачистити поверхню 

навколо тріщини з 

перекриттям на 40 – 50 мм 

Засвердлити кінці 
тріщини Ø 2,5 – 3 мм 

 
 

Зняти фаску під кутом 

60 – 70О на глибину 

2 – 3 мм 
 

Рисунок 32 – Послідовність підготовки тріщини до заклеювання 
 

Нагріти епоксидну 

смолу (ЭД-6, ЭД-8, 
ЭД-5, ЭД-10, ЭД-16, 

ЭД-22) до +60...80 0С 

 
Додати пластифікатор 

(дибутилфталат, рідкий тіокол) і 

перемішати 

 
 

Додати наповнювач 

(стальний, алюмінієвий або 

графітовий порошок, азбест, 
цемент, сажу) і перемішати 

 
 

Рисунок 33 – Послідовність приготування епоксидної композиції 

 

 

 Прочитайте 

[1, с. 51-56, 98-104]; [4, с. 107-117]; [5, с. 138-146]; [8, с. 133-141]; 

[9, с. 128-133, 194-200] 
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 Повторіть 

З теми 1.6 – види зношення деталей. 

З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття про полімерні матеріали, їх властивості та 
ковальське виробництво. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 

виконанні ковальсько-пресових робіт. 
 

Зверніть увагу! 

 

В останній час широко використовуються ефективні готові до 

використання клейові композиції на основі епоксидних смол типу 

“холодне зварювання”: однокомпонентні фірм Hi-Gear (США), , Car Go 
(США) AREXONS (Італія), VIC (Нідерланди) та ін., двохкомпонентні 

фірм Pro Seal (США), LOCTITE (США), VERSACHEM (США), MANNOL 

(Німеччина), WNP (Німеччина), QUALCO (Франція) та ін. Важливими є 
простота і універсальність використання, чудова адгезія, швидке 

затвердіння, висока міцність з’єднань. Так, тріщини, заклеєні шпаклівкою 

“Quik Steel plus” (“Швидка сталь”) фірми Hi-Gear мають твердість до 
HRC 85, мають міцність на розтягування 107 МПа, на стискання 322 

МПа, на зсув 14,3 МПа, витримують температуру до +260 0С, а деталі, 

заклеєні пастою “Thermo Steel” фірми Car Go витримують температуру до 
+1316 0С в умовах вібрацій і механічних навантажень. 

Клеї ВС-10Т, ВС-350, БФ-52Т застосовують для приклеювання 

фрикційних накладок муфт зчеплення, гальм та ін. деталей. Ефективне 
використання сучасних клеїв, герметиків, рідких прокладок, фіксаторів 

фірм LOCTITE, Pro Seal, ABRO (США), RITE-LOK компанії CHEMENCE 

Ltd (Велика Британія), DINITROL (Швеція), VIC, QUALCO та ін. 

Поняття 

Пластичне деформування – здатність деталей змінювати форму і 

розміри на основі перерозподілу металу під дією зовнішніх сил. 

В холодному стані відновлюють деталі з низьковуглецевих сталей 
і кольорових металів, при цьому структура металу не змінюється, але 

підвищується твердість і зменшується в’язкість. 

В гарячому стані, нагріваючи до температури 0,7 – 0,9 від 
температури плавлення, відновлюють деталі з середньо - і 

високовуглецевих та легованих сталей, при цьому прикладені зусилля 

значно зменшуються, але змінюється структура і механічні властивості 
металу. 

 

! 
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Рисунок 34  – Класифікація способів відновлення деталей 

пластичним деформуванням 
 

< Питання для самоконтролю 

1. Для яких цілей при ремонті машин використовують полімери? 

2. На які групи розділяють полімерні матеріали та їх властивості? 
3. Якими способами наносять полімери для нарощення зношених 

поверхонь? 

4. Яка послідовність підготовки тріщини до заклеювання? 
5. Назвати послідовність і режими приготування та нанесення 

епоксидної суміші. 

6. Які синтетичні клеї і для яких цілей використовують при 

ремонті машин? 
7. Для яких цілей використовують способи пластичного 

деформування? 

8. Для яких матеріалів проводиться пластичне деформування в 
холодному та гарячому стані? 

9. Назвати способи відновлення розмірів деталей пластичним 

деформуванням та які їх особливості. 
10. Назвати способи відновлення форми деталей пластичним 

деформуванням. 

Способи відновлення деталей пластичним деформуванням 

Способи відновлення розмірів 

(усунення зношення) 

Способи відновлення форми 

(усунення деформацій) 

П
р

ав
к
а 

м
іс

ц
ев

и
м

 

н
аг

р
ів

ан
н

я
м

 

П
р

ав
к
а 

м
іс

ц
ев

и
м

 

к
ар

б
у
в
ан

н
я
м

 

П
р

ав
к
а 

р
о

зк
р
у

ч
у

в
ан

н
я
м

 

П
р

ав
к
а 

гн
у

тт
я
м

 

Н
ак

ат
у

в
ан

н
я 

В
и

тя
гу

в
ан

н
я 

В
д

ав
л
ю

в
ан

н
я 

О
б

ти
ск

ан
н

я 

Р
о

зд
ав

ан
н

я 

О
са

д
ж

ен
н

я
 



45  

11. Правила охорони праці при відновленні деталей полімерними 

матеріалами і пластичним деформуванням. 
 

2.9 Зміцнення поверхонь деталей термообробкою та 

хіміко-термічною обробкою 
 

Поняття 

Термічна і хіміко-термічна обробки відносяться до операцій, які 

забезпечують задані фізико-механічні властивості матеріалу деталей. 

Існують низько – (без фазової перекристалізації) і 
високотемпературні (з фазовою перекристалізацією) режими термічної і 

хіміко-термічної обробки. 

 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 9  – Види термообробки, їх основні режими та 
застосування 

Види термообробки 
Температура 

нагріву, 0С 
Застосування 

Відпалювання І роду:   

- дифузійне 1100 - 1200 Леговані сталі 

- для зняття залишкових 
напруг 

700 - 1000 
Після наплавлення, зварні 

шви, відливки 

Відпалювання ІІ роду:  Для одержання 

зрівноваженої структури 

металу 

- повне 760 – 950 

- неповне 780 

Нормалізація 800 – 1000 Замість відпалювання 

Гартування 750 – 1000 Тільки з відпусканням 

Поверхневе гартування СВЧ 750 – 1000 Вали, вісі, кулачки та ін. 

Відпускання:   

- низьке 150 – 250 Інструмент 

- середнє 300 – 500 Пружини, ресори та ін. 
- високе 500 – 600 Шатуни, вали, шестірні 
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Таблиця 10 – Види хіміко-термічної обробки (ХТО) та їх режими 

 

Вид ХТО 

Насичення Температура 

нагрівання, 
0С 

 

Карбюризатор 
елемент 

глибина, 

мм 

 

 

 

Цементація 

 

 

 

С 

 

 

 

0,1 – 2,0 

 

 

 

900 – 950 

Твердий: 

дерев’яне вугілля з 
домішками Nа2СО3; 

Рідкий: 

розплавлена сіль 
(Na2CO3); 

Газовий: 

метан (CH4), пропан 
або бутан 

Азотування N 0,1 – 2,0 500 – 650 Аміак (NH3) 

Ціанування С і N 0,1 – 0,2 820 – 860 NaCN+NaCl+Na2CO3 

Нітроцемен- 

тація 
С і N 0,1 – 0,2 500 – 950 NH3 + CH4 

 

 Повторіть 

З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 
матеріалів” – поняття про термічну і хіміко-термічну обробку, їх режими, 

обладнання і використання. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 
виконанні термічних робіт. 

 Прочитайте 

[5, с. 151-152]; [8, с. 151-152] 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Для чого застосовують термічну і хіміко-термічну обробки? 
2. Назвати види відпалювання, їх режими та застосування. 

3. Дати поняття нормалізації. Назвати режими та використання. 
4. Що таке гартування, для чого воно проводиться та з якими 

режимами? 

5. Назвати види відпускання, їх режими та застосування. 
6. Дати поняття поліпшення сталі. 

7. Назвати види хіміко-термічної обробки, їх режими та 

застосування. 
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2.10 Прогресивні способи відновлення деталей 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 11 – Використання лазерних технологій в ремонті машин 

 

Операції 
Щільність світлової 

потужності лазерного 

променя, Вт/см2 

 

Використання 

 

Термообробка 

(зміцнення) 

 
≤ 105 

Гартування без оплавлення 

поверхонь стальних деталей на 
глибину до 0,5 – 0,6 мм, 
а чавунних – до 1 мм 

 
 

Зварювання і 

наплавлення 

 

 
105 - 107 

Зварювання дефектів 

глибиною до 0,5 мм; місцеве 
наплавлення площею 

50 – 100 мм2 з товщиною шару 

0,8 – 1,2 мм та твердістю 
HRC 60 - 63 

Різання і 
прошивання 

отворів 

 
≥ 108 

Деталі з надтвердих 

матеріалів, складного 

профілю, отвори малого Ø і 

високої точності 

 

 Прочитайте 

[1, с. 91-95]; [4, с. 100-102, 109-111]; [5, с.125-128,159-165,172-177]; 
[8, с. 139-140, 149-152]; [9, с. 189-194] 

 

Поняття 

Електроерозійні (електроіскрові) технології основані на явищі 

електричної ерозії металу при проходженні імпульсів струму 

(іскрового розряду) через зазор між двома електродами. Цим методом 

можна нарощувати (на деталь “-”) поверхні деталей твердими сплавами 
на товщину до 0,7 мм, обробляти (на деталь “+”) деталі після 

нарощування твердими сплавами, видаляти зламаний інструмент, 

заточувати та зміцнювати різальний інструмент і робочі органи 
сільськогосподарських машин, вирізувати канавки і прошивати отвори 

будь-якої конфігурації у металі будь-якої твердості. 

Термомеханічна обробка (ТМО) – це сукупність операцій 
пластичного деформування, нагрівання і охолодження, в результаті яких 
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формування кінцевої структури сплаву, а відповідно і його властивостей, 

відбувається в умовах підвищеного числа недосконалостей кристалів, 

створених пластичним деформуванням. ТМО відноситься до 

зміцнювальних технологій. Розрізняють високотемпературну (ВТМО), 
яку проводять одночасно з наплавленням при 900 – 950 0С і 

низькотемпературну (НТМО), яку проводять після наплавлення при 

350 – 700 0С. досліди показали, що при ВТМО межа витривалості 
збільшується на 16%, шорсткість поверхні покращується на два класи, а 

експлуатаційна стійкість проти зношення підвищується у 2,2 рази 

порівняно із наплавленням і НТМО. 
Електромеханічна обробка (ЕМО) являє собою різновид ВТМО 

при локальному поверхневому нагріванні у місці контакту інструменту і 
деталі, які знаходяться під напругою електричного струму. ЕМО 

застосовують як для зміцнення, так і для відновлення деталей з 

невеликим (до 0,4 мм) зношенням. Сила струму 450 – 800 А, напруга 
1 – 5 В, матеріали робочого інструменту (висаджувального і 

згладжувального) Т15К6, ВК6, Р18. Твердість зміцненого шару після 

ЕМО підвищується у 1,5 – 2,5 рази. 
Для обробки твердих поверхонь після нарощення, яких неможливо 

обробити звичайними слюсарно-механічними способами використовують 

анодно-механічну обробку, при якій деталь піддається комбінованому 
електрохімічному, електротермічному і механічному впливу. Вона 

проводиться на постійному струмі при пропусканні електроліту (водний 

розчин рідкого скла густиною 1,36 – 1,38 г/см3) між деталлю (анодом) і 
інструментом (катодом). Інструментом може бути чавунний, стальний, 

мідний диск, абразивний струмопровідний круг або притиснена 

пружиною абразивна пластина. При використанні струмопровідного 
абразивного круга і електроліту: 20%-ного розчину кухонної солі з 

добавлянням емульсолу обробка називається електроабразивним 

шліфуванням. 
 

< Питання для самоконтролю 

1. Для чого при ремонті машин використовують лазерні 

технології? 
2. Яка щільність світлової потужності лазерного променя 

використовується для різних операцій лазерних технологій? 

3. Дати поняття про електроерозійні (електроіскрові) технології та 

їх використання при ремонті машин. 
4. Дати поняття про термомеханічну і електромеханічну обробку 

та їх використання в ремонтному виробництві. 
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Травлення (хімічне, 

електрохімічне) 

5. Дати поняття про анодно-механічну обробку і електроабразивне 

шліфування та їх використання в ремонтному виробництві. 
 

2.11 Відновлення деталей електролітичними способами 
 

Поняття 

Електролітичні (гальванічні) покриття ґрунтуються на явищі 

електролізу, електрохімічного процесу, який проходить між анодом (+) і 

катодом-деталлю (-) в електроліті (розчині кислоти, лугу або солі) і 
супроводжується осадженням на катоді металу. 

 

Анод(+) Катод(-) Анод(+) 

 

Рисунок 35 – Схема електролітичного (гальванічного) покриття 
 

Зверніть увагу! 
 

 

Механічна обробка 

(шліфування, 
полірування) 

 
Знежирення (хімічне, 

електрохімічне, ультразвукове) 

Попереднє знежирення 

розчинниками (бензин, уайт- 
спірит тощо) 

 

Ізоляція поверхонь, що 

не підлягають покриттю 
 
 

Промивання теплою 
(60 – 70 0С) водою 

 

Рисунок 36  – Послідовність підготовки деталі до 

електролітичного (гальванічного) нарощення 

 

! 
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 Прочитайте 

[1, с. 85-89]; [4, с. 102-107]; [5, с. 128-137];[8, с. 126-133]; 

[9, с. 177-189] 

 Повторіть 

З предметів “Фізика” і “Хімія” – суть явища електролізу. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 
проведенні гальванічних робіт. 

 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 12 – Види і основні характеристики гальванічних покрить 

Вид  

гальванічного 

покриття 

 

Електроліти 
Матеріал 

анода 

 

Застосування 

 

 
Осталювання 
(залізнення) 

 

Холодні і гарячі: 
- хлористий 

FeCl2  4H2O + NaCl; 

- сірчанокислий 

FeSO4  7H2O + FeCl 

 

 
Сталь 10, 

20 

Відновлення 
стальних і 

чавунних деталей. 

Місцеве 
осталювання – 

відновлення 
отворів в корпусах 

 
Хромування 

 

СrO3 + H2SO4 + H2O 

та ін. 

 
Свинець 

Відновлення і 
зміцнення 

стальних деталей, 

захист від корозії 

 

 
 

Нікелювання 

 
NiSO4 + Na2SO4 + 
H3BO3 + NaCl + 

MgSO4  7Н2О 

 

 
 

Нікель Н1 

Захист від корозії, 

декоративна мета, 
підшар при 

декоративному 

хромуванні, 

відновлення 

плунжерів та ін. 

 
Міднення 

 

CuSO4  5Н2О + 

H2SO4 

 

Мідь М1, 

М2 

Відновлення 
бронзових втулок, 

підшар при 
нікелюванні 
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Для підвищення продуктивності праці використовують позаванні 

способи гальванічних покрить: струминне покриття, електролітичне 

натирання, покриття в проточному електроліті, а для спрощення 

процесу осталювання отворів в корпусних деталях – місцеве 

осталювання. Для відновлення бронзових втулок використовують 

термодифузійне цинкування, що проводиться без електричного струму 

< Питання для самоконтролю 

1. В чому полягає суть процесу електролізу? 

2. Які способи електролітичного нарощення використовують при 

ремонті? 

3. Назвати склад основних електролітів та режими осталювання. 
4. Назвати склад основних електролітів та режими хромування. 

5. Як проводиться підготовка деталей до гальванічного покриття? 
6. Які позаванні способи гальванічних покрить використовують 

для підвищення продуктивності праці та їх суть? 

7. В чому полягає місцеве осталювання? 
8. Правила охорони праці при проведенні гальванічних робіт. 

 

2.12 Слюсарно-механічні способи відновлення деталей 
 

 Повторіть 

З теми 2.2 – способи відновлення посадок. 
З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – слюсарно-механічні способи обробки деталей. 

З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 

виконанні слюсарно-механічних робіт. 
 

 Прочитайте 

[1, с. 48-50]; [4, с. 117-121]; [5, с. 165-172]; [8, с. 141-149]; 

[9, с. 121-128] 

 Теоретичні відомості 

Способом ремонтних розмірів відновлюють спряження деталей, 

одна з яких (як правило – дорожча) піддається механічній обробці, а 
друга (збільшеного розміру для вала і зменшеного розміру для отвору) 

випускається у вигляді запасних частин. Це такі спряження: “циліндри – 

поршні”, “колінчастий вал – вкладиші”. “поршневі пальці – отвори в 
поршнях і шатунах” та ін. 
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Багато деталей відновлюють способом встановлення додаткових 

елементів: відновлення отворів і валів встановленням втулок, гільз або 

кілець; ремонт деталей складної конфігурації заміною елементів – вінця 

шестірні, шліцьової втулки або шліцьового кінця вала та ін.; ремонт 
плоских поверхонь встановленням планок або накладок. 

Важливе значення має застосування ефективного, дешевого і 

простого способу відновлення отворів в корпусних деталях 
встановленням згорнутих кілець з наступним розкочуванням, 

розробленого в лабораторії відновлення деталей зварюванням, 

наплавленням і пластичним деформуванням ІМЕСГ УААН під 
керівництвом Смолінського В. П. і впровадженого на КрАЗі, в ВАТ 

“Ольшанське” та “Золотоніське” Черкаської області, ВАТ 
“Білоцерківське” Київської області, ВАТ “Обертинське” Івано- 

Франківської області, ВАТ “Бахмацьке” Чернігівської області, а також у 

Решетилівському РТП Полтавської області та Красно донському РТП 
Луганської області. 

Фігурними вставками (ущільнювальними і стяжними) із сталі 
20 або Ст.3 ремонтують тріщини у корпусних деталях. Цей спосіб 
дозволяє відновлювати не тільки герметичність деталі, але й її міцність. 

Різьбові отвори можна ремонтувати заварюванням з наступним 

свердлінням і нарізанням різьби, нарізанням різьби більшого розміру (де 
можливо вкрутити більший болт або шпильку), нарізанням різьби на 

новому місці (де це можливо), різьбовими вкрутками (прямими 

відкритими і закритими та ступінчастими) а також різьбовими 

спіральними вставками із дроту Х18Н10Т ромбічного перерізу. 

Для парних односторонньо зношених деталей під час ремонту їх 

можна переставляти з однієї сторони машини на іншу, перевернувши на 

180 0 (шліци валів, ведучі зірочки, вісі напрямних коліс та ін.). 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 37 – Класифікація баз 

Бази 

Допоміжні Основні 

Вимірювальні Установочні 

Технологічні Конструктивні 
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Зверніть увагу! 

 

Таблиця 13 – Вибір видів механічної обробки 

Поверхні 
деталей 

 

Вид механічної обробки 
Шорсткість 

поверхонь, 

мкм 

Вільні поверхні, 
фаски, виточки 

С
тр

у
га

н
н

я
, 

п
р
о

тя
гу

- 

в
ан

н
я 

Т
о

ч
ін

н
я
, 

р
о

зт
о

ч
у

в
ан

н
я
 

Ф
р

ез
ер

у
в
ан

н
я 

 

С
в
ер

д
л
ін

- 

н
я
, 
  

зе
н

к
у

в
ан

н
я Rz 160 

Rz 80 

Вал – отвір, 

шліци, шпонки, 

отвори, різьба 

Rz 40 

Rz 20 

2,5 

 

Вал – підшипник 
– отвір, циліндри 

Ш
л
іф

у
- 

в
ан

н
я 

 

Розвертання 

1,25 
 0,63 

П
о

л
ір

у
- 

в
ан

н
я 

Х
о

н
ін

гу
- 

в
ан

я 

0,32 

 С
у
п

ер
ф

ін
і-

 

ш
у
в
ан

н
я 

0,16 

 
Прецизійні пари 

0,08 
 0,04 

Притирання 
0,02 

 0,01 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Які особливості слюсарно-механічної обробки при ремонті? 

2. Як при ремонті машин застосовується слюсарно-механічна 
обробка? 

3. Дати поняття способу ремонтних розмірів. 
4. Які додаткові елементи можна встановлювати при ремонті і 

відновленні деталей? 

5. Дати поняття про ремонт тріщин фігурними вставками. 

6. Які способи ремонту різьбових отворів? 
7. Які односторонньо зношені деталі можна переставляти місцями 

при ремонті машин? 

8. Дати поняття баз та їх класифікацію. 
9. В якій послідовності проводиться вибір установочних баз? 

10. Назвати основні способи механічної обробки деталей, 

обладнання, основні режими та використання. 
11. Правила охорони праці при виконанні слюсарно-механічних 

робіт. 

 

! 
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2.13 Відновлення деталей паянням 
 

Поняття 

Паяння – процес з’єднання деталей у твердому стані за допомогою 

розплавленого проміжного сплаву або металу - припою, який має 
температуру плавлення нижчу, ніж з’єднувані метали. Паяння 

застосовують для ремонту радіаторів, баків, штуцерів, наконечників і 

трубок, поплавків карбюраторів, електрообладнання тощо. 

 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 14 – Вибір матеріалів для паяння 

Припої  
Флюси 

Матеріали 
деталей група Tпл, 0С назва 

 
М’які 

(легко- 
плавкі) 

 

 
< 450 

 
Олов’яно- 

свинцеві 

Каніфоль Мідний дріт 

ZnCl2 + Н2О; 

NH4Cl + Н2О 
Сталь, мідь 

ZnCl2 + HCl Сталь 

ZnCl2 + NaCl Алюміній 

 
 

Тверді 
(туго- 

 
> 450 

Мідно-цинкові 
(латунні) 

Бура, бура з 

борною 
кислотою 

Мідь і 

сплави, 
сталь, чавун 

Алюмінієві Ф5, Ф134 Алюміній 
плавкі) 

 Повторіть 

З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття про паяння, обладнання і матеріали. 
З предмету “Охорона праці” – правила охорони праці при 

виконанні паяльних робіт. 

 Прочитайте 

[1, с. 96-98]; [4, с. 82-83]; [5, с. 148-151]; [9, с. 175-177] 
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< Питання для самоконтролю 

1. В чому полягає процес паяння, які його переваги і недоліки? 

2. Для чого при ремонті машин застосовують паяння? 

3. Які припої використовуються при паянні деталей? 
4. Які флюси і для чого використовують при паянні деталей? 
5. У чому полягає різниця між паянням деталей м’якими і 

твердими припоями? 

6. Правила охорони праці при виконанні паяльних робіт. 
 

2.14 Основи проектування технологічних процесів 
 

Поняття 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 38 – Класифікація технологічних процесів 

 

 Повторіть 

З теми 1.3 – поняття виробничого процесу і його складові частини. 
З теми 2.1 – критерії вибору способу відновлення. 

З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття технологічного процесу і технологічних карт. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 122-125]; [5, с. 212-233]; [9, с. 272-279] 

За організацією виробництва За ступенем деталізації опису 

Технологічні процеси 
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7. Оформлення 

технологічної документації 

 Теоретичні відомості 

Вихідні дані для проектування технологічних процесів 

відновлення деталей: 

 робоче креслення нової деталі; 

 робоче креслення відремонтованої деталі; 

 технічні вимоги на дефектування деталі; 

 розмір виробничої програми й строк її виконання; 

 відомості про специфічні умови виробництва. 

 

Зверніть увагу! 
 

 

 
1. Аналіз 

вихідних даних 

2. Пошук аналога 

діючого технологічного 

процесу 

3. Вибір 

способу 

відновлення 
 
 

 

5. Технічне нормування 

 
 

6. Розрахунок 
економічної 

ефективності 

 
4. Розробка 

операцій 

3. Складання 

раціонального 
маршруту 

 
 

Рисунок 39 – Основні етапи розробки технологічного процесу 
 

Практичне заняття 

 Виконайте 

Скласти карту ескізів на відновлення деталі. Вказати назву, номер 
за каталогом, необхідні види, розрізи, розміри, технічні умови, записати 

прийнятий дефект. 

 

! 



57  

Практичне заняття 

 Виконайте 

Скласти карту дефектування. Вказати назву, номер за каталогом, 

назву і марку матеріалу, масу деталі. 

Записати наявний дефект, номінальне і допустиме значення 
розміру та практичне значення. Вказати назву і марку вимірювального 

інструменту та зробити висновок щодо доцільності усунення даного 

дефекту і способів його усунення. 
 

Практичне заняття 

 Виконайте 

Скласти маршрутну карту на відновлення деталі. Скласти план 

операцій. Розмістити операції в раціональній послідовності, щоб 
послідуючі операції не впливали на якість поверхонь, отриманих у 

попередніх операціях. Вказати обладнання і оснастку, що 

використовуються при виконанні кожної операції та технічні умови на їх 
виконання. 

 

Практичне заняття 

 Виконайте 

Скласти операційні карти. Вказати послідовність виконання 

переходів кожної операції, режими обробки, норму часу на виконання 

операцій. 

< Питання для самоконтролю 

1. Як класифікуються технологічні процеси за організацією 
виробництва? 

2. Як класифікуються технологічні процеси за ступенем деталізації 

опису? 

3. Які вихідні дані для проектування технологічних процесів? 
4. Назвати основні етапи розробки технологічного процесу 

відновлення деталі. 

5. Правила оформлення основної технологічної документації. 
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2.15 Технічне нормування та оплата праці 
 

Поняття 

Технічне нормування – це встановлення прогресивних 

обґрунтованих норм часу на виконання ремонтних робіт з найменшими 

затратами праці й коштів, при високій якості робіт з урахуванням 
удосконалення організації праці, технічних можливостей обладнання і 

раціонального його використання та досвіду передовиків ремонтного 

виробництва. 

 Повторіть 

З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – поняття про технічне нормування. 

 

 Прочитайте 

[1, с. 340-341]; [4, с. 338-346]; [9, с. 279-295] 

 

 Теоретичні відомості 

 

 

 

 

 

Рисунок 40 – Класифікація методів технічного нормування 
 

Зверніть увагу! 

 

Розрахунково-аналітичний – найбільш об’єктивний метод. 
Норма часу – час, потрібний для виконання даної операції 

складається з таких затрат: 

ТН  Тo  Т доп  Т дод 

 Тпз , 

п 
(1) 

де То  , Тдоп  , Тдод  , Тпз – відповідно основний, допоміжний, 

додатковий і підготовчо-заключний час, хв; 

п – об’єм виробничої партії, шт. 

Фотографія робочого часу Хронометраж 

Досвідно- 

статистичний 

Аналітично- 

дослідні 

Розрахунково- 

аналітичний 

 

! 

Порівняння 

подібних робіт 

Методи нормування 
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Почасова 

Форми оплати праці робітників 

Первинний 

документ – наряд 

на виконану роботу 

Відрядна 

Акордно-преміальна Прогресивно-відрядна 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

Рисунок 41 – Форми оплати праці робітників на ремонтних 

підприємствах 
 

Праця інженерно-технічних працівників і службовців оплачується 

відповідно  до  посадових  окладів  з врахуванням премій за  виконання  і 

перевиконання виробничих показників підприємства та при відсутності 
порушень трудової дисципліни. 

< Питання для самоконтролю 

1. Що таке технічне нормування і його основні завдання? 
2. Назвати методи технічного нормування та порівняти їх. 

3. Дати поняття норми часу та її складові частини. 

4. За якими формами проводиться оплата праці робітників на 

ремонтних підприємствах? 
5. Як проводиться оплата праці інженерно-технічних працівників і 

службовців? 

6. Дати поняття наукової організації праці. 

Первинний 

документ – табель 

виходу на роботу 
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3 ТЕХНОЛОГІЯ РЕМОНТУ АВТОТРАКТОРНИХ І 

КОМБАЙНОВИХ ДВИГУНІВ 

 

3.1 Ремонт блоків циліндрів і гільз 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 15 – Основні дефекти і способи ремонту блоків циліндрів 

Назва дефектів Способи ремонту 

Накип, відкладання Миття, виварювання в соляних розчинах 

 

Тріщини, пробоїни 
Холодне зварювання (чавунні блоки); 

Аргонно-дугове зварювання (алюмінієві блоки); 
Заклеювання; Фігурні вставки 

Зношення постелей 

корінних 
підшипників 

(овальність, 

конусність, 
неспіввісність) 

Розточування і хонінгування до ремонтного 

розміру (0,5 мм – для СМД-60 і КамАЗ-740); 
Шліфування кришок по площині прилягання на 

0,3 – 0,5 мм, розточування і хонінгування до 

нормального розміру; 

Нанесення епоксидних сумішей; 

Наплавлення дротом ПАНЧ-11/ 12; 
Електроконтактне приварювання стрічки 

Зношення втулок 

розподільного вала 
Заміна втулок 

Жолоблення 
привалкової до 

головки площини 
більше 0,15 мм 

 

Площинне шліфування, фрезерування, 

притирання пастою на плиті 

Пошкодження 

різьбових отворів 

Пружинні спіральні вставки, різьбові 

ступінчасті вкрутки, ступінчасті шпильки 

 

 Повторіть 

З 2 розділу – поняття способу ремонтних розмірів, технологію 

зварювання чавунних і алюмінієвих деталей, заклеювання тріщин і 
пробоїн, ремонту тріщин фігурними вставками, різьбових отворів. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу блоків 

циліндрів та гільз. 

 Прочитайте 

[1, с. 156-163]; [4, с. 126-136]; [8, с. 158-162]; [9, с. 207-213] 
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Зверніть увагу! 

 

До і після ремонту блоки та головки циліндрів піддають 

гідравлічному випробуванню  на  стендах  КИ-5372  та  ін.  під  тиском 

0,4 – 0,5 МПа протягом 3 хв. 
Допустимі овальність і конусність циліндрів – до 0,03 мм (для 

двигунів ЗМЗ і СМД-14НГ/ 18Н/ 19Т/ 20/ 21/ 23/ 31А – 0,02 мм) – 

перевіряється індикаторним нутроміром. 
Основний спосіб ремонту ЦПГ – спосіб ремонтних розмірів, який 

полягає в розточуванні і наступному хонінгуванні (попереднє і чистове) 

циліндрів до ремонтного розміру та комплектуванні з новими поршнями 
відповідного ремонтного розміру. 

Таблиця 16 – Ремонтні розміри циліндрів автотракторних 

двигунів в міліметрах 

Марка двигунів 
Розміри 

Н (СТ) Р1 (Р) Р2 Р3 

ГАЗ-52 81,88 82,5 83,0 83,5 

ЗМЗ-53/ -402/ -406 92,0 92,5 93,0 93,5 

ЗИЛ-130/ -508-10 100,0 100,5 101,0 - 

КамАЗ-740 120,0 Не передбачено 

ЯМЗ-236/ 238Н /240 130,0 130,5 - - 

СМД-60/62/64/66/72 130,0 130,7 - - 

СМД-18Н/19/23/31А 120,0 120,7 - - 

Д-240/ 243/ 245/ 65Н 110,0 110,7 - - 

Д-21А/ -120/ -144 105,0 105,7 - - 

 

В останній час для автомобільних двигунів замість розточування 
використовують технологію плосковершинного (платохонінгування) 

хонінгування за три прийоми (обдирне, напівчисте і чисте). На 

закордонних ремонтних підприємствах за технологією фірм MAHLE та 
Kolbenschmidt (Німеччина) широко впроваджується фінішне 

платохонінгування спеціальними щітками, волокна яких (стальні або 

нейлонові) покриті керамікою (карбідом кремнію та ін.) або мають мілкі 
стальні кульки на кінцях. Це дає більш високу якість і зносостійкість 

обробленої поверхні, краще припрацювання та більший ресурс ЦПГ. Ця 

технологія також впроваджена в Київському “Мотор Ремонт Центрі” 
фірми “Моtоrеntаilе-Україна”, який має сертифікат фірми Kolbenschmidt. 

При використанні ремонтних розмірів, а також якщо такі розміри 

не передбачені (двигуни КамАЗ-740, А-41) циліндри відновлюють до 

нормального розміру такими способами: 

 

! 
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 постановка сухої гільзи з марганцевистого або титаноміднистого 

чавуну (для циліндрів в моноблоці); 

 постановка пружної стальної (сталь 65Г, У8А, У10А) стрічки 

товщиною 0,5 – 0,7 мм з наступним розкатуванням вібруючими 

кульками; 

 термоосадження (нагрівання СВЧ з наступною термофіксацією); 

 хромування в проточному електроліті; 

 електроконтактне напікання порошків. 

Високу якість після відновлення дає змогу отримати використання 
лазерного зміцнення на установках “Квант-16” та “Квант-18”. 

 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Визначити величину спрацювання спряжених поверхонь блока 
циліндрів і гільз. Провести наладку верстатів на розточування та 

хонінгування гільз. Виконати контроль якості оброблених поверхонь. 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати технічні вимоги на вибракування блоків циліндрів. 

2. Як проводиться гідравлічне випробування блоків циліндрів? 
3. Перерахувати можливі дефекти блоків та способи їх усунення. 
4. Пояснити суть ремонту ЦПГ способом ремонтних розмірів. 

5. Назвати ремонтні розміри основних автотракторних двигунів. 
6. Назвати способи відновлення циліндрів до нормального розміру. 

7. Як проводиться контроль якості ремонту блоків і гільз? 

8. Правила охорони праці при ремонті блоків циліндрів і гільз. 
 

3.2 Ремонт кривошипно-шатунного механізму (КШМ) 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – види несправностей спряжень і дефектів деталей, 

методи дефектування і комплектування. 
З 2 розділу – поняття способу ремонтних розмірів, способи 

відновлення і ремонту деталей. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу КШМ. 
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Полірування 

(суперфінішу- 

вання) 

 Прочитайте 

[1, с. 163-172]; [4, с. 136-145]; [5, с. 233-236]; [8, с. 162-170]; 

[9, с. 213-219] 

Зверніть увагу! 

 

Ефективним при визначенні прихованих дефектів під час 

дефектування колінчастих валів є впровадження розробленого в ІМЕСГ 
УААН методу вільних коливань з застосуванням комп’ютеризованої 

установки “Удар”. 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 17 – Основні дефекти і способи ремонту колінчастих 

валів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Прогин (биття 

фланця > 0,03 мм) 

Правка: - місцевим карбуванням; 
- термофіксацією 

Забруднення 

масляних каналів 
Миття і очищення 

Тріщини, зломи Бракування 

 

 
Зношення (овальність 

і конусність) та 
задирки корінних і 

шатунних шийок 

Ремонт: шліфування до ремонтного розміру 

(через 0,25 мм) з наступним поліруванням і 
комплектування з новими вкладишами; 

Відновлення: 

- широкошарове наплавлення під флюсом; 
- електроконтактне напікання порошків; 
- газополум’яне напилювання; 

- плазмове напилювання; 
- металізація 

 

 

Виправлення 

пошкоджених 

центрових фасок 

Шліфування 

шатунних 
шийок 

Чорнове шліфування 

середньої корінної 
шийки 

 

 

Чистове шліфування 

середньої корінної 
шийки 

Шліфування 

інших корінних 
шийок 

 
 

Рисунок 42 – Послідовність ремонту шийок колінчастих валів 

 

! 
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Зверніть увагу! 

 

Після ремонту і відновлення колінчасті вали обов’язково 

балансують динамічно окремо і разом з муфтами зчеплення на 
балансувальних машинах БМ-У4 або КИ-4274. 

 

Таблиця 18 – Основні дефекти і способи ремонту шатунів 

Назва дефектів Способи ремонту 

Тріщини, зломи Бракування 

 

Згин і скручування 
Нагрівання СВЧ або газом до 450 – 600 0С, 

витримка 2 –3 год. і правка з термофіксацією 
(стабілізацією) 

 
Зношення втулки 

верхньої головки 

Ремонт: розточування до ремонтного розміру 

пальця в шатуні з наступним дорнуванням або 

розкатуванням; 
Відновлення: - осадження в шатуні; 

- термодифузійне цинкування 

Зношення отвору під 
втулку верхньої 

головки 

Ремонт: розточування до ремонтного розміру 

(через 0,5 мм) втулок; 

Відновлення: місцеве осталювання 

 
 

Зношення отвору 
нижньої головки 

Розточування і хонінгування до ремонтного 

розміру (0,5 мм – для СМД-60 і КамАЗ-740); 

Шліфування кришок по площині прилягання 
на 0,1 – 0,2 мм, розточування і хонінгування 

до нормального розміру; 
Відновлення: місцеве осталювання 

 

Способи відновлення поршневих пальців: 

 холодне роздавання з наступним гартуванням в маслі; 

 гідротермічне роздавання (нагрівання СВЧ на установці ЛПЗ-

107 до 790 – 830 0С протягом 20 – 25 с і пропускання через отвір 
холодної води під тиском 0,4 0,5 МПа протягом 14 – 16 с) з 

наступним шліфуванням за довжиною (торцеве) і діаметром; 

 хромування (осталювання). 
 

Зверніть увагу! 

 

Після відновлення поршневі пальці шліфують на безцентрово- 
шліфувальному верстаті і полірують до шорсткості Ra = 0,16 – 0,32 мкм. 

 

! 

 

! 
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Поняття 

Таблиця 19 – Технічні вимоги до комплектування ШПГ 

 

 
Марка 

двигунів 
Р

о
зм

ір
н

і 
гр

у
п

и
 

п
ал

ь
ц

ів
 

Розмірні групи поршнів за 

діаметром циліндра 

Допустима 

різниця 

маси, г 

 
Н (СТ) 

 
Р1 (Р) 

 
Р2 

 
Р3 

п
о

р
ш

н
ів

 

ш
ат

у
н

ів
 

Ш
П

Г
 

ЗМЗ-53/ - 

402/ -406 

    А, Б, В, 

Г, Д 

Е, Ж, З, 

И, К 

Л, М, 
Н, О, П 

Р, С, Т, 

У, Ф 
3 10 8 

ЗИЛ-130/ - 
508-10 

    А, Б, В, 
Г, Д, Е 

Ж,З, И, 
К, Л, М 

Н,О, П, 
Р, С, Т 

- 12 - 16 

ЯМЗ-236/ 

238Н/ 240Б 
Б Б

-Б
 

А, Б, В, 

Г, Е, Ж 
Р - - 20 10 20 

СМД-18Н/ 

19/ 23/ 31А 

  
М, С, Б Р - - 12 10 20 

СМД-60/ 

62/64/66/72 

  
М, Б РМ, РБ - - 14 7 12 

Д-65Н/ - 
240/ -245 

  
М, С, Б 

РМ, 
РС,РБ 

- - 15 5 30 

Д-21А/ - 
120/ -144 

01 02 М, С, Б 
РМ, 

РС, РБ 
- - 10 10 20 

 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Визначити величину спрацювання шийок колінчастого вала, 

перевірити стан шатунів, поршнів і поршневих пальців. Визначити 
величину зазору між корінними шийками колінчастого вала і 

однойменними вкладишами. Налагодження верстата на шліфування 

шатунних і корінних шийок колінчастого вала. 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати можливі дефекти колінчастих валів і способи їх 

усунення. 

2. Яка послідовність обробки шийок колінчастих валів до 
ремонтного розміру? 

3. Назвати можливі дефекти шатунів і способи їх усунення. 
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4. Які способи відновлення поршневих пальців? 

5. Технічні умови на контроль якості ремонту деталей КШМ. 

6. Як проводиться комплектування і підгонка ШПГ? 

7. Правила охорони праці при ремонті КШМ. 
 

3.3 Ремонт механізму газорозподілу 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 20 – Основні дефекти і способи ремонту головок циліндрів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Накип, відкладання Миття, виварювання в соляних розчинах 

 
 

Тріщини, пробоїни 

Гаряче і холодне зварювання (чавунні головки); 

Аргонно-дугове зварювання (алюмінієві 
головки); 

Заклеювання; 

Фігурні вставки 

 

Зношення отворів 

напрямних втулок 
клапанів 

Заміна втулок; 

Відновлення за технологією фірм SUNNEN 
та NEWAY (США) – нарізання внутрішньої 

різьби твердосплавними роликами без 

випресування 

Жолоблення 
привалкової до 

блока площини 

більше 0,15 мм 

 

Площинне шліфування, фрезерування, 
притирання пастою на плиті 

 

 
Зношення і 

прогорання фасок 
клапанних гнізд 

Заміна вставних гнізд; 
Фрезерування (чор. – 450, 750, 150, чис. – 450); 

Планетарне шліфування (безпритирочна 

технологія); 
Обробка спеціальними профільними різцями за 

технологією фірм SUNNEN та MIRA (США); 

Кільцювання; 
Наплавлення дротом ПАНЧ-11 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – методи дефектування і комплектування. 

З 2 розділу – способи відновлення і ремонту деталей. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу ГРМ. 
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 Прочитайте 

[1, с. 173-183]; [4, с. 145-156]; [5, с. 202, 236-241]; [8, с. 170-178]; 

[9, с. 219-224] 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 21 – Основні дефекти і способи ремонту деталей 

клапанного механізму 

Назва 

деталей 
Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 

 

 

 
Клапани 

Згин (биття > 0,05 мм) Правка 

 

 

 

Зношення і прогорання 

робочих фасок 

Шліфування; 
Обробка різцевою головкою 

Gizmatic за безпритирочною 

технологією фірми NEWAY 

(США); 
Плазмове напилювання; 

Газополум’яне напилювання; 
Наплавлення СВЧ порошків; 

Електроконтактне напікання; 

Термічне осадження 

Зношення стержня за 

діаметром 

Шліфування; 

Осталювання, хромування 

Знос торця стержня Шліфування; Наплавлення СВЧ 

 
 

Пружини 

 
 

Усадка 

Термофіксація 

(розтягування, нагрівання 
струмом до 400 – 450 0С і 

охолодження повітрям); 

Накатування роликом 

 

Коромисла 
Зношення бойків 

Шліфування за профілем; 

Наплавлення сормайтом 
Зношення втулок Заміна втулок 

Вісі 

коромисел 

Зношення зовнішньої 

поверхні 

Осталювання (хромування); 
Шліфування 

Згин Правка 

 
Штовхачі 

Зношення стержня 
Хромування (осталювання); 

Вібродугове наплавлення 

Зношення торця 

тарілки 

Наплавлення електродом Т-590 

Шліфування 
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Зверніть увагу! 

 

Для кращого прилягання до гнізд клапани притирають 

абразивними пастами на стендах ОР-6687М, ОПР-1841А або вручну до 
ширини притертого пояска 1,5 – 2,5 мм. 

На деяких спеціалізованих ремонтних підприємствах для 

зменшення трудомісткості робіт і підвищення якості оброблених 
поверхонь використовують прогресивні безпритирочні технології 

ремонту робочих фасок клапанів і гнізд: 

 зміцнення робочих фасок клапанів після шліфування і гнізд після 

фрезерування накатуванням роликами; 

 планетарне або ексцентричне шліфування сідла на кут 450, а 

клапана ну кут 440 (італійська технологія); 

 ручна обробка спеціальними різцями з карбіду вольфраму з 

формуванням мікрорельєфу типу “гребінка” різцевими головками 

Gizmatic за технологією фірми NEWAY (США). 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 22 – Основні дефекти і способи ремонту розподільних 

валів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Прогин ( > 0,05 мм) Правка 

Тріщини, зломи Бракування 

 

Зношення (овальність 
і конусність > 0,1 мм) 

та задирки шийок 

Ремонт: шліфування до ремонтного розміру 

втулки; 

Відновлення: 
- вібродугове наплавлення; 
- осталювання (хромування) 

 

 

 

 

 
Зношення кулачків 

Ремонт: шліфування до ремонтного розміру на 
копіювально-шліфувальному верстаті за 

контуром із збереженням висоти профілю з 

наступним поліруванням; 

Відновлення: 

- наплавлення електродом Т-590; 
- вібродугове наплавлення; 

- газополум’яне напилювання; 

- плазмове напилювання; 
- електроконтактне напікання порошків; 

- металізація; 
- хромування 

 

! 
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Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Визначити величину спрацювання робочих поверхонь деталей 

ГРМ. Притирання клапанів до гнізд. Перевірка якості ремонту. 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту головок циліндрів. 

2. Як проводиться гідравлічне випробування головок циліндрів? 
3. Назвати основні дефекти і способи ремонту деталей клапанного 

механізму. 

4. Як проводиться притирання клапанів до гнізд? 
5. В чому полягає суть прогресивних безпритирочних технологій 

ремонту фасок клапанів і гнізд? 

6. Назвати основні дефекти і способи ремонту розподільних валів. 
7. Як проводиться контроль якості ремонту механізму 

газорозподілу? 

8. Правила охорони праці при ремонті механізму газорозподілу. 
 

3.4 Ремонт системи мащення 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – види несправностей, методи дефектування і 

комплектування, поняття обкатки і випробування 

З 2 розділу – поняття та способи відновлення і ремонту деталей та 
спряжень. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу системи 

мащення. 
 

 Прочитайте 

[1, с. 206-212]; [4, с. 156-161]; [5, с. 241-242]; [6, с. 80-82]; 

[8, с. 201-204]; [9, с. 224-226] 
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 Теоретичні відомості 

Таблиця 23 – Основні дефекти і способи ремонту вузлів системи 

мащення 

Назва 

вузлів 
Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 

 

 

Масляний 
насос 

Знос колодязя корпусу Цинкування; Осталювання 

Зношення зубів і торця 

шестірень 

Заміна шестірень; 

Шліфування торців до 
однакової висоти 

Торцевий знос кришок Шліфування 

Зношення отворів 
бронзових втулок 

Термодифузійне цинкування; 

розвертання до ремонтного 

розміру валика 

Зношення валиків 
Хромування, осталювання; 

Шліфування 

Пошкодження сітки 

маслоприймача 
Паяння припоєм ПОС 

Зношення кулькових 
клапанів і гнізд 

Зенкування гнізда і осадження 
кульки в гнізді 

 
В

ід
ц

ен
тр

о
в
і 

ф
іл

ь
тр

и
 

Забруднення ротора Очищення і миття 

Забивання форсунок Прочищення і продування 

Зношення шийок вісі 

ротора 

Хромування , осталювання; 

Шліфування 

Зношення втулок вісі 
ротора 

Заміна втулок; 
Розвертання до розміру шийок 

 

Зверніть увагу! 

 

Зібрані масляні насоси піддають обкатці і випробуванню на 

продуктивність на стендах КИ-5278М та КИ-9158. 

 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Підготувати стенд до випробування. Обкатка і випробування 

масляного насосу і фільтра. 

 

! 
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< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту масляних насосів. 

2. Назвати основні дефекти і способи ремонту масляних фільтрів. 
3. Назвати технічні вимоги на складання масляних насосів. 

4. Як проводиться обкатка і випробування масляних насосів. 
5. Правила охорони праці при ремонті системи мащення. 

 

3.5 Ремонт системи охолодження 

 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 24 – Основні дефекти і способи ремонту вузлів системи 

охолодження 

Назва 

вузлів 
Назва дефектів Способи ремонту 

 

 
 

Рідинний 

насос 

Тріщини Заварювання, заклеювання 

Зношення отворів 

корпуса під підшипники 

Місцеве осталювання; 

Постановка стальної стрічки; 

Епоксидними сумішами 

Зношення шийок валика 
Хромування; 

Наплавлення в середовищі СО2 

Зношення, корозія і 

тріщини крильчаток 

Виготовлення крильчаток 

литтям з волокніту чи капрону 

 
Вентилятор 

Знос струмків шківа Проточування 

Знос отворів шківа Осталювання 

Послаблення заклепок Підтягування 

Деформації лопаток Правка за шаблоном 

 

 
 

Радіатор 

Накип Миття і виварювання 

Деформації пластин Правка гребінкою 

 

Пошкодження трубок 
Паяння припоєм ПОС-30; 

Глушіння; Заміна; 
Гільзування; Заклеювання 

Пошкодження бачків 
Паяння припоєм ПОС-30, Л-62; 

Заклеювання 
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Зверніть увагу! 

 

Крильчатки в зборі з валиками динамічно балансують. 
Після ремонту рідинні насоси обкатують і випробують на стендах 

КИ-16378, КИ-1803, ОР-8899, ОР-9822 та ін. 

Вентилятори в зборі з шківами статично балансують. 
До і після ремонту радіатори піддають гідравлічному 

випробуванню  на  стендах  КИ-13771,  КИ-2002  та  ін.   під   тиском   

0,05 – 0,15 МПа протягом 3 – 5 хв. 

 Повторіть 

З 1 розділу – види несправностей, методи дефектування і 

комплектування, поняття, балансування, обкатки і випробування 

З 2 розділу – поняття та способи відновлення і ремонту деталей та 

спряжень. 
З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу системи 

охолодження. 
 

 Прочитайте 

[1, с. 212-218]; [4, с. 161-164]; [5, с. 242-243]; [6, с. 82-83]; 

[8, с. 204-207]; [9, с. 226-227] 
 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту рідинних насосів. 
2. Які технічні вимоги на складання, обкатку і випробування 

рідинних насосів? 

3. Назвати основні дефекти і способи ремонту вентиляторів. 

4. Назвати основні дефекти і способи ремонту радіаторів. 
5. Як проводиться гідравлічне випробування радіаторів? 
6. Правила охорони праці при ремонті системи охолодження. 

 

3.6 Ремонт систем живлення 
 

 Прочитайте 

[1, с. 183-206]; [4, с. 164-183]; [5, с. 243-253]; [6, с. 83-101]; 

[8, с. 179-201]; [9, с. 227-240] 

 

! 
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 Повторіть 

З 1 розділу – поняття комплектування, обкатки і випробування 

З 2 розділу – поняття та способи відновлення і ремонту. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу систем 
живлення дизельних і бензинових двигунів. 

 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 25 – Основні дефекти деталей паливних насосів високого 

тичку і способи ремонту 
Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

Корпус 
Тріщини Заварювання; заклеювання 

Зношення отворів Встановлення втулок 

 

 

 

 

 

 

Кулачковий вал 

Тріщини, зломи Бракування 

Прогин > 0,05 мм Правка 

 

Зношення шийок 
Осталювання; 

Напікання порошків; 

Приварювання стрічки 

 

 

 
Зношення 

кулачків і 
ексцентриків 

Ремонт: шліфування за 
контуром з наступним 

поліруванням; 

Відновлення: 

- вібродугове наплавлення; 
- газополум’яне 

напилювання; 

- плазмове напилювання; 

- напікання порошків; 
- хромування 

 

Прецизійні 
пари (плунжери 

– втулки; 

нагнітальні 

клапани - 
гнізда) 

 

 
Зношення (втрата 

гідравлічної 

щільності) 

Ремонт: перекомплектування з 
притиранням; 

Відновлення: хромування; 

обтискання втулок і гнізд; 
обробка плунжерів і клапанів – 

суперфінішування, втулки – 

хонінгування і комплектування з 
притиранням 

 

Підкачувальний 

насос 

Зношення поршнів 

і отворів 

Хромування і шліфування 

поршня; розточування отвору 

Спрацювання 
клапанів і гнізд 

Заміна клапанів, фрезерування 
гнізд і притирання 
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Випробування на приладах КИ-759 

або КП-1640А і сортування за 

групами гідравлічної щільності 

 

 

 
Розукомплектування 

Зверніть увагу! 

 

Підбирання 

зусиллям руки 

 

 
Притирання окремо 

чавунними 
притирками 

 

 

Притирання плунжера 

у втулці 
 

 

Рисунок 43 – Послідовність перекомплектування плунжерних пар 

 

 Теоретичні відомості 

Таблиця  26 –  Показники перевірки і регулювання форсунок на 

приладах КИ-562А, КИ-3333, КИ-15706, КИ-2203М 

 
Тип або 

марка 

форсунки 

 
 

Марки 
двигунів 

Максимальний 
тиск при 

перевірці 

герметичності, 
МПа 

Інтервал 
падіння 

тиску за 

час не 

менше 2 с, 

МПа 

 
Робочий тиск 

впорскування, 

МПа 

 
 

ФД-22 

Д-240/ 243/ 
245/ 65Н, 

СМД-18Н/ 

19/ 23/ 31А/ 
60/ 62/64/72 

 
 

25 

 
 

23 – 21 

 
 

17,5 – 18,0 

236- 
1112010-Б2 

ЯМЗ-236/ - 

238Н/ -240Б 
30 28 – 23 16,5 – 17,0 

6А1-20с1 А-41/ 01М 30 28 – 23 15,0 – 15,5 

6Т2-20с1- 
2Д 

Д-21А/ 120/ 
-144/ -145 

25 23 – 21 17,0 – 17,5 

33.1112010 КамАЗ-740 30 28 – 23 18,0 – 18,5 

 

Зверніть увагу! 

Зношені розпилювачі, що не задовольняють технічним умовам 

перекомплектовують з притиранням, аналогічно плунжерним парам, 

голки розпилювачів можна відновлювати нікелюванням або 
хромуванням. 

 

! 

 

! 
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Таблиця 27 – Значення регулювальних параметрів паливних насосів при регулюванні на стендах КИ-921М, 

КИ-22201А, КИ-6251, КИ-22204, КИ-22205 

 

 
Паливний 

насос 

 

 

Двигун 

Частота обертання, об/хв При пном При макс. Мкр К
у
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о
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н
я
 

п
о

д
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ТНВД-240Б ЯМЗ-240Б 960 - 970 950 1020 750 900 84 750 79 - 83 23 
ТНВД-238Н ЯМЗ-238НБ 860 - 870 850 910 600 750 85 600 79 - 83 24 
ТНВД-740 КамАЗ-740 1320 - 1330 1300 1500 900 1000 76 1000 78 42 
ЛСТН-9010 СМД-18Н 915 - 925 900 1020 960 900 90 1000 48 44 
ЛСТН-9010 СМД-19/ -20 960 - 970 950 1020 700 750 97 600 86 – 97 44 
ЛСТН-9010 СМД-23 1015 -1025 1000 1100 1060 500 79 500 29 44 

6ТН9010 СМД-31А 1015 - 1025 1000 1080 - 750 120 - - - 
УТН-5ПА Д-65Н 885 – 895 875 935 600 875 63 600 55 – 58 46 
УТН-5А Д-240 1110 - 1120 1100 1180 750 1100 82 950 81 - 85 45 
УТН-5А Д-241 1060 - 1080 1050 1135 700 1050 73 950 81 - 85 45 
УТН-5А Д-144-07 1010 - 1020 1000 1070 700 1000 63 600 55 - 58 47 

4УТНМ-Т Д-245 1110 - 1120 1100 1180 750 900 93 600 72 – 76 45 
НД-22/6Б4 СМД-62 1060 - 1070 1050 1135 750 750 86 650 88 - 93 140 
НД-22/6Б4 СМД-64 960 - 970 950 1020 750 750 84 650 82 - 93 140 
НД-22/6Б4 СМД-66 960 - 970 950 1020 750 750 89 650 91 -96 140 
НД-22/6Б4 СМД-72 1060 - 1070 1050 1135 750 600 82 500 77 – 87 140 
НД-21/4-14 Д-144-32 910 - 920 900 965 650 900 52 600 55 – 58 160 
НД-21/2-4 Д-21А1 905 - 915 900 1020 970 900 54 950 19 160 
НД-21/2-4 Д-21А2 805 - 815 800 910 865 800 47 850 17 160 

7
5
 



76  

Поняття 

Таблиця 28  – Основні дефекти вузлів бензинових систем 
живлення і способи ремонту 

Назва вузлів Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 
 

Карбюратор 

Забруднення 

деталей 

Промивання, очищення і 

продування 
Тріщини корпуса Заклеювання; заварювання 

Тріщини поплавка Паяння припоєм ПОС-30 

Спрацювання 

отворів жиклерів 

Запаювання, свердління, 

розвертання і калібрування 

Негерметичність 

голчастого 

клапана з гніздом 

Шліфування клапана, 

фрезерування гнізда і 

притирання клапана до гнізда 

 

 

 

 

Діафрагмовий 

бензонасос 

Тріщини корпуса Бракування 

Усадка пружин Заміна пружин 

Пошкодження 

діафрагми 
Заміна діафрагми 

Негерметичність 

клапанів 

Заміна клапанів, цинкування, 

фрезерування гнізд і притирання 

Жолоблення 

площин корпуса і 
кришки 

Площинне шліфування і 
притирання на плиті 

Зношення важелів 

в місці контакту з 
ексцентриком 

Наплавлення і обробка за 

шаблоном 

Електричний 

бензонасос 
Вихід з ладу Бракування 

Інжекторні 

форсунки 

Смолисті 
відкладання 

Очищення (ультразвукове, 
кавітаційне, під тиском) 

Знос клапана Бракування 

Датчики Вихід з ладу Бракування 

 

Паливний бак 

Забруднення Промивання 

Тріщини Паяння, заклеювання 

Вм’ятини Рихтування 

 
 

Паливопроводи 

Тріщини, 
зминання, 

переломи, 
перетирання 

Відрізання, паяння або газове 
зварювання; 

Припаювання з’єднувальної 

муфти 
Знос штуцерів Відрізання і розвальцьовування 
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Зверніть увагу! 

 

Зібрані бензонасоси випробують на приладах 374 або 577Б, 

карбюратори – на приладі НИИАТ-489А. 
Для перевірки і якісного кавітаційного очищення інжекторних 

електромагнітних форсунок Луганським НВО “Енергія” розроблені і 

впроваджені у виробництво стенди Спрут-1, Спрут-1М та Спрут-Форсаж, 
а Луганським ЗАТ “Циклон” – стенд Циклон-4. Також проводять 

очищення інжекторів за технологіями і матеріалами фірм Winn’s (Бельгія) 

(ультразвукове), CARBOM CLEAN (США) (під тиском) та ін. 
 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Провести випробування прецизійних пар, форсунок, паливного 
насосу на стенді і приладах. Провести регулювання рівня поплавкової 

камери карбюратора. 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти деталей паливних насосів високого 

тиску і способи їх усунення. 

2. Назвати технічні вимоги на складання паливних насосів. 
3. Як проводиться випробування і регулювання паливних насосів з 

регуляторами? 

4. Назвати основні дефекти форсунок і способи їх усунення. 

5. Як проводиться перевірка і регулювання форсунок? 
6. Назвати основні дефекти турбокомпресорів і способи їх ремонту. 

7. Назвати основні дефекти карбюраторів і способи їх ремонту. 

8. Назвати технічні вимоги на складання і перевірки карбюраторів. 
9. Назвати основні дефекти бензонасосів і способи їх ремонту. 

10. Як проводиться випробування бензонасосів? 
11. Назвати основні дефекти паливних баків і паливопроводів та 

способи їх ремонту. 
 

3.7 Ремонт електрообладнання 
 

Поняття 

Всі агрегати електрообладнання до і після ремонту перевіряють, 

обкатують і випробують на стендах КИ-968М або КИ-532М. 

 

! 
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 Теоретичні відомості 

Таблиця 29 – Основні дефекти агрегатів електрообладнання і 

способи ремонту 
Назва агрегатів Назва дефектів Способи ремонту 

 

 
Генератор 

Обрив і замикання 

обмоток 

Паяння припоєм ПОС-40, 

просочування лаком і сушіння 
Пробій діодів Заміна діодів 

Спрацювання 

щіток і кілець 

Заміна щіток; Зачистка, 

проточування або заміна кілець 
Знос підшипників Заміна підшипників 

 

 
 

Стартер 

Обрив і замикання 

обмоток 

Паяння припоєм ПОС-40, 

просочування лаком і сушіння 
Зношення втулок Заміна і розвертання втулок 

Зношення і 

підгоряння 

колектора 

Проточування, шліфування 

скляною шкуркою, прочищання 

ізоляції і знежирення бензином 
Зношення щіток Заміна щіток 

Регулятор 

напруги; 
комутатор; 

конденсатор; 

котушка 

запалювання; 

свічки 

 

 
Вихід з ладу 

 

 
 

Бракування 

 

 
Переривник- 

розподільник 

Обгоряння 
контактів 

Зачищання абразивною 
пластинкою або заміна 

Зношення втулок Заміна втулок 

Зношення валика Хромування з шліфуванням 

Порушення 
ізоляції кришки і 

ротора 

 

Заміна кришки і ротора 

 
Магнето 

Розмагніченість 

ротора 
Намагнічування ротора 

Знос підшипників Заміна підшипників 

Тріщини Заклеювання 

 Прочитайте 

[1, с. 218-229]; [4, с. 232-252]; [5, с. 280-294]; [6, с230-240]; 

[8, с. 207-224] 
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 Повторіть 

З 1 розділу – поняття комплектування, обкатки і випробування 

З 2 розділу – поняття та способи відновлення і ремонту. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу агрегатів 
електрообладнання. 

 

Зверніть увагу! 

 

Для підтримання акумуляторних батарей (АКБ) в роботоздатному 

стані в процесі експлуатації (для запобігання сульфітації пластин) 
періодично (не рідше одного разу на рік) проводять контрольно- 

тренувальні цикли (КТЦ) за схемою “розряджання – контроль – 

заряджання”. Сучасні АКБ неремонтнопридатні, що відповідає 

сучасній тенденції, за якою ремонт АКБ вважається економічно 

недоцільним, а тому несправні АКБ підлягають утилізації і переробці 

на заводах-виробниках. 

Поняття 

Таблиця 30 – Перевірка ступеня розрядки акумуляторної батареї 

Ступінь розрядки, % 
Густина електроліту, 

г/см3 

Напруга під 

навантаженням, В 
Повністю заряджена 1,26 10,2 – 10,8 

25 1,22 9,6 – 10,2 

50 1,18 9,0 – 9,6 

75 1,16 8,4 – 9,0 

Повністю розряджена 1,14 7,8 – 8,4 

 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Вивчити дефекти акумуляторних батарей. Приготувати електроліт 

та провести зарядку акумуляторної батареї. 
 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Підготувати стенд для перевірки і випробування агрегатів 

електрообладнання. Провести перевірку і випробування генератора, 

стартера, переривника-розподільника (датчика-розподільника). 

 

! 
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< Питання для самоконтролю 

1. Як провести приготування електроліту? 

2. Як проводиться зарядка акумуляторної батареї? 
3. Назвати основні дефекти і способи ремонту агрегатів 

електрообладнання (генератора, стартера, регулятора напруги, 
переривника-розподільника, магнето та ін.). 

4. Назвати технічні умови на перевірку на стенді агрегатів 

електрообладнання. 
5. Правила охорони праці при ремонті електрообладнання. 

 

3.8 Складання, обкатка, випробування і контрольний 

огляд двигуна 
 

 Теоретичні відомості 
 

Підскладання 

блок-картера 

Встановлення 

гільз 

Укладка колінчастого вала 

з корінними вкладишами 
 
 

Встановлення 

розподільного 
вала і приводу 

 

Встановлення 

масляного 
насоса і піддона 

Встановлення 

задньої балки і 
маховика 

 
Встановлення 

головки 

циліндрів в зборі 

Встановлення ШПГ 

 

 

 
Регулювання 

теплових зазорів 
ГРМ 

 

 

 

Встановлення 

рідинного 
насоса і 

вентилятора 

Встановлення 

пускового 

двигуна 

Встановлення 

паливної 

апаратури 

 

 

Встановлення 
муфти зчеплення 

Рисунок 44 – Загальна схема складання тракторного двигуна 

Встановлення генератора і 

пасів 
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Поняття 

Таблиця 31 – Моменти затягування болтів і гайок двигунів 

 
Марки двигунів 

Моменти затягування гайок і болтів, Нм 

кришок 

корінних 

постелей 

кришок 
шатунів 

 

маховиків 
головок 

циліндрів 

ЯМЗ-240Б - 200 – 220 250 – 270 220 – 240 

ЯМЗ-236/ -238НБ 430 – 470 200 – 220 200 - 220 220 – 250 

КамАЗ-740 210 – 235 - 150 – 170 190 – 210 

А-41/ -01М 410 – 440 200 – 220 200 - 220 160 – 180 

СМД-60/ 62/ 64/ 66/ 72 260 – 280 160 – 180 200 – 220 220 – 240 

СМД-18Н/ 19/ 23/ 31А 200 – 220 140 – 160 150 – 170 230 – 240 

Д-240/ -241/- 243/ -245 200 – 220 140 – 160 140 – 160 160 – 180 

Д-65Н/ М 220 – 260 160 – 180 70 – 80 150 – 170 

Д-21А/ -120/ -144 140 – 160 100 – 120 120 – 140 120 – 130 

ЗМЗ-53/ 511/ 402/ 406 100 – 110 68 – 75 76 – 83 73 - 78 

ЗИЛ-130/ -508-10 110 – 130 70 – 80 140 – 150 70 - 90 

 

Таблиця 32 – Режими холодної обкатки двигунів 

Марки двигунів 
Частота обертання 

колінчастого вала, об/хв 

Тривалість, 

хв 
ЯМЗ-236/ -238НБ/ -240Б 800 – 1400 25 

КамАЗ-740 600 – 1400 40 

А-41/ -01М 700 – 1500 25 

СМД-60/ 62/ 64/ 66/ 68/ 72 400 – 1500 20 

СМД-14НГ/ -18Н/ -19Т/ -20 
Без компресії 600 – 1400 
З компресією 1300 – 1400 

50 
20 

СМД-21/ -23/ -31А 400 – 1500 20 

Д-240/ -241/ -243/ -245 500 – 950 30 

Д-65Н/ М 500 – 900 35 

Д-21А/ -120/ -144 800 – 1100 35 

ЗМЗ-53/ -406, ЗИЛ-130 500 – 1500 50 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – поняття комплектування, складання, обкатки і 

випробування. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – загальну будову двигунів, 
показники роботи і випробування двигунів. 
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Таблиця 33 – Режими гарячої обкатки двигунів 

 

 
Марка двигуна 

Частота 
обертання 

колінчастого 

вала, об/хв 

Навантаження 
 

Тривалість, 

хв за ваговим 

механізмом, 

Н 

потужність, 
кВт 

ЯМЗ-240Б 
1500 – 1900 - 0 – 184 130 
1700 – 1500 - 74 – 0 20 

ЯМЗ-238НБ 
1500 – 1700 - 0 30 

повна подача - 51 – 125 80 

КамАЗ-740 1400 - 1600 - 0 – 132 60 
 800 – 2180 - 0 8 

СМД-60/ -66 повна подача - 15 – 110 90 
 2000 - 118 – 121 10 

СМД-62/ -64/ - 

66/ -68/ -72 

800 – 2180 

повна подача 
2100 

- 

- 
- 

0 

15 – 110 
129 – 133 

8 

90 
10 

СМД-18Н 
1400 – 1800 0 0 20 

повна подача 150 – 390 20 – 49 80 

СМД-19Т/ -20 
1600 – 2000 0 2 20 

повна подача 220 – 570 27 – 72 80 

СМД-21/ -23/ - 800 – 2000 0 - 20 
31А повна подача 70 – 585 - 80 

Д-240/ -241/ - 1000 – 1800 - 0 20 
243 повна подача - 6 – 48 80 

Д-65Н/ М 
1100 – 1200 0 0 20 

повна подача 170 – 325 23 – 43 40 

Д-144 
1100 – 1800 0 0 30 

повна подача 54 – 240 7 – 33 60 

Д-21А 
1100 – 1800 0 0 30 

повна подача 20 – 130 3 – 16 60 

ЗМЗ-53/ -511 
1000 0 0 15 

1600 – 2400 120 – 300 15 – 52 75 

ЗИЛ-130 
1000 0 0 10 

1600 – 2400 50 – 380 6 – 66 85 

 

Після закінчення обкатки двигун не зупиняється, а плавно 
завантажується до номінальної частоти обертання колінчастого вала і 

проводиться випробування двигуна, під час якого визначають такі 

показники: 
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Потужність двигуна в кіловатах визначається за формулою: 

Ne  0,736 
P  n 

10000  
,
 

(2) 

де Р – покази вагового механізму, Н; 

п – частота обертання колінчастого вала, об/хв; 

η – коефіцієнт корисної дії редуктора (при його наявності). 
Годинна витрата палива в кілограмах за годину визначається за 

формулою: 

G  3,6 
gдосл , 

T 
t
 (3) 

де gдосл – маса витраченого палива за час досліду, г; 

t – час досліду, с. 
Питома витрата палива (економічність двигуна) в грамах за джоуль 

визначається за формулою: 

g  
1000  GT ,

 
e 

N
 (4) 
e 

 

 

Зверніть увагу! 

Таблиця 34 – Основні показники відремонтованих двигунів 
Марка двигуна пном, об/хв Ne, кВт GT, кг/год ge, г/Дж 

ЯМЗ-240Б 1900 – 1950 221 - 228 55,00 265 

ЯМЗ-238НБ 1700 – 1750 157 – 160 37,50 245 

ЯМЗ-236 2100 – 2150 132 29,70 225 

КамАЗ-740 2600 210 30,00 230 

СМД-60/ -66 1990 - 2050 121 – 125 31,50 245 

СМД-62/ -64 2090 – 2150 129 – 133 33,30 245 

СМД-72 2090 – 2150 158 35,00 240 

СМД-18Н 1800 74 17,02 230 

СМД-19Т 1850 111 25,53 230 

СМД-20 1890 – 1950 88 20,86 237 

СМД-23 1990 – 2050 120 – 127 29,40 245 

СМД-31А 1990 – 2050 162 – 169 39,20 245 

Д-240/ -243 2175 – 2240 55 - 59 14,00 265 

Д-245 2200 77 18,80 245 

Д-65Н/ М 1750 – 1775 44 – 48 9,25 251 

Д-144 1800 – 1825 37 10,25 265 

Д-21А1 1775 – 1825 18 – 21 4,88 265 

Д-21А2 1575 – 1625 15 3,90 265 

ЗМЗ-53-11 3200 88 28,39 334 

ЗИЛ-130 3100 110 37,40 340 

 

! 
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 Прочитайте 

[1, с. 235-250]; [4, с. 184-191]; [5, с. 253-262]; [6, с. 108-127]; 

[8, с. 224-232]; [9, с. 295-301] 

 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Провести налагодження вимірювального інструменту. Підібрати 

деталі шатунно-поршневої групи за розмірами і масою. 
 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Провести підготовку обладнання, приладів, пристосувань та 
інструменту до складання, обкатки і випробування двигунів. Складання, 

обкатка і випробування двигуна. Визначити потужність, годинну і питому 

витрати палива та порівняти з технічною характеристикою даної марки 
двигуна. 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Яка послідовність загального складання двигунів? 

2. Назвати основні технічні вимоги до складання двигунів. 
3. Як проводиться укладка колінчастого вала з корінними 

вкладишами? 

4. Як проводиться встановлення шатунно-поршневих груп? 
5. Як проводиться встановлення головки циліндрів і регулювання 

теплових зазорів? 

6. Як і на яких режимах проводиться холодна обкатка двигунів? 

7. Як і на яких режимах проводиться гаряча обкатка двигунів? 
8. Дати поняття прискореної обкатки. 

9. В чому полягає випробування двигунів? Які параметри 
визначають під час випробування? 

10. Як проводиться контрольний огляд двигуна після обкатки і 

випробування? 
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4 ТЕХНОЛОГІЯ РЕМОНТУ ТРАНСМІСІЇ І ХОДОВОЇ 

ЧАСТИНИ ТРАКТОРІВ, АВТОМОБІЛІВ ТА 

КОМБАЙНІВ 

 

4.1 Ремонт рам, корпусних деталей і кабін 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 35 – Основні дефекти і способи ремонту рам, корпусних 
деталей, кузовів і кабін 

Назва вузлів Назва дефектів Способи ремонту 

 

 
 

Рами 

Тріщини балок 
Приварювання накладок; 

Заміна частини балки 
Деформації Правка 

Послаблення і 

зрізання заклепок 

Заміна заклепок (холодне і 

гаряче клепання) 

Знос втулок 
шарнірів 

Заміна втулок; 
Наплавлення осей і труб 

 

 

 

Корпусні 
деталі 

Тріщини 
Заварювання; Заклеювання; 

Встановлення фігурних вставок 

 

Знос отворів під 

підшипники 

Встановлення згорнутих кілець; 
Місцеве осталювання; 

Нанесення полімерів; 
Приварювання стальної стрічки 

 

Пошкодження 

різьбових отворів 

Спіральними вставками; 
Різьбовими вкрутками; 

Нарізання більшої різьби; 
Заварювання і нарізання різьби 

 

 
Тонкостінні 
деталі кабін і 

кузовів 

Тріщини, пробоїни 
Заварювання: газове або в 

середовищі СО2 

 

Вм’ятини 
Рихтування місцевим нагрівом; 

Вирізання і приварювання 

заплати 

 

Корозія 
Обробка і фарбування; 

Вирізання і приварювання 
заплати 

Дерев’яні 

деталі 
платформи 

Пошкодження і 

вади деревини 
Заміна деталі або частини 

(приклеювання або на болтах) 
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 Прочитайте 

[1, с. 251-253, 278-280, 299-303]; [4, с. 219-220]; 

[5, с. 206-209, 302-304]; [6, с. 25-37, 73, 149-152]; 

[8, с. 237-242]; [9, с. 254-256] 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – види несправностей спряжень, дефекти деталей, 

послідовність виробничого процесу КР. 
З предмету “Трактори і автомобілі” – будову рам, кузовів, кабін і 

агрегатів трансмісії. 
 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту рам. 
2. Назвати основні дефекти і способи ремонту корпусних деталей. 
3. Назвати основні дефекти і способи ремонту тонкостінних 

деталей кабін і кузовів. 

4. Назвати основні дефекти і способи ремонту дерев’яних деталей. 
5. Як проводиться контроль якості ремонту рам, корпусних 

деталей, кабін і кузовів. 
6. Правила охорони праці при виконанні ремонту рам, корпусних 

деталей, кабін і кузовів. 

 

4.2 Ремонт складальних одиниць 
 

 Прочитайте 

[1, с. 253-255, 262-263, 280-282, 288-299]; [4, с. 204-215]; 

[5, с. 189-193, 196-199, 200-206, 209-211, 264-276]; 
[6, с. 44-50, 56-69, 128-149]; [8, с. 246-264]; [9, с. 240-245] 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – види несправностей спряжень, дефекти деталей, 

послідовність виробничого процесу КР. 
З предмету “Трактори і автомобілі” – будову агрегатів трансмісії і 

ходової частини автомобілів, колісних та гусеничних тракторів. 

З предмету “Сільськогосподарські машини” – будову агрегатів 

трансмісії і ходової частини комбайнів. 
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 Теоретичні відомості 

Таблиця 36 – Основні дефекти і способи ремонту передавальних 

деталей трансмісії 
Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 

 

 

 

 

 

Вали і вісі 

Тріщини, обломи Бракування 

 

 

 
Знос шийок під 
підшипники і 

шестірні 

Вібродугове наплавлення; 
Наплавлення в середовищі СО2; 

Електроконтактне приварювання 

і напікання; 
Газополум’яне напилювання; 

Металізація; 

Осталювання (хромування); 
Накатування зубчастим роликом; 

Електромеханічна обробка; 
Встановлення проміжної втулки 

Згин Правка 

Зношення шліців 
Наплавлення і фрезерування; 

Вдавлювання роликом 

Зношення 

шпонкових пазів 

Наплавлення і фрезерування; 

Фрезерування на більший розмір; 
Фрезерування в іншому місці 

Пошкодження 

різьби 

Наплавлення і нарізання різьби; 

Нарізання меншої різьби 

 

 

 

Шестерні 

Обломи зубів Бракування 

 

Знос зубів за 

товщиною, 

довжиною і 
висотою 

Переставляння на іншу сторону; 

Осадження (роздавання); 
Наплавлення під шаром флюсу; 

Напікання порошків; 

Шліфування торців (допускається 

укорочення довжини на 8 – 10%) 

Знос внутрішніх 
шліців 

Розточування і запресування 
шліцьової втулки 

Хрестовини Знос шипів Гаряче роздавання і шліфування 

 

Карданні вали 

Руйнування швів Заварювання 

Згин і скручення Правка 

Дисбаланс Балансування 

Карданні вилки Знос отворів Встановлення проміжних втулок 

Вилки 

переключення 

Згин і скручення Правка на плиті 

Зношення щік Наплавлення 
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Таблиця 37 – Основні дефекти і способи ремонту деталей ходової 

частини гусеничних тракторів 
Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

 
 

Опорні котки і 
напрямні 

колеса 

Тріщини ободів Заварювання 

Знос отворів під 

підшипники 

Встановлення проміжної втулки; 

Місцеве осталювання 

 
Зношення ободів 

Наплавлення під шаром флюсу; 
Електрошлакове наплавлення; 

Бандажування; 
Заливання рідким металом; 

 

 

 
Балансири 

Тріщини і зломи Заварювання; заклеювання 

 

Пошкодження 
різьбових отворів 

Спіральними вставками; 

Різьбовими вкрутками; 

Нарізання більшої різьби; 
Заварювання і нарізання різьби 

Зношення втулок Заміна втулок 

Зношення отворів 
Встановлення проміжної втулки; 

Місцеве осталювання 

 
Ведучі зірочки 

 
Зношення зубів 

Переставляння на іншу сторону; 

Приварювання секторів; 

Заміна зубчастого вінця; 
Заливання рідким металом 

 

 

 
 

Ланки гусениць 

Тріщини Бракування 

Знос отворів 

вушок до товщини 
стінок < 3,5 мм 

Заливання рідким металом; 

Наплавлення лежачим 
електродом; 

Пластичне деформування 

Зношення цівок, 

грунтозачепів і 
бігових доріжок 

 

Пластичне деформування; 

Наплавлення 

 

Підтримувальні 

ролики 

Знос і руйнування 

гумових бандажів 
Заміна гумових бандажів 

Знос отворів під 

підшипники 

Встановлення проміжної втулки; 

Місцеве осталювання 

Гусеничні 
пальці 

Нерівномірне 
зношення 

Бракування 

Пружини 

кареток 
Усадка 

Термофіксація; 

Накатування роликом 
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Таблиця 38 – Основні дефекти і способи ремонту деталей ходової 

частини колісних машин 
Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 

 

Ресори 

Тріщини і обломи 

листів 

Бракування листів; 

Переробка на коротші листи 

Зношення листів 
за товщиною 

Бракування листів 

 
Усадка листів 

(зменшення стріли 

прогину) 

Холодне рихтування на 

роликовому стенді; 
Правка холодним карбуванням; 

Відпалювання, правка за 

шаблоном, гартування і 

відпускання 
Знос отворів вух Гаряче підгинання вушок 

 

 
 

Балка 
передньої вісі 

Згин і скручування Холодна правка 

Зношення отвору 

під шворінь 

Розвертання до ремонтного 

розміру (+ 0,5 мм) і дорнування; 

Запресування втулок 
Тріщини Бракування 

Зношення опорних 

поверхонь 
бобишок 

Наплавлення і торцеве 

шліфування 

 

 
 

Амортизатори 

Зношення штока Хромування і шліфування 

Зношення поршня 
Заміна поршня; 

Гальванічне натирання 

Зношення 

циліндра 

Хонінгування до ремонтного 

розміру 

Усадка пружин 
клапанів 

Заміна пружин; 
Підкладання шайб 

 

 
Поворотні 

цапфи 

Зношення шийок 
під підшипники 

Хромування (осталювання) 

Пошкодження 

різьби хвостовика 

Нарізання меншої різьби; 

Наплавлення і нарізання різьби 

Зношення втулок 
під шворні 

Заміна втулок з розвертанням 

Обломи і тріщини Бракування 

Шворні 
Знос зовнішніх 

поверхонь 

Хромування (осталювання); 
Шліфування до розміру втулки 

Маточини 

коліс 

Тріщини і зломи Бракування 

Знос отворів Встановлення втулок 
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< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту валів і осей. 

2. Назвати основні дефекти і способи ремонту шестірень. 
3. Назвати основні дефекти і способи ремонту хрестовин, 

карданних валів і карданних вилок. 

4. Назвати основні дефекти і способи ремонту вилок переключення. 

5. Як проводиться складання і обкатка агрегатів трансмісії. 
6. Назвати основні дефекти і способи ремонту деталей ходової 

частини гусеничних тракторів. 

7. Як проводиться розбирання, складання і обкатка кареток 

підвіски. 
8. Назвати основні дефекти і способи ремонту деталей ходової 

частини колісних машин. 

9. Правила охорони праці при виконанні робіт по ремонту агрегатів 
трансмісії і ходової частини. 

 

4.3 Ремонт зчеплень, керма і гальм 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 39 – Основні дефекти і способи ремонту деталей муфт 

зчеплення 
Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

Картер 

зчеплення 

Тріщини і обломи Заварювання 

Зношення отворів Запресування втулок 

 

 

 
Ведені диски 

Зношування і 

викришування 

накладок 

Заміна накладок 

переклепуванням або 

переклеюванням клеєм ВС-10Т, 
ВС-350 або БФ-52Т 

Замаслення 

накладок 
Промивання гасом і зачистка 

Знос внутрішніх 
шліців маточин 

Пластичне деформування; 
Заміна маточини 

 

Натискні і 

проміжні диски 

Знос, задирки і 
короблення 

робочих 
поверхонь 

 
Проточування і шліфування 

Опорні лапки Знос за висотою Наплавлення і фрезерування 

Таблиця 40 – Основні дефекти і способи ремонту деталей гальм 
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Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

 
Гальмові 

барабани 

Знос і задирки 
внутрішньої 

поверхні 

Розточування до ремонтного 
розміру; 

Бракування (при збільшенні 

діаметра отвору на 4 – 6 мм) 
Тріщини і обломи Бракування 

Шланги і 

трубопроводи 
Пошкодження Бракування 

 

Гальмові 

циліндри 

Знос і задирки 
внутрішньої 

поверхні 

Розточування і хонінгування до 

ремонтного розміру; 

Протягування; 
Запресування втулки 

 

Поршні 
Знос і задирки 

зовнішньої 
поверхні 

Роздавання з проточуванням; 

Заливання капрону 

 
 

Гальмові 

колодки 

Зношування і 

викришування 
накладок 

Заміна накладок 

переклепуванням або 
переклеюванням клеєм ВС-10Т, 

ВС-350 або БФ-52Т 

Замаслення 

накладок 
Промивання гасом і зачистка 

Гальмові диски 
Знос, задирки і 

короблення 
Торцьове проточування і 

шліфування 

Гальмові 
камери 

Пошкодження 
діафрагми 

Заміна діафрагми 

 

Гальмові крани 

Тріщини і зломи Бракування 

Негерметичність 

клапанів 

Заміна клапанів з наступним 

притиранням 
 

 Прочитайте 

[1, с. 230-235, 272-278]; [4, с. 215-216]; [5, с. 262-264, 278-279]; 

[6, с. 101-105, 181-183]; [8, с. 242-245, 264-265]; [9, с. 245-249] 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – види несправностей спряжень, дефекти деталей. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу муфти 

зчеплення, гальм і керма. 
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Таблиця 41 – Основні дефекти і способи ремонту деталей керма 

Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

Картер 

кермового 

механізму 

Тріщини і зломи Бракування 

Зношення втулок Заміна і розвертання втулок 

Зношення отворів 

під підшипники 
Встановлення проміжних втулок 

 

 
 

Вал сошки і 

кермовий вал 

Зношення шийок 

під втулки 

Шліфування до ремонтного 

розміру; 
Хромування і шліфування 

Зношення шліців Наплавлення і фрезерування 

Пошкодження 

різьби 

Наплавлення, точіння і 

нарізання нової різьби 
Скручування Бракування 

Тріщини Бракування 

 

 
 

Ролик 

Зношення торців 
Шліфування і встановлення 

упорної шайби 

Риски, 
викришування і 

відшарування 

 

Бракування 

Знос робочої 
поверхні 

Шліфування; 
Хромування з шліфуванням 

Черв’як, 

сектор, рейка 

Риски, знос, 
викришування і 

відшарування 

 

Бракування 

Кермові тяги і 

важелі 
Згин Холодна правка 

 

Кульові пальці 

Тріщини Бракування 

Знос сферичної 

поверхні 

Наплавлення “сормайтом”; 
Гаряче осадження 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту деталей зчеплення. 

2. Як проводиться складання і регулювання муфт зчеплення? 
3. Назвати основні дефекти і способи ремонту деталей гальм. 

4. Як проводиться складання і випробування вузлів гальм? 
5. Назвати основні дефекти і способи ремонту керма. 
6. Як проводиться складання, регулювання і випробування 

кермових механізмів? 
7. Правила охорони праці при виконанні ремонту зчеплення, гальм 

і керма. 
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4.4 Ремонт шин і камер 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 42 – Основні дефекти та способи ремонту шин 

Види дефектів шин Ремонт шин 

група дефекти 
вид 

ремонту 
способи ремонту 

 

 

 
1 

Дрібні порізи, 

подряпини, проколи, 
виривання 

протекторної гуми і 

гуми боковин, 
місцеві 

відшарування і 
тріщини 

П
р

о
ф

іл
ак

ти
ч

н
и

й
 

(ш
л
я
х
о

в
и

й
, 

ек
сп

л
у
ат

ац
ій

н
и

й
) Вулканізація камер; 

Заклеювання камер і 
покришок латками, заплатами, 

пластирами, грибками і 

шнурами за технологіями 
фірм TECH (США), MARUNI 

(Японія), REMA ТІР-ТОР і 
Stahlgruber (Німеччина) та ін. 

 

 
 

2 

Механічні 

пошкодження і 
дефекти старіння, 

наскрізні 
пошкодження 

покришок 

М
іс

ц
ев

и
й

 

(п
о

то
ч

н
и

й
) 

Місцева парова вулканізація 

покришок в зовнішніх 
мульдах типу ШМУ і ШМ та 

внутрішніх секторах; 

Місцева електрична 
вулканізація зовнішніх 
пошкоджень покришок 

 

 
3 

Гранично допустиме 

або повне зношення 

протектора з 
місцевими 

пошкодженнями 

 
В

ід
н

о
в
л
ен

н
я  

Заміна протектора покришок в 

паровому кільцевому 
вулканізаторі 

 

 
4 

Розриви і оголення 

металічного 

сердечника, розриви 
корда, старіння гуми, 

роз’їдання 

нафтопродуктами 

 

 
- 

 

 
Бракування 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – види несправностей спряжень, дефекти деталей. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – типи, будову і роботу шин. 
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 Прочитайте 

[1, с. 283-288]; [4, с. 216-219]; [5, с. 304-308]; [8, с. 266-267] 

 

Поняття 

Вулканізація – це фізико-хімічний процес, внаслідок якого 

пластична маса накладених ремонтних гумових матеріалів набуває 
міцності та еластичності при певних температурі, часу і тиску 

опресування. Оптимальна температура вулканізації протекторної і 

камерної гуми становить 143 0С, пошарової 131 0С і клейової 138 0С. 
 

Зверніть увагу! 

 

При дефектуванні радіальних шин ефективним є використання 

стенда МТТ 2020 компанії Beissbarth (Німеччина), який дозволяє 
виявляти внутрішні пошкодження (розрив ниток корда, розшарування 

каркасу) найбільш слабкого місця - боковини. 

На Київському підприємстві “Вулкансервіс” для відновлення 
покришок заміною протектора впроваджена так звана “холодна 

вулканізація” при температурі 95 – 98 0С за технологією фірми BANDAG 

(США), що дозволяє зберегти еластичність і уникнути старіння гуми, 
значно збільшити ресурс шин при зменшенні вартості ремонту. 

 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Провести підготовку обладнання, пристосувань, інструменту до 

ремонту камер. Визначити дефект камери. Усунути дефект. Провести 
контроль якості ремонту. 

< Питання для самоконтролю 

1. Які основні дефекти шин коліс? 

2. Які причини передчасного старіння гуми? 

3. Які існують види ремонту шин, та який їх об’єм? 
4. В чому суть вулканізації? 

5. Як приготувати гумовий клей? 

6. Як проводиться ремонт камери? 
7. Як проводиться місцева вулканізація покришки? 

 

! 
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8. Як проводиться відновлення покришки заміною протектора в 

кільцевому вулканізаторі? 

9. Правила охорони праці при проведенні ремонту шин. 
 

4.5 Ремонт гідросистем 
 

 
 

Зверніть увагу! 

 

Всі агрегати гідросистем до ремонту і після ремонту випробують 

на стендах КИ-4200, КИ-4815М або КИ-4896. 
 

Поняття 

При випробуванні гідронасоса визначають об’ємний коефіцієнт 

корисної дії за формулою: 

  
qФ , 

O 
q
 (5) 
Т 

де qФ і qT – відповідно фактична і теоретична (таблична) об’ємна 

подача насоса, см3/об 
Якщо ηО < 0,65 то насос потрібно ремонтувати. Відремонтований 

насос повинен мати ηО > 0,9. 

 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 43 – Основні дефекти і способи ремонту силових циліндрів 

і рукавів високого тиску 

Назва дефектів Способи ремонту 

Знос отворів циліндрів 
Розточування і хонінгування на ремонтний 

розмір 
Знос поршнів Осталювання або виготовлення нових 

Знос отворів кришок Запресування бронзових або чавунних втулок 

Знос штока Хромування з наступним шліфуванням 

Згин штока Холодна правка 

 

Пошкодження рукавів 

високого тиску 

Обрізання і обтискання муфт з ніпелями; 
Обрізання і обтискання рукава до ніпеля 

дротом (розроблено на кафедрі ремонту 

машин Харківського ІМЕСГ) 

 

! 
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Таблиця 44 – Основні дефекти і способи ремонту 

гідронасосів тину НШ 

деталей 

Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 

 

 

Корпус 

 

Тріщини і зломи 
Бракування; 

Аргонно-дугове зварювання; 
Заклеювання 

 
 

Зношення 

колодязів 

Розточування до ремонтного 

розміру; 

Обтискання з гартуванням і 
відпусканням; 

Встановлення гільз; 
Аргонно-дугове наплавлення 

 

Пошкодження 
різьбових отворів 

Спіральними вставками; 

Різьбовими вкрутками; 

Нарізання більшої різьби; 
Заварювання і нарізання різьби 

 

Кришка 
Жолоблення 

привалкової 

площини 

 

Площинне шліфування 

 
 

Втулки 

 
Знос отворів і 

торців 

Осадження; 
Холодне обтискання; 

Роздавання з заливанням отворів 

бабітом і розточуванням; 
Термодифузійне цинкування 

Підшипникові і 
підтискні 
обойми 

Зношення 
півотворів та 

торцьовий знос 

Розточування півотворів і 
фрезерування торців (розроблено 

в Мелітопольському ІМЕСГ) 

 

 
 

Шестірні 

 
Зношення цапф 

Шліфування до ремонтного 

розміру; 

Напікання порошків; 
Хромування (осталювання) 

Торцевий знос Площинне шліфування 

Знос зубів за 

висотою 

Шліфування під зменшений 

ремонтний колодязь корпуса 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – види несправностей спряжень, дефекти деталей, 

поняття обкатки і випробування. 

З предмету “Трактори і автомобілі” – будову і роботу гідросистем 

навіски, керма і коробки передач. 
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 Прочитайте 

[1, с. 303-315]; [4, с. 221-232]; [5, с. 294-301]; [8, с. 267-277] 

[9, с. 250-254] 
 

 Теоретичні відомості 
 

Таблиця 45 – Основні дефекти і способи ремонту 

гідророзподільників, силових регуляторів ГЗВ, 
гідропідсилювачів керма і гідросистем трансмісії 

Назва дефектів Способи ремонту 

 
Зношення золотників 

Ремонт: шліфування поясків, доводка 

притиранням, сортування на розмірні групи 
через 0,004 мм і притирання до отворів; 
Відновлення: хромування (осталювання) 

Зношення отворів під 

золотники, поршні і 

плунжери 

 

Хонінгування з наступним притиранням 

Знос поршнів гідро- 
підсилювачів керма 

Електролітичне натирання цинку 

Зношення фасок 
клапанів і гнізд 

Шліфування фасок клапанів, підрізання гнізд 
зенкуванням і взаємне притирання 

Зношення гнізда 

обмежувального 

клапана 

Карбування кулькою з наступним 

притиранням клапана 

Усадка пружин 
гідроакумулятора 

Термофіксація; 
Накатування роликом 

Зношення поршнів і 

отворів барабанів 
гідропідтискних муфт 

Хромування (осталювання); 

Вібродугове наплавлення 

Зношення 

фрикційних дисків 

гідропідтискних муфт 

 

Бракування дисків 

 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

 

Підготувати стенд до випробувань. Провести випробування вузлів 

гідросистеми навіски трактора. Визначити їх технічний стан. 
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< Питання для самоконтролю 

1. Як випробують гідронасос на стенді? 
2. Назвати основні дефекти і способи ремонту гідронасосів. 

3. Назвати основні дефекти і способи ремонту силових циліндрів і 

рукавів високого тиску. 
4. Назвати основні дефекти і способи ремонту гідророзподільників, 

силових регуляторів ГЗВ, гідропідсилювачів керма і гідросистем 

коробки передач. 
5. Як проводиться випробування гідророзподільників, силових 

регуляторів ГЗВ, гідропідсилювачів керма і гідросистем коробки 
передач. 

6. Правила охорони праці при проведенні ремонту гідросистем. 

 

4.6 Складання та обкатка тракторів і автомобілів 
 

 Теоретичні відомості 
 

Рисунок 45 – Загальна схема складання гусеничного трактора 

Центрування 
трансмісії і двигуна 

Регулювання 
механізмів керування 

Заправка трактора 
технічними рідинами 

Електрообладнання Кабіна 
Паливний бак 

Гідросистема 
Повітроочисник 

Ходова частина Радіатор 

Механізми керування 

Двигун 
Трансмісія 

Рама 
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Рисунок 46 – Загальна схема складання вантажного автомобіля 

 

 Прочитайте 

[1, с. 315-322]; [4, с. 252-254]; [5, с. 308-311]; 

[6, с. 161-172, 183-188]; [8, с. 277-285]; [9, с. 307-309] 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – послідовність 

складання, обкатки і випробування. 

виробничого процесу КР, поняття 

З предмету “Трактори і автомобілі” – загальну будову тракторів і 
автомобілів. 

 

Поняття 

 

Після складання всі трактори і автомобілі проходять обкатку для 

припрацювання поверхонь тертя їх промивання, виявлення можливих 

дефектів складання і перевірки правильності регулювання. 

З’єднання пневмопроводів з 
компресором 

Регулювання механізмів керування, 
фар і заправка технічними рідинами 

Платформа 

Колеса 

Кермо Електрообладнання 

Крила 
Кабіна 

Бензобак Радіатор 

Глушник 
Карданний вал 

Двигун з коробкою передач 
Кермовий механізм 

Гальмові приводи 
Мости з ресорами 

Рама 
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; ; - варіанти на різних підприємствах 
 

Рисунок 47 – Послідовність проведення обкатки машин за різними 

варіантами 
 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати послідовність 

гусеничного трактора. 
і технічні вимоги загального складання 

2. Назвати послідовність і технічні вимоги загального складання 

колісного трактора напіврамної конструкції. 

3. Назвати послідовність і технічні вимоги загального складання 
колісного трактора з шарнірною рамою. 

4. Назвати послідовність і 

вантажного автомобіля. 

технічні вимоги загального складання 

5. Яка послідовність проведення обкатки машин за 

варіантами, залежно від умов ремонтного підприємства? 
різними 

6. Як проводиться підготовка машин до обкатки? 
7. Як проводиться обкатка на стендах? 
8. Як проводиться обкатка пробігом без навантаження? 

9. Як проводиться обкатка пробігом під навантаженням? 

10. Як проводяться приймально-здавальні випробування машин? 
11. Правила охорони 

випробування машин. 

праці під час виконання обкатки і 

Підготовка до обкатки 

Стендова обкатка 

Обкатка пробігом без навантаження 

Обкатка пробігом під навантаженням 

Приймально-здавальні випробування 
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4.7 Фарбування машин 
 

Поняття 

 

Фарбування машин, а також агрегатів і деяких деталей виконується 

з метою створення покрить на металевих поверхнях, які захищають їх від 
впливу оточуючого середовища, корозії металу і гниття деревини, а також 

у декоративних цілях для забезпечення вимог технічної естетики. 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 61-69]; [5, с. 72-80]; [6, с. 19-24]; [8, с. 95-99]; [9, с. 119-121] 

 

 Теоретичні відомості 
 

П
ід

го
то

в
к
а 

п
о
в
ер

х
о
н

ь 

Видалення корозії і старої фарби 

 

Знежирення поверхонь 

 

Захист поверхонь, що не підлягають фарбуванню 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 48 – Послідовність виконання технологічного процесу 
фарбування 
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Таблиця 46 – Позначення лакофарбових матеріалів (ЛФМ) 

виробництва України, країн СНД та Болгарії 

Дві букви – група 

(речовини, що 

утворюють плівку) 

 

Перша цифра – призначення 
Останні 

цифри 

МА – олійні; 

ПФ – пентафталеві; 

ГФ – гліфталеві; 
НЦ – нітроцелюлозні; 

ЭП – епоксидні; 

БТ – бітумні; 
ВЛ – полівінілацетатні; 

МЛ – меламінні; 

ХВ – перхлорвінілові; 
КО – кремнійорганічні; 

АК – акрилові та ін. 

0 – ґрунтовки 

 
Р

еє
ст

р
ац

ій
н

и
й

 н
о

м
ер

 00 – шпаклівки 

1 – атмосферостійкі 

2 – обмежено-атмосферостійкі 

3 – консерваційні 

4 – водостійкі 

5 – спеціальні 

6 – маслобензостійкі 

7 – кислотостійкі (хімічно стійкі) 

8 – термостійкі 

9 – електроізоляційні 

 

Зверніть увагу! 

 

Для отримання якісного покриття, під час підбирання ЛФМ 

бажано, щоб за складом речовин ґрунтовка, шпаклівка і фарба були 
однієї групи, наприклад: шпаклівка – ПФ-002, ґрунтовка – ПФ-020, фарба 

– ПФ-133. 
 

 Теоретичні відомості 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 49 – Класифікація способів нанесення ЛФМ 
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особів сушіння 0 – Класифікація сп 

Те 

Способи сушіння 
 

 

 
 

Холодне 
(природне) 

 
Рисунок 5 

 

 
рморадіаційне 

(інфрачервоне) 

Гаряче (штучне) 
 

Конвекційне 

 

 
Терморадіаційно- 

конвекційне 

 

Зверніть увагу! 

 

На багатьох сервісних фірмових підприємствах України 

впроваджено сучасні якісні екологічні і економічні технології та 

матеріали (акрилові, поліуретанові, поліефірні та ін.) фірм Glazurit 
(Німеччина), SATA (Німеччина), DU PONT (США), IRT (Швеція), Sadolin 

(Данія), Ivat (Італія), 3М (Італія), СМС (Італія), De Beer (Нідерланди), 

TROTON (Польща), ВАТ “Русские краски” (Росія) та ін. 

< Питання для самоконтролю 

1. Дати поняття процесу фарбування, його мету. 
2. Яка послідовність технологічного процесу фарбування? 

3. Яка технологія підготовки поверхонь до фарбування? 
4. Дати класифікацію ЛФМ. 
5. Які способи нанесення ЛФМ, їх переваги і недоліки? 

6. Які способи сушіння, їх переваги і недоліки? 
7. За якими параметрами і як проводиться контроль якості 

лакофарбових покрить? 

8. Правила охорони праці при проведенні фарбувальних робіт. 

 

! 
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5 РЕМОНТ СІЛЬСЬКОГОСПОДАРСЬКИХ МАШИН 

 

5.1 Ремонт ґрунтообробних машин 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 43 – Основні дефекти і способи ремонту робочих органів 

ґрунтообробних машин 
Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 

 

 

 
Лемеші плугів 

Тріщини, зломи Бракування 

 

 

 

 

 

Затуплення леза 

Ремонт: Заточування; 

Відтягування з гартуванням і 
заточуванням (не більше 4 раз); 

Відновлення: Наплавлення 

(плазмове, СВЧ, газове, 
електродугове) сплавів “Сормайт 

№1”, В2К, В3К, “Elkefem” 

(Угорщина), електродами Т-590, 
Т-620, порошками ВИСХОМ-9, 

“Вокар”, “Сталініт” та ін.; 
Заміна лез з анодно-механічною 

обробкою (розроблено в ІМЕСГ 

УААН) 

 

Полиці плугів 

Облом носка Приварювання 

Знос польового 

обрізу 

Наплавлення електродами Т-590, 

сплавом “Сормайт №1” 

 
 

Лапи 
культиваторів 

Тріщини, зломи Бракування 

 
 

Затуплення лез 

Бракування (самозагострювальні); 

Встановлення змінних лез на 

потайних заклепках; 

Приварювання носка з 

бракованого сегмента ножа 

 
Диски борін і 

лущильників 

Тріщини, зломи Заварювання 

Короблення Холодне рихтування 

Затуплення леза 
Заточування на установці 
ОР-6112 або верстатах; 

 

Зуби борін 

Згин Гаряча правка 

Зношення 
Відтягування з гартуванням і 

заточуванням 
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 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей. 

З 2 розділу – способи відновлення деталей. 

З предмету “Сільськогосподарські машини” – будову, роботу і 
наладку ґрунтообробних машин. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 256-265]; [5, с. 323-327]; [6, с. 74-76, 241-254]; [8, с. 291-297]; 
[9, с. 261-265] 

 

 
 

Зверніть увагу! 

 

Після складання ґрунтообробних машин проводиться їх 
контрольний огляд і регулювання на майданчиках. 

 
 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Визначити технічний стан робочих органів плуга. Скласти 

відомість дефектів. Підготувати технологічне обладнання для 
відновлення лемеша плуга. Провести контроль якості. 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту лемешів плугів. 
2. Назвати основні дефекти і способи ремонту полиць плугів. 

3. Назвати основні дефекти і способи ремонту лап культиваторів. 
4. Назвати основні дефекти і способи ремонту дисків лущильників і 

борін. 

5. Назвати основні дефекти і способи ремонту зубів борін. 
6. Як проводиться складання, регулювання і контроль якості 

плугів. 
7. Як проводиться складання, регулювання і контроль якості 

культиваторів. 

8. Як проводиться складання дискових борін і лущильників. 

9. Правила охорони праці при ремонті ґрунтообробних машин. 

 

! 
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5.2 Ремонт посівних і садильних машин 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 44 – Основні дефекти і способи ремонту робочих органів 

сівалок 
Назва вузлів Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 

 

 

 
Висівні апарати 

Тріщини коробки Заварювання, заклеювання 

Зрив різьби 

коробки 

Заварювання і нарізання нової 

різьби; 
Нарізання більшої різьби; 

Знос накладки, 

розетки і 

боковини 

Наплавлення в середовищі СО2; 
Виготовлення нової деталі 

Зломи рифів 
котушки 

Бракування 

Прогин вала Холодна правка на плиті 

 

Зношення рифів 

котушки 

Ручне наплавлення і 

обпилювання; 

Виливання з капрону нової 
котушки 

 

 

 

 

 

Дискові 

сошники 

Деформація 

дисків 

Холодне рихтування на плиті або 

на установці роликами; 
Правка термофіксацією в пакеті; 

Зношення за 

діаметром, 

зминання і 

затуплення лез 

дисків 

Заточування на верстаті різцем до 

ремонтного розміру (перший – 

Ø342±2 мм; другий - Ø336±2 мм; 
третій - Ø328±2 мм) 

Зношення 

підшипників і 
ущільнювачів 

Заміна підшипників і 
ущільнювачів 

Знос бокових 
поверхонь 

очисників > 5 мм 

 

Заміна очисників 

Насіннєпроводи Розриви Бракування 

Трубчасті 
сошники 

Затуплення лез Заточування з лицьового боку 

Згин лапи, стояка Гаряча правка 

Зношення лапи Відтягування або наплавлення 
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Таблиця 45 – Основні дефекти і способи ремонту робочих органів 

картоплесаджалок 
Назва вузлів Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 
Садильні 

механізми 

Деформації 
ковша, диска, 

затискачів, 

важелів, пальців, 
шнека, валів 

 
 

Холодна правка на чавунній плиті 

Тріщини зварних 

швів 
Заварювання 

Тріщини 
ложечок 

Холодне зварювання 
біметалевими електродами 

 

 
 

Сошники 

Згин гряділів Гаряча правка 

Знос стінок 
Наплавлення електродами Т-590 

або Т-620 

Знос носка 
Відтягування; 

Наплавлення “Сормайтом №1” 

Наскрізне 
зношення 

Приварювання накладки 
товщиною 4 мм електродом Э-42 

 

 
 

Ротор 

Зминання 
лопаток 

Рихтування 

Розриви і відрив 

лопаток від 

маточини 

 

Газове заварювання 

Знос отворів 
маточини 

Розвертання під вісь більшого 
діаметра 

 
 

Зверніть увагу! 

 

Після складання посівних і садильних машин проводиться їх 
контрольний огляд і регулювання на майданчиках. 

 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей. 

З 2 розділу – способи відновлення деталей. 
З предмету “Сільськогосподарські машини” – будову, роботу і 

наладку посівних і садильних машин. 

 

! 
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 Прочитайте 

[4, с. 265-270]; [5, с. 327-329]; [6, с. 255-262]; [8, с. 297-302]; 

[9, с. 265-268] 
 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту сівалок. 

2. Назвати основні дефекти і способи ремонту картоплесаджалок. 

3. Як проводиться складання, регулювання і наладка сівалок? 
4. Як проводиться складання, регулювання і наладка саджалок? 

5. Як проводиться контроль якості ремонту сівалок і саджалок? 
6. Правила охорони праці при ремонті посівних і садильних машин. 

 

5.3 Ремонт різальних і молотильних апаратів 

зернозбиральних комбайнів 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 46 – Основні дефекти і способи ремонту різальних 

апаратів косарок та зернозбиральних комбайнів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Пошкодження сегментів ножа Заміна сегментів переклепуванням 

Деформації сегментів ножа Холодне рихтування вилкою 

Послаблення заклепок сегментів Осадження 

Згин спинки ножа Холодна правка 

Обрив спинки ножа Приварювання в кондукторі 

Знос за шириною спинки ножа Бракування спинки ножа 

Пошкодження вкладишів пальців Заміна вкладишів 

Деформація пальців Холодна правка 

Знос отворів під підшипники в 

корпусах, коромислі і головці 
шатуна 

Місцеве осталювання; 

Приварювання стрічки; 
Встановлення втулки 

Зношення втулок коромисел Заміна втулок 

Зношення пальців і осей Наплавлення і шліфування 

Знос зубців щік головок шатуна і 

встановлювальних рейок 

Наплавлення і нарізання зубів 

фрезеруванням або струганням 

Зношення кульових поверхонь 
головок і гнізд 

Наплавлення електродом ОЗН і 
точіння 
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Таблиця   47   – Основні  дефекти і  способи ремонту молотарок 

зернозбиральних комбайнів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Зломи, знос до висоти < 6 мм і 

забоїни бил барабанів 
Заміна бил 

Деформації бил барабанів Правка 

Руйнування зварних швів Ручне електрозварювання 

Тріщини дисків барабана Приварювання підсилюючого диска 

Згин вала барабана до биття 

кінців > 0,3 мм 
Холодна правка 

Дисбаланс барабана Статичне і динамічне балансування 

Згин планок підбарабанника Правка на півкруглій плиті ключем 

Зношення планок 

підбарабанника 

Поворот підбарабанника на 1800; 
Наплавлення і розточування 

Вм’ятини деталей соломотряса Рихтування 

Тріщини, пробоїни і корозія 

соломотряса 

Газове або напівавтоматичне в 

середовищі СО2 зварювання 
Знос дерев’яних підшипників Виготовлення нових підшипників 

Знос шийок колінчастих валів 
Точіння і шліфування до ремонтного 

розміру 
Згин колінчастих валів Гаряча правка з термофіксацією 

Послаблення заклепок Осадження 

Обломи граблин і гребінок Заварювання 

Вм’ятини бортів очисток > 4 мм Рихтування 

Розриви і тріщини 

струшувальної дошки 

Газове або напівавтоматичне в 

середовищі СО2 зварювання 

Дисбаланс крилатки 
вентилятора 

Статичне балансування 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей, поняття і види балансування. 

З 2 розділу – способи відновлення деталей. 

З предмету “Сільськогосподарські машини” – будову, роботу і 
наладку різальних і молотильних апаратів зернозбиральних комбайнів. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 270-275]; [5, с. 312-316]; [8, с. 302-310]; [9, с. 268-270] 
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Зверніть увагу! 

 

Після ремонту і встановлення на машини різальних апаратів 

проводяться їх технологічні регулювання. 

Відремонтовані молотильні барабани і вентилятори очисток 
балансують статично і динамічно на балансувальних машинах БМ-У4. 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту різальних апаратів 

косарок і зернозбиральних комбайнів. 

2. Назвати основні дефекти і способи ремонту молотильних 
апаратів. 

3. Назвати основні дефекти і способи ремонту соломотрясів і 

очисток. 

4. Як проводиться контроль якості ремонту. 
5. Правила охорони праці при проведенні ремонту різальних 

апаратів і молотарок. 
 

5.4 Ремонт передавальних, транспортуючих і запобіжних 

механізмів 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 48 – Основні дефекти і способи ремонту запобіжних 

муфт 
Назва дефектів Способи ремонту 

Зношення кулачків 

дисків кулачкових муфт 

Наплавлення електродом ЦЧ-4 або газове 

наплавлення поршневими кільцями з 
охолодженням в піску і шліфування 

Знос фрикційних 

накладок дисків 

Переклепування або переклеювання 

накладок 

Знос бігових доріжок 

кілець, хрестовин і 
роликів обгінних муфт 

Шліфування до ремонтного розміру; 
Наплавлення бігових доріжок порошком з 

наступним шліфуванням 

 

Зверніть увагу! 

 

Після складання запобіжні муфти регулюють на передачу крутного 

моменту за допомогою пристроїв типу ОПР-6742. 

 

! 

 

! 
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 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 

З 2 розділу – способи відновлення деталей. 

З предмету “Сільськогосподарські машини” – будову, роботу і 
наладку передавальних, транспортуючих і запобіжних механізмів. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 275-283]; [5, с. 313-321]; [8, с. 288-291] 

 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 49 – Основні дефекти і способи ремонту передавальних і 

транспортуючих механізмів 
Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

 
 

Зірочки 

Зношення зубів Ручне наплавлення і фрезерування 

Зношення отворів 

під вали або 
підшипники 

Місцеве осталювання; 

Встановлення кільця; 
Нанесення епоксидної суміші 

Тріщини Заварювання 

 

 
 

Ланцюги 

Знос і тріщини 

втулок та осей 

Заміна втулок і осей; 

Поворот втулок і осей на 1800 

Послаблення 

посадки втулки в 
отворі пластин 

 

Роздавання втулки 

Подовження 
ланцюга 

Згин зовнішніх пластин з місцевим 
нагріванням СВЧ без розбирання 

 
 

Транспортери 

Послаблення 
кріплення планок 

Підтягування заклепок 

Знос скребків, 

згин і зломи 

гребінок 

 

Заміна скребків і гребінок 

 
 

Шнеки 

Згин витків Рихтування 

Руйнування 

зварних швів 
Заварювання 

Деформації труби Рихтування 

Згин вала Правка 

 

Шківи 
Зношення 

жолобів 

Проточування; 

Осталювання 
Тріщини, зломи Бракування 
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Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Визначити технічний стан і скласти відомість дефектів на окремі 

механізми (на вибір). Відрегулювати запобіжні муфти комбайна. 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати можливі дефекти і способи ремонту запобіжних муфт. 

2. Як проводиться регулювання запобіжних муфт. 
3. Назвати можливі дефекти і способи ремонту ланцюгових 

передач. 

4. Назвати можливі дефекти і способи ремонту шківів. 

5. Назвати можливі дефекти і способи ремонту транспортерів. 
6. Назвати можливі дефекти і способи ремонту шнеків. 

 

5.5 Ремонт різальних і подрібнювальних апаратів 

сільськогосподарських машин 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 50 – Основні дефекти і способи ремонту різальних та 

копальних апаратів спеціальних комбайнів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Затуплення дискових 

ножів машин БМ-6Б 

Заточування на токарному верстаті; 

Відтягування 

Викришування і обломи 
дисків, ножів і роторів 

Бракування 

Знос роторів комбайнів 

КСКУ-6А і ККП-3 

Зміна положення роторів; 

Відтягування 

Руйнування зварних швів 

вала різального апарату 
комбайнів КСКУ-6А і 

ККП-3 

 

Заварювання і наступне балансування з 

ножами роторів 

Знос копачів картопле- і 

коренезбиральних 
машин 

Заточування; 

Наплавлення з наступним заточуванням 
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Таблиця 51 – Основні дефекти і способи ремонту подрібнювальних 

та бітерних апаратів спеціальних комбайнів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Знос рифів вальців 
комбайнів КСКУ-6А і 

ККП-3 

Наплавлення і обробка до висоти рифів 

4 – 6 мм; 
Для прогумованих вальців - вулканізація 

Затуплення 

подрібнювальних ножів 

Заточування; 

Наплавлення твердим шаром товщиною 
0,4 – 0,6 мм з наступним гартуванням 

Руйнування ножів Бракування ножів 

Обломи цапф і тріщини 

вальців 
Бракування вальців 

Згин протирізального 

бруса 
Гаряча правка 

 
 

Зверніть увагу! 

 

Після ремонту і встановлення на машини різальних апаратів 

проводяться їх технологічні регулювання. 

Відремонтовані подрібнювальні барабани, ротори і бітери 

балансують статично і динамічно на балансувальних машинах БМ-У4. 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 

З 2 розділу – способи відновлення деталей. 
З предмету “Сільськогосподарські машини” – будову, роботу і 

наладку різальних і подрібнюючи апаратів. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 272-273]; [5, с. 321-322]; [6, с. 206-230] 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати характерні дефекти і способи ремонту різальних 
апаратів спеціальних комбайнів. 

2. Назвати характерні дефекти і способи ремонту копачів. 
3. Назвати характерні дефекти і способи ремонту подрібнювальних 

та бітерних апаратів. 

 

! 
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5.6 Складання і обкатка сільськогосподарських машин 
 

 
 

Зверніть увагу! 

 

Таблиця 52 –  Допустиме биття зірочок і шківів комбайнів в 

міліметрах 

Діаметри 

зірочок і 

шківів 

Допустиме биття 

радіальне осьове 

зірочок шківів зірочок шківів 

До 100 0,50 1,00 0,35 0,70 

100 – 200 0,75 1,50 0,60 1,20 

200 – 300 1,00 2,00 0,75 1,50 

300 – 400 1,20 2,40 1,00 2,00 

 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 53 – Режими обкатки самохідних комбайнів 
Марка комбайна Холодна обкатка Гаряча обкатка 

“Дон-1500/ 1200” 
10 хв при 

700 –750 об/хв 
По 10 хв на 1 – 3 передачах; 

по 5 хв на 4 – 5 передачах і ЗХ 

 

СК-5М і СК-6-ІІ 
По 20 хв при 

600 – 700 та 
1200 – 1400 об/хв 

По 10 хв на 1 – 2 передачах; 

по 5 хв на 3 передачі і ЗХ 

 

КСК-100 

 

10 – 20 хв 
По 5 хв на кожній передачі і 

випробування гідросистеми та 

сигналізації 

КС-6Б 
30 хв на ходу без 

навантаження 
30 хв на ходу з перевіркою 

гідросистеми і гальм 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – поняття обкатки і випробування. 

З предмету “Сільськогосподарські машини” – загальну будову, 
роботу і наладку комбайнів. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 283-284]; [5, с. 318-330]; [8, с.313-315]; [9, с. 309-310] 

 

! 
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 Теоретичні відомості 

Таблиця 54 – Режими обкатки і випробування причіпних комбайнів 
Марка комбайна 1 етап 2 етап 3 етап 

КСС-2,6 
20 хв при 230 

об/хв 
10 хв при 540 

об/хв 
- 

КСК-4 
15 хв при 

200 – 250 об/хв 
30 хв при 

500 – 550 об/хв 
- 

КПКУ-75 
10 – 15 хв при 
540 – 580 об/хв 

-  
Випробування 

гідросистеми і 
сигналізації 

ККП-3 
20 хв при 

30 – 60 об/хв 
20 хв при 

550 – 565 об/хв 

БМ-6А/ Б 
15 хв при 

255 – 295 об/хв 
15 хв при 

525 – 565 об/хв 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні технічні вимоги на складання і регулювання 
зернозбиральних комбайнів. 

2. Назвати основні технічні вимоги на складання і регулювання 

силосо- і кормозбиральних комбайнів. 
3. Назвати основні технічні вимоги на складання і регулювання 

кукурудзозбиральних комбайнів. 

4. Назвати основні технічні вимоги на складання і регулювання 
картоплезбиральних комбайнів. 

5. Назвати режими обкатки самохідних комбайнів. 

6. Назвати режими обкатки причіпних комбайнів. 
7. Правила охорони праці при ремонті сільськогосподарських 

машин. 
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6 РЕМОНТ ОБЛАДНАННЯ ТВАРИННИЦЬКИХ ФЕРМ 
 

6.1 Ремонт обладнання для водопостачання 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 55 – Характерні дефекти і способи ремонту обладнання 

для водопостачання 

Назва 

обладнання 
Назва дефектів Способи ремонту 

 

 

 
 

Водяні насоси 

Тріщини корпуса Заварювання або заклеювання 

Знос підшипників Бракування підшипників 

Зношення пояска 
напрямного 

апарата 

 

Запресування кілець 

Зношення 

ущільнювального 

пояска колеса 

Осталювання; 
Напресування кільця 

Знос втулок Заміна втулок 

 

 
Автонапувалки 

Знос сідла і 

стержня клапана 

Заміна на пластиковий комплект; 

Розточування сідла і 
виготовлення стержня 

Усадка пружини Заміна пружини 

Утворення лунки 

на педалі 
Заварювання з обробкою 

Крани, 

вентилі, 

засувки 

Втрата 

герметичності 

Притирання пробки або диска до 

корпуса 

 
Арматура 

Розрив зварних 

швів, тріщини, 

пошкодження, 
корозія труб 

 

Заварювання; 
Заміна труб 

 

Баки і башти 

Тріщини і корозія Заварювання 

Пробоїни Встановлення заплат 

Випуклості Гаряча правка 

 

 Прочитайте 

[4, с. 284-286]; [5, с. 340-342]; [6, с. 281-284]; [8, с.322-323] 
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 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 

З 2 розділу – способи ремонту і відновлення деталей. 

З предмету “Механізація тваринництва” – будову, роботу і наладку 
обладнання для водопостачання. 

 
 

Зверніть увагу! 

 

Складені насоси з електродвигунами обкатують і випробують не 

менше 30 хв у номінальному режимі. Після ремонту обладнання для 
водопостачання випробують, дезінфікують 0,1 – 0,2 % розчином 

хлорного вапна і промивають. 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати характерні дефекти і способи ремонту водяних насосів. 

2. Як проводиться складання водяних насосів? 
3. Назвати характерні дефекти і способи ремонту автонапувалок. 
4. Як провести випробування автонапувалок. 

5. Назвати характерні дефекти і способи ремонту арматури, кранів, 
засувок, вентилів і трубопроводів. 

6. Назвати характерні дефекти і способи ремонту баків і башт. 
7. Правила охорони праці при ремонті обладнання для 

водопостачання. 
 

6.2 Ремонт машин і обладнання для приготування та 

роздавання кормів 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 

З 2 розділу – способи ремонту і відновлення деталей, види 
термічної і хіміко-термічної обробки. 

З предмету “Механізація тваринництва” – будову, роботу і наладку 

обладнання для приготування та роздавання кормів. 

 

! 
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 Прочитайте 

[4, с. 287-288]; [5, с. 332-333, 336-337]; [6, с. 268-271, 277-279]; 

[8, с.315-319] 
 

 Теоретичні відомості 
 

Таблиця 56 – Характерні дефекти і способи ремонту обладнання 

для приготування кормів 
Назва деталей Назва дефектів Способи ремонту 

Молотки 
дробарок 

ДКУ-2,0 

Знос робочих 

граней > 4 мм 

Переставляння на незношену 

сторону (4 положення) 

Знос отворів 
Розвертання до ремонтного 

розміру вісі 

 
Решета 

Пробоїни Газове приварювання накладок 

Затуплення 

гострих кромок 

отворів > 2 мм 

Переставляння на незношену 

сторону (4 положення) 

Ножі і 

протиріжучі 

пластини 

Тріщини, зломи Бракування 

 

Затуплення 
Заточування; 

Наплавлення сплавами 
“Сормайт”, ПСГ-27, ПГ-С1 та ін. 

 
Подрібнювальний 
барабан ИГК-30Б 

Деформація і знос 

лопаток 

Рихтування;  

Заміна, виготовлення нових 
Знос і згин зубів Гаряче відтягування 

Знос і згин ріжків 

та крилатки 
Заміна, виготовлення нових 

 

Матриці 

грануляторів 

Знос внутрішньої 

поверхні і отворів 

Гільзування, свердління отворів 

з наступною цементацією і 
гартуванням 

Тріщини і сколи Бракування 

Вальці 
грануляторів 

Зношення робочої 
поверхні 

Наплавлення з наступними 

нітроцементацією, гартуванням і 

відпусканням 

 

Зверніть увагу! 

 

Складені  ротори  і  барабани  дробарок  та  подрібнювачів  кормів 

балансуються динамічно. Складені дробарки і подрібнювачі 

 

! 
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обкатують на холостому ходу не менше 30 хв і під навантаженням 

45 – 50 хв. 
Після відновлення матриць і вальців грануляторів проводиться 

обкатка на пресі протягом 30 хв сумішшю з дерев’яної тирси (55%), 
шліфувального зерна зернистістю 50 – 80 (35%) і індустріального масла 

(10%). 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 57 – Характерні дефекти і способи ремонту роздавачів 

кормів 
Назва дефектів Способи ремонту 

 
Подовження ланцюгів 

Згин зовнішніх пластин з місцевим 

нагріванням СВЧ без розбирання; 
Збільшення кроку ланцюгів з заміною 

зірочок 

Послаблення кріплення 

планок транспортерів 
Підтягування заклепок 

Знос скребків, згин і 
зломи гребінок 

Заміна скребків і гребінок 

Корозія і обрив тросів Заміна 

Згин витків шнеків Рихтування 

Руйнування зварних 

швів шнеків 
Заварювання 

Згин валів Правка 

 

Зверніть увагу! 

 

Після ремонту роздавачі кормів випробують вручну, обкатують 

протягом 30 хв на холостому ходу і 60 хв під навантаженням. 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати характерні дефекти і способи ремонту робочих органів 

обладнання для приготування кормів. 

2. Як проводиться балансування роторів і барабанів? 
3. Як проводиться обкатка відремонтованих дробарок, 

подрібнювачів, змішувачів і грануляторів кормів? 

4. Назвати характерні дефекти і способи ремонту кормороздавачів. 
5. Правила охорони праці при ремонті обладнання для 

приготування та роздавання кормів. 

 

! 
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6.3 Ремонт обладнання для машинного доїння корів і 

первинної обробки молока 
 

Зверніть увагу! 

 

Перед ремонтом все обладнання для машинного доїння 
промивають і дезінфікують мийними розчинами синтетичних порошків 

А, Б і В, сульфоналу, кальцинованої соди або засобів “Детергент”, 

”Дезмол” або ”Тріас-1” з допомогою агрегату  ОМ-1360М  під  тиском  
0,3 МПа. 

Герметичність системи і якість роботи вакуум-насосів 

визначають індикаторами КИ-4840, КИ-9045 або приладам КИ-1413. В 

молокопроводі вакуум повинен бути 53 кПа, в вакуум-проводі корівника 
– 48 кПа і в машинному відділенні – 61 кПа. При зниженні 

продуктивності на 25 % вакуум-насоси потрібно ремонтувати. 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 58 – Характерні дефекти і способи ремонту вакуум- 

насосів і вакуум-регуляторів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Зношення кришок Шліфування 

Торцеве зношення 

роторів > 0,2 мм 

Шліфування (4 ремонтних розмірів через 
0,5 мм) 

Биття ротора > 0,04 мм Правка 

Знос пазів під лопатки 
Шліфування (3 ремонтних розмірів через 

0,1 мм) 

Знос внутрішньої 

поверхні корпуса 

Розточування і хонінгування (6 ремонтних 

розмірів через 0,5 мм) 

Знос тарілки клапана і 

гнізда в корпусі 

Притирання (при малому зносі); 

Торцювання гнізда і заміна клапана з 

притиранням 

 

 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 

З 2 розділу – способи ремонту і відновлення деталей. 
З предмету “Механізація тваринництва” – будову і роботу 

обладнання для машинного доїння корів та первинної обробки молока. 

 

! 
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 Прочитайте 

[4, с. 289-292]; [5, с. 333-336]; [6, с. 271-276]; [8, с.319-322] 

 

Таблиця 59 – Характерні дефекти і способи ремонту доїльних 
апаратів 

Назва дефектів Способи ремонту 

Тріщини, надриви і 

твердіння дійкової гуми 
Заміна 

Втрата пружності 

дійкової гуми 

“Відпочинок” протягом місяця з 

наступною підгонкою по довжині (при 
зусиллі 60Н довжина 155 ± 2 мм) 

Тріщини і пробоїни 
доїльного відра 

Аргонно-дугове зварювання; 
Газове зварювання дротом АК під флюсом 

Деформація горловини 
доїльного відра 

Рихтування 

 

Таблиця 61 – Характерні дефекти і способи ремонту обладнання 

для первинної обробки молока 
Назва дефектів Способи ремонту 

Втрата герметичності 

з’єднань холодильних 

установок 

Видалення хладону з системи, 

підтягування штуцерів, розвальцьовування 

трубок 

Знос і раковини циліндрів 
компресорів > 2 мм 

Осталювання; Встановлення стальної 
стрічки з наступним хонінгуванням 

Знос шийок колінчастих 
валів компресорів 

Шатунні – шліфування до ремонтного 

розміру; 
Корінні – наплавлення в середовищі СО2 

Знос отворів нижніх 

головок шатунів 
компресорів 

Розточування, заливання бабітом Б83, Б88 

з наступною обробкою 

Знос площин прилягання 

клапанів компресорів 
Притирання 

 
 

Зверніть увагу! 

 

Після ремонту вакуум-насоси обкатують і випробують на стендах 

8719, КИ-9116 або КИ-1414А. Складені доїльні апарати перевіряють на 
стенді КИ-8935 під вакуумом і дезінфікують. Відремонтовану молочну 

 

! 
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лінію випробують на герметичність при вакуумі 56,5 кПа, який 

протягом 5 хв не повинен падати нижче 14,6 кПа. 

 

Поняття 

Таблиця 60 –  Вакуум при випробуванні вакуум-насосів в 

кілопаскалях 

Марка 
насоса 

Максимальний при 

1500 об/хв і повністю 

закритих клапанах 

Мінімальний при одному 
відкритому клапані з Ø жиклера 
8 мм і витраті масла 16 – 20 г/год 

РВН 40/350 86 46 

ВЦ 40/130 84 45 

УВБ 02.000 84 54 

 
 

Лабораторне заняття 

 Виконайте 

Розібрати вакуум-насос. Виявити дефекти. Скласти карту 

дефектування. Ремонт вакуум-насоса. 

< Питання для самоконтролю 

1. Як проводиться ресурсне діагностування обладнання для 

машинного доїння? 
2. Назвати характерні дефекти і способи ремонту вакуум-насосів і 

вакуум-регуляторів. 

3. Як проводиться випробування після ремонту вакуум-насосів? 
4. Назвати характерні дефекти і способи ремонту доїльних 

апаратів. 

5. Як проводиться випробування після ремонту доїльних апаратів. 
6. Як перевіряється герметичність холодильних установок? 

7. Як проводиться ресурсне діагностування компресорів? 
8. Назвати характерні дефекти і способи ремонту обладнання для 

первинної обробки молока. 

9. Як проводиться випробування після ремонту обладнання для 

первинної обробки молока. 
10. Правила охорони праці при ремонті обладнання для машинного 

доїння та первинної обробки молока. 
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6.4 Ремонт обладнання птахоферм і інкубаторів 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 62 – Характерні дефекти і способи ремонту обладнання 

птахоферм і інкубаторів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Деформації ділянок мережі 

лінії гнізд 
Правка 

Тріщини і пошкодження 

зварних швів 
Заварювання 

Пробоїни днища напувалок Заміна 

Відкладання солей на деталях 

запірного вентиля 

Видалення механічним і хімічним 

способами 

Зрив різьби шпинделя 

запірного вентиля 
Заміна 

Засмічення клапана 

поплавкового механізму 
водорегулювального бачка 

Прочищення м’яким дротом і 
промивання 

Прориви, пробоїни сітки 

фільтра і пошкодження 
поплавка водорегулювального 

механізму 

 
Заміна 

Вм’ятини і короблення 

тонкостінних деталей 

Рихтування; газове приварювання 

латок 

Перекоси каркасів 
термостатної коробки 

Правка 

 

Зверніть увагу! 

 

Після ремонту обладнання обкатують протягом 1 год без 
навантаження, перевіряють під навантаженням, дезінфікують 3 % - ним 

гарячим розчином формаліну за допомогою установки ДУК-1. Через 24 

год виконують аерозольну дезинфекцію формаліном, потім фарбують 
емаллю ПФ-133. 

 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 

З 2 розділу – способи ремонту і відновлення деталей. 
З предмету “Механізація тваринництва” – будову і роботу 

обладнання птахоферм і інкубаторів. 

 

! 
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 Прочитайте 

[5, с. 338-340]; [6, с. 280-281] 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Як проводиться визначення потреби в ремонті обладнання 

птахоферм і інкубаторів? 
2.  Назвати характерні дефекти і способи ремонту обладнання 

птахоферм і інкубаторів. 

3. Як проводиться обкатка, перевірка роботи і дезинфекція 
обладнання птахоферм і інкубаторів? 

4. Правила охорони праці при ремонті обладнання птахоферм і 

інкубаторів. 
 

6.5 Ремонт парових котлів 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 63 – Можливі дефекти і способи ремонту парових котлів 
Назва дефектів Способи ремонту 

 

 
Накип 

Механічне очищення: металевими 
щітками і головками (еліпсоїдними 

та розкидними); 

Хімічне очищення: розчинами 

соляної, фосфорної і хромової кислот 

з наступним промиванням водою 

Руйнування зварних швів, 
тріщини і прогорання коробів 

Заварювання; приварювання латок 

Деформації стінок камери Правка 

Знос запобіжних клапанів, 

вентилів і клапанів живильного 
насоса та їх гнізд 

Шліфування, протягування, 

фрезерування або заміна з наступним 
притиранням 

Прогорання і тріщини 

колосникових решіток і 

відбивачів 

 

Заміна 

 

 Прочитайте 

[4, с. 286-287]; [5, с. 344-347]; [6, с. 287-290]; [8, с. 318] 
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 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 

З 2 розділу – способи ремонту і відновлення деталей. 

З предмету “Механізація тваринництва” – будову і роботу парових 
котлів. 

 

Зверніть увагу! 

 

Манометри, контрольну апаратуру і електродвигуни ремонтують у 

спеціалізованих підприємствах. Манометри перевіряють у 
Держтехнагляді. Після ремонту котли і пароутворювачі випробують на 

герметичність під тиском 0,2 МПа протягом 5 хв. запобіжні клапани 

регулюють на тиск 0,06 МПа. 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати можливі дефекти і способи ремонту парових котлів. 
2. В  чому полягає  суть  механічного і  хімічного очищення від 

накипу? 

3. Як проводять випробування котлів і пароутворювачів після 
ремонту? 

4. Правила охорони праці при ремонті парових котлів. 
 

6.6 Ремонт обладнання для видалення гною 
 

 Теоретичні відомості 

Таблиця   64   – Можливі  дефекти і  способи транспортерів для 

видалення гною 
Назва дефектів Способи ремонту 

 
 

Подовження ланцюгів 

Згин зовнішніх пластин з місцевим 

нагріванням СВЧ з заміною осей; 
Збільшення кроку ланцюгів з заміною 

зірочок; Переставляння односторонньо 
зношених зірочок на протилежний бік 

Послаблення кріплення 

планок транспортерів 
Підтягування заклепок 

Знос і згин скребків Правка; заміна; виготовлення нових 

Зношення і згин скоб Правка; приварювання пластини 

Деформації валів Правка 

 

! 
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Зверніть увагу! 

 

Після складання транспортери випробують вручну, обкатують 

протягом 30 хв на холостому ходу, прослуховуючи роботу всіх вузлів, і 
60 хв під навантаженням. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 288-289]; [5, с. 336-337]; [6, с. 276-279]; [8, с. 318-319] 
 

 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 
З 2 розділу – способи ремонту і відновлення деталей. 

З предмету “Механізація тваринництва” – будову і роботу 

обладнання для видалення гною. 
 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту ланцюгів 

транспортерів. 

2. Назвати основні дефекти і способи ремонту скребків та скоб 
транспортерів. 

3. Як проводиться обкатка і випробування транспортерів після 

ремонту. 
4. Правила охорони праці при ремонті обладнання для видалення 

гною. 
 

6.7 Ремонт обладнання переробних підприємств 
 

 Прочитайте 

[5, с. 347-360]  
 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень. 

З 2 розділу – способи ремонту і відновлення деталей. 
З предмету “Механізація тваринництва” – будову і роботу 

обладнання переробних підприємств. 

 

! 
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 Теоретичні відомості 

Таблиця 65 – Можливі дефекти і способи ремонту обладнання 

переробних підприємств 
Назва агрегатів Назва дефектів Способи ремонту 

 
 

Теплообмінні 
апарати 

Накип поверхонь 

нагрівання 

Очищення (механічне, 
хімічне, гідравлічне, термічне) 

Пошкодження труб і 
решіток 

Заміна труб і пластин 

Тріщини трубчастих 

дощок 
Електрозварювання і заміна 

 

 
 

Мішалки 

Тріщини, раковини, 
корозія 

Зварювання 

Деформації деталей Рихтування 

Вихід з ладу 
контрольних 

приладів і 
підшипників 

 
Заміна 

 

 
Центрифуги 

Пошкодження 

барабанів 
Заміна 

Дисбаланс барабанів Динамічне балансування 

Знос підшипників Заміна 

Деформації деталей Рихтування 

Пошкодження сит Заміна 

 

 
 

Пневматичні 
преси 

Заїдання втулок 

полиць 

Розточування до більшого 

діаметра 

Знос кілець, манжет, 

поршнів, клапанів, 
рукавів, трубок 

 

Заміна 

Наліт на штоці Зачищання 

Закупорювання 

отворів 

Відмочування у гасі і 

продування повітрям 

 

 

 
Конвеєри 

Тріщини, розриви і 

розшарування 
прогумованої 

стрічки 

Вулканізація без знімання 

стрічки; 

Часткова (з зшиванням) або 

повна заміна 
Дисбаланс шківів Статичне балансування 

Пошкодження пасів 
Вулканізація і склеювання; 

Заміна 
Дефекти ланцюгів Аналогічно розглянутим вище 
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Періодичні Щоденне Середній Капітальний Малий (ПР) 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні дефекти і способи ремонту теплообмінних 
апаратів. 

2. Назвати основні дефекти і способи ремонту мішалок. 
3. Назвати основні дефекти і способи ремонту центрифуг. 
4. Назвати основні дефекти і способи ремонту пневматичних 

пресів. 

5. Назвати основні дефекти і способи ремонту конвеєрів. 
6. Правила охорони праці при ремонті обладнання переробних 

підприємств. 

 

6.8 Ремонт обладнання ремонтної майстерні 
 

Поняття 

 

Система планово-попереджувального 

ремонту (ППР) технологічного обладнання 

  

ТО Огляди Планові ремонти 

 

Рисунок 51 – Структура системи планово-попереджувального 

ремонту (ППР) технологічного обладнання 
 

 Прочитайте 

[5, с. 361-376]  
 Повторіть 

З 1 розділу – види дефектів деталей і спряжень, види ремонтів. 

З 2 розділу – способи ремонту і відновлення деталей. 
З предмету “Матеріалознавство і технологія конструкційних 

матеріалів” – типи і будову металорізального, ковальсько-пресового, 

зварювально-наплавлювального обладнання. 
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 Теоретичні відомості 

Таблиця 66 – Можливі дефекти і способи ремонту верстатів 
Назва дефектів Способи ремонту 

Зношення і задирки 
напрямних поверхонь 

станин, бабок і супортів 

Стругання; Шабрення; Шліфування; 
Притирання з наступним 

вібробокатуванням кулькою 

Зношення отворів під 

підшипники шпинделя в 

корпусах і фланцях 

Заміна корпусів і фланців; 
Встановлення проміжних втулок 

Зношення пінолі і отворів 
Розточування з заливанням акрилопластом 

або притирання отворів і заміна пінолі 

Дефекти передавальних 

деталей 

Аналогічно розглянутим вище 
(теми 4.2, 5.4) 

 

Зверніть увагу! 

 

Після ремонту металорізальні верстати проходять обкатку 

спочатку на холостому ходу протягом 30 хв з заміною масла, а потім під 

навантаженням шляхом обробки деталей-зразків на різних швидкостях 

при навантаженні до величини номінальної потужності привода протягом 
30 хв і короткочасному перевантаженні до 25 %. Після цього виконують 

випробування на точність, при якому визначають геометричну точність 

самого верстата і точність обробки виробів на ньому. 
 

Таблиця 67 – Можливі дефекти і способи ремонту 

електросилового обладнання 
Назва дефектів Способи ремонту 

Дефекти обмоток статорів 

електродвигунів 

Заміна обмоток з прописуванням і 

сушінням 

Знос отворів під підшипники 

у щитах електродвигунів 

Місцеве осталювання; 

Запресування втулок 
Тріщини щитів Заварювання 

Знос шийок під підшипники 

валів роторів 
Наплавлення з шліфуванням 

Знос колекторів і кілець Точіння, шліфування і полірування 

Дефекти ізоляційних деталей Заміна 

Послаблення кріплень Підтягування; заміна 

Обриви в мережі і замикання Запаювання; заміна котушок 

Обгорання контактів Зачищання 

 

! 
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Зверніть увагу! 

 

Після складання електродвигуни випробують, при цьому 

виконують такі операції: вимірювання опору обмоток, випробування 
холостого ходу, електричної міцності міжвиткової ізоляції обмоток, 

вимірювання повітряного зазору між статором і ротором. 

Якість ремонту рубильників і перемикачів перевіряють десяти- 
п’ятнадцятикратним вмиканням і вимиканням. Роботу електромагнітних 

розчеплювачів автоматичних вимикачів перевіряють пропусканням 

постійного струму у 9 разів більшого номінального струму автомата. При 
контролі справності контакторів і пускачів перевіряють рухомість 

контактних систем, механічні характеристики апаратів, якість ізоляції 
котушок і щільність контактних з’єднань. 

 

 Теоретичні відомості 

Таблиця 68 – Можливі дефекти і способи ремонту підйомно- 

транспортних механізмів (ПТМ) 
Назва дефектів Способи ремонту 

Прогин валів і осей Холодна правка; механічна обробка 

Дефекти передавальних 

деталей 
Аналогічно розглянутим вище (тема 4.2) 

Тріщини, зломи барабанів 

і блоків 
Заміна 

Зношення жолобів 
барабанів і блоків 

Проточування 

Знос гальмових накладок Заміна (переклепування, переклеювання) 

Знос шківів гальм 
Проточування з термообробкою; 

Наплавлення 

Знос поверхонь кочення і 

реборд ходових коліс 
Наплавлення під шаром флюсу 

Дефекти конструкцій Аналогічно ремонту рам (тема 4.1) 

 

Зверніть увагу! 

 

Після ремонту ПТМ проходять опробування, регулювання гальм, 

технічне освідчення, статичне і динамічне випробування та здавання з 

ремонту замовнику. Статичне випробування крана виконують 
вантажем, який на 25 % перевищує номінальну вантажопідйомність. 

Визначають пружну і кінцеву деформації пролітних балок тричі: до 

навантаження, після піднімання вантажу на висоту 200 – 300 мм і 

 

! 

 

! 
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витримування протягом 10 хв та після опускання вантажу. При 

співпаданні першого і останнього вимірів виконують динамічне 

випробування вантажем на 10 % більшим вантажопідйомності крана. При 

цьому перевіряють дію всіх механізмів на робочих швидкостях спочатку 
окремо, а потім разом. Результати випробувань оформляють  актом. 

При відсутності несправностей інженер з нагляду дає дозвіл на 

експлуатацію крана, роблячи відповідний запис у паспорті. 
 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Які елементи входять до системи ППР технологічного 

обладнання? 

2. Назвати основні дефекти і способи ремонту металорізальних 
верстатів. 

3. Як проводиться обкатка і випробування металорізальних 

верстатів після ремонту? 
4. Назвати основні дефекти і способи ремонту електросилового 

обладнання. 

5. Як проводиться випробування електросилового обладнання після 
ремонту? 

6. Назвати основні дефекти і способи ремонту підйомно- 

транспортних механізмів. 
7. Як проводиться випробування підйомно-транспортних 

механізмів після ремонту? 

8. Правила охорони праці при ремонті обладнання ремонтних 
майстерень. 
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Індивідуальний 

(за плановим 
наробітком на 

кожну окрему 

машину 

Методи розрахунку кількості ремонтів і ТО 

7 ОРГАНІЗАЦІЯ І ПЛАНУВАННЯ РЕМОНТІВ 

МАШИН 

 

7.1 Планування робіт ремонтного підприємства 
 

Поняття 

Річний план-графік ТО і ремонтів машин складається у 

господарствах, він є важливим і необхідним документом для розподілу 
ремонтних робіт за місцем і часом виконання, а також для складання 

річних планів ремонтних підприємств. 
 

Зверніть увагу! 

 

Планування ремонтів і ТО машин за цілорічним план-графіком 
дає можливість нормально експлуатувати МТП і забезпечити ритмічну 

роботу ремонтних підприємств, своєчасно ремонтувати машини, 

раціонально використовувати обладнання і площі майстерень, 
скорочувати строки перебування машин у ремонті, значно поліпшити 

якість ремонту, знизити собівартість та ін. 
 

 Теоретичні відомості 
 

 

 

 
 

Групові 

За середньо- 

річним наро- 

бітком на машину 

За питомою 

трудоміст- 

кістю 

За коефі- 

цієнтом 

охоплення 

 

Рисунок 52 – Класифікація методів розрахунку кількості ТО і 
ремонтів 

 

Поняття 

Річна трудомісткість – це час, який потрібно затратити для 
виконання виробничникам для виконання ремонтних робіт протягом року 

на даному підприємстві. 

 

! 
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 Теоретичні відомості 
 

Таблиця 68 – Розподіл об’ємів робіт з ПР між майстерними 

господарств і ремонтно-технічними підприємствами 
(РТП) концерну “Украгротехсервіс” у відсотках 

Назва машин і обладнання Майстерні господарств РТП 

Трактори і самохідні шасі 
в т. ч. типу ХТЗ-170, Т-150К, К-701 

70 
10 

20 
90 

Зернозбиральні комбайни 40 60 

Спеціальні комбайни 70 30 

Автомобілі 25 75 

Меліоративна і землерийна техніка 30 70 

Водополивна техніка 50 50 

Обладнання тваринницьких ферм 25 75 
 
 

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 

Місяці року 

- ТО тракторів; - ремонт тракторів; - ремонт жаток; 
- ремонт комбайнів; - ремонт обладнання тваринництва; 

- ТО комбайнів; - ТО і ремонт автомобілів; 
- підготовка комбайнів до зберігання;  - додаткові роботи 

Рисунок 53 – Примірний графік завантаження ремонтної 

майстерні господарства 

Т
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 Прочитайте 

[4, с. 306-316]; [8, с. 327-339] 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Дати поняття про планування робіт ремонтного підприємства. 
2. Суть виробничих заходів щодо планування ремонтних робіт. 

3. Дати поняття про річний план-графік ТО і ремонтів машин. 

4. Які методи розрахунку кількості ремонтів і ТО? 
5. Дати поняття трудомісткості ремонтних робіт. 
6. Як проводиться розподіл об’ємів робіт між майстернями 

господарств і РТП? 

7. Як складається графік завантаження ремонтної майстерні? 
 

7.2 Організація матеріально-технічного постачання 

ремонтних підприємств 
 

Зверніть увагу! 

 

Основні завдання матеріально-технічного постачання 

ремонтних підприємств: 

 виявлення потреби і складання замовлення на товари; 

 забезпечення обладнанням, запасними частинами, матеріалами, 

агрегатами, оснасткою, інструментом і мийними засобами; 

 створення умов для зберігання, переробки товарів і доставки їх 

споживачам; 

 збір зношених деталей для відновлення. 
 

Поняття 

 

Річна потреба в запасних частинах визначається за формулою: 

Z  
NX 

, 
100 

(6) 

де N – річна програма ремонту (число машин в господарстві) даної 

марки машин; 

Z – норма витрат даної деталі на 100 машин, шт. 
Річна потреба в матеріалах в кілограмах визначається за 

формулою: 

Q  N  q, (7) 

 

! 
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де q – норма витрат матеріалів на ремонт однієї машини, кг. 
Річна потреба в різальному інструменті визначається за 

формулою: 

K  
Фрм    

,
 

P 100  t 
(8) 

де Фрм – річний фонд часу верстата або робочого місця; 
α – коефіцієнт безпосередньої роботи верстата; 

β – коефіцієнт використання даного інструменту; 

t – строк служби інструменту. 
Річна потреба у вимірювальному інструменті визначається за 

формулою: 

K  
Nв  Cв  i ,

 
в 

m
 (9) 

де Nв – річна програма деталей, що контролюються даним 

інструментом; 

Св– число вимірювань на одну деталь; 

і – вибірковість контролю; 
т – число вимірювань інструментом до повного зношення. 

Річна потреба в слюсарно-монтажному інструменті 

визначається за формулою: 

KCM 
 

N  mi  K  П 
, 

100 
(10) 

де ті – норма витрати інструменту на 100 ремонтів; 

К – поправочний коефіцієнт моделі машини; 

П – коефіцієнт програми підприємства. 
 

 Теоретичні відомості 

 

Рисунок 54 –  Класифікація складів ремонтних підприємств за 
призначенням 

 

 Прочитайте 

[4, с. 336-338]; [8, с. 364-371] 

Постачальницькі Збутові Виробничі 

Склади ремонтних підприємств 
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Зверніть увагу! 

 

Масове відновлення зношених деталей – великий резерв 

задоволення потреб господарств в запасних частинах. Досвід показує, що 
в тракторах, що поступають в КР, 50 – 75 % деталей від забракованих 

може бути відновлено. Якщо врахувати, що собівартість зношених 

деталей складає від 30 до 65 % від ціни аналогічних нових деталей, то 
стає зрозумілою і економічна доцільність їх відновлення. 

 

 Теоретичні відомості 
 

 

Рисунок 55 – Класифікація напрямків організації робіт з 
відновлення деталей 

 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Назвати основні завдання матеріально-технічного постачання. 

2. Як розраховується річна потреба в запасних частинах? 
3. Як розраховується річна потреба в матеріалах? 

4. Як розраховується річна потреба в різальному інструменті? 
5. Як розраховується річна потреба в слюсарно-монтажному 

інструменті? 

6. Як класифікуються склади за призначенням? 

7. Які напрямки організації робіт з відновлення деталей? 

 

! 

Централізоване відновлення 
деталей 

Відновлення деталей за 
широкою номенклатурою 

Для власних потреб в умовах 

майстерень загального 

призначення, РТП і 

майстерень господарств 
Використовується по 

дефектна технологія 

відновлення 

В умовах спеціалізованого 

виробництва як для власних 

потреб підприємств, так і для 

реалізації в якості товарної 
продукції 

Використовується маршрутна 

технологія відновлення 

Напрямки організації робіт з відновлення деталей 
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7.3 Організація ремонту машин у майстернях 

сільськогосподарських підприємств 
 

Поняття 

Режим роботи майстерні визначається кількістю робочих днів в 
році, робочих змін на добу, тривалістю зміни в годинах. Згідно трудового 

законодавства в Україні число робочих годин на тиждень складає 40 год. 

При п’ятиденному робочому тижні тривалість зміни 8 год. 
На основі прийнятого режиму роботи підприємства визначаються 

річні фонди часу майстерні, обладнання і робітника – час, який 

повинні затратити майстерня, обладнання і робітники на виконання 
ремонтних робіт протягом календарного року. 

 

 Теоретичні відомості 
 

Фонд часу майстерні в годинах визначається за формулою: 

Фм  (dк  dв  dс )  nзм  t зм  dпс , 

 
(11) 

де dк, dв, dс і dпс – відповідно кількість календарних, вихідних, 
святкових і передсвяткових днів на рік; 

пзм – кількість змін; 

tзм – тривалість зміни, год. 

Фонд часу робітника в годинах визначається за формулою: 
Фр  (dк  dв  dс  dвід )  nзм  tзм  р  dпс , 

де dвід – тривалість відпустки; 

(12) 

ηр – коефіцієнт скорочення робочого часу з поважних причин. 
Фонд часу обладнання визначається за формулою: 

Фо  Фм о , 

де ηо – коефіцієнт використання обладнання. 

Поняття 

(13) 

Такт ремонту – період часу, після закінчення якого повинен вийти 

з ремонту черговий відремонтований об’єкт (машина, агрегат). 

Фронт ремонту – кількість об’єктів (машин, агрегатів), які 
перебувають в ремонті одночасно. 

Тривалість виробничого циклу – тривалість перебування об’єкта в 

ремонті від початку першої до кінця останньої операції. Одним з 
основних завдань організації виробничого процесу слід вважати 

визначення тривалості виробничого циклу, а також розробку заходів по 

його скороченню. 
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Зверніть увагу! 

 

Скорочення тривалості виробничого циклу покращує 

використання обладнання, зменшує простої машин і підвищує коефіцієнт 
готовності МТП. 

 

 Прочитайте 

[4, с. 320-335]; [8, с. 344-364] 
 

 Теоретичні відомості 
 

Найбільш точно тривалість виробничого циклу можна визначити 

графічним шляхом. Для цього будують лінійні і сітьові графіки 

виробничого циклу. 

Лінійні графіки найбільш доцільні в умовах потокового 

виробництва. 
 
 

 

 

 
 

Рисунок 56 – Приклад відображення тривалості операцій на 

лінійному графіку (фрагмент) 

 

Сітьові графіки доцільно використовувати при незнеособленому 
ремонті машин. 

 

2,1 6,4 4,7 9,4 6,1 1,0 
 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 57 – Приклад фрагменту сітьового графіка 

 

! 
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а б в 
 

1 – розбиральна дільниця; 2 – дефектувальна-комплектувальна 

дільниця; 3 – дільниця ремонту двигунів; 4 – дільниця ремонту агрегатів; 
5 – складальна дільниця; 6 – дільниця ремонту кабін 

 

Рисунок 58 – Орієнтовне розміщення основних дільниць (відділень, 
цехів): а – при прямому потоці; б – при Г – подібному потоці; в – при П – 

подібному потоці 
 

Зверніть увагу! 

 

Під час проектування ремонтних підприємств необхідно 

визначити трудомісткість робіт та кількість робітників на дільницях 

(відділеннях), провести розрахунок і підбір обладнання, розрахунок 
площі дільниць (відділень), вентиляції, освітлення (природного і 

штучного) і опалення. 

Наукова організація праці (НОП) – це внесення комплексу науково 

обґрунтованих змін в існуючу організацію праці в майстерні на основі 
досягнень науки, техніки і передового виробничого досвіду. 

 

 Повторіть 

З предмету “Охорона праці” – методику розрахунків освітлення, 

вентиляції та опалення, санітарно-гігієнічні та протипожежні вимоги до 

розміщення обладнання. 

 

< Питання для самоконтролю 

1. Що таке режим роботи майстерні? 
2. Як визначаються фонди часу майстерні, робітника і обладнання? 

3. Дати поняття такту і фронту ремонту та як вони визначаються? 
4. Дати поняття тривалості виробничого циклу. 

5. Як будується лінійний графік виробничого циклу? 

6. Як будується сітьовий графік виробничого циклу? 
7. Дати поняття наукової організації праці (НОП) та які її основні 

напрямки? 

 
1 

 
4 

 
3 

2  
5  

4 

 
5 

 
6 

3 2 1 

6 

5 2 1 

4 3 
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8. Які варіанти розміщення основних дільниць (відділень) 

ремонтних підприємств? 
9. Як визначається штат майстерні і кількість робітників на 

дільниці? 
10. Як проводиться розрахунок і вибір обладнання для роботи на 

дільницях? 

11. Як проводиться розрахунок площі дільниці (відділення)? 
12. Методика розрахунку природного і штучного освітлення на 

дільниці. 

13. Методика розрахунку вентиляції і опалення на дільниці. 
 

7.4 Основи економіки ремонтно-обслуговуючого 

виробництва 
 

 Теоретичні відомості 
 

Фінансування ТО і ремонту машин проводиться за рахунок 

відрахувань за роботу, виконану машинами з одного умовного еталонного 

гектара (для комбайнів – з гектара зібраної площі, для автомобілів – з 
кілометра пробігу). Загальнорічні відрахування коштів дорівнюють сумі 

відрахувань на даний вид ремонту (ТО) по кожній марці машин. 

 

Поняття 

 

Собівартість ремонту об’єкта виражається у грошових витратах 

на оплату праці і матеріальних цінностей, що витрачаються під час 

ремонту (сума всіх затрат на ремонт). 
Собівартість ремонту в гривнях визначається за формулою: 

С  Ср   См   Сз   Сн , (14) 

 

 

 
 

грн. 

де Ср – сума повної заробітної плати виробничих робітників, грн; 

См – вартість ремонтних матеріалів, грн; 
Сз – вартість запасних частин, грн; 
Сн – накладні витрати (на управління і організацію виробництва), 

 

Відпускна вартість складається із собівартості і планового 
прибутку. 
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Зверніть увагу! 

 

Техніко-економічні показники – це числові значення, які 

характеризують ремонтне підприємство і його виробничу діяльність. 
Вони дають змогу викрити недоліки і своєчасно вжити заходів до їх 

усунення. 
 

Рисунок 59 – Техніко-економічні показники ремонтних підприємств 

 

Річна економія коштів від впровадження більш досконалих 

технологій, обладнання або пристроїв в гривнях визначається за 
формулою: 

E  N (C1   C2 ), (15) 

де N – річна програма (річна кількість використання обладнання 

або пристроїв); 

С1 і С2 – відповідно собівартість ремонту (відновлення) до 

впровадження нових технологій, обладнання або пристроїв і після 
впровадження, грн. 

 

 
 

[4, с. 350-353] 

 Прочитайте 

 

 Повторіть 

З предмету “Економіка сільського господарства” – поняття 

собівартості та її складових елементів. 

 

! 

Абсолютні Відносні 

Рентабельність, коефіцієнт 

спеціалізації, річний випуск 

продукції на одного робітника, 

на одиницю основних фондів, 
одиницю площі, питома 

енергоозброєність, технічна 

озброєність праці та ін. 

Виконання плану, виробнича 

площа майстерні, кількість 

робітників, річний фонд 

заробітної плати, вартість 
основних фондів, кількість 

верстатів, прибуток та ін. 

Техніко-економічні показники 
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< Питання для самоконтролю 

1. Який порядок фінансування ремонту машин? 

2. Дати поняття собівартості ремонту та її елементи. 

3. Що таке відпускна вартість? 
4. Дати поняття техніко-економічних показників. 

5. Які показники є абсолютними? 

6. Які показники є відносними? 
7. Як визначити економічну ефективність від впровадження більш 

досконалих технологій, обладнання або пристроїв? 

 

7.5 Технічний контроль на ремонтному підприємстві 
 

 Теоретичні відомості 
 

Завдання служби технічного контролю на ремонтному 

підприємстві: 

 організація і проведення вхідного контролю запасних частин, 

матеріалів, агрегатів, запасних частин, які поступають на 
підприємство; 

 контроль стану технологічного обладнання і оснастки; 

 виявлення продукції і технологій, рівень яких не відповідає 

сучасним вимогам; 

 запобігання браку, його облік і аналіз; 

 вжиття заходів, що забезпечують якість ремонту машин. 
 

Поняття 
 

 

Рисунок 60 – Класифікація видів браку 
 

 Прочитайте 

[4, с. 346-350]; [8, с. 371-379] 

Невиправний (кінцевий) 

Види браку 

Умовний Виправний 
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 Теоретичні відомості 
 

 

 

 

 

 
 

Рисунок 61 – Класифікація видів технічного контролю 
 

 
 

 
Рисунок 62 – Класифікація форм організації технічного контролю 
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2. Назвати види і причини браку. 
3. Назвіть види технічного контролю за різними класифікаціями. 

4. Які форми організації технічного контролю? 
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КУРСОВЕ ПРОЕКТУВАННЯ 
 

Мета курсового проекту – закріпити і систематизувати знання, 

набуті при вивченні предмету “Ремонт сільськогосподарської техніки”, 

навчитися самостійно працювати над довідковою літературою, проводити 
технічні розрахунки, розробляти і заповнювати технологічну 

документацію, приймати виробничі рішення та підготуватись до 

виконання в майбутньому дипломного проекту. 
Студенту необхідно самостійно (під керівництвом і з допомогою 

викладача) виконати курсовий проект згідно індивідуального завдання, 

що видається викладачем у встановлені графіком строки. 
Курсовий проект складається з пояснювальної записки і графічної 

частини. 


Пояснювальна записка виконується на папері формату А4 

українською мовою рукописним способом основним креслярським 

шрифтом за ГОСТ 2.304-81 або машинописним способом через два 

інтервали. Шрифт повинен бути тільки чорного кольору висотою літер не 
менше 2,5 мм. 

< 
Графічна частина виконується на аркушах формату А1 згідно 

правил державних стандартів ЄСКД та ЄСТД. 


Для студентів, які володіють прикладними комп’ютерними 

програмами “Auto CAD”, “КОМПАС - График” та ін., дозволяється 

виконувати графічну частину на окремих аркушах формату А4 з 

наступним підшиванням до пояснювальної записки. 


Об’єм, хід і правила виконання курсового проекту беруться з 

“Методичних вказівок”, які видаються студенту на руки для самостійної 

роботи. 
Після перевірки курсових проектів студентів викладачем 

проводиться їх захист перед комісією згідно графіка. 
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КОНТРОЛЬНА РОБОТА 
 


Питання контрольної роботи складені за стоваріантною системою. 

У таблиці 69 номер варіанта відповідає двом останнім цифрам шифру 

особової справи (залікової книжки) студента-заочника. Наприклад, якщо 

шифр М-342, то номер варіанта контрольної роботи буде “42”. По 
вертикалі знаходять першу цифру варіанта (передостанню цифру шифру) 

– 4, а по горизонталі – останню цифру – 2. На перетині цих граф 

розміщено номери питань контрольної роботи (4, 22, 41, 57, 75, 79). 
Контрольну роботу слід виконувати в окремому зошиті, залишаючи 

в кінці 1 – 2 сторінки для рецензії викладача. 

Писати слід розбірливим почерком; відповіді повинні бути чіткими, 
повними, послідовними, логічними, при потребі супроводжуватись 

схемами і практичними прикладами. 

В кінці виконаної роботи потрібно подати список використаної 
літератури, дату виконання та поставити особистий підпис студента. 

Якщо виникають певні ускладнення при виконанні контрольної 

роботи, необхідно звернутися за консультацією до викладача. 
Якщо контрольна робота не зарахована, то необхідно уважно 

прочитати рецензію викладача, розібратися з його зауваженнями і 

рекомендаціями, відповідно яких виконати роботу заново і надіслати на 
перевірку разом з попередньою. 

Контрольна робота, виконана не за варіантом, не зараховується. 

 

< Питання контрольної роботи 

1. Історія розвитку ремонтної бази сільського господарства 
України. Вклад вітчизняних вчених у розвиток ремонтного виробництва. 

2. Якість і надійність машин та їх основні показники. 
3. Поняття справності і несправності машин, пошкодження і 

відмови. Види і причини несправностей спряжень. 

4. Система ТО і ремонту машин. Поняття і види ремонту. 
5. Основні положення виробничого процесу ремонту машин. 

Технологічні процеси та їх складові частини. Основна технологічна 

документація ремонтного виробництва. 
6. Методи ремонту машин і форми організації праці на ремонтних 

підприємствах. 
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7. Підготовка машин до ремонту. Приймання (здавання) машин в 

ремонт. 

8. Розбирання машин: послідовність, технічні вимоги, обладнання 

і оснастка. 
9. Види забруднень. Багатостадійне миття: послідовність, 

способи, мийні засоби і обладнання. 

10. Дефектування і сортування. Види дефектів деталей. Методи 
дефектування. 

11. Комплектування: поняття, завдання, методи, приклади. 
12. Складання і регулювання машин: поняття, послідовність, 

основні технічні вимоги. 

13. Балансування: необхідність, поняття, завдання, види та їх 

умови, обладнання і приклади. 
14. Обкатка та випробування агрегатів і машин: необхідність, 

завдання, обладнання, приклади. 
15. Поняття ремонту і відновлення деталі. Способи відновлення 

деталей. Вибір способу відновлення деталі. 

16. Способи відновлення посадок та інших несправностей 
спряжень. 

17. Застосування ручного електродугового зварювання і 

наплавлення для відновлення стальних деталей. 
18. Відновлення деталей газовим зварюванням і наплавленням: 

застосування, способи, обладнання, режими, матеріали. 

19. Відновлення чавунних деталей ручним зварюванням і 
наплавленням: способи, технічні умови, режими, матеріали, обладнання. 

20. Відновлення алюмінієвих деталей ручним зварюванням і 

наплавленням: способи, технічні умови, режими, матеріали, обладнання. 

21. Автоматичне наплавлення під шаром флюсу: суть, схема, 
режими, обладнання, застосування. 

22. Зварювання і наплавлення в середовищі захисних газів: суть, 

схема, режими, обладнання, застосування. 
23. Вібродугове наплавлення: суть, схема, режими, обладнання, 

застосування. 

24. Відновлення деталей спеціальними способами зварювання і 
наплавлення: ливарними способами наплавлення, електрошлаковим 

наплавленням, електроконтактними способами відновлення, зварюванням 

тертям. 

25. Відновлення деталей газотермічним напилюванням. 

26. Відновлення деталей полімерними матеріалами. 
27. Відновлення деталей пластичним деформуванням. 
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28. Зміцнення поверхонь деталей термообробкою та хіміко- 

термічною обробкою. 

29. Прогресивні способи відновлення деталей: застосування 

лазерних і електроерозійних технологій, термомеханічної (ТМО), 
електромеханічної (ЕМО) та анодно-механічної обробок. 

30. Відновлення деталей електролітичними (гальванічними) 

способами. 
31. Слюсарно-механічні способи відновлення деталей. 

32. Відновлення деталей паянням. 

33. Основи проектування технологічних процесів. 
34. Ремонт блоків циліндрів. 

35. Ремонт циліндрів (гільз) двигунів. 

36. Ремонт деталей кривошипно-шатунного механізму. 

37. Комплектування і складання шатунно-поршневої групи. 
38. Ремонт головок циліндрів і клапанів. Притирання клапанів. 
39. Ремонт розподільних валів, штовхачів, пружин, коромисел і 

осей коромисел. 

40. Ремонт системи мащення. 
41. Ремонт системи охолодження. 

42. Ремонт деталей паливних насосів високого тиску. 
43. Складання, регулювання і випробування паливних насосів 

високого тиску з регуляторами. 

44. Ремонт, випробування і регулювання форсунок. 

45. Ремонт систем живлення бензинових двигунів. 
46. Ремонт і випробування генераторів та регуляторів напруги. 

47. Ремонт і випробування стартерів. 

48. Ремонт і випробування вузлів систем запалювання. 
49. Складання автотракторних двигунів: послідовність, технічні 

умови. 

50. Обкатка і випробування автотракторних двигунів. 

51. Ремонт рам, кузовів і кабін тракторів та автомобілів. 
52. Ремонт корпусних деталей трансмісії. 
53. Ремонт передавальних деталей трансмісії. Складання і обкатка 

трансмісії. 

54. Ремонт деталей ходової частини гусеничних тракторів. 
55. Ремонт деталей ходової частини і керма колісних машин. 

56. Ремонт муфт зчеплення і гальм. 

57. Ремонт шин і камер. 
58. Ремонт і випробування гідронасосів типу НШ, силових 

циліндрів та рукавів високого тиску. 
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59. Ремонт і випробування гідророзподільників, силових 

регуляторів ГЗВ, гідропідсилювачів керма і гідросистем трансмісії. 

60. Складання тракторів і автомобілів: послідовність, обладнання, 

технічні вимоги. 
61. Обкатка і приймально-здавальні випробування тракторів та 

автомобілів після ремонту. 

62. Фарбування машин. 
63. Ремонт ґрунтообробних машин. 

64. Ремонт посівних і садильних машин. 
65. Ремонт різальних апаратів і молотарок зернозбиральних 

комбайнів. 

66. Ремонт передавальних, транспортуючих і запобіжних 

механізмів. 
67. Ремонт різальних, копальних, подрібнювальних і бітерних 

апаратів спеціальних комбайнів. 

68. Складання і обкатка комбайнів. 
69. Ремонт обладнання для водопостачання. 
70. Ремонт машин і обладнання для приготування та роздавання 

кормів. 
71. Ремонт обладнання для машинного доїння корів і первинної 

обробки молока. 

72. Ремонт обладнання птахоферм і інкубаторів. 

73. Ремонт парових котлів. 
74. Ремонт обладнання для видалення гною. 
75. Ремонт обладнання переробних підприємств. 

76. Ремонт обладнання ремонтних майстерень. 
77. Планування робіт ремонтного підприємства. 
78. Організація матеріально-технічного постачання ремонтних 

підприємств. 
79. Організація ремонту машин у майстернях 

сільськогосподарських підприємств. 

80. Основи економіки ремонтного виробництва. 
81. Технічний контроль на ремонтних підприємствах. 

82. Технічне нормування і оплата праці на ремонтних 

підприємствах. 



 

Таблиця 69 – Розподіл питань контрольної роботи за варіантами 
 

Передос- 

тання цифра 

шифру 

Остання цифра шифру 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

0 
1,15,34, 

51,63,77 

2,16,35, 

52,64,78 

3,17,36, 

53,65,79 

4,18,37, 

54,66,80 

5,19,38, 

55,67,81 

6,20,39, 

56,68,77 

7,21,40, 

57,69,78 

8,22,41, 

58,70,79 

9,23,42, 

59,71,80 

10,24,43, 

60,72,81 

1 
11,25,44, 

61,73,81 

12,26,45, 

62,74,82 

13,27,46, 

51,75,80 

14,28,47, 

52,76,79 

2,29,48, 

53,63,78 

3,30,49, 

54,62,77 

4,31,50, 

55,63,81 

5,32,34, 

56,64,80 

6,33,35, 

57,65,79 

7,16,36, 

58,66,78 

2 
8,17,37, 

59,67,77 

9,18,38, 

60,68,77 

10,19,39, 

61,69,78 

11,20,40, 

62,70,79 

12,21,41, 

51,71,80 

13,22,42, 

52,72,81 

14,23,43, 

53,73,82 

1,24,44, 

54,74,77 

3,25,45, 

55,75,78 

4,26,46, 

56,76,79 

3 
5,27,47, 

57, 63,80 

6,28,48, 

58,64,81 

7,29,49, 

59,65,82 

8,30,50, 

60,66,81 

9,31,33, 

61,67,80 

10,32,35, 

62,68,79 

11,33,36, 

51,69,78 

12,17,34, 

52,70,77 

13,18,37, 

53,71,78 

14,19,38, 

54,72,79 

4 
1,20,39, 

55,73,80 

2,21,40, 

56,74,81 

4,22, 41, 

57,75,82 

5,23,42, 

58,76,81 

6,24,43, 

59,63,80 

7,25,44, 

60,64,79 

8,26,45, 

61,65,78 

9,27,46, 

62,66,77 

10,28,47, 

51,67,82 

11,29,48, 

52,68,81 

5 
12,30,49, 

53,69,80 

13,31,50, 

54,70,79 

14,32,35, 

55,71,78 

1,33,34, 

56,72,77 

2,15,36, 

57,73,78 

3,16,37, 

58,74,79 

5,18,38, 

59,75,80 

6,19,39, 

60,76,79 

7,20,40, 

61,63,80 

8,21,41, 

62,64,81 

6 
9,22,42, 

51,65,82 

10,23,43, 

52,66,81 

1,24,44, 

53,67,79 

12,25,45, 

54,68,78 

13,26,46, 

55,69,77 

14,27,47, 

56,70,77 

1,28,48, 

57,71,81 

2,29,49, 

58,72,80 

3,30,50, 

59,73,78 

4,31,34, 

60,74,79 

7 
6,32,35, 

61,75,80 

7,33,36, 

62,76,77 

8,15,37, 
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