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Общие указания по проведению лабораторных работ 

 
Целью лабораторных работ по техническому обслуживанию и ремонту автомобиля является 

закрепление теоретических знаний, полученных в учебных кабинетах и в процессе самостоятельной 

работы учащихся с учебной литературой. При выполнении лабораторных заданий от учащихся 

требуется самостоятельное выполнение операций по разборке-сборке агрегатов после 

предварительного изучения их устройства, особенностей работы и безопасных методов труда под 

общим руководством преподавателя. 
Изучая устройство, проводя демонтаж и монтаж агрегатов, съем и установку деталей, учащиеся 

получают первоначальные практические навыки проведения операций разборки-сборки, 

регулировки, ТО и ремонта учатся рациональному использованию инструментов, приспособлений. 

По мере выполнения заданий их умения как исполнителей практических заданий совершенствуются, 

закрепляются навыки профессионального проведения разборки-сборки агрегатов, регулировки 

тепловых зазоров и др. Полученные знания помогут грамотно эксплуатировать технику, находить и 

устранять неисправности, грамотно выполнять слесарно-ремонтные работы по устранению 

неисправностей, выполнять операции по регулированию механизмов, обеспечивая долговечность 

работы машины. 
Выполнению практического задания по разборке-сборке агрегатов, их ТО и ремонту предшествует 

этап закрепления теоретических знаний о деталях, из которых состоят агрегаты и механизмы, 

содержания и перечня работ. Этой цели служит приведенный иллюстративный материал. 
Разборка-сборка механизма нужна для того, чтобы увидеть, как соединены между собой детали, 

как они взаимодействуют во время работы. 
В части заданий предусмотрена только частичная разборка механизма. Это относится к тем 

случаям, когда расположение деталей в механизме хорошо видно и без полной разборки или когда 

подобный механизм учащиеся уже разбирали при выполнении предыдущих заданий. 
При осмотре снятых деталей с целью их дефектации (визуальной диагностики на наличие 

дефектов) необходимо оценить состояние трущихся поверхностей, износ зубьев шестерен, 

посадочных мест под подшипники, состояние уплотнительных колец, манжет, прокладок, 

определить, как смазываются детали, найти каналы смазки. При разборке необходимо обращать 

внимание на число регулировочных прокладок и места их расположения, одновременно изучать 

другие механизмы регулирования. 
При сборке механизма необходимо учитывать, что одни детали должны крепиться прочно, а 

другие - с необходимыми зазорами в соединениях для обеспечения работы механизма. 
Для проведения монтажных и регулировочных работ каждое учебное звено должно иметь 

несколько комплектов инструментов, а также дополнительно инструменты и приспособления, не-
обходимые для выполнения задания. 

Комплект инструментов - это набор следующих инструментов: 
1) ключи гаечные двусторонние 8x10; 10 х 12; 12 х 13; 13 х 14; 14 х 17; 17 х 19; 19x22; 22x24; 

24x27; 27x30; 32x36 мм; 
2) ключи торцовые 10; 12; 13; 14; 17; 19; 22 и 24 мм или ключи торцовые со сменными головками 

таких же размеров с воротком и дополнительным удлинителем; 
3) отвертки, пассатижи, круглогубцы, молоток, зубило, бородок. 
Учащиеся должны уметь самостоятельно выбирать инструмент для проведения конкретных 

операций при выполнении задания, т.е. они должны выработать верный, точный глазомер, чтобы на 

глаз безошибочно определять размеры болтов и гаек, не применяя измерительный инструмент. 
 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Инструкция по правилам и мерам безопасности  

при проведении лабораторных работ по междисциплинарному курсу 

МДК.01.02«Техническое обслуживание и ремонт автотранспорта» 

     Одежда учащегося должна быть подобрана по его росту, заправлена, рукава застегнуты. Волосы 

должны быть защищены головным убором. 
     Руки учащегося не должны быть замаслены, чтобы он мог надежно удерживать инструмент. 

Очищать и мыть руки бензином или дизельным топливом запрещено. 
     Рабочее место должно содержаться в чистоте и порядке, проходы должны быть свободными. 
     При снятии или разборке агрегатов, в картере которых может быть масло, подставить ванночку 

для его слива. В случае попадания масла на пол необходимо пятно засыпать опилками или песком, 

дать маслу впитаться, и, убрав засыпку, протереть место ветошью насухо. Отработанную ветошь 

убирать в железный ящик с плотной крышкой. 
    Под колеса монтажных механизмов необходимо устанавливать противооткатные колодки. 

Вставать ногами на колеса и другие неустойчивые части механизмов ЗАПРЕЩАЕТСЯ! 
    Круглые детали (валы, поршни, цилиндры, гильзы и др.) запрещается класть на край стола. 
    Используемый для работы инструмент должен быть в исправном состоянии и соответствовать 

определенным требованиям: 
• молоток должен иметь слегка выпуклый, гладкий, без зазубрин и трещин боек; ручка молотка, 

изготовленная из дерева твердой породы, должна быть незамасленной, гладкой, без сучков, 

расклиненной; 
• зубило не должно иметь на ударной поверхности и бородке трещин, наклепа металла, сколов, 

выбоин; 
• отвертка не должна иметь острый рабочий конец, а стержень отвертки должен быть прямым, 

непогнутым; 
• измерительный инструмент должен быть чистым, сухим и содержаться отдельно от рабочего 

инструмента; 
• гаечные ключи для операции необходимо подбирать точно по размеру. Запрещается 

пользоваться ключом, у которого губки не параллельны и в зев заложены пластинки; 
• не допускается удлинение рычага за счет использования куска трубы или другого ключа; 
• при отворачивании гаек и футорок крепления колеса необходимо использовать специальный 

ключ из набора инструментов (плотно надеть его на гайку, занять устойчивое положение, 

расположив рукоятку рычага так, чтобы усилие было направлено к себе). 
    Домкрат необходимо устанавливать в обозначенных местах. Если обозначений нет, то выбирают 

место, обеспечивающее устойчивое положение поднятого оборудования и агрегатов. Домкраты 

должны иметь стопоры, мешающие выходу винта или рейки, когда шток выдвинут в крайнее 

положение. Поверхность головки штока не должна допускать проскальзывания. Под домкрат 

подставляется широкая прочная доска. Домкрат устанавливается строго вертикально. После подъема 

единицы оборудования для страховки под нее устанавливают подставки. 
 

Каждое рабочее место должно быть оснащено: 
-  исправным технологическим оборудованием, инструментом и принадлежностями;  
-  технологическими картами и инструкциями;  
-  описью оборудования и краткой инструкцией по мерам и правилам безопасности при 

выполнениипрактических работ;  
 - противопожарными средствами и правилами их применения. 
На рабочих местах запрещено:  
- работать студентам, не прошедшим инструктаж;  
- пользоваться открытым огнем;  
- включать приборы и установки без разрешения преподавателя;  
- хранить горюче-смазочные материалы;  
- включать двигатели и приборы, минуя заводские выключатели;  
- пользоваться неисправным инструментом, заводными рукоятками; 
- применять этилированный бензин; 



 
 

- пускать двигатель или стенды при утечке топлива или газа; 
- производить в помещении электротехнические, сварочные и другие тепловые ремонтные работы. 
Рабочие места должны содержаться в чистоте и порядке, проходы должны быть свободными. 
Все рабочие места и вентиляторы двигателей должны иметь индивидуальные металлические 

ограждения и трафареты с надписями «Двигатель не пускать». 
Электропроводы должны иметь надежную изоляцию. На клеммах и розетках необходимо указать 

напряжение. 
Отделение лаборатории по диагностированию двигателей должно иметь надежную вентиляцию с 

кратностью обмена воздуха не менее 1:1,  достаточную освещенность рабочих мест − 500 лк, уровень 

громкости шума не более 75 дБ. 
Каждое рабочее место должно иметь: ограждение, рабочую оснастку, технологические карты, 

инструкции и исправный инструмент. На посту должен быть противопожарный щит, 

укомплектованный согласно типовым правилам. Учащиеся допускаются к 
лабораторным работам только после первичного инструктажа на рабочем месте. 
  Установки и приборы с электропитанием от сети должны иметь общее заземление, а рабочие 

двигатели − выводы отработавших газов в атмосферу через специальные глушители. 
Лабораторные работы проводятся для экспериментальной проверки теоретического курса, 

изложенного на лекциях и практических занятиях или изученного учащимися самостоятельно. 
На лабораторных работах отрабатываются методики экспериментальных исследований и техника 

овладения методами измерений. 
При выполнении лабораторных работ следует строго соблюдать технику безопасности (ТБ), с 

которой должен ознакомиться каждый учащийся под роспись. Требования по ТБ изложены в 

инструкциях, находящихся в лаборатории и оформленных на стендах. Учащиеся, не прошедшие 

инструктаж по технике безопасности, к лабораторным занятиям не допускаются. 
При нарушении правил техники безопасности учащийся не допускается к последующим 

занятиям, а информация о нарушении ТБ доводится до администрации колледжа. Повторный допуск 

к выполнению лабораторных работ учащийся получает после нового инструктажа по технике 

безопасности. 
К отчетам по лабораторным работам предъявляются следующие требования. 

1. Работа выполняется аккуратно без помарок и исправлений пастой или в компьютерном варианте. 
2. Отчет должен содержать: 
 - название работы;  
 - цель работы;  
 - порядок выполнения работы;  
 - чертежи, схемы, диаграммы, таблицы; 
 - выводы и результаты по выполнению лабораторно- практической работы. 
3. Учащийся в отчѐте должен ответить на все контрольные вопросы. 

На практическую  работу отводится 2 или 4 часа по графику. Если студент не успел выполнить 

лабораторную работу в указанное время, ему следует закончить работу во внеурочное время в 

присутствии мастера производственного обучения. 
После выполнения лабораторной работы учащийся отчитывается перед преподавателем о 

результатах экспериментальных исследований. Дома учащийся оформляет работу и защищает ее на 

следующем занятии перед выполнением новой работы. Работа считается зачтенной, если в ней 

соблюдены все требования к ее оформлению и нет замечаний по ее выводам. 
После выполнения всех работ учащийся получает общий зачет по лабораторным работам и 

допуск к итоговой аттестации по дисциплине. 
Учащийся, не выполнивший изложенные выше требования, не допускается к итоговой 

аттестации до полного выполнения комплекса лабораторных работ, предусмотренных программой. 
 

 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 1 

 
1. Тема 27. Техническое обслуживание и текущий ремонт системы освещения, 

световой и звуковой сигнализации 
 

ТО и ТР системы освещения, ТО и ТР системы световой и звуковой сигнализации 
 

2. Цель :  Изучить  техпроцесс  проверки  и  регулировки  установки  фар. 

 

3. Задачи :Получить  навыки  в  ТО  и  ТР  электрооборудования . 

 

4. Студент должен  знать : 

Методы и технологию диагностирования приборов освещения и сигнализации. 

 

Должен  уметь : 

Производить  проверку  и  регулировку  установки фар.   

 

5. Методические указания для студентов при подготовке   к  занятию: 

5.1. Литература :"Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов. "Автомобили" 

Богатырев "Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2. Вопросы  для  повторения : 

- устройство системы  сигнализации  и  освещения  автомобиля ; 

- неисправность  и  способы  устранения  приборов  системы освещения и сигнализации  автомобиля; 

- объѐм  работ  по  ТО системы  освещения и сигнализации . 

 

6.  Контроль  и  коррекция  знаний  ( умений ) студентов . 

6.1. Провести инструктаж по технике безопасности при выполнении лабора-торной работы. 

6.2. Методические указания по выполнению работы. 

6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 

- прибор модели НИИАТ  Э - 6; или прибор модели К-303 

 - прибор гаечных ключей; 

 - набор отвѐрток. 

 6.2.2. Проверка и регулировка установки фар  

 Производится при помощи прибора модели 

НИИАТ  Э - 6. Для проверки фар необходимо провести следующие операции: 

 

 
 

 

- установить  автомобиль на горизонтальном участке, довести давление воздуха в шинах до нормы; 



 
 

- установить прибор перед автомобилем, как показано на рисунке (при этом пузырѐк уровня должен 

находиться между двумя контрольными отметками); 

- снять колпачок с линзы и открыть крышку экрана;  

- включить  дальний свет фар; 

- определить  правильность установки фар по положению светового пятна на экране. Если фара 

установленаправильно, то центр светового пятна на экране будет находиться на пересечении  линий. 

При необходимости отрегулировать установку фары. 

 После этого переставить оптическую камеру на  другой конец базирующей штанги и проверить 

правильность  установки другой фары. 

 6.2.3. Основные работы по ТО  системы освещения и сигнализации. 

ЕО.Проверить рассеиватели, исправность всех приборов освещения и сигнализации в различных 

положениях центрального и ножного переключателей света, а также переключателя указателей 

поворотов. Убедиться в исправности контрольных ламп . 

ТО - 1. Выполнить  работы ЕО и проверить: крепление фар, подфарников, заднего фонаря, 

центрального переключателя света, переключателя указателей поворотов и сигналов, крепление и 

состояние изоляции проводов фар и подфарников, надѐжность крепления наконечников поводов с 

зажимами . 

ТО - 2. Выполнить работы ТО-1 и проверить: работу контрольных щитковых приборов, звукового 

сигнала, установку и направление световых пучков фар, крепление электродвигателей вентиляции и 

отопления кабины или кузова, крепление проводов и переключателей.  

5.3.  Контрольные  вопросы: 

- проверка  установки и регулировка фар; 

 - основные  работы  по системы освещения и сигнализации. 

 

6.  Отчѐт. 

 

Автомобиль (марка): 

Двигатель (марка): 

1. Диагностирование освещения: 

1.1.Контроль внешнего освещения: 

-габаритные огни (освещение номерного знака): 

-ближний свет: -дальний свет: 

1.2. Контроль световой сигнализации: 1.2.3. правый поворот (задний, передний): 

1.2.2. левый поворот (задний, передний): 

1.2.3. стоп-сигнал: 

2. Диагностирование звукового сигнала (тон, сила звучания): 

3. Регулирование Потока света фар (тех. процесс регулирования фар по экрану) 

4. Устранение выявленных неисправностей в системе освещения и сигнализации: 

5. Заключение 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 
Лабораторная работа № 2 

 
1. Тема 29. Техническое обслуживание и текущий ремонт сцепления автомобиля 

Выполнение операций по ТО и ТР сцепления автомобиля 

 
2. Цель:  Изучить технологический процесс диагностирования и регулировки сцепления  и  его  

привода . 

 

3. Задачи :  Получить  навыки  в ТО  и  ТР   трансмиссии . 

 

4. Студент должен  знать  : 
Отказы и неисправности  сцепления и его привода, методы и технологию их определения . 

Должен уметь  : 
Производить диагностику сцепления и его привода, устранять неисправности, регулировать сцепление. 

 

5. Методические указаниядля студентов при подготовке к занятию . 

5.1. Литература: "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов.; "Автомобили" 

Богатырев ; "Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2. Вопросы для повторения: 

 - устройство  механизма  сцепления; 

 - неисправности, способы их устранения, возникающих в механизме сцепления; 

 - объѐм работ по ТО механизма сцепления. 

 

6. Контроль и коррекция знаний (умений) студентов. 

6.1. Провести инструктаж по технике безопасности при выполнении лабора-торной работы. 

6.2. Методические указания по выполнению работы. 

6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 

- линейка с двумя движками; 

 - стенд модели  КИ - 4856 или СД ЗМ - К453; 

 - стробоскопический прибор ГОСНИТИ; 

 - набор  гаечных ключей; 

 - резиновый  шланг; 

 - насос  для  накачивания  шин; 

 - набор отвѐрток; 

 - монтировка; 

 - стеклянная банка с тормозной  жидкостью. 

6.2.2.  Проверка свободного хода сцепления. 

Замеряется специальной линейкой с двумя движками. Допустимая величина свободного хода педали 

сцепления для грузовых автомобилей: 

     ГАЗ  35 - 45 мм ; 

     ЗИЛ - 130  35 - 40 мм . 



 
 

 
 

Рис. 45 Схема проверки свободного хода педали сцепления 

 

При несоответствии фактической величины свободного хода педали допустимой сцепление следует 

отрегулировать.     

 

5.2.3. Проверка сцепления на пробуксовку. 

       Определяется с помощью стробоскопического прибора ГОСНИТИ на стенде модели  КИ - 4856  

или  СД  ЗМ - К453. 

Прибор состоит из корпуса, лампы - фары, датчика и  электрических проводов. Технологическая 

последовательность проверки сцепления на пробуксовку  следующая (после проверки и регулировки 

свободного хода педали сцепления ) :  

 - поставить  автомобиль на стенд ; 

 - проверить полноту выключения сцепления, для  чего: 

 - пустить двигатель , 

- затормозить автомобиль  стояночным тормозом, 

-  до отказа выжать педаль сцепления и включить первую передачу. Если при включении первой 

передачи слышен шум шестерѐн и глохнет двигатель, значит  сцепление“ ведѐт ”, 

 - выключить передачу; 

 

 
- подключить прибор для проверки сцепления к системе зажигания двигателя в двух точках: к 

проводу распределителя с помощью зажима и к свече первого цилиндра  двигателя при помощи 

специального датчика с переходником в разрыв свечного провода; 

- включить прямую передачу и плавно  полностью  открыть дроссель; 

- включить стенд; 

-  реостатом нагрузить  автомобиль  до  частоты  вращения барабанов стенда  830 об/мин. ( 50 км/час 

) ; 

- включить прибор и лампу - фару установить напротив крестовины кардана  автомобиля у главной 

передачи; 

-  по стробоскопическому эффекту определить состояние сцепления . 



 
 

 Если сцепление не пробуксовывает, то крестовина кардана будет казаться неподвижной. При 

наличии пробуксовки сцепления крестовина кардана медленно “ плывѐт ”, а сцепление требует 

регулировки или ремонта; 

- выключить стенд кнопкой “стоп” и включить команду на световом табло “ холостой ход ”; 

- выключить передачу и установить минимальную частоту вращения  коленчатого вала двигателя.  

 

6.2.4.  Регулировка сцеплений (ГАЗ - 66 , ЗИЛ - 131 , КрАЗ - 257 ) . 

Нормальной работе сцепления автомобиля ГАЗ соответствует зазор величиной 2 мм между концами 

рычагов выключения и упорным подшипником муфты выключателя сцепления  и  зазор величиной 

0,5 - 1,5 мм  между толкателем и поршнем главного цилиндра. Сочетание этих зазоров обеспечивает 

свободный ход педали сцепления  30 -37 мм. Зазор между толкателем  и поршнем главного цилиндра 

регулирует эксцентриковым болтом, соединяющим толкатель с промежуточным рычагом . 

Нормальному зазору соответствует ход педали 3,5 - 10 мм . 

Если  эксцентриковым болтом не удаѐтся обеспечить требуемый свободный ход педали, то 

необходимо предварительно выполнить  грубую регулировку изменением длины тяги. Зазор между 

концами рычагов выключения и упорным подшипником муфты регулируют изменением длины 

толкателя рабочего цилиндра. При этом необходимо чтобы свободный ход конца вилки выключения 

сцепления был равен  3,5 мм . 

     Ход поршня  рабочего цилиндра 

должен быть не менее  23 мм . 

Уменьшенный ход указывает на 

наличие воздуха в приводе . 

Неисправность устраняют прокачкой 

гидравлического привода сцепления . 

Для этого снимают колпачок с головки 

перепускного клапана рабочего  

цилиндра и надевают на головку 

резиновый шланг . Конец шланга 

опускают в стеклянную банку с 

тормозной жидкостью и отвѐртывают 

перепускной клапан на  1/2  -  3/4  

оборота . Провернув к резьбовому 

наконечнику пробки главного 

цилиндра шланг насоса для 

накачивания шин , создают насосом 

небольшое давление в системе 

гидропровода .  

 

 

     Под действием давления жидкость 

из главного цилиндра заполняет 

систему, вытесняя воздух через 

перепускной клапан рабочего 

цилиндра. При этом из шланга для 

прокачки будут выделяться пузырьки 

воздуха. После прекращения выхода 

воздуха из системы плотно 

вывѐртывают  перепускной клапан, снимают шланг для прокачки, надевают на головку клапана 

защитный колпачок и, отвернув пробку главного цилиндра, доливают тормозную жидкость до 

уровня на 15 - 20 мм ниже верхней кромки отверстия  под  пробку, а затем завѐртывают пробку 

главного цилиндра. 

      В приводе сцепления  автомобилей  ЗИЛ полный ход педали должен быть не менее 180 мм , а 

свободный ход 35 - 50 мм , что  соответствует зазору между концами  рычагов выключения 

сцепления и  упорным подшипником 3 - 4 мм . Свободный ход педали регулируют изменением 

длины тяги, соединяющей рычаг вала  педали сцепления с рычагом вилки выключения сцепления.  



 
 

     В  двухдисковом сцеплении  автомобилей КАМАЗ регулируют величину отхода среднего 

ведущего диска 2 (зазор А) и зазор В между муфтой 4 рычагов 3 выключения сцепления и упорным 

подшипником 5. Для регулировки зазора А  необходимо снять крышки 1 и 11 люков картеров 

маховика и сцепления, отвернуть контргайки 13 и завернуть четыре регулировочных болта 12 до 

упора в средний ведущий диск 2 , поворачивая маховик при включенном сцеплении и нейтральной 

передаче Поворачивая маховик, отвернуть на один оборот каждый из регулировочных болтов 12 и 

завернуть контргайки. 

После регулировки зазор А между регулировочными винтами и средним ведущим диском при 

включенном сцеплении должен быть равным 1 мм . 

   Для регулировки зазора В необходимо отъединить тягу 8 от рычага 6 ; отпустить контргайку 9 и, 

ввѐртывая или вывѐртывая вилку 10, добиться зазора , равного 3,2 - 4 мм. Такой зазор соответствует 

свободному ходу педали сцепления  32 - 40 мм. Затем соединить тягу 8 с рычагом 6 , затянуть 

контргайку 9 , зашплинтовать палец вилки, проверить свободный ход педали, поставить на место 

крышки 1 и 11 люков. Допускается, при необходимости, перестановка рычага 6 на один шлиц с 

отклонением его в сторону тяги 8 . Полный ход педали сцепления должен быть  165 - 175 мм. 

Регулировку полного хода производят упорными винтами 7, ввѐрнутыми  в кронштейны педали . 

 

6.3.  Контрольные вопросы : 

 - проверка свободного хода сцепления ; 

 - проверка сцепления на пробуксовку; 

 - регулировка сцеплений . 

 

7.  Отчѐт. 

Автомобиль (марка): 

Двигатель (марка): 

1. Проверка свободного хода педали сцепления:   

   1.1 .Замер свободного хода: 

1.2. Регулировка: 

1.3.Замер свободного хода педали сцепления повторный: 

2. Проверка сцепления на пробуксовку: 2.1. При помощи стробоскопа: 

2.1.1. Вывешивание ведущих колес автомобиля: 

2.1.2. Установка стробоскопа: 

2.1.3. Нагружение трансмиссии: 

2.1.4 Проверка пробуксовки сцепления: 

3. Регулировка сцепления с гидроприводом:  

3.1. Удаление воздуха из гидропривода: 

3.2. Замер свободного хода педали сцепления: 

3.3. Регулировка привода: 

3.4. Замер полного хода педали сцепления: 

4. Заключение: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 3 

 
1. Тема 30. Техническое обслуживание и текущий ремонт коробок переключения 

передач и раздаточных коробок 
 

ТО и ТР трансмиссии (коробки передач и раздаточные коробки) 

 

2. Цель: Изучить технологический процесс диагностирования агрегатов трансмиссии  (коробки 

передач и раздаточные коробки). 

 

3. Задачи :  Получить  навыки  в  ТО  и  ТР  трансмиссии . 

 

4. Студент  должен  знать : 
Отказы  и  неисправности агрегатов трансмиссии, их причины, методы и технологию их 

определения. 

Должен  уметь : 
Диагностировать агрегаты трансмиссии,определить техническое состояние КПП, (РК) дать  

заключение об их исправности. 

5. Методические  указания  для  студентов  при  подготовке  к  занятию: 

5.1. Литература: "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов; Автомобили" 

Богатырев; "Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2.   Вопросы для повторения: 

- устройство трансмиссии автомобиля; 

- основные неисправности, способы устранения и объѐм работ по трансмиссии. 

6. Контроль и коррекция знаний ( умений ) студентов : 

6.1. Провести инструктаж по технике безопасности при выполнении лабора-торной работы. 

6.2. Методические указания по выполнению работы. 

6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 

 - стенд с беговыми барабанами ; 

 - прибор  КИ - 4832 ; 

6.2.2. Определение суммарного  люфта  трансмиссии. 

  Для этого применяются угловые люфтомеры модели  КИ - 4832. 

Определение суммарного  люфта  трансмиссии производится в следующей последовательности : 

- установить автомобиль на стенд; 

- установить люфтометр на вилку кардана, ближнюю к заднему мосту; 

- затянуть стояночным тормозом до упора и измерить суммарный угловой люфт карданной передачи. 

Допустимый люфт не более  2
0
;  предельный люфт  5

0
- 6

0
; 

- отпустить стояночный тормоз. Включая и выключая по требованию оператора поочерѐдно все 

передачи в коробке, измерить люфты на каждой передаче, вычитая из определяемых люфтов 

суммарный люфт карданной передачи; 

 

 
 

Рис. 47. Прибор для проверки суммарного люфта трансмиссии модели КИ-4832: 



 
 

1. подвижные губки; 2 – вороток; 3 – градуированный диск; 4 – полукольцо подкрашенной 

жидкости в трубке; 5 –стрелка; 6 – шкала динамометрической рукоятки; 7 - рукоятка 

 

Допустимые значения люфтов в градусах для всех грузовых  автомобиля  составляют : 

        на  1  передаче - 2,5
0
; 

        на  2  передаче - 3,5
0
; 

        на  3  передаче – 4
0
; 

        на  4  передаче – 6
0
; 

        на  5  передаче – 6
0
; 

        на передаче заднего хода  2,5
0
. Предельные значения люфтов на каждой из передач в  2  раза  

выше  допустимых; 

- затормозить задний  мост  автомобиля  колѐсными тормозными  механизмами; 

- определить люфтометром  люфт  главной передачи ; (допустимый  люфт не более  35
0
 для  

автомобилей  ГАЗ  и  45
0
 для  грузовых  автомобилей ЗИЛ. Предельный   люфт  60

0
 – 65

0
). 

6.2.4.  Определение технического состояния  КПП и ГП  с  помощью стетоскопов. 

Для  визуальной (субъективной) оценки технического состояния КПП и ГП  по  уровню вибрации 

применяются стетоскопы , которые дают ориентировочные  представления о степени изношенности 

зубчатых зацеплений , близкой к предельной.     

Стетоскоп своим стержнем 2 упирается  в проверяемые элементы, а наушник (телефон) 1  

прикладывается  к уху. Стуки и  резкий шум при переключении передач и работе агрегатов не 

допускаются . 

     Более сложные конструкции  виброметров и шумомеров основаны  

на использовании пьезокристалических  датчиков, обладающих по сравнению с другими типами 

датчиков малой массой, повышенной чувствительностью, и позволяют измерять ускорение вибраций 

в широком диапазоне частот - от 5  до   

20 000  Гц . 

 

6.3.    Контрольные  вопросы : 

 - определение суммарного люфта трансмиссии ; 

 - определение биения карданного  вала ; 

 - определение технического состояния  КПП  и  ГП  с  помощью  стетоскопов. 

 

7.   Отчѐт. 
 

Автомобиль (марка): 

Двигатель (марка): 

1. Общее диагностирование трансмиссии: 

1.1.  Определение свободного хода педали сцепление и сравнение его с допустимым значением: 

1.2. Определение состояния коробки передач: 

- легкость переключения передач 

- подтекание масла: 

1.3. Определение состояния крепления: 

- коробки передач: 

- фланцев карданной передачи: 

- крестовин карданной передачи: 

- промежуточной опоры карданного вала: 

1.4. Определение состояния главной передачи: 

- подтекание масла: 

- состояние подшипника ведущего вала ГП: 

2. Определение суммарного люфта трансмиссии: 2.1. При помощи люфтомера КИ-4832: 

2.1.1. Коробка передач: 

 

 Значения люфтов в градусах при замере  



 
 

1-ая 

передача 

2-ая 

передача 

3-я          4-ая передача       

передача 

5-ая 

передача 

    

 

2.1.1.1. Сравнение с допустимым значением люфтов. Вывод: 

2.1.2. Главная передача: 

- Фактический люфт: 

- Сравнение с допустимым значением люфта. Вывод: 

3. Определение биения карданного вала. 

3.1. Замер биения: 

3.2. Сравнение с допустимым. Вывод: 

4. Определение тех. состояния КПП и ГП по уровню вибрации три 

помощи стетоскопа): 

5.  Заключение: 

 

 

Лабораторная работа № 4 
 

1. Тема 32. Техническое обслуживание и текущий ремонт главных передач 
Выполнение работ по ТО и ТР  главной передачи заднего моста автомобиля 

 

2. Цель: Изучить технологический процесс диагностирования агрегатов трансмиссии (карданной  

передачи, ведущих  мостов). 

 

3. Задачи:  Получить навыки в ТО  и ТР трансмиссии . 

 

4. Студент должен знать : 
Отказы  и неисправности агрегатов  трансмиссии, их причины, методы и технологию их 

определения. 

Должен  уметь : 
Диагностировать агрегаты трансмиссии, давать  заключение об их исправности. 

5. Методические  указания  для  студентов  при  подготовке  к  занятию: 

5.1. Литература: "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов; Автомобили" 

Богатырев; "Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2.   Вопросы для повторения: 

- устройство трансмиссии автомобиля; 

- основные неисправности, способы устранения и объѐм работ по трансмиссии. 

6. Контроль и коррекция знаний ( умений ) студентов : 

6.1. Провести инструктаж по технике безопасности при выполнении лабора-торной работы. 

6.2. Методические указания по выполнению работы. 

6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 

 - стенд с беговыми барабанами ; 

 - прибор  КИ - 4832 ; 

 - прибор  ВПИ  для проверки биения карданного  вала; 

 - стетоскопы: 

    a) модель  КП - 1154; 

    б) электронный. 

6.2.2. Определение суммарного  люфта  трансмиссии. 

  Для этого применяются угловые люфтомеры модели  КИ - 4832. 

Определение суммарного люфта трансмиссии производится в следующей последовательности : 



 
 

- установить автомобиль на стенд; 

- установить люфтометр на вилку кардана, ближнюю к заднему мосту; 

- затянуть стояночным тормозом до упора и измерить суммарный угловой люфт карданной передачи. 

Допустимый люфт не более  2
0
;  предельный люфт  5

0
- 6

0
; 

- отпустить стояночный тормоз. Включая и выключая по требованию оператора поочерѐдно все 

передачи в коробке, измерить люфты на каждой передаче, вычитая из определяемых люфтов 

суммарный люфт карданной передачи; 

 

 
 

Рис. 47. Прибор для проверки суммарного люфта трансмиссии модели КИ-4832: 

1. подвижные губки; 2 – вороток; 3 – градуированный диск; 4 – полукольцо подкрашенной 

жидкости в трубке; 5 –стрелка; 6 – шкала динамометрической рукоятки; 7 - рукоятка 

 
Допустимые значения люфтов в градусах для всех грузовых  автомобиля  составляют : 

        на  1  передаче - 2,5
0
; 

        на  2  передаче - 3,5
0
; 

        на  3  передаче – 4
0
; 

        на  4  передаче – 6
0
; 

        на  5  передаче – 6
0
; 

        на передаче заднего хода  2,5
0
. Предельные значения люфтов на каждой из передач в 2 раза 

выше  допустимых; 

- затормозить задний  мост  автомобиля  колѐсными тормозными  механизмами; 

- определить люфтометром люфт главной передачи; (допустимый люфт не более 35
0
 для  

автомобилей  ГАЗ  и  45
0
 для  грузовых  автомобилей ЗИЛ. Предельный   люфт  60

0
 – 65

0
). 

6.2.3.   Определить  биения  карданного  вала. 

       Для определения биения карданного вала применяют приспособление конструкции 

Владимирского политехнического института ( ВПИ ).  

Для замера биения трубы кардана необходимо : 

- установить автомобиль на стенд ; 

- укрепить приспособление для проверки биения карданного вала на лонжероне основного 

карданного вала; 

- включить  1  передачу и поддержать минимальную частоту  вращения  коленчатого вала двигателя; 

- определить по индикатору приспособления биение трубы карданного  вала и записать показания. 

Снять приспособление;   

- установить приспособление на лонжероне рамы к середине промежуточного вала и определить его 

биение. Записать показания и снять приспособление.   

 



 
 

 
При необходимости проверить биение обоих карданных валов по шлицам, аналогично выше 

рассмотренным операциям. 

Допустимое биение труб карданных валов составляет для грузовых автомобилей ГАЗ - 1, 2  мм , ЗИЛ 

- 130  -  0,8  мм.   

6.2.4.  Определение технического состояния КПП и ГП с помощью стетоскопов. 

Для визуальной (субъективной) оценки технического состояния  КПП и ГП по уровню вибрации 

применяются стетоскопы, которые дают ориентировочные  представления о степени изношенности 

зубчатых зацеплений, близкой к предельной.     

Стетоскоп своим стержнем 2 упирается в  проверяемые элементы, а наушник  (телефон) 1 

прикладывается к уху. Стуки и резкий шум при переключении передач и работе агрегатов не 

допускаются . 

     Более сложные конструкции виброметров и шумомеров основаны  

на использовании пьезокристалических датчиков, обладающих по сравнению с другими типами 

датчиков малой массой, повышенной чувствительностью, и позволяют измерять ускорение вибраций 

в широком диапазоне частот - от 5 до  20 000  Гц . 

 
6.3.    Контрольные  вопросы : 

 - определение суммарного люфта трансмиссии ; 

 - определение биения карданного  вала ; 

 - определение технического состояния  КПП  и  ГП  с  помощью  стетоскопов. 

 

7.   Отчѐт. 
 

Автомобиль (марка): 

Двигатель (марка): 

 

1. Общее диагностирование трансмиссии: 

1.1. Определение свободного хода педали сцепление и сравнение его с допустимым значением: 

1.2. Определение состояния коробки передач: 

- легкость переключения передач 

- подтекание масла: 

1.3. Определение состояния крепления: 

- коробки передач: 

- фланцев карданной передачи: 

- крестовин карданной передачи: 

- промежуточной опоры карданного вала: 
1.4. Определение состояния главной передачи: 

- подтекание масла: 



 
 

- состояние подшипника ведущего вала ГП: 

2. Определение суммарного люфта трансмиссии: 2.1. При помощи люфтомера КИ-4832: 

2.1.1. Коробка передач: 

 

 Значения люфтов в градусах при замере  

1-ая 

передача 

2-ая 

передача 
3-я          4-ая передача       передача 5-ая передача 

 

 

    

 

2.1.1.1. Сравнение с допустимым значением люфтов. Вывод: 

2.1.2. Главная передача: 

- Фактический люфт: 

- Сравнение с допустимым значением люфта. Вывод: 

3. Определение биения карданного вала. 

3.3. Замер биения: 

3.4. Сравнение с допустимым. Вывод: 

4. Определение тех. состояния КПП и ГП по уровню вибрации три 

помощи стетоскопа): 

5. Заключение: 

 

 
Лабораторная работа № 5 

 
1. Тема 32. Техническое обслуживание и текущий ремонт главных передач 

 
Выполнение работ по ТО и ТР главной передачи и дифференциала 

 

2. Цель: Изучить технологический процесс диагностирования агрегатов трансмиссии (дифференциалов). 

 

3. Задачи :  Получить  навыки  в ТО и ТР трансмиссии . 

 

4. Студент  должен  знать : 
Отказы  и  неисправности агрегатов трансмиссии, их причины, методы и технологию их определения. 

Должен  уметь : 
Диагностировать агрегаты трансмиссии, давать  заключение об их исправности. 

5. Методические указания для студентов при  подготовке к  занятию: 

5.1. Литература: "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов; Автомобили" 

Богатырев; "Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

 

5.2.   Вопросы для повторения: 

- устройство трансмиссии автомобиля; 

- основные неисправности, способы устранения и объѐм работ по трансмиссии. 

6. Контроль и коррекция знаний ( умений ) студентов : 

6.1. Провести инструктаж по технике безопасности при выполнении лабора-торной работы. 

6.2. Методические указания по выполнению работы. 

6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 

- прибор  КИ - 4832 ; 

6.2.2. Определение суммарного  люфта в главной передаче заднего моста. 



 
 

  Для этого применяются угловые люфтомеры модели  КИ - 4832. 

 

 
 

Рис. 47. Прибор для проверки суммарного люфта трансмиссии модели КИ-4832: 

1. подвижные губки; 2 – вороток; 3 – градуированный диск; 4 – полукольцо подкрашенной 

жидкости в трубке; 5 –стрелка; 6 – шкала динамометрической рукоятки; 7 - рукоятка 

 

6.2.3.  Определение технического состояния  ГП с  помощью прибора модели КИ-4832. 

 

6.3.    Контрольные  вопросы : 

- определение технического состояния  ГП . 

 

7.   Отчѐт. 
 

Автомобиль (марка): 

Двигатель (марка): 

1. Общее диагностирование трансмиссии: 

1.1.    Определение свободного хода педали сцепление и сравнение его с допустимым 

значением: 

1.2. Определение состояния коробки передач: 

- легкость переключения передач 

- подтекание масла: 

1.3. Определение состояния крепления: 

- коробки передач: 

- фланцев карданной передачи: 

- крестовин карданной передачи: 

- промежуточной опоры карданного вала: 

1.4. Определение состояния главной передачи: 

- подтекание масла: 

- состояние подшипника ведущего вала ГП: 

2. Определение суммарного люфта трансмиссии: 2.1. При помощи люфтомера КИ-

4832: 

2.1.1. Коробка передач: 

 
 Значения люфтов в градусах при замере  

1-ая 

передача 

2-ая 

передача 

3-я                         4-ая 

передача           передача 

5-ая 

передача 

 

 

    



 
 

 
2.1.1.1. Сравнение с допустимым значением люфтов. Вывод: 

2.1.2. Главная передача: 

- Фактический люфт: 

- Сравнение с допустимым значением люфта. Вывод: 

3. Определение биения карданного вала. 

3.5. Замер биения: 

3.6. Сравнение с допустимым. Вывод: 

4. Определение тех. состояния КПП и ГП по уровню вибрации три 

помощи стетоскопа): 

5. Заключение: 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 6 

 
1. Тема 34. Техническое обслуживание ходовой части автомобиля 

 
Выполнение работ по техническому обслуживанию ходовой части автомобиля 

 
 
2. Цель :Изучить  технологический  процесс диагностирования  и  установки  передних  колѐс. 
 
3. Задачи :  Получить  навыки  в диагностировании  и  регулировки  узлов установки  передних  колѐс. 
 
4. Студент  должен знать: 
Технологический  процесс диагностирования и регулировки управляемых колѐс, факторы, 
 влияющие на износ шин, оборудование для ТО и ремонта ходовой части автомобиля. 
 
Должен  уметь: 
Диагностировать  и  производить установку  управляемых колѐс  
 
5.  Методические указания  для  студентов  : 
 
5.1. Литература :  "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов."Автомобили"  
Богатырев "Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р.  
5.2.    Вопросы  для  повторения : 
 - назначение  установочных  углов ; 
 - способы  измерения  углов ; 
 - способы  регулировки  углов . 
 
6. Контроль и  коррекция знаний (умений)  студентов 
6.1. Провести инструктаж по технике безопасности при выполнении лабора-торной работы. 
6.2. Методические указания по выполнению работы. 
6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 
  -  автомобиль  УАЗ - 452 , установленный  на  смотровой  канаве; 
  -  ключи  гаечные; 
  -  угольник или отвес  
  -  телескопическая  линейка; 
  -  штангенциркуль. 
 
6.2.2.  Проверка установки  углов  передних  колѐс. 
 - установить  передние  колѐса  в  положение  ― прямо ‖; 
 - довести давление  в  шинах  до  нормального; 
 - отвесом  и  штангенциркулем  измерить  углы  развала  и   
наклона шкворня  в линейных величинах; 
 - установить перископическую линейку  и, перекатывая автомобиль, измерить схождение  колѐс; 
 - при  несоответствии схождения управляемых колѐс произвести регулировку путѐм  изменения  
 длины  соответствующей тяги ; 
 - при  несоответствии  углов   развала  и  наклона шкворня произвести ремонт или замену  балки   
переднего  моста. 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
Рис. 117. Линейка  для проверки  углов схождения передних управляемых колес 

автомобиля: 
а – линейка; б – схема установки линейки при замере; 
1- подвижная трубка; 2 – фиксирующий винт; 3 – шкала; 4 – неподвижная труба; 5 – 
промежуточная труба; 6 – фиксатор; 7 – удлинитель; 8 – наконечник; 9 – цепочка; 10 - 
стрелка 

 
Рис. 118. Схема замера схождения передних колес 

 

 
 

Рис. 119. Способ замера угла развала переднего колеса 
 



 
 

 
7.  Контрольные вопросы : 
 1.  Как  влияют установочные  углы  колѐс  на  автомобиль ? 
 2.  Как  проверяются  углы развала и наклона шкворня ? 
 3.  Как  проверяют  схождение колѐс ? 
 4.  Как  регулируются установочные углы и схождение колѐс ? 
 
8.   Отчѐт. 

Автомобиль (марка): 

1. Общее диагностирование ходовой части: 

1.1. Состояние колес: 

1.2. Давление воздуха в шинах: 

1.3. Состояние подвески: 

 

1.3.1. Рессоры (пружины): 

1.3.2. Шкворни (верхняя, нижняя шаровые опоры). 

1.3.3. Амортизаторы (передние и задние): 

2. Проверка углов установки управляемых колес: 

2.1. Угол развала: правого левого колес. 

2.2. Угол схождения колес: правого левого 

2.3. Угол поперечного наклона шкворня: правого левого колес. 

3. Регулировка схождения колес: 

4. Заключение: 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 7 

 
1. Тема 35. Техническое обслуживание ходовой части автомобиля 

 
Выполнение работ по техническому обслуживанию и ТР подвески и ступиц колѐс автомобиля 

 

2. Цель : Изучить  технологический  процесс  проверки:  

- люфтов шкворневых соединений и подшипников ступиц колѐс, 

- балансировки  колѐс. 

 

3. Задачи : Получить  навыки в определении люфтов ходовой части и балансировки колѐс . 

 

4. Студент  должен  знать : 

Отказы и неисправности ходовой части, их  причины и признаки; начальные, допустимые и  

предельные  значения структурных и диагностических параметров  методы и технологию определения 

 их . 

 

Должен   уметь : 

Диагностировать  элементы  ходовой  части , производить  балансировку колѐс . 

 

5.  Методические  указания для  студентов  

5.1.  Литература : "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов.;  

"Автомобили" Богатырев ;"Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2.    Вопросы  для повторения: 

- устройство ходовой части; 

- ТО  ходовой  части; 

- балансировка  колѐс. 

 

6.  Контроль  и  коррекция  знаний ( умений ) студентов  

6.1. Провести инструктаж по технике безопасности при выполнении лабора-торной работы. 

6.2. Методические указания по выполнению работы. 

6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 

-  автомобиль  УАЗ - 452; 

- домкрат  гидравлический; 

- набор плоских щупов; 

- штангенциркуль; 

- ключи  гаечные. 

6.2.2. Проверка шкворневого соединения: 

- установить  автомобиль  в  положение для движения  “ прямо ”; 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 
 

Рис. 116. Замер люфтов шкворня прибором Т-1: 

а) – колесо вывешено; б) – колесо опущено. 

 

- определить  осевой  зазор в шкворневом соединении, вставляя  плоские щупы в зазор между 

бабышкой  

балки и верхней проушиной цапфы ; 

- устранить  зазор постановкой шайб; 

- вывесить  колесо  при  помощи  домкрата; 

- покачиванием колеса в вертикальной плоскости определить наличие люфта; 

- водитель должен нажать на педаль тормоза, сблокировав таким образом колесо со ступицой ; 

- проверить люфт колеса . Исчезновение люфта показывает , что люфт возник в подшипнике 

ступицы,  

, а если люфт остался, то имеется износ в шкворневом соединении; 

- отрегулировать  зазор в подшипнике ступицы, для чего снять колпак ступицы, расшплинтовать 

гайку 

 и затянуть еѐ, проворачивая колесо вперѐд и назад до тугого вращения. Затем отпустить гайку до 

 свободного вращения колеса , после чего зашплинтовать гайку и одеть  колпак. Люфт в 

вертикальной 

 плоскости не допускается. 

 

6.2.3.  Балансировка   колѐс 

- вывешивают  передние  колесо и ослабляют затяжку подшипника ступицы колеса; 

- придав  вращение колесу по  часовой стрелке, отмечают верхнюю  точку на шпике после полной   

остановки ; 

- повторяют операцию при вращении колеса в обратную сторону; 

- посередине, между метками, укрепляют балансировочный грузик и повторяют операции  до  тех 

пор, 

 пока колесо не будет останавливаться в положении безразличного равновесия, укрепляя  грузики   

различного веса ; 

По  окончании  балансировки  отрегулировать затяжку подшипника ступицы колеса. 

 



 
 

 
 

 
 

 

Рис. 58. Устройство для динамической балансировки колес непосредственно на автомобиле: 

1 – прибор модели ХХХ; 2 – стробоскопическая лампа; 3 – колесо автомобиля; 4 – фрикционный 

ролик для вращения колеса; 5 – вибратор; 6 - домкрат 



 
 

7.   Контрольные  вопросы : 

 Как определить люфт шкворня  и  подшипника ? 

 Способы  устранения  повышенных  люфтов ? 

 Как  выполнить  статическую балансировку ? 

 Что  нужно  сделать  для  облегчения  балансировки ? 

 

8.   Отчѐт. 

 

Автомобиль (марка); 

1. Проверка шкворневого соединения: 

1.1. Установка автомобиля: 

1.2. Установка прибора: 

1.3. Замер люфта в шкворне: 

1.4. Замер люфта в подшипнике: 

2. Регулировка подшипника ступицы колеса: 

2.1. подготовка к регулировке: 

2.2. Регулировка: 

2.3. Проверка правильности регулировки подшипников ступицы колеса: 

3. Балансировка колеса: 

3.1.  Статическая балансировка: 

3.2.  Динамическая балансировка: 

 

4. Заключение: 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

Лабораторная работа № 8 
 

1. Тема 36. Техническое обслуживание и текущий ремонт рулевых управлений 
 

Выполнение операций по ТО и ТР рулевых механизмов управления автомобилем 
 

2. Цели : Изучить технологический процесс  диагностирования  и  регулировки рулевого  

управления автомобилей  

 

3.  Задачи :  Получить  навыки  в  диагностировании  и  регулировке  рулевого  управления  

 

4.  Студент  должен  знать : 

Отказы  и  неисправности  рулевого  управления с  различными  приводами ;  методы  и  технологию  

 их  определения  

Должен  уметь  : 

Диагностировать  и  регулировать  рулевые  управления  автомобилей 

 

5.     Методические  указания  для  студентов  при  подготовке  к  занятию  

5.1.   Литература :"Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов.; "Автомобили" 

 Богатырев; "Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2.   Вопросы  для  повторения: 

 - возможные  неисправности  рулевого  управления; 

 - проверка  состояния  сочленений рулевого  привода; 

 - проверка  состояния  гидроусилителя рулевого управления; 

 - как  устранить  повышение люфты в сочленениях  рулевого привода? 

 

6.     Контроль   и  коррекция  знаний ( умений ) студентов. 

6.1.  Довести  меры  техники  безопасности  при  выполнении работы . 

6.2.1. Инструмент, оборудование  и  приборы: 

 - возможные  неисправности рулевого  управления; 

 - проверка  состояния  сочленений  рулевого  привода; 

 - проверка  состояния  гидроусилителя; 

 - как  устранить  повышение  люфты в сочленениях  рулевого привода? 

 

7.     Контроль  и  коррекция  знаний  ( умений ) студентов  

7.1.   Довести  меры  техники  безопасности  при  выполнении работы . 

7.2.1. Инструмент , оборудование и приборы : 

 - автомобиль УАЗ - 452 ( ВАЗ - 2101 ) , установленный  на  осмотровой  канаве ; 

 - ключи гаечные 8 х 10 , 12 х13 , 12 х 14 , 17 х 19 ,  22 х 24 ; 

 - люфтомер; 

 - штангенциркуль; 

 - пассатижи , молоток ( 1 кг ) , отвѐртка; 

 - ключ  газовый № 1; 

 - поворотные  плиты 2 шт; 

 - динамометр; 

 - линейка 0 - 150 мм. 

 

 



 
 

 

 

6.2.2. Проверка люфтов рулевого управления  : 

- установить управляемые колѐса в положение “ 

прямо “  на поворотных плитах; 

- установить на рулевом колесе люфтомера , при его 

отсутствии воспользоваться линейкой; 

- повернуть  рулевое колесо влево и вправо до начала 

поворота управляемых колѐс; 

- замерить угол (  ) свободного хода люфтомером 

или линейкой величину перемещения ( мм ) по ободу 

рулевого колеса; 

- сравнить  полученную величину с инструкцией  к  

автомобилю; 

- при повышении допустимых значений найти 

неисправность, для чего осмотреть все резьбовые 

соединения для обнаружения ослабления затяжки,  

ослабленные соединения  подтянуть и вновь 

проверить люфт. Если люфт не устранѐн, то 

проверить места крепления рулевого редуктора и 

маятникового  рычага к кузову ( раме )  автомобиля  

для  выявления дефектов кузовных элементов. 

При целостности кузовных элементов проверить  

люфты  в сочленениях рулевой  трапеции, для  чего  

каждый  шарнир резко  покачать  в  осевом  и  радикальном  направлении.  Шарниры  не  должны  

иметь  люфта более  допускаемого инструкцией  к  автомобилю. Если  не  выявлено  дефектов в 

рулевой  трапеции, то  следует  приступить  к  регулировке рулевого механизма. 

- для регулировки  рулевого механизма следует  выяснить, какой  зазор  

( осевой  или  в  зацеплении червяка и ролика)  требует  регулировки; 

- для выявления  осевого  зазора  червяка следует приложить палец руки к  месту стыковки вала  и  

рулевого вала и, поворачивая рулевое колесо вправо и влево, определить, есть ли перемещение  валов  

в осевом  направлении. При наличии перемещения следует  отрегулировать осевой зазор согласно 

инструкции  к  автомобилю; 

- при отсутствии люфта в осевом направлении, следует отрегулировать зазор в зацеплении ролика  и  

червяка  согласно инструкции  к  автомобилю; 

- выполнить  основные  работы  по  ТО рулевого управления. 

 

7.  Контрольные  вопросы: 

1. Как определить  люфт  в  рулевом  управлении?  

2. Порядок  определения  источника  повышенных  люфтов.  

3. Методика определения  исправности рулевой  трапеции. 

4. Методика определения  необходимости регулировки  рулевого механизма.   

 

8. Отчет. 

Автомобиль (марки): 

1.  Диагностирование люфтов рулевого управления:  

1.1. Подготовка автомобиля: 

1.1.1. Подтяжка элементов рулевого управления: 

1.2. Установка люфтомера 



 
 

1.3. Замер люфта рулевого колеса и сравнение с нормативными значениями: 

2. Диагностирование рулевого механизма: 2.1.    Осевой люфт: 

2.2.  Радиальный люфт: 

3. Регулировка затяжки подшипника червяка: 

4. Регулировка зазора в зацеплении ролика и червяка: 

4.3. Контроль правильности регулировки тормозного механизма колеса: 

4.4. Контроль правильности регулировки всех тормозных механизмов автомобиля: 

5.  Заключение: 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 9 

 
1. Тема 37. Техническое обслуживание и текущий ремонт тормозов 

с гидроприводом 
 

Выполнение работ по ТО и ТР тормозов с гидроприводом 
 

2. Цель: Изучить технологический процесс технического обслуживания и обнаружения  

неисправностей  тормозных систем с  гидроприводом. 

 

3. Задачи: Получить  навыки в проведении операций по обнаружению неисправностей  в  тормозных  

системах с  гидроприводом и проведении операций по техническому  обслуживанию тормозных 

систем с гидроприводом. 

 

4. Студент  должен  знать : 

Технологический процесс диагностирования и технического обслуживания тормозных систем 

автомобилей с  гидроприводом . 

 

Должен  уметь : 

Проводить  операции  по  ТО тормозных  систем с гидроприводом ; удалять  воздух  из гидропривода 

; регулировать тормозные механизмы 

 

5.   Методические  указания  для студентов  при  подготовке лабораторной  работы  

5.1. Литература : "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов."Автомобили" 

Богатырев "Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2. Вопросы для повторения : 

 - возможные неисправности тормозных механизмов; 

 - возможные  неисправности  тормозных гидравлических приводов; 

 - перечень работ, проводимых  при  ТО - 2; 

 - перечень  работ при сезонном  обслуживании; 

 - как  производится  удаление воздуха  из  гидропривода тормозной  системы? 

 

6.    Контроль  и  коррекция  знаний ( умений ) студента  

6.1.  Довести  меры  техники  безопасности при  выполнении  работы  

6.2.  Инструмент , оборудование и приборы : 

 - автомобиль  УАЗ - 452 ( ГАЗ - 53 ) , установленный  на  осмотровой  канаве; 

 -  ключи  гаечные 8 х 10 , 12 х 14 , 17 х 19 , 22 х 24 ; 

 - ключ для гаек колѐс; 

 - тормозная жидкость в сосуде не  менее 0,5 л.; 

 - резиновый шланг    5   L =250 +300 мм.; 

 - домкрат; 

 - колодки и  козелки.    
 

6.2.1.  Заполнение  ( прокачка ) гидравлического привода тормозов тормозной жидкостью : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 
 

 - очистить  от  грязи перепускные клапаны на колѐсах , цилиндрах тормозов и гидровакуумном 

усилителе ; 

 - отвернуть наливную пробку главного   цилиндра и заполнить еѐ тормозной   жидкостью ; 

 - снять резиновый защитный колпачок на  перепускном клапане гидровакуумного  усилителя 

тормозов ; 

 - опустить   свободный  конец   шланга   в  тормозную жидкость, налитую  в  сосуд ; 

  - отвернуть перепускной  клапан на 1/2  /  3/4  оборота  и, удерживая шланг, погруженный  в  

жидкость, нажать  несколько раз на педаль тормоза.  Нажимать нужно быстро, отпускать медленно . 

Прокачивать  до  тех  пор, пока из  шланга  не  прекратиться выделение пузырьков воздуха. 

Завернуть клапан при нажатой педали тормоза. Прокачать  колѐсные цилиндры  в  следующей 

очерѐдности: 

задний  правый ; 

                  передний  правый ; 

                  передний  левый ; 

                  задний левый . 

Если на передних колѐсах имеется по два цилиндра , то вначале  прокачать верхний, затем нижний  

цилиндр. 

Долить жидкость в главный цилиндр до уровня на 15 - 20 мм ниже  верхней кромки наливного  

отверстия и плотно  завернуть наливную пробку . 

 

6.2.2.  Регулировка  колѐсных  тормозных  механизмов: 

- вывесить  колесо  с  помощью домкрата; 

- вращая колесо, постепенно  повѐртывать болт  регулировочного эксцентрика колодки в 

направлении “ во внутрь ”  колеса, пока колесо не затормозиться. 

 



 
 

 

 

 

 
     При  регулировке  колодок переднего тормоза и  передней  колодки  заднего  тормоза  колесо  

вращать  вперѐд, а  при регулировке колодки заднего  тормоза - назад ; 

 - постепенно повѐртывать болт регулировочного эксцентрика в обратном направлении , вращая 

колесо в том же  направлении до тех пор , пока оно не  станет вращаться свободно без задевания 

барабана колодки ; 

  - отрегулировать  зазор между другой  колодкой и барабаном , учитывая направление вращения 

колеса; 

- опустить  колесо; 

- отрегулировать  тормоза остальных  колѐс; 

- проверить правильность регулировки. При нажатии на педаль тормоза она не должна опускаться 

более, чем на половину хода, после чего должна ощущаться “жесткая” педаль. При движении 

автомобиля тормозные  механизмы  не должны нагреваться. При торможении  автомобиль не должно 

уводить в сторону . 

 

7.  Контрольные  вопросы . 
1. Перечислите основные неисправности гидротормозов. 

2. Каковы могут быть причины полного отказа тормозов? 

3. Каковы причины нерастормаживания колес? 

4. Какова методика прокачки тормозов? 

5. Какова методика замены тормозных колодок, в каком случае следует их заменять, какой 

инструмент используется при этом? 

 

8. Отчет. 

 

Автомобиль (марка): 

1. Диагностирование тормозной системы автомобиля: 

1.1. Подготовка автомобиля: 

1.2. Диагностирование Т. С. 

1.2.1. Внешним осмотром: 

1.2.2. По величине свободного хода педали: 

2. Удаление воздуха из гидропривода тормозов: 

3. Порядок прокачки тормозов данной марки автомобиля: 



 
 

4. Регулировка тормозного механизма: 

4.1. Подготовка к регулировке: 

4.2. Регулировка (последовательность технических воздействий): 

4.3. Контроль правильности регулировки тормозного механизма колеса: 

4.4. Контроль правильности регулировки всех тормозных механизмов автомобиля: 

5.  Заключение: 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 10 

 
1. Тема 38. Техническое обслуживание и текущий ремонт тормозов 

с пневмоприводом 
 

Выполнение работ по ТО и ТР тормозов с пневмоприводом 
 
2. Цель: Диагностика и  регулировка тормозного управления с  пневмоприводом 

 

3. Задачи: Получить  навыки в регулировке тормозного механизма 

 

4. Студент  должен  знать: 
Отказы , неисправности , объѐм ТО и текущего ремонта тормозных систем с пневмоприводом  

 

Должен  уметь : 
Выполнять  работы  по  ТО  тормозных  систем  с  пневмоприводом; регулировать тормозные  

механизмы  с  пневмоприводом . 

 

5.   Методические  указания  для  студентов : 

5.1. Литература : "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов.; "Автомобили" 

Богатырев ;"Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2. Вопросы  для  повторения : 

 - перечислить  неисправности пневмопроводов ; 

 - объѐм  работ  по  ТО  пневмопривода . 

 

6.     Контроль  и  коррекция  знаний ( умений ) студентов  

6.1. Провести инструктаж по технике безопасности при выполнении лабора-торной работы. 

6.2. Методические указания по выполнению работы. 

6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 

6.2.1. Инструмент , оборудование  и  приборы : 

 - ключи  гаечные ; 

 - мыльный  раствор и  кисточка ; 

 - домкрат  

6.2.2. Основные  неисправности  

 - негерметичность  системы ; 

 - нарушение регулировок ; 

 - износ деталей . 

 

 

6.2.3. Регулировка : 

 - определить наличие  утечек воздуха  и  устранить  их ; 

 - отрегулировать  свободный  ход  педали изменением длины  тяги , связывающей педаль с 

промежуточным рычагом  привода  тормозного крана . Свободный ход педали должен составлять 14 

- 22 мм  или  наклон  педали  к  полу  должен составлять  45 - 50 ; 

 - отрегулировать  зазор между колодками и барабаном , для чего вывешивают колесо и , поворачивая  

регулировочный червяк в рычаге разжимного кулака , доводят колодки до соприкосновения с 

барабаном . После этого отводят колодки до свободного вращения колеса. 

 

 

 



 
 

рис 6.1 Регулировка тормозного механизма с 

пневмоприводом. 

1.-разжимной кулачок 

       2.-червяк регулировочный 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.  Контрольные  вопросы : 

 - Как  отрегулировать  свободный  ход  педали?  

 - Как  отрегулировать  зазор  между  колодками  и  

барабаном? 

 

8.  Отчѐт. 
 

 

 

 

 

 

Автомобиль (марки): 

1. Диагностирование пневмопривода: 1.1.    Внешним осмотром: 

1.2.    По величине утечки воздуха: 

1.3.    Определение места не герметичности пневмопривода: 

2. Определение величины свободного хода педали тормоза: 

3. Определение величины полного хода штока пневмокамеры тормозного механизма: 

4. Регулировка величины свободного хода педали тормоза: 

5. Регулировка тормозного механизма:  

5.1. Подготовка к регулировке: 

5.2. Последовательность технических воздействий при регулировке: 

6. Проверка действия тормозной системы: 

7. Заключение: 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 11 

 
1. Тема 39. Техническое обслуживание и текущий ремонт тормозов с 

механическим приводом (стояночных тормозов) 
 
Выполнение работ по ТО, регулировке и ТР стояночных тормозов 

 

2. Цели: Изучить проверку  и регулировку  стояночного  тормоза 

 

3. Задачи: Получить  навыки регулировки стояночного тормоза 

 

4. Студент должен знать : 

Технологический  процесс диагностирования и регулировки стояночного тормоза  

 

Должен  уметь : 
Диагностировать  и  регулировать  тормозные  механизмы стояночного тормоза  различных  типов  

 

5. Методические  указания  для  студентов : 

5.1.  Литература :  "Техническое обслуживание и ремонт автомобилей" Епифанов.; "Автомобили" 

Богатырев ;"Устройство и эксплуатация транспортных средств" Роговцев и д.р. 

5.2.  Вопросы  для  повторения : 

 - основные  неисправности  тормозной  системы ; 

 - регулировочные  работы тормозной  системы . 

 

6.     Контроль  и  коррекция  знаний ( умений ) студентов 

. 

66.1. Провести инструктаж по технике безопасности при 

выполнении лабораторной работы. 

6.2. Методические указания по выполнению работы. 

6.2.1. Инструменты, оборудование и приборы: 

 

- автомобиль  УАЗ - 452 , ВАЗ - 2101 ; 

 - ключи  гаечные  13 х 14 , 14 х 17 ,  

   17 х 19 .  

 6.2.2.  Основные  неисправности cтояночного  тормоза : 

- неполное  затормаживание  автомобиля на уклоне в 

16% . 

 

6.2.3.  Регулировка  стояночного тормоза : 

- для  легкового автомобиля - изменить длину 

наконечника троса управления. Ход рукоятки должен 

составлять  3 - 4  щелчка тормозного устройства; 

 - для  грузовых автомобилей - изменить длину тяги 

рычага стояночного тормоза заворачиванием или 

отворачиванием  регулировочной  вилки. Ход рычага 

должен быть не более половины  зубчатого  сектора запорного устройства. 

Все  операции  проводят  при  отпущенном  до упора рычаге стояночного  тормоза. 

 

7.  Контрольные  вопросы : 

1.  Основные неисправности стояночного тормоза.  

2.  Регулировка стояночного тормоза.  

3.  Различия в регулировке стояночного тормоза легковых  и грузовых  автомобилей. 

 



 
 

8.  Отчѐт. 

Автомобиль (марка): 

1.  Подготовка автомобиля к диагностированию: 

2. Диагностирование стояночного тормоза: 

3. Регулировка стояночного тормоза: 

4.  Проверка эффективности действия стояночного тормоза: 

5. Заключение: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 12 

 
Тема 44. Оценка технического состояния составных частей автомобиля 

 
Дефектация блока цилиндров и гильз 

 
1 Цель занятия: 
1.1 Закрепление и развитие знаний о способах, средствах и технике дефектации; 
1.2 Приобретение практических навыков определения дефектов и их сочетаний, использования 

средств контроля и руководства по капитальному ремонту автомобилей [РК]. 
1.3 Освоение методики составления дефектовочных карт. 
1.4 Уяснение характера работ, выполняемых дефектовщиком. 
 

2  Оборудование рабочего места 
 Стол лабораторный, подставка для блока цилиндров, блок цилиндров и гильзы, лупа 4-кратного 

увеличения ЛП 1-4 ГОСТ 25706-83, калибр-пробка резьбовая М11-6Н, калибр-пробка НЕ 25,04 мм, 

нутромер индикаторный НИ 18-50, НИ 50-100, НИ 100-160 ГОСТ 868-82, штангенциркуль ШЦ-11-
250-0,05 ГОСТ 166-89, микрометр рычажный МР-100, МР-125 ГОСТ 4381-87 или микрометр гладкий 

МК75-100 или МК 100-125 ГОСТ 6507-90, лампа переносная 6…12В, линейка измерительная 

металлическая 0-300 ГОСТ 427-75, кусок мела,ветошь, технические условия на капитальный 

автомобилей [РК]. 

3 Конструктивно-технологическая характеристика деталей 
 Блок цилиндров двигателя является крупной и сложной корпусной деталью, от точности 
размеров и взаимного расположения рабочих поверхностей которого зависит работоспособность 
двигателя в целом. 
 Блоки цилиндров автомобильных двигателей изготавливают из серого чугуна марки СЧ 18-36 
ГОСТ 1412-85 (для двигателей ЗИЛ 130) , специального легированного чугуна (для двигателей ЯМЗ-
236) и алюминиевого сплава марки АЛ4 ГОСТ 2685-75(для двигателей  ЗМЗ-53 и ГАЗ-24).Твердость 
чугунных блоков в зависимости от марки чугуна составляет 170…241 НВ,а блоков из алюминиевого 
сплава – 70 НВ. 
 Гильзы цилиндров изготавливают из серого чугуна СЧ18-36 (ЗИЛ -130), специального чугуна 
(ЯМЗ 236, К-740).Для двигателей ЗМЗ-53 и ГАЗ-24 гильзы изготавливают из серого чугуна СЧ22-44 
ГОСТ 1412-85, вставка из легированного чугуна №1 по ТУ завода-изготовителя, твердость вставки 
156…197 НВ. 
 Основные конструктивные элементы блока цилиндров: стенки рубашки охлаждения и верхнего 
картера, посадочные отверстия под втулки распределительного вала, посадочные отверстия под 
гильзы, гнезда под вкладыши коренных подшипников, привалочные поверхности под головку блока, 
крышку распределительных шестерен, картера сцепления и др.Конструктивные элементы гильзы - 
отверстие под поршень, посадочные наружные поверхности, буртик. 
 Блок цилиндров относится к классу «толстостенных корпусных деталей», гильза -  к классу 
«полых цилиндров». Заготовки получают отливкой и подвергают низкотемпературному отжигу и 
старению. 
 Требования к точности размеров в пределах квалитетов 4…7, отклонения формы (отклонение 
от цилиндричности, отклонение от плоскостности и др.) не должны превышать 0,01…0,02 мм, 
отклонения расположения (отклонения от параллельности, отклонения от перпендикулярности и др.) 
- 0,02…0,05 мм на 100 мм длины. 
 
4 Дефекты и способы их устранения  
 В процессе работы двигателя на блок цилиндров и гильзу воздействуют силы трения, 
внутренние напряжения в металле, агрессивность среды и др., вызывающие ряд дефектов. 
 Основными дефектами блоков цилиндров, поступающих в капитальный ремонт, могут быть 
различного рода трещины, обломы и пробоины, забитость, срывы и износ резьбы в отверстиях под 
болты, шпильки и пробки, износ посадочных отверстий под гильзы цилиндров,под вкладыши 
коренных подшипников,под втулки распределительного вала,под толкатели и др.   Возможность 
восстановления блоков цилиндровв зависимости от характера дефектов, их расположения и размеров 
рабочих поверхностей, регламентируется техническими условиями на капитальный ремонт 
автомобилей. 
 Различного рода трещины устраняют заваркой специальными электродами или заделывают 
клеевыми композициями на базе эпоксидных смол.Трещины в блоках цилиндров из алюминиевых 
сплавов заваривают алюминиевой проволокой аргонно-дуговым способом. 



 
 

 При износе посадочных поверхностей под гильзы сверх допустимой величины блоки 
цилиндров некоторых двигателей (ЗИЛ-130,ЯМЗ-236) бракуют.На ряде заводов эти поверхности 
блока двигателя ЗМЗ-53 восстанавливают наплавкой с последующей механической обработкой или 
нанесением эпоксидной композиции. 
 После ремонта овальность и конусность посадочных отверстий под гильзы не должны 
превышать 0,02 мм.Допустимое отклонение от перпендикулярности оси посадочных отверстий под 
гильзы цилиндров к оси коленчатого вала не должны превышать 0,015 мм. 
 В процессе эксплуатации под действием ударных нагрузок и коробления блока вследствие 
старения материала и тепловых воздействий происходит износ и нарушение соосности гнезд под 
вкладыши коренных подшипников.Изношенные и деформированные постели под вкладыши 
коренных подшипников восстанавливают расточкой в линию под номинальный 
размер,предварительно обработав стыковую поверхность крышек (фрезерование или шлифование) на 
величину 0,3…0,5 мм. Для обеспечения межцентрового расстояния между осями коленчатого и 
распределительного валов расточку гнезд коренных подшипников целесообразно вести 
одновременно с расточкой втулок распределительного вала на специальном двухшпиндельном 
горизонтально-расточительном станке модели 2А774К. Незначительная несоосность гнезд под 
вкладыши коренных подшипников может быть устранена хонингованием специальными головками 
на вертикально-хонинговальном станке. Предельно допустимая несоосность расточенных гильз не 
должна превышать 0,02 мм на длине блока. 
 Отремонтированные блоки цилиндров подвергают гидравлическому испытанию на 
герметичность под давлением 3…4кгс/см

2 (0,3…0,4МПа) в течение 2…3мин. 
 Основными дефектами гильз цилиндров бывают трещины или отколы,деформация и износ 
посадочной поверхности,износ и задиры внутренней поверхности. Износ гильз цилиндров 
двигателей проявляется как в увеличении диаметра, главным образом, в области движения 
поршневых колец, так и в искажении первоначальной формы. 
 По высоте поверхность цилиндра изнашивается на конус,а в плоскости, перпендикулярной оси 
цилиндра, на овал.Неравномерность износа цилиндров по высоте происходит вследствие увеличения 
давления поршневых колец (особенно верхнего) на стенки цилиндра под давлением газовой нагрузки 
вблизи в. м. т.,более высокой температуры в верхней части цилиндра, ухудшающей условия смазки, 
и действия газовой коррозии.Причиной появления овальности является более высокое давление 
поршня на стенки цилиндров в плоскости качения шатуна. 
 С увеличением износа цилиндров мощность двигателя уменьшается и увеличивается расход 
топлива и смазки.Поэтому износ цилиндров может быть только некоторой определенной величины, 
после чего их необходимо восстанавливать. 
 Основным способом восстановления гильз цилиндров автотракторных двигателей при износе 
их рабочих поверхностей сверх допустимых пределов является расточка цилиндров под увеличенный 
ремонтный размер с последующей доводкой поверхности хонингованием. 
 В процессе расточки и хонингования устраняются искажения геометрической формы цилиндра 
и достигается необходимое качество поверхности. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 13 

 
Тема 45. Способы контроля скрытых дефектов частей автомобиля 

 
Дефектация распределительного вала 

 
1.Цель занятия: 
1.1 Закрепление и развитие знаний о способах, средствах и технике дефектации. 
1.2 Приобретение практических навыков определения дефектов и их сочетаний, использования 

средств контроля и руководства по капитальному ремонту автомобилей. 
1.3 Освоение методики составления дефектовочных карт. 
1.4 Уяснение характера работ дефектовщика. 

 

2. Оборудование рабочего места 
Лабораторный стол, прибор для установки деталей в центрах ПБМ-500, лупа 4- кратного 

увеличения ЛП 1-4 ГОСТ 25706-83, микрометры рычажные МР-50, МР -25, МР-75 ГОСТ 4381-87 или 

микрометры гладкие МК 25-50, МК 50-75 ГОСТ 6507-90, стойка микрометра СIV, индикатор 

часового типа ИЧ-1 ГОСТ 577-68, шаблоны с профилем впускных и выпускных кулачков, 

технические условия на капитальный ремонт автомобилей [РК], таблица ремонтных размеров 

опорных шеек распределительного вала.  
 

3. Конструктивно-технологическая характеристика детали 
Основные конструктивные элементы распределительного вала - опорные шейки, впускные и 

выпускные кулачки, шейка под распределительную шестерню, резьба под болт крепления шестерни, 

эксцентрик привода топливного насоса, шестерня привода распределителя, центровые отверстия.  
Требования к точности размеров, формы , расположения и шероховатости основных 

поверхностей аналогичны требованиям, предъявляемым к коленчатому валу. Требования к точности 

размеров: для шеек валов в пределах 4…5 квалитетов, для остальных конструктивных элементов – 
6…7 квалитеты точности, отклонения форм и расположения поверхностей не должны выходить за 

пределы поля допуска 5 квалитета. Шероховатость поверхности шеек не грубее Rа = 0,32 мкм. 
Технологической базой служат фаски центровых отверстий.  

 

4. Дефекты и способы их ремонта 
В процессе работы на распределительный вал воздействуют силы трения, вибрация, 

знакопеременные нагрузки, агрессивность окружающей среды и т. д. Все это вызывает появление 

износов 

 (Δ изн до 0,05 мм), нарушение качества поверхности шеек (задиры, риски, коррозия), 

механические повреждения (выкрашивание зубьев шестерен, отколы по торцам вершин кулачков), 
отклонения расположения (биения до 0,10 мм). 

Дефекты, если они не обладают выбраковочными признаками, устраняют обработкой под 

ремонтные размеры (РР), слесарно-механической обработкой, пластическим деформированием, 

вибродуговой наплавкой, наплавкой под слоем легирующего флюса.  

5.  Порядок выполнения работы 
5.1 В ходе домашней подготовки изучить конструктивно–технологическую характеристику 

распределительного вала, а именно: 
  5.1.1 Уяснить конструктивные элементы детали и технические требования к ней; 

        5.1.2 Уяснить условия работы распределительного вала; род и вид трения, характер 

воспринимаемых нагрузок, агрессивность среды.  
5.1.3 Уяснить вид и характер возможных дефектов, способы и средства дефектации, 

методы устранения дефектов и технологию ремонта, технические требования на 

ремонт. 
5.2 Преподавателю проверить готовность учащихся к выполнению работы.  
5.3 Подготовить исходные данные, а именно: 



 
 

5.3.1 Назначить конструктивные элементы, подлежащие дефектации, и их названия 

записать в графу 1 карты дефектации  (п.2.1 отчета); 
                  5.3.2Для каждого конструктивного элемента определить технологические параметры 

(размеры по рабочему чертежу, допустимые без ремонта, технические требования к 

точности размера, формы и расположения поверхностей, к качеству рабочих 

поверхностей) и их значения, а также способы и средства дефектации. 
Значения параметров и наименования способов и средств дефектации записать в графы 

2,3,4 карты дефектации (п.2.1 отчета).  
 5.4 Ознакомиться с организацией рабочего места и проверить егокомплектность, уяснить 

назначение и расположение оборудования, оснастки, деталей, документов, справочной информации. 
5.5 Изучить оборудование и оснастку, уяснить правила пользования инструментом и правила 

техники безопасности. 
5.6 Тщательно протереть распределительный вал, и особенно его опорные шейки и кулачки. 

Проверить состояние фасок центровых отверстий. На центровых фасках не должно быть забоин, в 

противном случае, распределительный вал на прибор ПБМ-500 устанавливать нельзя. 
5.7 Установить распределительный вал в центра прибора ПБМ-500 (с разрешения 

преподавателя), поджать шпиндель задней бабки и надежно закрепить его. 
5.8 Определить техническое состояние распределительного вала: 

5.8.1 Осмотреть распределительный вал. Установить наличие выбраковочных признаков, а 
при их отсутствии - места расположения и характер рисок, царапин, отколов, 
задиров, выработки и других дефектов. Результаты записать в графу 5 карты 
дефектации (п. 2.1 отчета). 

5.8.2 Измерить диаметры опорных шеек микрометром. До начала измерения обязательно 
проверить установку микрометра на нуль. Измерение каждой шейки провести в 
поясах 1-1 и 11-11 (рисунок 1а) и двух взаимно перпендикулярных плоскостях А-А и 
Б-Б (плоскость А-А расположена в плоскости первого кулачка). 
Результаты замеров записать в таблицу п.2.2 отчета. Значение диаметра опорной 

шейки с наибольшим износом занести в графу 5 карты дефектации (п.2.1 отчета). 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рисунок 1 – Схема замера опорных шеек (а) и кулачков (б, в) распределительного вала 
 

5.8.3Определить овальность ов, мм, и конусообразностькон, мм, опорных шеек 
 ов = dА-А – dБ-Б/ 2;( 1 ) 

кон = dI-I– dII-II / 2 ,                                         ( 2 ) 
где dА-А , dБ-Б– диаметры опорных шеек соответственно в плоскостях А-А и Б-Б, мм; 
dI-I, dII-II – диаметры опорных шеек соответственно в плоскостях I-I, II-II, мм. 

Для каждой шейки получить два значения овальности и конусообразности.Результаты 

расчетов занести в таблицу п.2.2 отчета.  
   5.8.4 Определить величину общего износа И общ,мм, для всех опорных шеек 

Иобщ = dн – dи  , ( 3 ) 
 где dн– диаметр шейки до начала эксплуатации (наименьший предельный размер по 

рабочему или ремонтному чертежу), мм; 
 dи– минимальный диаметр шейки (использовать значение с наибольшим износом), мм; 

 5.8.5 Определить величину одностороннего неравномерного износа опорных шеек И, мм, 
И = Иобщ  ,( 4 ) 

где - коэффициент неравномерности износа опорных шеек (= 0,75). 

 



 
 

 5.8.6 Определить размер обработки опорных шеек dр, мм, (при износе в пределах ремонтного 

размера). Расчет вести по шейке, имеющей наибольший износ 
 
 

dР  = dИ – И - 2 ,                             (5) 
 где    - минимальный односторонний припуск на обработку (для шлифования  = 

0,05 мм), мм. 
 Записи расчетов ввести в п.2.3 отчета. 
5.8.7 Назначить категорию ремонтного размера для всех опорных шеек dРР, мм, для чего 

необходимо сравнить результаты расчетов dР со значениями ремонтных размеров 

(РР) [1] и выбрать ближайшее значение 

РРР dd        (6) 
Категорию ремонтного размера, диаметр и допуск записать в графу 6 карты 

дефектации (п.2.1 отчета). 
5.8.8 Определить состояния кулачков. Измерить микрометром диаметры цилиндрической 

части (размер b) кулачков (рисунок 1 в) в двух поясах, отстоящих от торцов на 5 мм 
(рисунок 1 б). 
Измерить высоту кулачков (размер а) в двух поясах (рисунок 1 в). Рассчитать высоту 
подъема каждого клапана 

h = a - b      (7) 
Результаты записать в п.2.2 отчета. 
Наименьший действительный размер цилиндрической части и высоты подъема 
клапана записать в графу 5 карты дефектации (п.2.1 отчета). 

5.8.9 Определить состояние кулачков по профилю, для чего опереть шаблон на каждый 
кулачок и установить характер износа. Определить необходимость ремонтных 
воздействий. 

5.8.10 Определить радиальное биение распределительного вала. Радиальное биение 
определяется по средней (относительно крайних) опорной шейке. Для этого 
стержень индикатора упереть в среднюю опорную шейку. Обеспечив натяг, 
медленно поворачивать вал, пока стрелка не займет одно из крайних положений. 
Затем повернуть вал на 180º и определить новое положение стрелки. Разность между 
двумя показаниями индикатора определяет радиальное биение распределительного 
вала. Прогиб вала равен половине его радиального биения. Результаты замеров 
записать в графу 5 карты дефектации (п.2.1 отчета). 

5.9 Сделать заключение. Для этого сравнить действительное состояние детали по всем 
дефектам с требованиями РК-200-РСФСР-2025-73 и в графу 6 карты дефектации (п.2.1 
отчета) записать категорию конструктивного элемента, подлежащего дефектации (―без 
ремонта‖, ―в ремонт‖, ― брак ‖). При направлении детали в ремонт указать способ 
устранения дефекта. 

5.10 Сложить инструменты и документы; убрать рабочее место и сдать его дежурному. 
5.11 Окончательно оформить и подписать отчет по лабораторной работе. Защитить результаты 

работы. 
6 Содержание отчета 

 6.1 Наименование и цель работы (задание) 
 6.2 Выполнение задания 
  6.2.1 Карта дефектации 
  6.2.2 Результаты замеров и расчетов 
  6.2.3 Расчеты по определению износа размеров и категорийных размеров 

 Выводы 
 

 Контрольные вопросы 
1. Перечислите основные конструктивные элементы распределительного вала и его дефекты. 
2.  Какие параметры характеризуют состояние опорных шеек и кулачков распределительного 

вала? 
3.  Как определить наибольший предельный размер опорной шейки распределительного вала, 

по которому назначается категория ремонтного размера (РР)? 
4.  Как проверить распределительный вал на прогиб? 
5.  В какой последовательности устанавливаются микрометр на ―0‖? 
6.  Как проверить профиль кулачка распределительного вала? 
7.  Как влияет изменение профиля кулачка распределительного вала на работу двигателя? 



 
 

8.  Как определить высоту подъема клапана кулачком распределительного вала? 
9.  Как влияет уменьшение высоты подъема клапана на работу двигателя? 
10. Как определить величину ремонтного размера для опорных шеек? 
 
Отклонение от цилиндричности опорных шеек - не более 0,010 мм. 
Взаимное радиальное биение опорных шеек и шейки под шестерню - не более 0,020 мм. 
Радиальное биение цилиндрической части кулачков относительно шеек не более 0,05 мм. 
Чистота обработки поверхности опорных шеек Rа =0.2 мкм. 
При установке вала на крайних опорных шейках биение промежуточных шеек не более 0,05 мм. 

 
1 Задание 

1.1 Изучить конструктивно-технологическую характеристику детали, ее возможные дефекты и 

способы их выявления. 
1.2 Научиться пользоваться рабочим чертежом детали и руководством на капитальный ремонт 

автомобилей. 
1.3 Получить практические навыки по определению дефектов автомобильных деталей,  пользованию 

измерительным инструментом и контрольными приборами. 
1.3 Продефектовать деталь, определив ее дальнейшее технологическое направление (―без ремонта‖, 

―в ремонт‖, ―брак‖), заполнять карту дефектации. 
1.5 Назначить способы ремонта для устранения дефектов детали и сделать выводы. 
 
2 Выполнение задания 
2.1 Карта дефектации  
      Наименование детали ___________________________________________________________ 
      Марка автомобиля (двигателя)____________________________________________________ 
      Номер детали по каталогу _______________________________________________________ 
      Материал, твердость ____________________________________________________________ 

 
Наименование 

дефекта 

элемента 

детали 

Способ установления 

дефекта  и средства 

контроля 

Размер или ТТ, мм Действительн

ое состояние 

элемента 

Заключе

ние по рабочему 

чертежу 
допустимы

й без 

ремонта 
 
 

  
 

   

 
2.2 Результаты замеров и расчетов 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рисунок 1 - Схема замера опорных шеек (а) и кулачков (б, в) распределительного вала 
а – коренных шеек;                б – шатунных шеек 

 
Результаты замеров шеек распределительного вала двигателя … 

 
Объект 

измерения 
Пояс 

измерения  
Плоскость 

измерения  
Обозначе

ние  
параметр

а 

Численное значение измеренного или 

рассчитанного параметра, мм 
Номера шеек 

1 2 3 4 5 

 

 



 
 

Опорные 

шейки  

I-I 
А-А 
Б-Б 

Овальность 

d A–A 
d Б-Б 
 овI 

     

II-II 
А-А 
Б-Б 

Овальность 

d A–A 
   d Б-Б 
овII 

     

 
Результаты замеров кулачков распределительного вала 

Объект 

измерения 
Обозначение  
параметра 

Численное значение измеренного или рассчитанного параметра, мм 
Номера кулачков 

1 2 3 4 5 6 7 8 
Впускные 

кулачки 
а 
в 

h* = а-в 

        

Выпускные 

кулачки 
а 
в 

h* = а-в 

        

h*- высота подъема клапана 
 

2.3 Основные расчеты по определению износа размеров, категорийных размеров 
 Опорные шейки                                                              

Иобщ = dн – dн =         
И =  * Иобщ =        
dp= dи – И – 2Z =       

ppp dd          

3 Выводы 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 14 

 
Тема 46. Комплектование деталей 

 
Комплектование поршней с гильзами цилиндров двигателя 

 

Содержание занятия: определение разницы в массе поршней, выявление вариантов характера 

посадки без подбора соединяемых деталей, сортировка деталей на размерные группы и их 

комплектование, проверкарезультатов подбора. 

Оборудование и оснастка рабочего места: лабораторный стол, пневматический длиномер

 316-1 (ГОСТ 11198—78) с калибрами, штангенциркуль ШЦ-II-250-0,05 
(ГОСТ166—80), микрометр рычажный МР-100 (ГОСТ 4381— 80), нутромер НИ 50-100 (ГОСТ 868—

82). 
Основные требования к сопряженным поверхностям. Поршни и гильзы, 

подвергающиесякомплектации,должныбытьоднойкатегории(одногоремонтногоразмера или 

размерапо чертежу). 
Комплектованиеначинаютсподборапоршнейпомассе(540±2)г,разницакоторойу 

поршнявсборесшатуном,пальцемипоршневымикольцамидолжнабытьнеболее8г. 

Изменениемассышатунавсбореспоршнемосуществляетсяподборомперечисленныхвыше деталей. 
Изменениемассы поршня осуществляетсяфрезерованиемторца бобышекдо размеране менее 23 

мм от оси отверстия под палец. Изменение массы шатуна осуществляется 

фрезерованиемприливанаверхнейголовкедоразмеранеменее19ммотцентраголовкии 

фрезерованиемприлива на крышкенижней головкедо глубины неменее36 ммотее центра. 
Поршни и гильзы для обеспечения селективной сборки рассортировывают на пять 

размерныхгруппсгрупповымдопуском0,012мм.Обозначенияразмернойгруппы(А,1В, 

2Дидр.)выбиваютнаднищепоршня,угильзы—наееверхнемторце.Размернаягруппа 

поршней,устанавливаемыхнадвигатель,должнасоответствоватьразмернойгруппегильз 

цилиндров.Допускаетсяподборпоршнейизсоседнихгрупп(толькодлядвигателяЗМЗ-24). 
Послепод'боранаднищепоршняставятклеймо,соответствующеепорядковомуномеру цилиндра. 

Устройство и работа  пневматического длинномера.  
Пневматический длинномер предназначен для измерения диаметров отверстий и 

валовсточностьюдо0,0010—0,0001мм.Действиеего основано на  измерениирасхода воздуха, 
который зависит от величины зазора между торцами сопел и стенками проверяемой детали. 

Каждому зазору, т. е. каждому размеру проверяемой детали, соответствуют свой расход воздуха и 

свое положение поплавка в трубке,котороеопределяютпошкале,тарируемойпо результатамизмерения 

установочныхкалибров. 
Воздух по шлангу / поступает из сети в блокфильтра со стабилизатором 13, где он очищается от  

масла и механических примесей и получает постоянное давление, 

необходимоедляработыдлинномеразасчетвращениявинта2.Отстабилизатора 

воздухчерезшланг12поступаетвканалвоснованииприбораподстекляннуютрубку3с 

поплавком5,изкоторойчерезшланг8попадаетвизмерительныйкалибр7.Привведении 

калибравпроверяемоеотверстиедетали6диаметрпоследнегоопределяетсяпоположению 

поплавка5нашкалеприбора.Между  торцамисопловыхотверстийкалибраистенками 

деталивоздухвыходитватмосферу.Соднойсторонытрубкирасположенамиллиметровая 

шкала,асдругой—шкала,проградуированнаясприменяемымкалибром.Наосновании9 
установленыкраны10и11,служащиедлярегулированияпотокавоздуха.Верхнийкран10 
служитдляпропусканиявоздухавтрубку4помимотрубки3.Нижнийкран11выпускает воздух 

ватмосферупослепрохожденияотсчетногоустройства, минуя калибр. 
Отсчетные устройства пневматического длинномера могут иметь 1—10 трубок для 

одновременного измерения соответствующего числа параметров (один параметр — одна трубка и 

т.д.). 
Необходимые пределы измерений обеспечиваются путем применения трубок 

различнойконусности(1:400и1:1000).Требуемаяточностьдостигаетсяподбороммассы поплавкаи 

диаметрасоплана измерительномкалибре(табл. 21). 
Таблица21 



 
 

Конус 

ность 

трубки 

Диаме 

тр 

сопла, 
мм 

Предел шкалы 

измерения,мкм, 
при поплавке 

Показанияприбора 

(ценаделения0,001 

мм) при поплавке 

тяжелом легком тяжелом легком 
1:400 0,7 

1,0 
1,5 
2,0 

100 
90 
63 
45 

70 
50 
35 
25 

1,6 
2,3 
3,5 
4,6 

2,8 
4,0 
6,0 
8,0 

1:1000 0,7 
1,0 
1,5 
2,0 

40 
30 
22 
15 

24 
18 
12 
9 

5,0 
7,0 
10,5 
14,0 

8,0 
12,0 
18,0 
24,0 

 
Измерительный  калибр  представляет  собой  пробку  или  кольцо,  имеющие  два 

диаметральнорасположенныхсопла(рис.15).Наружныйдиаметркалибраdдолженбыть меньше

 наименьшего диаметра проверяемого отверстия D1 на 0,005—0,015 мм в 

зависимостиотноминальногодиаметра.Диаметрпоторцамсопелd1 калибрадолженбыть 

меньшенаименьшегоконтролируемогоотверстияпридиаметресопла0,7мм—на0,070мм; 
1,0 мм— на 0,040 мм;1,5мм— на0,030 мм; 2,0мм— на0,020 мм. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Работа прибора. 
1. Настроить прибор: отрегулировать положение поплавка (винтами стабилизатора) и счетного 

устройства учитывая, что при завертывании  винта 3 стабилизатора предельное

 положение поплавка перемещается верх, при отвертывании 

— вниз (перед началом регулировки проверить давление воздуха по манометру, установленному в 

корпусе стабилизаторадавления,ипринеобходимостиотрегулироватьего на 0,15МПа). 
2. Измерительный калибр ввести в установочное кольцо,соответствующее измеряемому отверстию 

(оно должно иметь наименьший предельный размер),  после чего с помощью 

регулировочныхвинтовсместитьпоплавоквнижнюючастьшкалыисделатьнанейсоответ- 
ствующуюотметку. 

3.Ввестиизмерительныйкалибрвдругоеустановочноекольцо(имеющеенаибольший предельный 

размер) и с помощью крана параллельного пропуска воздуха 7 установить 

необходимуюдлинушкалы.Приэтомнеобходимо,чтобыначалошкалынесместилось. Противкрайних 

положений поплавкаделают отметки. 
4.Участокмеждуотметкамиразбиваютвсоответствиисразностьюразмеровмежду 

установочнымикалибрами, определяязначениекаждогоделения. 
5.Вводятизмерительныйкалибрвизмеряемоеотверстиеипоположению7поплавка 

определяютдиаметротверстия.Дляопределенияразмеравалаиспользуютизмерительный калибр, 

представляющийсобой кольцо. 

  
 

 



 
 

Ниже приводится технологическая инструкция по комплектации поршня с гильзой 
(табл. 22). 

 
Таблица22 

Содержаниеперехода Указанияпо выполнению 
1, 2, 3 См. пп. 1, 2, 3 табл. 2 
4.Подготовить 
исходныеданные 

Определитьтребованиякпосадке комплектуемых 
сопряжении и допустимую разницу в массе поршня 
в сборе с шатуном, 
пальцемикольцами,полученные 
значениязаписатьвп.2.1отчета (см. прилож. 3). 

Вграфе1п.2.2отчетауказать 

наименованиекомплектуемой 

детали(«поршень»,«гильза»ит. д.); в графе 2—

условный номер детали (1, 2, 3 ...), выбитый на 

днищеинаторцебуртикагильзы; 

наименование«поршень»вграфу 
1записывается2раза:первыйраз для записиразницы

 в  массе, второй — для  записи 

действительногодиаметраюбки 

5.Определитьразни- 
цувмассе поршней 

Начашкувесов,гденаходится шатун,

 поршневыекольца и палец, уложить четыре  
поршня,   определить   их массу. 

Величину разницы в массе комплектаболее8 г 
записатьвграфу«З»отчета,ав графе «4» указать, насколько уменьшить массу и у 

какой по- верхностидетали поочередно все 

 
Содержаниеперехода Указанияпо выполнению 

 четыре  поршня,   определить   их массу. 
Величину разницы в массе комплектаболее8 г 

записатьвграфу«З»отчета,ав графе «4» указать,

 насколько уменьшить массу и у какой по- 
верхностидетали 

6. Отсортировать поршни для 

селективногоподбора 
А. Замерить диаметр поршня (точность 0,001 мм) в нижнем 

сечении юбки перпендикулярно оси  пальца. Полученный 
размер проверить при помощи 
пневматическогодлиномера. 
Б.  Сравнить  действительный размер юбки поршня с 

предельными  значениями размерных групп и 

определить группу,ккоторойотноситсяпор- шень. 
В.Полученныезначениязаписать вп. 2.2 отчета 

7. Сортировать гильзы для 

селективного подбора 
Замерить диаметр отверстия под поршень в поясена 

расстоянии 60 мм от верхнего торцагильзы в  двух  

взаимно перпендикулярных плоскостях и записать

 наименьшее  из двух значений. 
Повторитьп. 6.Б. 
Повторить  п.  6.В  (точность замера0,001мм). 
Полученный размер проверить при помощ 

пневматического длинномера 



 
 

8. Подобрать детали 
соединения 

Инвентарные номера деталей комплекта и 

обозначения размерныхгруппзаписатьвразд. 2.3 отчета и  

проверить правильность подбора, для чего: длякаждого  

соединения определить величину зазора и записать его 

полученные значения зазоров сравнить с требованиями

 РК 200-РСФСР- 2025—

73.Приихнесоответствии попытаться получить 

необходимый зазор подбором поршней  и  гильз  из  

соседних размерных групп. 
 

Содержаниеперехода Указанияпо выполнению 
 Скомплектованные по размерным группам детали 

уложитьвтарудляотправкина сборку. 

 
 
 

 

Лабораторная работа № 15 
 

Тема 47 Методы обеспечения точности и сборки 
 

1. Комплектование деталей КШМ двигателя 
 

Содержание занятия: выявление вариантов характера посадки без подбора соединяемых 

деталей ; сортировка деталей на размерные группы и их комплектование; проверка 

результатов подбора 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Схемазамеровдиаметраотверстиявтулкиверхнейголовки шатуна 
 

Оборудование и оснастка рабочего    места:  
лабораторный стол, пневматический длинномер 316-1 (ГОСТ 11198–78) с калибром, 
комплектовочная  тара, штангенциркульШЦ-П-250-0,05 (ГОСТ 166-80), микрометррычажныйМР-
25(ГОСТ4381—80), нутромер НИ18-50 (ГОСТ 868—82). 

Основные требования к сопряженным поверхностям. 
Для обеспечения точности сборки соединений поршень — поршневой палец и поршневой палец—
шатун эти детали по размерам их сопрягаемых поверхностей рассортировываются на четыре 
размерные группысгрупповымдопуском0,0025мм.Сортировкана группы производится при
 температуре 20±3 °С. 
Принадлежностькданнойгруппеотмечаетсяпометкоймасло-стойкойкраской:упоршня— 
наторцахбобышек,упальца—навнутреннейцилиндрическойповерхности,ушатуна—на 

наружнойповерхностиверхней головки. 

 



 
 

Соответствиецветаопределеннойгруппеуказываетсявруководствепокапитальному 

ремонтусоответствующегоавтомобиля. 
Присборкепоршнясшатуномразмернаягруппапоршневогопальцаиотверстияв верхнейголовке-

шатунадолжнысоответствоватьразмернойгруппеотверстияподпалецв поршне. 
Таблица23 

 
Содержаниеперехода Указанияпо выполнению 
1, 2, 3 См. пп. 1, 2, 3 табл. 2 
4.Подготовить 
исходныеданные 

Определить требования к посадке комплектуемых 

сопряжениипоршень—палеци палец — 
шатун,полученные значениязаписать вп.2.1 отчета 

 
5.Сортироватьпоршни для 

селективного подбора 
Диаметр  отверстий  бобышек 

замеряют в одном поясе 

(посередине)ивдвухплоскостях 

(параллельноиперпендикулярно оси поршня). 
Из четырех значений диаметров бобышек поршня в 
отчет  записывают наибольшие. Точность замера 

0,0001 мм. Полученные размеры проверить при 

помощи пневматического длиномера. 
Сравнитьдействительные размеры  отверстий  

бобышек  с предельными  значениями их 

размерных групп и определить группу для

 каждогопоршня. 

Полученныезначениязаписатьв п. 2.2 отчета 

6.Сортироватьпоршневыепальцыдля

селективногоподбора 
Замерить диаметры каждого пальца в двух взаимно 

перпендикулярных плоскостях и четырех
 поясах. Из восьми полученных размеровв отчет 

записать наименьшее значение. Точностьзамера
 0,0001 мм. Полученный размер проверить 
при помощи пневматического длиномера. 
Сравнить  диаметры  поршневых пальцев с 
предельными значениями их размерных групп 
иопределитьгруппудлякаждого поршневого пальца.  
Полученные значениязаписать вп.2.2 отчета 

7. Сортировать шатуны для 

селективногоподбора 
Внутренний диаметр втулки 

верхнейголовкизамеритьвдвух взаимно
 перпендикулярных на- 
правленияхподвумпоясам(рис.16). Из

 четырех полученных размеров в отчет 
записать наи- большее  значение. Точность замера 
0,0001 мм. Полученный размер  проверить  при  

помощи пневматическогодлиномера. 
Сравнить действительные внутренние диаметры  

втулки верхней головки шатуна с предельными 

значениями размерных групп и определить 
группудлякаждогошатуна. 
Полученныезначениязаписатьв п. 2.2 отчета 



 
 

8. Подобрать детали соединения Подобрать детали одной размерной группы для 
соединенийпоршень—палец  и палец—шатун. 
Инвентарные номера комплектов деталей и 

обозначения размерных групп записать  в  п.  2.3  
отчета  (см. прилож. 3). 
Проверить правильность подбора, для чего для 

каждого соединенияопределитьвеличину 
зазораилинатягаизаписатьих, 
полученныезначениязазораили натяга сравнить с 

требованиями РК 200-РСФСР-2025—73. 
Скомплектованныепоразмерным группам 
деталиуложить в комплектовочную  тару  для  

отправки на посты сборки 
 

2. Комплектование деталей ГРМ двигателя   
 

Содержание занятия: выявление вариантов характера посадки без подбора соединяемых 

деталей ; сортировка деталей на размерные группы и их комплектование; проверка 

результатов подбора 
 

Контрольныевопросы к лабораторным работам по комплектованию деталей 
 

1. Каковосодержание данных лабораторныхработ? 
2. Где и какуказываютсяразмерныегруппы удеталей соединения? 
3.  Чем  характеризуется  посадка  сопряженных  поверхностей  комплектуемых деталей? 
4. Как определить разницувмассе шатунно-поршневой группы? 
5.  Каково число  размерных  групп  и  величина группового  интервала  для 

комплектуемыхдеталейметодомгрупповой взаимозаменяемости? 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Лабораторная работа № 16 
 

Тема 61 Восстановление деталей класса «корпусные»  
 

Растачивание гильзы цилиндра (блоков цилиндров) 
 

Содержание занятия: подготовка исходных  данных, изучение основных технических 

характеристик оборудования, оснастки и инструмента, применяемых при выполнении операции; 
проектирование и выполнение расточной операции; определение машинного времени и 

хронометраж выполняемой работы. 
Основные сведения по конструктивно-технологическойхарактеристикегильзы,видахихарактере 

дефектов приведены в предыдущей лабораторной работе. 
 

Оборудование и оснастка рабочего места: станок 

2А78Нспринадлежностями,приспособлениедляустановки 

икреплениягильзы,шкафдляинструмента,стойкамикрометраС-1У,штативШ-П-Н(ГОСТ10197—

70),резецпроходной  с  пластинкой ВКЗМ, φ  = 45°  (ГОСТ  18882—73), микрометр рычажный МР-
100 (ГОСТ 4381—80), индикаторныйнутромерНИ80-100(ГОСТ868—72),штангенциркульШЦ-И-250-
0,05(ГОСТ166—80),линейка300(ГОСТ427—75), эталон шероховатости по чугуну. 

 
Способы устранения дефекта (износ отверстия). В практике ремонта наибольшее 

распространение получил способ восстановления гильз обработкой под ремонтный размер, который 

включает в себя расточную и хонинговальную операции. 
Расточка  производится  на  вертикальных  алмазно-расточных станках моделей 278, 278Н, 

2А78Н и многошпиндельных полуавтоматах. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис.19.Узлыи органыуправлениястанком 2А78Н: 
1—основание:2—колонна;3—шпиндельнаябабка;4—шпиндель;5,7— 

кулачкивыключенияходашпиндельной бабки; 6—маховикручного перемещенияшпиндельнойбабки;8—

переключательскоростей;9— рукояткапереключениявеличинподач;10—рукояткапереключения 

частотывращенияшпинделя;11–водныйвыключатель;12—пультуправления; 13,14—кнопки 

ускоренногодвиженияшпиндельной бабки соответственно«Вверх»и«Вниз»;15—кнопка«Пуск»;16—

кнопка«Стоп»;17—коробкаскоростейиподач;18—рукояткаотключения шпинделя откинематическойцепи 

егопривода 
 

Станок 2А78Н (рис. 19) предназначен для тонкого растачивания цилиндров (гильз) 

автотракторных двигателей. 
Станоквключаетвсебяследующиеузлы:основание/, 

колонна2,шпиндельнаябабка3,шпиндель4,коробкаскоростей и подач17. 
Основнойбазовойдеталью,накоторойустанавливаютсявсеостальныеузлыстанка,являетсяоснова

ние.Оно выполненозаодноцелоесостолом,имеетсверхупривалочную плоскость, к которой крепятся 

 



 
 

 
 

колонна, коробка 

скоростейиподач.Внутриоснованиярасполагаютсяэлектродвигатели.Направойстенке 

расположенвводной  выключатель, на передней— пультуправления станком. 
Понаправляющимколонныввертикальномнаправленииперемещаетсяшпиндельнаябабка.Накрон

штейнахпередней стенки колонныустановленыходовойвинтишлицевойвалик.В 
шпиндельнойбабкерасположенымеханизмыприводашпинделя,приводашпиндельнойбабкииручныхпе

ремещений. 
Спомощьюкулачковоймуфтывозможноотключение 

шпинделяоткинематическойцепипривода,чтооблегчает 

вращениешпинделяотрукиприустановкеицентрировании обрабатываемыхдеталей. 

Коробкаскоростейиподачобеспечиваетшпинделю 

шестьчастотвращения,чтовсочетаниисдвухскоростным 

(переключательскоростейонарис.19)электродвигателем 

главногоприводасоставляет12различныхскоростейвращенияшпинделяи четырерабочиеподачи. 
Управлениекоробкойосуществляетсядвумярукоятками:первая10предназначенадляпереключени

ячастоты вращенияшпинделя,вторая9—дляпереключениявеличины подач. 
Настанкеустановленыдватрехфазныхкороткозамкнутых асинхронныхэлектродвигателя: 

двухскоростной электродвигатель 1М главного движениятипаТ42/6-2-
С1мощностью1,7/2,3кВт(1000/3000 об/мин, исполнениеМ301); 

электродвигательбыстрыхходов2МтипаАОЛ2-12-6- 
С1мощностью0,6кВт(1000об/мин,исполненияМ101).- Рабочее напряжение 380В в силовой цепи, 110 

в цепи управления, 36 В — вцепи местногоосвещения. 
Привыходерезцаиззонырезаниясрабатываетконце- 
войвыключатель,пускательобесточивается,электродвигатель1Мотключается.Вращениешпинделяира

бочаяподачапрекращаются, включаетсядвигатель 2Д, осуществляется 

возвратшпиндельнойбабкивисходноеположениенабыстромходу. 
Подостиженииверхнегоисходногоположениясрабатываетконцевойвыключатель,электродвигатель2Д

отключается. 
 

                                   Проверка центровки гильзы и установка резца. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рис.20.Резцоваяголовка станка2А78НРис.21.Приспособлениедля установкии креп-             
с приспособлениямидля центрирования гильз(а)лениягильз 
и установкирезца (б) 
 

Ниже  приводится  технологическая  инструкция  на растачиваниегильзы цилиндра(табл. 27). 
 

Таблица27 
Содержаниеперехода Указанияпо выполнению 

1.Ознакомитьсясор- 
ганизацией рабочего места и 

проверить его комлектность 

Уяснитьспециализациюиорганизациюрабочегоместа,назначениеирас

положениеоборудования, оснастки деталей, документов и 

справочнойинформации. Проверить по описи комплектность 

 



 
 

2.Изучитьхарактеристикудета

ли,условия ее  работы,
 дефекты, способы 

ремонта 

Уяснитьконструктивныеэлементыдеталиитехнологическиетребовани

якним,видиродтрения, характернагрузки,агрессивность 

среды,видихарактердефектов, способы и средства дефектации, 

возможныеметодыитехнологию ремонта,атакжетребованияру 
ководства по капитальному ремонту 

3. Изучить 

применяемыеоборудование и 

оснастку 

Уяснитьосновныеузлыстанка, его кинематику, органы 
управленияипорядокработына 
станке,способустановкиикреплениядеталиприобработке,пас- 
портные данные частоты вращения  п  инструмента  (детали)  и 
диапазонподачS,правилабезопасности при работе на станке, 
характеристику режущего инструмента. 
Электродвигатель не включать! 

4.Ознакомитьсясособенностя

ми вида обработки 
Уяснить схему и сущность 
процесса,точностьполучаемыхр азмеров,формыивеличинушероховат

ости   поверхности, область примененияэтоговидаобработки при 
ремонте автомобилей, пара метры режима обработки и их 
влияниенакачествоиэффективность 

5.Определить припуск на 

растачивание 
Найти максимальный размер изношенного отверстия-Dн. 
Установить диаметр ближайшего ремонтного размераDpp. 
Рассчитатьприпускнарастачивание 
 

араст= Dрр– D – ax, 

где Dpp — нижнее отклонение заданного ремонтного размера 

отверстиягильзы, мм;ax =0,03–0,05—припуск на хонингование,  мм. 
Результатыизмеренийирасчетов записать в отчет (см. прилож. 5) 

6.Спроектировать 

расточнуюоперацию 
Уяснить технические требования(чертежа,РК)квосстановленойгильзе
  цилиндра (цель операции). 
Подобрать оборудование, приспособление,инструмент(режущий и 

измерительный). 
Назначить содержание 

переходовиочередностьихвыполнения,атакжеспособисодержание 

контроля операции. 
Назначить режим растачивания: 
а) определить глубину резанияt,мм(припуск с нимаетсяза один 
проход); 

б) выбрать нормативную подачуSт,мм/об; 
в) уточнить подачу по паспортустанкаSФ,мм/об; 
 

Содержаниеперехода Указанияпо выполнению 
 в) уточнить подачу по паспортустанкаSФ,мм/об; 

г)выбратьнормативнуюскорость резанияVT,м/мин; 
д)рассчитатьчастотувращения шпинделя 
nP= 1000VT /πD 
где  D—диаметр  растачиваемого отверстия, мм; 
е)уточнитьзначениечастоты вращенияшпинделяпопаспорту 

станкаnФ,мин
–1. 

Найти длину рабочего хода шпиндельнойбабки 
Lp.x.=l+l1+l2, 

гдеl—длинаотверстияпочертежу, мм; 
l1 иl2—длиныврезанияиперебегарезцасоответственно,мм, 

l1+l2=5÷6мм.Рассчитатьмашинное время, мин: 
tM= Lp.x./ (nФSФ) 

Записать в операционную карту 

(см.прилож.5)содержаниепереходов,оборудование,инструмент, 

размерыобрабатываемойповерхности, значения параметров 

режимарезания 
7.Установитьгильзу цилиндра Гильзуцилиндраустановитьв приспособлениебезвыверки,установочная 



 
 

на столе станка база — посадочная поверхность 
Закрепитьгильзувприспособлении(см.рис.21,ручку2кранапо- дать 

вверх) 
8.  Наладить  станок Установить кулачок включенияверхнегоконечногопереключателя в 

положение, соответствующее длине рабочего хода (lp.x.). 
Выставить резец на установленную глубинурезаная. 
Включить необходимую скоростьэлектродвигателя,подачуи 

частотувращенияшпинделя. 
Смазать механизмы при помощи  многоточечного  лубрикатора. 
Включитькулачковуюмуфту шпинделя(рукоятку подать 

вверх). 
Подвести  вручную  резец  к торцугильзы,чтобырасстоянием между  
режущейграньюикромкой отверстиябыло 3—5 мм. Доложить 
преподавателю о готовности квыполнениюоперации 

9.Расточить  

гильзуцилиндра(цилиндр 

блока) 

Подготовитьсякхронометражумашинного времени. 
Принятьмерыдлябезопасности окружающихи работающего 
Сразрешенияпреподавателя включить вводный выключатель  11  

(см.  рис.  19),  нажать 
кнопку«Пуск»,засечьвремяначалаточения,наблюдатьзаработой 
механизмов станка. 
Внимание! В случаях 

появленияхарактерныхпризнаковнеисправностейилиопасностидля 

здоровьяработающегонемедленно  нажать  красную  

кнопку«Стоп». 

Когдасработаютконцевые выключатели5и19  (шпиндельная бабка 

автоматически начнет подъем)—засечьвремяокончания точения; 
Проконтролироватьсрабатываниеконцевыхвыключателей7 и 20 и 

остановку шпиндельной бабкив заданномположении; 
шпиндельнуюбабкувручную (вращая маховик 6 по часовой 

стрелке) переместить вниз на10— 20 мм; 
отключить шпиндель от кинематической цепи привода 

(рукояткукулачковоймуфты18переместить вниз); 
открепить   гильзу   (блок цилиндров); 

сравнитьвеличинымашинного времени расчетного и хронометражного; 
отключитьстанокотэлектросетиповоротомвводного выключателя 

 
10.Контрольныеопераци

и 
Измерить диаметррасточенного  отверстия  гильзы цилиндра (цилиндра 
блока) 
Определитьшероховатость расточеннойповерхностиисравнить еес 

эталоном. 
Определитьпогрешности размераиформы отверстия. 
Сопоставитьрезультаты контроляразмера,формыишероховатости с 

требованиями чертежа илируководствапокапитальному ремонту. 
Сделать запись в операционную карту-отчет 

11.Организационно–

техническое

 обслуживаниера

бочего места 

Привестивисходноеположениеинструмент,деталь,документы. Привести в 

порядок станок, приспособления, инструмент. 
Подписать операционную карту-отчет. 
Рабочее место сдать дежурному 

12. Защита результатов 

работы и сдача отчета 
Уметьобъяснить(еслинеобходимо — доказать) 
выполненныерасчетыипринятыетехнологические решения по  разработке и 

выполнению операции. 
Знать основные 

характеристикиоборудованияиинструмента,применявшихсяпривыполнен
ия операции. 

Знатьобластьприменения  работ приремонтедеталейавтомобилей 



 
 

итребованияЕСТДвчасти.касающейсяоперации 
 
 

Контрольныевопросы 
 

1. Каковы определения терминов «технологический процесс» и«операция»? 
2.Каковыусловияработыгильзыцилиндров,види характер возможныхдефектов? 
3.Каковыспособыитехнологияремонтагильзыцилиндров? 
4.Вкакойпоследовательностиназначаетсярежимрезанияпри растачивании? 
5.Каковыспособымсредстваконтролякачестваремонтагильзы цилиндров? 
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Тема 66. Техническое нормирование станочных работ 
 

Техническое нормирование станочных работ (токарные работы) 
 

Цель занятия:приобретение практических навыков 

проектированияоперации,режимоврезанияирасчетатехническиобоснованныхнормвремени. 
Содержание занятия: изучить исходные данные и 

уяснитьцельоперации,назначитьсоставоперации,подобратьоборудование,  
приспособления,инструмент(режущий иизмерительный),назначитьрежимрезанияипронормировать 

операцию. 
Понятияотехнологическомпроцессеиоперации. 

Технологическийпроцесс,охватывающийвесьпроцессизготовленияивосстановлениядеталиилисборки

(разборки) 
изделиядляобеспечениянаиболеерациональногопостроенияделитсяначасти,называемыетехнологичес

кимиоперациями. 
Операцией  называется законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном 

рабочем месте (непрерывнодопереходакследующейдетали).Взадачу проектирования 

технологического процесса входит установление содержания и последовательности выполнения 

операций. Структурными элементами операции являются технологическиеи 

вспомогательныепереходы. 
Технологическимпереходомназываетсячастьтехнологическойоперации,характеризуемаяпостоян

ствомприменяемогоинструментаиповерхностей,образуемыхобработкой или соединяемыхпри сборке. 
Вспомогательнымпереходомназываетсячастьтехнологическойоперации,включающаядействияч

еловекаили работу оборудования, которые не приводят к изменению формы размеров и 

шероховатости поверхностей, но не- обходимы для выполнениятехнологического перехода. 
Взадачупроектированияоперациивходитустановлениесодержанияипоследовательностивыполне

ниявспомогательныхитехнологическихпереходов,подбороборудования,приспособленийиинструмент

а,спомощьюкоторых 

можнодостичьцелиоперации,назначениережимоврезания,установлениетехническиобоснованнойнор

мывремени и квалификацииисполнителя. 
Описаниесодержанияоперациивыполняетсявоперационной карте по формам ГОСТ 3.1404—74; 

ГОСТ 3.1406—74; ГОСТ 3.1408—74. 

Операцияявляетсяосновнойинеделимойчастьютехнологическогопроцессаворганизационномотно

шении.По операциямопределяюттрудоемкостьпроцесса,потребное число производственных 

рабочих, материально-техническое снабжение,  учет  производительности труда,  контроль качества.  
По  операциям  производят  расчет  технически 

обоснованныхнормвременипотому,чтокаждаяоперация 

(механическая,сварочная,слесарнаяипр.)имеетсвоиособенности. 
Техническое  нормированиетрудаявляетсяосновной 

частьюорганизацийтрудаипризваноизучатьирационализировать трудовыепроцессы измерениемихво 

времени. 
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Тема 66. Техническое нормирование станочных работ 
 

Техническое нормирование станочных работ (сверлильные работы) 
 

Цель занятия:приобретение практических навыков 

проектированияоперации,режимоврезанияирасчетатехническиобоснованныхнормвремени. 
Содержание занятия: изучить исходные данные и 

уяснитьцельоперации,назначитьсоставоперации,подобратьоборудование,  
приспособления,инструмент(режущий иизмерительный),назначитьрежимрезанияипронормировать 

операцию. 
 

Последовательность расчета технической нормы времени  на  токарную  (сверлильную, 
фрезерную,  шлифовальную) операцию. 

1.Подготовитьисходныеданные(твердостьипредел 

прочностиматериаладетали;требованиякточностиразмера,формы,расположенияишероховатостиповер

хности)и уяснитьцельоперации.Данныезанестивсоответствующие разделы отчета, сделать 

операционныйэскиз. 
2.Спроектироватьсоставоперации(цельтехнологическихивспомогательныхпереходовипоследовате

льность 

ихвыполнения).Содержаниепереходадолжнобытьвыраженовповелительномнаклоненииивключатьвсе

бяспособустановкиикреплениядеталиипроизводимуюприпереходеработу. 
3.Подобратьоборудование,приспособления,инструмент,спомощьюкоторыхможнодостичьпоставле

ннойзадачи. 
Примечание. Пп. 1—3 выполняются в качестве домашнегозадания. 

4.Пользуясьнормативнымиданнымиповидамобработки,назначить,аеслинеобходимо то 

рассчитатьэлементы режимарезаниявпоследовательности,установленнойтаблицей 

отчетаДанныезаписать в таблицу. 
5.Рассчитатьмашинное(основное)времяtммин,и просуммировать его по переходамна операцию. 
6. По таблицам нормативов, найти вспомогательноевремя tв,мин: 

tв= tв.у+ tв.п+ tви, 
гдеtв.у+ tв.п+ tв.и.—вспомогательноевремя,связанноес установкойдетали переходоми 

измерениемдетали, мин. 
Вспомогательноевремяпросуммировать на операцию. 
7.Рассчитатьдополнительноевремянаоперациюtд мин: 

tд=tоп· X /100 

гдеtоп–оперативноевремя,мин;Х—нормадополнительного временипо нормативу, % . 

8. Рассчитатьштучное времяtш мин: 
tш= tоп + tд 
9.Потаблицамнормативов найтиподготовительно-заключительноевремяТп.з 
10. Рассчитатьнормувременина операцию tШ.К, мин: 
tш.к= tш+ Тп.з/ n 
гдеn–числодеталейвпартии, шт. 
Полученныеданныезаписать в таблицуотчета. 

Пример.Рассчитатьтехническиобоснованнуюнорму 

временинатокарнуюоперациюнарезаниярезьбынашейке поворотного кулака автомобиляГАЗ-24. 
Деталь № 24-3001012, материал сталь 35Х (ГОСТ4543—71), твердость НВ 269—321, предел 

прочности σВ=70 кгс/мм
2
,резьбаМ24 x 1,5-4h. 

Шейканаплавленадоd=28мм,масса4кг,партия- 100 шт. 

Решение. 



 
 

I. Состав операции. 
Установитьповоротныйкулаквцентрыстанка,присоединить поводок (снять кулак). 
1.Проточитьнаплавленнуюшейкуподрезьбу,Ø24–0,18 ммна длинеl = 20 мм. 
2.Проточитьканавкуширинойf=3ммнаглубинуl= 2 мм. 
3. Снять фаску2 x 45°на концешейки. 
4. НарезатьрезьбуМ24 x 1,5—4h. 
II. Оборудованиеи инструмент. 
Станоктипа1А62,поводковаяпланшайба,передний и задний центры. 
Резцы:  проходной  с  пластинкой  твердого  сплава 

Т5К10сугломφ=45°,канавочныйрезецспластинкой, твердого сплава, резьбовой резец Р-18. 
Измерительныйинструмент:штангенциркульШЦ-П-250-0,05 (ГОСТ 166—80) шаблонрезьбовой. 
III.Режимрезания(напереход1). 
1.Припускнаоб- работкуа=2ммнасторонуудаляемзаодинпроход(i=1). Глубинарезания 

t = (d1–d)/2=(28–24)2 = 2мм. 

2. Подача(S): 

приобработкесталей сσв=700Н/мм
2
,сt до3 ммиRz= 40 мкм—подачапонормативамST= 0,6 мм/об. 

Примечание. При черновом точении требуется 

проверкаподачиполимитирующимфакторам:прочностидержавкирезцаипластинкитвердогосплава,жест

костизаготовки и осевой силерезания. 
3.Корректируемподачупопаспортнымданнымстанка, SФ= 0,6 мм/об. 
4. Назначаемпериодстойкости резцаТ—50 мин 
5. ОпределяемскоростьрезанияVp = Vтабл. K1* K2*K3, 

гдеVтабл.—скоростьрезанияпонормативу,м/мин;K1K2 K3—

коэффициенты,зависящиесоответственноотобрабатываемогоматериала,стойкостимаркитвердогоспла

ва,видаобработки;Vтабл.=110м/мин;K1=0,6;K2=1,0;K3=1,0 
Vp = 110*0,6*1,0*1,0 = 66 м/мин. 

6.  Определяем  частоту  вращения  шпинделя   
nр= 1000•Vp/(π•d) = 1000•66/(3,14•28) =  750 об/мин. 
Корректируем частоту вращения шпинделя по паспортнымданнымстанка, nФ=  765 об/мин. 
7. Рассчитываемфактическую скоростьрезания 
VФ= π•d•nФ/1000 =  3,14 •28•765/1000 = 67,2м/мин. 
8. Находимсилурезания 

PZ= PZтаблK1К2, 
гдеPZтабл—силарезанияпонормативу,Н;K1  —

коэффициент,зависящийотобрабатываемогоматериала;K2 —от скоростирезанияи геометриирезца. 

PZтабл= 2700 Н; K1= 0,95; K2= 1,0  
PZ=2700•0,95•1,0 = 2620Н. 

9. Определяеммощность, затрачиваемуюнарезание, 
NP= PZVФ/ 6120 = 262•67,2 / 6120 = 2,86кВт. 

Реализацияназначенногорежимавозможна, так как NP<NЭ (2,86<5,85),гдеNЭ –

мощностьнашпинделестанка,кВт. 
NЭ=N η= 7,8•0,75=5,85 кВт: 
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Тема 66. Техническое нормирование станочных работ 
 

Техническое нормирование станочных работ (фрезерные работы) 
 

Цель занятия:приобретение практических навыков 

проектированияоперации,режимоврезанияирасчетатехническиобоснованныхнормвремени. 
Содержание занятия: изучить исходные данные и 

уяснитьцельоперации,назначитьсоставоперации,подобратьоборудование,  
приспособления,инструмент(режущий иизмерительный),назначитьрежимрезанияипронормировать 

операцию. 

IV. Нормы времени. 

а) машинноевремя    tм= L i /(nS), 

гдеL — длинарабочего хода, мм; 

L = l + l1+l2 

гдеl—длинаобрабатываемойповерхности,мм(l=20мм); 

l1–величинаврезаниярезца,мм l1=2мм 

    l2— длина подводаи перебегарезца, ммl2= 2 мм0; 

L = 20+2+2 = 24 мм. 

tм=24 / (765•0,6) = 0,05 мин; 

б)вспомогательноевремянаустановкудеталиtв.у=0,32 мин  
на переход tв.п= 0.26 мин; 
на измерениеtв.и =0.10 мин  

tв= 0,32 + 0,26 + 0,10 = 0,68мин. 

V.Режимырезаниянормывременипопереходам2 и 3 получаютаналогично. 
VI. Режимрезания инормы времени на переход4. 
ПрипускнасторонуравенвысотепрофилярезьбыН=0,65S, гдеS — шаг резьбы,  
Н == 0,65 •1,5 = 0,97 мин. 
ДлярезьбдоØ52ммишага2ммрекомендуется6—10 проходов при глубинерезания около 0,12 мм. 
Числопроходовi=H/i=0,97/0,12=8,05.Принимаем 8 проходов (4 черновых и 4 чистовых). 
Скоростьрезания:длячерновыхпроходовVчерн.=36 м/мин; длячистовыхVчист.= 64 м/мин  
Частотавращенияшпинделя: 

nр.черн = 1000•36/(3,14•24) = 478 об/мин. 
Принято nф= 480 об/мин; 
nP.чист=1000•64/(3,14•24)=850об/мин.Принятоnф= 765 об/мин. 
Машинное время 
tм= 2(l+l1+f)*i/ nS 

гдеl–длинарезьбы,мм(l=17мм);l1= (2÷3)S;l1=3мм;f = 3 мм;                                                                               
tм.черн= 2(17+3+3)•4 / (480•1,5) = 0,29 мин; 

 
tм.чист= 2(17+3+3)•4 / (765•1,5)=0,09 мин; 

tм.общ= 0,38 мин. 
 
Вспомогательноевремя: 

 
 на переход tв.п= 0,61; 
 на изменениеtв.и== 0,10  

VII. Нормы временина операцию: машинное времячетырехпереходов 



 
 

tм= 0,05 + 0,033 + 0,009 + 0.38 = 0,47мин; 
вспомогательноевремянаустановкуиснятие,пере- 

ходыиизмеренияtв =0,32+0,26++0,10+0,46+0,10+ 
0,46 + 0.10 + 0,61 + 0.10 = 2,51 мин; 

дополнительное время (на обслуживание рабочего местаи отдых рабочего) 
tд= (tм+ tв)X/100, 

гдеХ—процентдополнительноговременипонорма- 
тиву; Х = 7,5%  

tд= (0.47+2,51) •7,5/100 = 0,22 мин; 
штучноевремя 

tш= tм+ tв+ tд= 0,47+2,51+0,22=3,20 мин; 
подготовительно-заключительноевремяТп.з=21мин; 
нормируемоевремя 

tн= tш+ Тп.з/n 
гдеn — число деталей в партии, шт.; 

tн= 3,20+21/100 = 3,41мин. 
Техническое нормирование сверлильной, фрезерной, 

шлифовальнойоперацийпроизводитсятакже,какитокарнойоперации,носучетомособенностейконструк

цийинструмента(сверло, фреза, шлифовальныйкруг)и станков. 
Задачи. Рассчитатьнормувремени на: 
токарную обработку: 
отверстияподпереднийподшипниккорпусаводяногонасоса, 
наплавленногошлицевогоконцаполуоси, 
изношеннойрезьбыведущеговалакоробкипередачЗИЛ-130, 
отверстияподподшипникступицы заднегоколесаЗИЛ-130; 

сверлильную обработку: 
отверстияподвтулкукоромыслаклапана, 

        резьбового отверстиявкартересцеплениякреплениякоробки передач; 
        заваренных резьбовых отверстий полуоси,  
       отверстий под толкателив блокецилиндров; 

фрезернуюобработку: 
         привалочных плоскостей картера сцепления,  
стыковыхповерхностейнижнейголовкишатуна, 
         привалочной поверхности головки цилиндров, 
         шпоночного пазараспределительноговала; 
шлифование: 

опорныхшеекраспределительноговала, 
юбкитолкателяклапана, 
нажимногодискасцепления, 

          посадочной поверхностигильзы цилиндра. 
Контрольныевопросы 

1.Какопределяютсятермины«Технологическийпроцесс» и «Технологическаяоперация» 
2. Каков порядокпроектированияоперации ? 
3.Чтоназывается  технически  обоснованной  нормой времени ? 
4.Каковаструктуратехническиобоснованнойнормы времени ? 
5.Какпроизводятнормированиетокарной(фрезерной, шлифовальной) операции 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Лабораторная работа № 20 
 

Тема 67 Техническое нормирование ремонтных работ 
 

Техническое нормирование ремонтных работ 
 

Цель занятия— приобретение практических навыков 

проектированияоперацийирасчетатехническиобоснованныхнормвремени. 
Содержание занятия:изучить исходные данные и 

уяснитьцельоперации,назначитьсоставоперации,подобратьоборудование,приспособление,инструмен

т(режущий иизмерительный),материалы,назначитьрежимработыи пронормировать операцию. 
Особенностинормированияремонтныхработ.Слесарные,разборочно-

сборочные,сварочные,кузнечные,термическиежестяницкиеималярныеработы(ручные)занимаютзнач

ительноеместоприкапитальномремонтеавтомобилейиоказываютсущественноевлияниенаформирован

ие качестваи эффективностиремонта. 
Технически обоснованная норма штучного времени, устанавливаемая на операцию ручной 

работы, включает: 

неполноеоперативноевремя,вспомогательноевремя,связанноесустановкой,креплением(откреплением

иснятием) и измерениями, время организационно-технического 

обслуживаниярабочегоместаиотдыхаисполнителя(дополнительное). 
Основноевремяручнойработыичастьвспомогательного времени, связанная с переходом (взять, 

положить, вставить,сдвинуть,совместить,включитьидр.),составляют неполное оперативное время 

(t`оп), которое определяется по нормативам. 
Втаблицахнормативовнеполноеоперативноевремя 

установленонаединицупараметраосновнойработы(1кг,1 

мм,1шт.,1см
2,1дм

2
ит.п.)икомплексприемоввминутах. 

Всвязисэтимпринормированииремонтныхработ необходимо четко определять содержание 

нормируемой операциии условия, вкоторых она выполняется. 

Основноевремясварки.Основнымифакторами,определяющимипродолжительностьсварки,явля

ются:толщина свариваемыхизделий,вид и режимсварки, длинашва. 
Основноевремя,т.е.времяобразованиясварногошва, 

можетбытьопределенононормативам(на1пог.мшва) или расчетнымпутем. 
Последовательность расчета технической нормы времени. 
1.Подготовитьисходныеданные(твердостьипредел 

прочностиматериаладетали;требованиякточностиразмера,формы,расположенияишероховатостипове

рхности)и уяснитьцельоперации.Данныезанестивсоответствующие разделы отчета, сделать 

операционныйэскиз. 
2.Спроектироватьсоставоперации(цельтехнологическихивспомогательныхпереходовипоследов

ательность 

ихвыполнения).Содержаниепереходадолжнобытьвыраженовповелительномнаклоненииивключатьвс

ебяспособустановкиикреплениядеталиипроизводимуюприпереходеработу. 
3.Подобратьоборудование,приспособления,инструмент,спомощьюкоторыхможнодостичьпоста

вленнойза- дачи. 
Примечание.Пп. 1—3 выполняются в качестве домашнегозадания. 
4.Рассчитатьнеполноеоперативноевремянакаждый переходоперации и режимсварки. 
4.1. Для слесарных, разборочно-сборочных, кузнечных, термических и малярных работ найти 

по таблицам нормативов. 

оперативноевремяt”оп наединицупараметраоснов нойработы(1мм,1кг,1дм
2  

ит.д.)ипоправочныйкоэффициентнаизменениеусловийработы(отличающихсяот табличных). 
Рассчитатьнеполноеоперативноевремянаосновную 

работуперехода(резку,опиливаниеметалла,окраскуповерхностии т. п.) по формуле 
t'оп= t‖опQ*K 

гдеt”ОП —неполноеоперативноевремянаединицупара- 



 
 

 
 

метраработыпонормативу,мин;Q—величинаосновного 

параметравыполняемойработы(мм,кг,дм
2
,шт.ит.п.);К— поправочныйкоэффициентна изменение 

условий работы. 
Рассчитатьt'оп поостальнымпереходамипросуммировать на операцию. 
4.2.  Пользуясь  нормативными  данными   по  видам 

сварки,назначить,аеслинеобходимо,рассчитатьэлементы 

режимасваркивпоследовательности,установленнойтабл.1 отчета. 
5.Рассчитатьосновноевремясварки(на1пог.мшва,мин). 

5.1. Электродуговая: 
tо= F* γ * 60 / (αн *I) 

гдеF—поперечноесечениешва(валика),мм
2
(длярасчета 

Fпоперечноесечениешвапредставляютплощадьюпростой геометрической фигуры—треугольника, 
прямоугольника, квадрата,сектора,пр.—илипринимаютпонормативу);γ— 

плотностьнаплавленногометалла,г/см
3;αн—коэффициент наплавки, г/(А·ч); I— сила сварочноготока, 

А. 
Примечание.Величинамассынаплавленногометалла может бытьпринятапо нормативам. 
5.2. Газовая: 

tо= (F* γ / αн) + tо1*n 
где αн— коэффициент наплавки, г/мин; tо1  — основное  

времянаразогревсвариваемыхкромок,мин;n—

числоразогревов,определяемоечисломотдельныхучастковсварки 

идлинойсварочногошва(накаждыйучасток1—2разогрева). 
6.Потаблицамнормативовнайтивспомогательноевремяtв, мин. 
а) для сварочныхработ: 
tв1—вспомогательноевремя,связанноеспереходом(с длиной свариваемогошва на 1 пог. 

мшва),мин; 
tв2— вспомогательное время, связанное со сваркой изделия, мин; 
б) для слесарных, разборочно-сборочных и других ручных работ: 
tв—вспомогательноевремя,связанноесустановкой, 

креплением(откреплениемиснятием)иизмерениямидетали, мин. 
7.Рассчитатьдополнительноевремянаоперациюtд,мин. 
а) оперативноевремя: 
сваркиtоп= (tо+ tв1)L+ tв2, гдеL– длинашва, м; 
других ручных работ (tоп= t’оп+ tв); 

б) дополнительноевремя 
tд= tоп X /100 гдеХ—нормадополнительного времени по нормативу, %. 

8. Рассчитатьштучное времяtш мин: 
tш= tоп + tд 
9.Потаблицамнормативов найтиподготовительно-заключительноевремяТп.з 
10. Рассчитатьнормувременина операцию tш.к, мин: 
tш.к= tш+ Тп.з/ n 
гдеn–числодеталейвпартии, шт. 
Полученныеданныезаписать в таблицуотчета. 

 



 
 

Эскиз подготовки и заварки трещины продольной балки рамы 
Пример. Рассчитать норму  
времени на ремонт продольной балки(лонжерона)рамыавтомобиля ЗИЛ-130. 

Деталь№2801014-Б,материал стальЗОТ,твердостьНВ220,предел прочности 

 σв= 750 Н/мм
3
,масса 130 кг. 

Дефект—усталостнаятрещинаl=60ммнаполке (ширинаполки 80 мм) 
Способремонта— ручнаяэлектродуговаясварка. 

Решение.  
1. Составоперации: 

А. Установитьбалкув кантователь. 
1.Прорезатьтрещинуножовкойнадлинуl1=130мм(с выходом на стенку). 
2.Зачистить  поверхность,прилегающую  ктрещине, 

             по 20 ммсправаи слева, и с обеихсторон балки. 
            Б.  Повернуть балку внутренней поверхностью вверх. 

3. Наложить первый участокшва (поз. 1). 
В. Повернуть балкуна 90°. 
4. Наложить второй участок шва (поз. 2). 
Г. Повернуть балкуна90°. 
5. Наложить третий участокшва (поз. 3). 
Д. Повернуть балкуна90°. 
6. Наложить четвертый участокшва (поз. 4) 

7. Подварить кромку. 
8.Упрочнитьзонутермическоговлияниясобеихсторон балки. 
Ж. Снять балку. 

 2 . О б орудованиеиинструмент: 
сварочныйпреобразовательПС-300(14кВт,30В;80—

380А;590кг);кантователь,щитоксосветофильтромЭ-2, реверсивнаящеткаРЩ-4 (Ø90 мм; 4500 
о б / мин),ножовкаслесарнаясполотном300мм,корд- щетка, молоток с радиусомбойка 3 мм, клеймо. 
3. Режимсварки: 
Толщинаматериала—6мм.ЭлектродУОНИ13/55,Ø 4мм;ток130–150А,полярность - обратная, 
положение шва — нижнее (на сгибе профиля — вертикальное); 
коэффициентнаплавкиαн= 9 г/А •ч. 
4.Неполноеоперативноевремянаслесарныепереходы. 
Переход 1. 
резкасталитолщиной 6мм,σв =400÷600Н/мм при длинеразреза100—150 мм, t”оп= 0,5 мин на10 

ммрезки.Уточнениепоусловиямработы:поправкапоσв=750 

Н/мм
2,К1=1,2;поправкананеудобныеусловияработыи сложность профиля К2= 1,2 

Примечание. 13— длинарезки в см.Переход2.зачистка1 см
2  

поверхности,стальσв=600Н/мм
2
,шириназачистки  

3,6—4,5 см,площадь до 80 см, t”оп= 0,033мин. 
Уточнениепоусловиямработы:поправкапоσв=750 Н/мм, K1=1,1, по сложностипрофиля К2= 1,2. 
Е. Повернуть балкуна90°. 

t’оп= 0,033 •(104) •1,1 •1,2 = 4,55мин. 

Примечание. 104 — площадь зачистки, см
2 

5. Основноевремя сварки на I пог.м. 
Переход3—7.Массунаплавляемогометалла(Q)на1пог. мшва. По нормативупри сваркестали 
толщиной 6 ммвстык Q =409 г 

tо=409•60/150 = 27,5 мин 
3,6—4,5 см,площадь до 80 см, t”ОП= 0,033мин. 

Уточнениепоусловиямработы:поправкапоσВ=750 
Н/мм, K1=1,1, по сложностипрофиля К2= 1,2. 

t’оп= 0,033 •(104) •1,1 •1,2 = 4,55мин. 



 
 

Примечание. 104 — площадь зачистки, см
2 

Переход8. Норматив[13, табл. IV 3.113]: приплощади 

упрочнениядо0,2дм
2,t”оп=0,78мм,длясталиσв =60 кгс/мм

2. 

Уточнениепоусловиямработы:поправкапоσв =75гс/мм
2,K1==1,2,по сложностиработы K2=1,45. 

t’оп= 0,78 •1,2 •1,45 = 1,41 мин. 

6. Вспомогательноевремя. 
6.1.Дляпереходовустановки(А)иснятия(Ж)балки — 2,3 мин и 1,4 мин, соответственно 
Дляпереходов,связанныхсосваркойбалки(Б,В,Г, Д,Е),провернуть5разна90ºмассудо10кг(коэффициент 

качениявопорахкантователяf=0,05), 
tв2=0,10•5=0,5 мин  

6.2.Вспомогательноевремя,связанноесдлинойсвариваемогошва [13, с.310), 
tв1= t’в1+t”в1, 

гдеt’в1 —время,необходимоенаосмотриочисткусвариваемыхкромок, мин  

(t’в1= 0,3 минна 1 пог. м шва); 
t”в1 —время,необходимоенасменуэлектрода,мин (t”в1= 1,31мин): 

tв1=0,3+ 1,31 = 1,61 мин. 

7. Дополнительноевремя на операцию. 
7.1. Оперативноевремясварки 

tоп.= (27,5 + 1,61) •0,266 + 0,5 = 8,23 мин. 
Оперативноевремяслесарныхпереходов 

tоп.= 9,4 + 4.55 + 1.41 + 2,3 + 1.4 == 19,0 мин.. 
Оперативноевремяоперации 

tоп.= 8,23 + 18,06 = 27,29 мин. 
7.2. Дополнительно времяtд= 27,29•11/100 = 3,0 мин 
8.Штучное время tш= 27,29+3,0 = 30,29мин. 
9. Подготовительно-заключительное время  

Тп.з. =27,29 •4/100 = 1,1 мин. 
10. Норма времени на операцию 

tн= 30,29 + 1,1 = 31,39 мин. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

Лабораторная работа № 21 
 

Тема 67 Техническое нормирование ремонтных работ 
 

Техническое нормирование сборочных  работ 
 

Цель занятия— приобретение практических навыков 

проектированияоперацийирасчетатехническиобоснованныхнормвремени. 
Содержание занятия:изучить исходные данные и 

уяснитьцельоперации,назначитьсоставоперации,подобратьоборудование,приспособление,инструмен

т(режущий иизмерительный),материалы,назначитьрежимработыи пронормировать операцию. 
 

Задачи. Рассчитатьнормувремени на: 
1. Заваркутрещины на крылеавтомобиля. 
2. Окраску кабины автомобиля ЗИЛ-130 при капитальномремонте. 
3.ИзготовлениеипригонкуДРДприремонтеполакабины ЗИЛ-130. 
4.Подготовкутрещиныдлязаваркинаблокецилиндров ЗИЛ-130. 
5.РемонтотверстияшкиваколенчатоговалаЗИЛ-130 с применениемэпоксидныхкомпозиций. 

 
Контрольныевопросы 

 
1. Перечислите параметры, характеризующие режим электродуговойсварки. 
2. Перечислите параметры, характеризующие режим газовой сварки. 
3. Как определить неполноеоперативноевремя? 
4.Какнаходятосновноевремяэлектродуговойигазовой сварки? 
5.Каковаструктуравспомогательноговременисварки? 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
Лабораторная работа № 22 

 
Тема 69  Технологический расчѐт цехов и участков ремонтного предприятия 

 
Проектирование сборочного участка 

 
Цель:— приобретение практических навыков проектированияучастков авторемонтных 

предприятийирасчетатехнически и экономически обоснованных нормвремени.Содержание 

занятия:изучить исходные данные и уяснитьцели и задачи 

проектирования,назначитьсоставосновных 

участков,подобратьоборудование,приспособления,инструмент. Обосновать производственную 

программу и привести экономические расчѐты 
ОРГАНИЗАЦИОННО-ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА АРП 
В состав ремонтного предприятия входят основное и вспомогательное производства, 

складское хозяйство, транспорт, лаборатории, заводоуправление.                                                                                             
Основное производство включает цехи и производственные участки, непосредственно занятые 

выполнением технологического процесса ремонта и выпуском готовой продукции.                                                                                  
Вспомогательное производство включает инструментальное хозяйство и отдел главного механика 

(ОГМ). В его функции входят обслуживание и ремонт оборудования, зданий, сооружений и 

инженерных сетей, изготовление, ремонт и заточка инструментов, изготовление приспособлений и 

другие работы.                Складское хозяйство включает склады ремонтного фонда, готовой 

продукции, запасных частей, материалов, химикатов, метала, лакокрасочных, горюче-смазочных 

материалов, сжатых газов, утиля и других складов в зависимости от специализации предприятия.                                                                                        
Транспорт ремонтного предприятия разделяется на внешний и внутризаводской. Для организаций и 

осуществления внешних перевозок в составе заводоуправления образуется транспортный отдел. 

Внутризаводской транспорт включает участок хранения и ремонта, а также зарядки аккумуляторов 

электротранспорта.                                                                                                                                                                                
Лаборатории ремонтного предприятия: центральное, измерительное, надежности. Центральная 

лаборатория включает отделения: химическое, металлографическое, фотографическое.                                                             
Заводоуправление включает должности лиц и отделы, состав и функции которых зависят от 

специализации и размеров предприятия.                                                                                                                                                        
Основное и вспомогательное производства могут быть организованы по бесцеховой и цеховой 

структурам. Производственные участки возглавляют мастера.                                                                                                          
При бесцеховой структуре мастера участков основного производства непосредственно подчинены 

главному инженеру, вспомогательного производства – главному механику.                                                                    
Бесцеховая структура рекомендуется для ремонтных предприятий с числом рабочих до 500 человек. 

При цеховой структуре производственные участки объединены в цехи, а мастера участков 

подчинены начальникам цехов. Как правило, в цехе должно работать не менее 125 человек.                                                               

Для ремонтных предприятий с цеховой структурой характерен следующий состав основного 

производства.                                                                                                                                                                                 
Разборочно-моечный цех включает участки наружной мойки и приемки, разборочно-моечный, 

дефектования деталей и входного контроля, а на крупных ремонтных предприятиях – 
централизованного приготовления и очистки растворов. Сборочный цех включает участок 

комплектования деталей и другие участки в зависимости от типов предприятия: на предприятиях по 

ремонту двигателей – участки восстановления базовых и основных деталей, сборки двигателей, 

испытания, доукомплектования и доводки двигателей, ремонта приборов питания, ремонт 

электрооборудования, окраски деталей;на предприятиях по ремонту прочих агрегатов – 
восстановление базовых и основных деталей агрегатов, сборки агрегатов, ремонт приборов, пневмо- 
и гидросистем, окраски агрегатов и узлов;на предприятиях по ремонту полнокомплектных 

автомобилей и автобусов – участки ремонта рам, ремонта электрооборудования, сборки автомобилей 

(автобусов), регулировки и испытания автомобилей (автобусов), шиномонтажный, аккумуляторный, 

при ремонте автобусов – ремонт приборов пневмо- и гидросистем. Цех восстановления и 

изготовления деталей имеет участки: слесарно – механический, сварочно – наплавочный, 

полимерный, гальванический, кузнечный (кузнечно – рессорный), медницкий (медницко – 



 
 

радиаторный), термический (при небольшой программе последние три участка могут быть 

объединены в тепловой участок).Вспомогательное производство включает инструментальное 

хозяйство и отдел главного механика (ОГМ) с участниками ремонтно-механическим, 

электроремонтным (при небольшой программе они объединяются в единый ремонтно-механический 

участок) и ремонтно-строительным. 

Проектирование сборочного участка 

Планам расстановки оборудования сборочных участков должно, как правило, предшествовать 

составление схемы сборки агрегата (автомобиля) на основании разработанного технологического 

процесса. Весьма существенное значение имеет четкое выделение подсбороч- ных работ в общей 

сборке агрегата (автомобиля). Рабочие места подсборки следует располагать таким образом, чтобы 

их направление было перпендикулярно к линии общей сборки и подсборочные рабочие места 

финишных операций и накопительные площадки (тары) с собранными узлами были расположены по 

возможности ближе к местам установки этих узлов на линии сборки агрегата (автомобиля). 
При планировке сборочных участков должное внимание следует уделять вопросам, связанным с 

доставкой на подсборочные рабочие места и линию общей сборки деталей, комплектующих изделий 

и агрегатов. В зависимости от принятого вида транспорта должны предусматриваться размеры 

проездов (проходов), а также средства механизации подъемно-транспортных работ в пределах 

участка, связанные с выполнением сборочных работ. При расстановке оборудования в пределах 

подсборочных рабочих мест (линий) целесообразно выдерживать следующую планировочную схему: 

тара (стеллажи) для накопления деталей, сборочное оборудование (стенды, верстаки), оборудование 

для испытания узлов (агрегатов), тара (стеллажи) для накопления собранных узлов. 
На расстановку оборудования участков сборки силовых и прочих агрегатов существенное 

влияние оказывает организация восстановления базовых и основных деталей. На предприятиях по 

ремонту полнокомплектных автомобилей, а в отдельных случаях и на специализированных 

предприятиях слесарные и станочные работы по восстановлению базовых и основных деталей 

выполняют непосредственно на сборочном участке. 
На рис. 35.5 приведена планировка участка сборки завода с годовой программой 25 тыс. силовых 

агрегатов автомобиля ГАЗ-3110. Характерной особенностью планировочного решения является 

транспортная схема, предусматривающая поступление на линию сборки и рабочие места подсборки 

узлов, деталей и комплектующих изделий при помощи подвесного толкающего конвейера с 
автоматическим адресованием грузов. На этот конвейер поступают блоки цилиндров и коленчатые 

валы в сборе с участков их восстановления непосредственно на линию сборки. Прочие детали с уча-
стков восстановления поступают через комплектовочный участок. 
Самостоятельный подвесной конвейер предусмотрен для транспортирования собранных двигателей 

на участок испытания, доукомплектования и доводки двигателей, а также последующей доставки 

силовых агрегатов на склад готовой продукции. Двигатели собирают на вертикально-замкнутом 

тележечном конвейере, который оборудован стендами для заворачивания гаек крепления крышек 

коренных подшипников, для запрессовки гильз цилиндров и другим технологическим 

оборудованием. Над сборочным конвейером расположен монорельс, на котором установлены 

передвижные кантователи подвесного типа для поворачивания блока цилиндров и подсобранного 

двигателя. На этом же монорельсе имеется электрическая таль, обеспечивающая передачу собранных 

двигателей на подвесной конвейер, транспортирующий двигатели на участок испытания, доу-
комплектования и доводки двигателей. В непосредственной близости от линии сборки размещены 

рабочие места подсборки головок цилиндров, шатунов, поршней с кольцами, жидкостных и 

масляных насосов, сборки деталей механизма распределения и пр. 
Для сборки коробок передач предусмотрен горизонтально-замкнутый подвесной толкающий 

конвейер, оборудованный специальными подвесками для крепления картеров коробки передач. 

Собранные коробки подвергаются испытанию на стендах с электроиндукционными тормозами. Для 

оперативного хранения деталей и узлов у сборочных конвейеров и рабочих мест предусмотрены 

стеллажи-накопители элеваторного типа. Сборочные стенды и установки оснащены 

гидравлическими силовыми приводами, питание которых осуществляется от групповой насосной 

станции с грузовым аккумулятором. 
 
 
 



 
 

 
 

Запас агрегатов 

Вид агрегата 
Планируемая удельная 

потребность в запасных 

частях, К, шт 

Число 

обслуживаемых 

СТО 

автомобилей, N 

Количество 

хранимых 

агрегатов 

1 2 3 4 
 
Таблица 4 
Оборотные агрегаты на 100 автомобилей, К, шт. 

Типы подвижного состава 
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Легковые автомобили 
Особо малого (до 1,2 л) и малого класса (от 

1,2 до 1,8 л) 
3—4 3—4 3—4 3—4 3—4 

Среднего класса (от 1,8 до 3,5 л) 4—5 4—5 3—4 4—5 3—4 
Автомобили-такси (среднего класса) 8—9 8—9 6—8 7—9 6—8 

Автобусы 
Особо малого класса (длиной до 5 м) 5—7 5—7 5—7 5—7 5—7 
Малого (от 6,0 до 7,5 м) и среднего класса (от 

8,0 до 9,5 мс) 
7—9 7—9 7—9 7—9 7—9 

Большого класса (от 10,5 до 12,0) 8—9 8—9 8—9 8—9 8—9 
Грузовые автомобили общего назначения 

Особо малой (от 0,3 до 1,0 т) и малой 

грузоподъемности (от 1,0 до 3,0 т) 
5—6 5—6 5—6 5—6 5—6 

Средней грузоподъемности (от 3,0 до 5,0 т) 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 
Большой грузоподъемности (от 5,0 до 8,0 т) 4—5 4—5 4—5 4—5 4—5 
Особо большой грузоподъемности (8 т более 

) 
5—6 5—6 5—6 6—7 6—7 

Автомобили-самосвалы внедорожные 
Грузоподъемностью 26 т 7—8 7—8 5—6 5—6 5—6 

40 т 8—9 8—9 8—9 6—7 6—7 
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