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ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ ЛАБОРАТОРНЫХ 

РАБОТ 

1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

1. К выполнению заданий с использованием различного оборудования 

допускаются только те учащиеся, которые изучили его устройство и правила 

безопасной эксплуатации. Первое включение в работу стендов, установок, а также 

первые измерения параметров проводят под руководством или в присутствии 

преподавателя или мастера, а в дальнейшем — по их разрешению. 

2. Работать разрешается в подогнанной по росту одежде — она не должна 

стеснять движений, пуговицы на рукавах должны быть застегнуты, волосы убраны 

под головной убор. Не должно быть свободно висящих, развевающихся частей 

одежды, которые могут попасть на вращающиеся детали машин или оборудования. 

3. При выполнении заданий нельзя загромождать проходы, на рабочем месте надо 

сохранять чистоту и порядок, пролитые нефтепродукты немедленно убирать, 

площадку у рабочего места всегда содержать сухой. 

4. Работать на неисправном оборудовании (в том числе имеющем течи, 

негерметичности гидравлических или воздушных систем), а также использовать 

неисправный инструмент запрещается. Во время выполнения операций, при 

которых можно поранить руки, нужно пользоваться рукавицами. 

5. Перед пуском оборудования необходимо убедиться в том, что весь инструмент 

убран, проверить положение рычагов и предупредить о пуске всех находящихся на 

рабочем месте учащихся, при этом строго согласовывать действия членов учебного 

звена. 

6. Все диагностические разборочно-сборочные и регулировочные операции по 

возможности выполнять при неработающем двигателе, нейтральном положении 

рычагов коробок передач и гидрораспределителей. Особую осторожность 

соблюдать во время диагностирования, осуществляемого при работающем 

двигателе: не допускать соприкосновения с вращающимися частями, попадания 

брызг топлива, подаваемого под высоким давлением, на открытые участки тела, 

засорения глаз и ожогов брызгами горячей воды и др. 

7. На рабочем месте категорически запрещается пользоваться открытым огнем, 

курить. Запрещается мыть руки или чистить одежду бензином. 

8. Во всех случаях получения травм, ожогов, отравлений пострадавшему 

необходимо оказать первую помощь и немедленно направить его в медицинское 

учреждение. 

 



 

Лабораторная работа № 1 

 

                             РЕМОНТ БЛОКОВ ЦИЛИНДРОВ 

Цель работы. Изучить основные дефекты чугунных блоков и блоков цилиндров 

из алюминиевых сплавов и способы их устранения; изучить оборудование для гнезд 

и вкладышей коренных подшипников и втулок распределительных валов; 

приобрести практические навыки по выполнению расточных операций на станках 

РД-2 и РР-4. 

Задание. Продефектовать блок цилиндров, назначить режим растачивания, 

расточить отверстия под шейку распределительного вала и гнезда коренных 

подшипников. 

Оборудование и материалы. Блоки цилиндров ЗМЗ, Д-240 и СМД; станок 

расточной РД-2 и комплект приспособлений; станок расточной РР-4 с комплектом 

приспособлений; оправка для проверки соосности постелей коренных подшипников; 

индикаторные нутромеры 18...50, 50... 100 мм; микрометры МК 25...50, 50...75, 75... 

100 мм; набор слесарного инструмента: молоток, ключи и др.; альбом 

технологических карт на восстановление деталей двигателя. 

Методические рекомендации при ремонте блоков двигателя ЗМЗ-53 на 

расточном станке РД-53.  

1. Проводят дефектацию блока цилиндров и составляют маршрутную карту 

ремонта блока. Результаты заносят в карту дефектации и маршрутную карту. 

2. Определяют диаметр растачиваемого отверстия под шейку распределительного 

вала и коленчатого вала или вкладыши коренных подшипников. Для этого 

ремонтные втулки распределительного вала запрессовывают в их гнезда. 

Устанавливают ремонтные размеры шеек валов (распределительного и 

коленчатого). Втулки распределительного вала перед запрессовкой предварительно 

растачивают на токарном станке, чтобы припуск на расточку в блоке не превышал 1 

мм на диаметр. 

3. Рассчитывают вылет резцов на борштангах. 

4. Устанавливают резцы на рассчитанный вылет и измеряют 

его микрометром или специальным индикаторным приспособлением.  

При расточке гнезда коренных подшипников резцы борштанги устанавливают на 

один размер, равный чертежному или ремонтному. 

 



При расточке вкладышей коренных подшипников и втулок распределительного 

вала резцы устанавливают на размер (ремонтный или чертежный) вала с учетом 

масляного зазора в соединении. 

5. Выбирают скорость подачи при растачивании, равную 

15...20 мм/мин, установкой дросселя в необходимое положение. 

Проверяют скорость подачи с помощью линейки и секундомера и 

записывают указанное положение крана дросселя в отчет. 

6. Устанавливают редуктор в исходное левое крайнее положение и поворотом 

рукоятки поднимают выдвижные упоры опорной плиты. 

7. Устанавливают на выдвижные упоры опорной плиты предназначенный для 

расточки блок цилиндров так, чтобы конусные головки фиксатора вошли в 

технологические отверстия блока цилиндров. Задняя часть должна быть обращена в 

сторону редуктора. Поворотом рукоятки влево спускают блок цилиндров на опор-

ную плиту. 

8. Вставляют поочередно большую и мелкую борштангу в опорные подшипники 

так, чтобы шпоночный паз борштанги совпал с направляющей шпонкой опорного 

подшипника. При этом прорезь для прохождения резцов борштанги в опорных 

подшипниках должна находиться в верхнем положении. 

Приподняв на 1...2мм блок, борштанги пропускают через обрабатываемые 

отверстия так, чтобы резцы не задевали растачиваемые поверхности. Затем 

пропускают их через второй опорный подшипник и совмещают хвостовик 

борштанги с пазом муфты хвостовика шпинделя. Поворотом борштанги за ручку по 

часовой стрелке заводят хвостовик в зацепление с муфтой и опускают блок на 

опорную плиту. 

9. Закрепляют блок, убедившись, что все резцы вышли из гнезд 

коренных подшипников и втулок распределительного вала блока, 

с помощью двух специальных планок на опорной плите. Выкру 

чивают хвостовики борштанг для предупреждения травм, которые 

они могут нанести оператору при расточке. 

10. Включают привод насоса гидросистемы и подводят резцы борштанг до 

растачиваемых поверхностей не ближе 5... 10 мм, поворачивают рукоятку 

управления распределителя в правое положение, применяя ускоренное движение 

подачи с помощью дросселя. 

11. Выключают привод насоса гидросистемы, устанавливают дросселем 

расчетную скорость подачи (15...20 мм/мин). Нажатием кнопок «Пуск» сначала 

привода борштанг, а затем привода 



насоса гидросистемы запускают стенд в работу и растачивают отверстия. Конец 

растачивания контролируют концевым выключателем. 

12. Освобождают блок от прижимов, устанавливают борштанги резцами вверх, 

приподнимают рукояткой блок и поочередно вынимают борштанги за рукоятки, 

которые ставят после окончания расточки. Поднимают блок на упорах на 0,5... 1 мм, 

чтобы резцы не касались растачиваемой поверхности. 

13. Включают насос и отводят редуктор в крайнее левое положение. 

14. Снимают блок и контролируют растачиваемые отверстия. Шероховатость 

расточенных поверхностей должна составлять 3,2...6,3 мкм, максимальное 

отклонение от соосности не должно превышать 0,02 мм. Номинальный момент 

затяжки коренных подшипников должен быть 100...ПО Н  м. 

Порядок выполнения работ при расточке гнезд коренных подшипников на 

станке РР-4. После фрезерования плоскостей разъема крышки и гнезда коренных 

подшипников или восстановления поверхности проводят расточку гнезд под 

чертежный размер на станке РР-4. Для этого выполняют следующие виды работ. 

1. Рассчитывают вылет резца для растачивания до чертежного размера диаметра 

гнезд коренных подшипников блока. 

2. Выбирают необходимый диаметр борштанги, собирают и регулируют опоры на 

борштанге. Опоры должны плотно без заеданий и люфта входить в подшипник 

кронштейна. 

3. Устанавливают и регулируют на требуемый размер расточные резцы. 

4. Устанавливают блок на плиту станка картерной плоскостью вверх и первым 

коренным подшипником к шпинделю станка. Снимают крышки коренных 

подшипников и в постели первого и последнего коренного подшипников 

устанавливают вкладыши для центровки борштанга. К станку прилагаются 4 

комплекта вкладышей: 70x95 (Д-56); 50x70,5 (ЗИЛ-508.10); 50x68,5 (ЗМЗ-53); 70x98 

(СМД-62). 

5. Устанавливают на хвостовики опор борштанги кронштейны: для тракторных 

блоков — большие, для автомобильных — маленькие. Кронштейны прикручивают 

непосредственно к картерной плоскости блока за исключением блока ГАЗ-53, ГАЗ-

69, на которых под кронштейны ставят специальные подкладки. Отверстия 

кронштейнов и пазы подкладок совмещают с отверстиями в блоке и слегка их 

закрепляют картерными блоками. Затем закрепляют хвостовик опоры в кронштейне 

с помощью стяжных болтов и окончательно закрепляют кронштейны к блоку. 

6. Снимают установочные вкладыши и устанавливают крышки коренных 

подшипников на свои места. 



7. Совмещают ось борштанги с осью шпинделя станка, перемещая блок в 

горизонтальной плоскости стола и шпиндельную бабку станка в вертикальной 

плоскости с помощью винта по направляющим тумбы без заметного перекоса. 

8. Закрепляют блок к столу при помощи прижимных планок и болтов. Соединяют 

борштангу с хвостовиком пиноли шарнирным патроном и подводят резцы 

борштанги к обрабатываемым гнездам коренных подшипников. 

 

9. Включают необходимое направление подачи борштанги, подбором сменных 

шестерен устанавливают выбранную частоту вращения шпинделя, провертывают 

механизм станка вручную, снимают рукоятки с подъемного винта и винта подачи 

пиноли и включают вращение станка, нажав кнопку «Пуск». 

10.Останавливают станок после расточки и, если необходимо, снимают 

проходные резцы с борштанги и устанавливают резцы для других расточных работ: 

подрезки галтелей, установочного подшипника или пояска под маслогонную резьбу. 

Для этого устанавливают правый резец и изменяют направление подачи в сторону 

шпиндельной бабки. 

11.Снимают все резцы, отсоединяют борштангу и вынимают ее из опор. Проводят 

контроль отверстий, и если расточенные отверстия удовлетворяют техническим 

уровням, кронштейны с опорами снимают с блока. 

Шероховатость расточенных поверхностей не должна превышать 6,3 мкм, 

овальность 0,02 мм, конусообразность 0,03 мм, отклонение от соосности 0,05 мм. 

Отклонение от соосности смежных гнезд допускается не более 0,03 мм. 

Отчет о работе. Он должен содержать. 

1. Название, цель лабораторной работы и применяемое оборудование. 

2. Основные технические характеристики и краткое описание принципа действия 

расточных станков РД-2 и РР-4. 

3. Карту дефектации и маршрутную карту ремонта блока цилиндров. 

4. Расчет и выбор режимов растачивания с приложением схемы расчета вылета 

резца. 

5. Результаты контроля расточки и технические требования на выполненную 

работу. 

 

Контрольные вопросы и задания 

1. Назовите основные причины нарушения соосности расположения постелей 

вкладышей коренных подшипников в блоках двигателей. 2. Как проверяют и за-

меряют несоосность постелей вкладышей коренных подшипников в блоке? 3. Ка-

кими способами восстанавливают соосность гнезд под вкладыши коренных под-

шипников в блоке? 4. В каких случаях растачивают вкладыши шатунных и корен- 



ных подшипников двигателя? 5. Изложите технологию расточки коренных под-

шипников и втулок распределительного вала. 6. Каким требованиям должны от-

вечать расточенные коренные подшипники и втулки распределительного вала? 7. 

Как рассчитать вылет резца для расточки гнезд при использовании микрометра или 

индикаторной головки? 8. Какие преимущества дает одновременная расточка гнезд 

коренных подшипников и втулок распределительного вала? 

  



Лабораторная работа № 2 

РЕМОНТ КОЛЕНЧАТЫХ ВАЛОВ 

Цель работы. Изучить дефекты коленчатых валов и причины, их вызывающие, 

технологические процессы ремонта коленчатых валов; ознакомиться с 

оборудованием для шлифования коленчатых валов; приобрести практические 

навыки по шлифовке шеек коленчатых валов. 

Задание. Изучить технику безопасности при выполнении данной работы; 

осмотреть коленчатый вал; измерить коренные и шатунные шейки; определить 

ремонтные размеры для коренных и шатунных шеек; составить схему 

технологического процесса ремонта вала; установить коленчатый вал на станок; 

прошлифовать коренные и шатунные шейки. 

Оборудование и материалы. Круглошлифовальный станок модели ЗА423; 

приспособление правки круга; люнеты; приспособление для полирования шеек 

коленчатого вала; приспособление для предварительной установки коленчатого 

вала; штангенрейсмус; стойка с индикаторной головкой часового типа; микрометр 

МК75...100; набор щупов № 3. 

Методические рекомендации. 

1. Устанавливают коленчатый вал на призмах и проводят внешний осмотр. 

2. Измеряют радиус кривошипа при помощи штангенрейсмуса. 

3. Измеряют изгиб вала. 

4. Измеряют коренные и шатунные шейки коленчатого вала. 

5. Устанавливают коленчатый вал на станке и шлифуют коренные шейки. 

6. Проводят контрольный осмотр и замеряют коренные шейки. 

7. Проводят переналадку станка для шлифования шатунных шеек. 

8. Шлифуют шатунные шейки вала. 

9. Проводят контрольный осмотр и замеряют шатунные шейки. 

10. Полируют коренные и шатунные шейки коленчатого вала. 

11. Проводят контрольный осмотр и снимают коленчатый вал. 



 

Отчет о работе. Он должен содержать. 

1. Название, цель лабораторной работы и применяемое оборудование. 

2. Перечень и результаты выполненных измерений шатунных и коренных шеек 

(результаты дефектации заносят в таблицу). 

Результаты дефектации коленчатого вала двигателя 

 

№ 

шейк

и 

Диаметр 

шейки, мм 

Овальность, 

мм 

Размер, мм 

1 

2 

3 

 

 

 

 

 

 

наименьший            

принятый 

ремонтный 

 

 

3. Маршрутную карту ремонта коленчатого вала оформляют в виде таблицы. 

 

№п

/п 

Наиме

новани

е 

операц

ии 

Оборудов

ание и 

приспосо

бления 

Режи

м 

обраб

отки 

Инстр

умент 

Матер

иал       
 

 

 

 

     
 

 

     
 

Режимы шлифования коренных и шатунных шеек. 

Перечень и результаты выполненных измерений отремонтированного 

коленчатого вала (результаты измерений заносят в таблицу). 

 

№ 

шейк

и 

Диаметр 

шейки, мм 

Конусно

сть, мм 

Овально

сть, мм     
 

 

   
 

Результаты измерений радиуса кривошипа отремонтированного вала. 

Схему станка, приспособления или отдельного агрегата станка, применяемого 

при ремонте коленчатого вала. 

 

 

 

 

 

 

 



Контрольные вопросы и задания 

1. Назовите методы и последовательность ремонта коленчатых валов.  

2. Какие операции выполняют на станке модели ЗА423?  

3. Как правят шлифовальный круг (оборудование, инструмент)?  

4. Как проверяют радиус кривошипа?  

5. Как проверяют изгиб коленчатого вала?  

6. Какие окончательные операции проводят на шейках коленчатого вала после 

шлифования?  

7. Как проверяют радиус галтелей у шеек и от чего зависит их значение?  

8. Как проверяют чистоту обработки шеек коленчатого вала? 9. Как настраивают 

станок для шлифования шатунных шеек? 



Лабораторная работа № 3 

РЕМОНТ РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ ВАЛОВ 

Цель работы. Изучить дефекты распределительных валов; ознакомиться с 

оборудованием и инструментом, применяемыми при шлифовании 

распределительных валов двигателей внутреннего сгорания; исследовать 

изнашивание распределительных валов; изучить технологический процесс 

шлифования опорных шеек, кулачков и эксцентрика валов; приобрести навыки 

выполнения отдельных операций по ремонту распределительных валов. 

Задание. Изучить технику безопасности при выполнении данной работы; 

произвести дефектацию ремонтируемых распределительных валов; занести 

результаты в таблицу; выбрать ремонтные размеры по восстанавливаемым 

поверхностям и занести в таблицу; разработать маршрутную карту 

технологического процесса ремонта распределительного вала; установить режимы и 

провести шлифование вала. 

Оборудование и материалы. Копировально-шлифовальный станок мод. ЗА433; 

приспособление для правки шлифовального круга; приспособление для установки 

деталей в центрах; люнеты; лупа 4-кратного увеличения; микрометры МК 25...50, 

50...75; стойка с индикаторной головкой часового типа; шаблоны с профилем 

впускных и выпускных кулачков. 

Методические рекомендации. 

1. Получают задание (выдает преподаватель каждому студенту). 

2. Знакомятся с общими правилами техники безопасности при выполнении 

работы. 

3. Определяют изгиб распределительного вала по биению средней опорной шейки 

и результаты замера сравнивают с техническими условиями. 

4. Замеряют опорные шейки распределительного вала, результаты замеров 

записывают в протокол. 

5. Замеряют высоту кулачков. Результаты замеров наиболее изношенного кулачка 

заносят в протокол. 

6. Устанавливают и записывают в разделе заключения ремонтный размер или 

размер, под который будут шлифовать шейки и кулачки. 

7. Разрабатывают и описывают в протоколе технологический процесс ремонта 

распределительного вала. 

8. Знакомятся с устройством станка и приспособления. 

9. Устанавливают соответствующее копировальное приспособление, закрепляют 

распределительный вал в центрах передней и задней бабок станка и проводят 

шлифование. 

10. Замеряют отремонтированные шейки и высоту кулачков. Результаты замеров 

заносят в протокол. 



11. Вычерчивают схему станка, приспособления или отдельного узла станка, 

применяемого при ремонте распределительного вала. 

Отчет о работе. Он должен содержать. 

1. Название и цель лабораторной работы. 

2. Результаты дефектации ремонтируемых распределительных валов с 

назначением ремонтных размеров (результаты замеров изношенных шеек и 

кулачков), операций ремонта распределительного вала (результаты измерений 

отремонтированных шеек и высоты кулачков заносят в таблицу). 

Результаты замеров изношенных шеек и кулачков 

распределительного вала двигателя 

№ Диаметр шейки, мм Высота кулачка, мм Изгиб вала, мм 

1 

2 

Последовательность операций ремонта распределительного вала 

№ Наимен

ование 

операци

и 

Оборудование, приспособления 

инструмент 

Режим 

обработки 

Материал 

1 

2 

Результаты замеров отремонтированного распределительного вала 

двигателя 

 

№ Диаметр 

шейки, мм 

Высота 

кулачка, мм 

Шероховатость 

поверхности 1 

2 

3. Схему станка, приспособления или отдельного агрегата станка, применяемого 

при ремонте распределительного вала. 

Контрольные вопросы и задания 

1. Назовите основные неисправности распределительных валов и способы их 

устранения. 2. Каковы особенности износа профиля кулачков распределительных 

валов? 3. Как обнаружить скрытые дефекты (трещины) шлифовального круга? 4. 

Назовите основные причины разбалансировки шлифовального круга и меры их 

устранения. 5. Каково функциональное назначение копировально-шли-фовального 

станка мод. ЗА433? Перечислите основные конструктивные элементы станка. 6. 

Назовите последовательность действий, выполняемых на этапе подготовки станка к 

работе. 7. Чем достигают соответствующее взаимное угловое расположение копиров 

и кулачков распределительных валов? 8. Назовите основные способы 

восстановления изношенных опорных шеек и кулачков распределительных валов. 9. 

В чем сущность ремонта кулачков методом электроконтактной пайки 

пастообразным припоем? 10. Каковы основные правила техники безопасности при 

выполнении данной работы? 



 

Лабораторная работа № 4 

РЕМОНТ ЦИЛИНДРОВ И ГИЛЬЗ ДВИГАТЕЛЕЙ 

Цель работы. Ознакомиться с оборудованием, инструментом и материалами, 

применяемыми при расточке и хонинговании цилиндров и гильз двигателей 

внутреннего сгорания; исследовать характер изнашивания цилиндров и гильз; 

изучить технологический процесс расточки и хонингования цилиндров и гильз; 

приобрести навыки выполнения отдельных операций по ремонту цилиндров и гильз. 

Задание. Провести дефектацию ремонтируемых цилиндров (гильз); записать 

результаты в таблицу и вычертить эпюру износа цилиндра; назначить ремонтный 

размер и записать его в таблицу; разработать маршрутную карту технологического 

процесса ремонта цилиндра; установить режимы расточки и провести растачивание 

цилиндра; установить режимы и провести чистовое хонингование цилиндра. 

Оборудование и материалы. Вертикально-расточной станок модели 2А78 или 

2Е78П; вертикальнохонинговальный станок модели ЗА833, ЗК833 или ЗГ833; 

хонинговальная головка; приспособление для установки и крепления гильз; 

одноконтактное индикаторное приспособление рычажного типа для центрирования 

гильз (цилиндров) относительно шпинделя расточного станка; специальный 

микрометр с призмой; приспособление («наездник») и калибр для установки вылета 

резца на шпинделе расточного станка; микрометр МК-50—100, нутромер 

индикаторный НИ-50—100; приспособление для контроля биения посадочных 

поясков и опорной поверхности буртика гильзы КИ-3340.

 

Методические рекомендации. 

  1. Знакомятся с инструкцией по технике безопасности. 

2. Поднимают перед установкой детали на столе станка шпиндельную группу в 

крайнееверхнее положение, подбирают и устанавливают шпиндель на 

шпиндельной бабке и с помощью кулачковой муфты отключают шпиндель станка. 

Шпиндель подбирают в зависимости от обрабатываемого диаметра отверстия ци-

линдра (гильзы). К станку прилагают три шпинделя: один диаметром 48 мм для 

обработки отверстий  60...84 мм,  второй диаметром 

78 мм для обработки отверстий 84... 125 мм и третий диаметром 120 мм для 

обработки отверстий 125... 165 мм. 

3. Устанавливают на столе станка при растачивании цилиндров блока или гильзы 

на станке модели 2А78 ремонтируемый блок или приспособление для крепления 

гильз и закрепляют прихватами, а затем проводят центрирование растачиваемого 

цилиндра относительно оси шпинделя. 

Центрируют растачиваемое отверстие по верхнему пояску цилиндра с помощью 

индикаторного приспособления (рис. 3.2, а). Для этого на торце резцовой головки 



шпинделя устанавливают индикаторное приспособление, опускают шпиндельную 

группу вниз так, чтобы рычаг 6 индикаторного приспособления вошел в цилиндр 

(гильзу) на глубину 6... 7 мм у карбюраторных или 24...27 мм у дизельных 

двигателей. Затем, поворачивая шпиндель станка и несколько перемещая стол 

станка с блоком (гильзой) в продольном и поперечном направлениях, добиваются 

полного совмещения осей цилиндра (гильзы) и шпинделя. 

Центрирование считается законченным, если при вращении приспособления 

(шпинделя) отклонение в показаниях индикаторной головки не превышает его 

деления (или не более допустимой величины овальности гильзы). 

По окончании центрирования шпиндельную группу поднимают в крайнее 

верхнее положение, фиксируют стол станка с блоком или приспособлением для 

расточки гильз и снимают индикаторное приспособление. 

 

Устанавливают резец 7либо при помощи специального приспособления, которое 

называется «наездником», либо при помощи специального микрометра с призмой 

(рис. 3.2, б) на размер, мм, где dT — диаметр головки шпинделя станка, мм; dcvv — 

стандартный ремонтный размер цилиндра (гильзы), мм; Ъ — припуск на диаметр на 

последующую обработку, мм. 

Принимают рекомендуемые режимы резания при расточке гильз (цилиндров) по 

таблице 3.1. 

3.1. Режимы расточки гильз (цилиндров) двигателей внутреннего сгорания 

 

 Материал резца и твердость гильзы (цилиндра) 

Параметр Пластины ВКЗ, ВК8 «Элъбор» 

 

 

  

 закаленной       

незакаленной 

закаленной     

незакаленной 

Глубина резания, мм 0,10...0,20        0,05...0,55       0,05...0,07        0,05...3,0 

Подача, мм/об 0,125...0,20       0,04...0,18       0,03...0,50       0,03...0,50 

Скорость резания, м/мин 30...50 100...250 50...200 400... 1000 

Включают, выбрав режимы, автоматическую подачу и начинают растачивание. В 

зависимости от чертежных размеров гильз (цилиндров) допустимые значения 

овальности и конусообразное-ти после растачивания составляют 0,008...0,05 мм, а 

шероховатость поверхности Ra = 2,5...1,25 мкм. 

Хонингуют цилиндры. Алмазное хонингование выполняют с помощью 

хонинговальных головок различных конструкций, которым сообщается 

вращательное и возвратно-поступательное движение при одновременной 

радиальной подаче брусков. 



Отчет о работе. Он должен содержать. 

1. Название и цель лабораторной работы. 

2. Результаты дефектации ремонтируемых цилиндров с назначением ремонтного 

размера (заносят в таблицу). 

 

№ 

цилиндра 

Диаметр проверяемого цилиндра 

(гильзы) 

Заключение 

 

 

чертежный наибольший (ремонтный 

размер) 

    

3. Эпюру износа цилиндра. 

4. Маршрутную карту технологического процесса ремонта цилиндра. 

5. Расчет параметров (режимов) расточки и хонингования: 

теоретический ремонтный размер; 

установку резца на размер; 

режимы растачивания (скорость резания v, частота вращения я, подача S); 

длину хода хонинговальной головки; 

частоту вращения шпинделя (хонинговальной головки). 

Контрольные вопросы и задания 

1. Назовите дефекты цилиндров и гильз автотракторных двигателей.  

2. Какова технологическая последовательность расточки и хонингования 

цилиндров и гильз?  

3. Какой припуск дается на последующую обработку цилиндра (гильзы) после 

расточки?  

4. Как совмещают оси цилиндра (гильзы) и шпинделя и устанавливают резец на 

размер при расточке?  

5. По каким критериям выбирают алмазные бруски при хонинговании? Как 

определяют перебег брусков?  

6. Как осуществляют ремонт гильз (цилиндров) без их растачивания? Назовите 

виды окончательной обработки. 

 

 

 

 

 

 

 

 



Лабораторная работа № 5 

РЕМОНТ ДЕТАЛЕЙ ШАТУННО-ПОРШНЕВОЙ ГРУППЫ 

Цель работы. Ознакомиться с оборудованием, приспособлениями и 

инструментом, применяемыми при ремонте деталей шатунно-поршневой группы 

(ШПГ); получить практические навыки по их дефектации, технологии ремонта. 

Задание. Ознакомиться с оснащением рабочего места; изучить характерные 

износы и дефекты деталей шатунно-поршневой группы и провести их дефектацию; 

сделать заключение о пригодности деталей к дальнейшей работе; изучить 

технологию ремонта деталей ШПГ; изучить устройство и работу станка УРБ-ВП-М; 

расточить втулку верхней головки шатуна на станке УРБ-ВП-М; разработать 

маршрутную карту на ремонт одной из деталей; записать в форму отчета сведения о 

проделанной работе. 

 

Оборудование и материалы. Универсальный расточной станок УРБ-ВП-М; 

реечный пресс 3000Н; приспособление для проверки геометрических параметров 

шатунов КИ-724; микрометр с призмой для установки резцов; слесарный верстак на 

одно рабочее место; индикаторные нутромеры НИ-18—50, НИ-50—100 ГОСТ 868—

72; микрометры 25...50 мм, 125...150 мм ГОСТ 6507—60; детали шатунно-

поршневой группы двигателей. 

 

Методические рекомендации. 

1. Проводят дефектацию поршня, поршневого пальца. 

2. Выпрессовывают изношенную втулку из отверстия верхней головки шатуна. 

3. Проверяют шатун на изгиб и скрученность. С этой целью призму с 

индикаторами часового типа устанавливают на оправку и передвигают ее до 

соприкосновения упора призмы с плоскостью плиты. В этом положении 

перемещают индикатор до получения натяга на измерительном стержне и 

закрепляют его. Совмещают нулевое деление шкалы со стрелкой, затем 

поворачивают призму на 180° и также устанавливают индикатор. 

В отверстие верхней головки шатуна с выпрессованной втулкой вставляют 

разжимную втулку и закрепляют ее конусами. Далее шатун устанавливают в 

оправку, перемещают его до упора оправки в плиту и закрепляют на оправке. 

Призму ставят на оправку и при соприкосновении ее упоров с плитой поочередно, 

по отклонению стрелки от нулевого положения индикатора определяют изгиб 

шатуна, а по отклонению стрелки индикатора — скручивание. 

4. Выправляют шатун при наличии изгиба и скрученности с помощью 

приспособления. 

5. Запрессовывают втулку в верхнюю головку шатуна и растачивают ее на станке 

УРБ-ВП-М в следующем порядке. 



Закрепляют в отверстии нижней головки шатуна оправку. Устанавливают оправку 

вместе с шатуном на призмах каретки. Укладывают шаблон между упорами на 

подвижной каретке в кронштейне. Маховичком перемещают каретку до зажима 

шаблона между упорами каретки и кронштейном, стопорят каретку винтом. 

Надевают на шпиндель центрирующий конус и маховиком ручного перемещения 

шпинделя совмещают ось втулки шатуна с осью шпинделя. Опорой и прижимной 

стойкой закрепляют верхнюю головку шатуна так, чтобы не нарушить соосности 

осей. Выводят шпиндель и снимают с него центрирующий конус. 

Зазор в соединении втулка шатуна — поршневой палец в двигателях составляет 

обычно 0,02...0,03 мм. 

Растачивают втулки при следующих режимах: частота вращения шпинделя 1000 

мин
-1

, глубина резания 0,10...0,15 мм, подача 0,04 мм за один оборот шпинделя. 

 

Устанавливают после расточки втулки в шпиндель станка раскатку и 

раскатывают втулку в течение 30...40 спри частоте вращения шпинделя 960 мин
-1

. 

6. Разрабатывают маршрутную карту на восстановление детали (по указанию 

преподавателя). 

Отчет о работе. Он должен содержать. 

1. Название и цель лабораторной работы. 

2. Характеристику технического состояния деталей ШПГ по результатам 

дефектации. 

3. Маршрутную карту устранения дефектов одной из деталей. 

4. Схему выполнения технологической операции. 

Контрольные вопросы и задания 

1. Какие характерные виды износов имеют детали шатунно-поршневой группы 

(поршень, шатун, поршневой палец, поршневые кольца, втулка верхней головки 

шатуна)?  

2. Какие методы дефектации деталей шатунно-поршневой группы используют?  

3. Как определить параллельность расположения осей верхней и нижней головок 

шатуна?  

4. Перечислите основные способы восстановления деталей шатунно-поршневой 

группы. В чем их преимущества и недостатки?  

5. Изложите сущность методики установки шатуна на расточной станок УРБ-ВП-М 

для обработки верхней головки шатуна



 

Лабораторная работа № 6 

ЭКСПРЕСС-МЕТОДЫ РЕМОНТА ДЕТАЛЕЙ 

И СБОРОЧНЫХ ЕДИНИЦ МАШИН 

(РЕМОНТ РЕЗЬБОВЫХ ОТВЕРСТИЙ, 

РЕМОНТ РУКАВОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ, 

РЕМОНТ СТЕКОЛ АВТОМОБИЛЯ И ДР.) 

Цель работы. Ознакомиться с существующими экспресс-методами ремонта 

составных частей машин; изучить технологии ремонта резьбовых отверстий, 

ремонта рукавов высокого давления, восстановления геометрии кузова; 

ознакомиться с применяемым оборудованием и оснасткой для выполнения 

ремонтных работ экспресс-методами; приобрести практические навыки выполнения 

отдельных операций по ремонту составных частей машин. 

Задание. Выполнить ремонт резьбы способом установления резьбовых 

спиральных вставок; ремонт резьбы способом установления резьбового ввертыша; 

составить операционную карту ремонта резьбовых отверстий способом 

установления спиральных вставок; составить операционную карту ремонта рукавов 

высокого давления (РВД), маршрутную карту ремонта кузова с использованием 

приварочного пистолета, маршрутную карту ремонта кузова с использованием 

адаптеров. 

Оборудование и материалы. Дрель; комплект для ремонта (восстановления) 

резьбовых отверстий ПИМ-5526; комплект инструментов для ремонта РВД; 

приварочный пистолет; комплект «Dellenlifter» для рихтовки кузовных деталей 

машин; промышленный электрофен. 



Методические рекомендации. 

Технологический процесс исправления резьбового отверстия с помощью 

спиральной вставки заключается в следующем. 

1. Выбирают резьбовую вставку требуемого диаметра. 

2. Рассверливают сверлом дефектное резьбовое отверстие до следующего размера 

основной или соответствующей мелкой резьбы, при необходимости применяя 

кондукторы. 

3. Нарезают метчиком резьбу в рассверленном отверстии на глубину не менее 

длины вставки. 

4. Продувают сжатым воздухом нарезанное резьбовое отверстие для удаления 

стружки. 

5. Ввертывают с помощью ключа вставку в деталь до тех пор, пока последний 

виток не будет утопать от поверхности детали на 0,5...1 мм (рис.3.6). 

6. Удаляют технологический поводок вставки с помощью бородка (рис. 3.7). 

Технологический процесс ремонта резьбового соединения с помощью втулки-

усилителя (ВУРС) заключается в следующем: 

1. Высверливают старую резьбу. 

2. Раззенковывают рассверленное отверстие. 

3. Нарезают в отверстии с помощью метчика резьбу на полную глубину. 

4. Удаляют резьбовую стружку. 

5. Ввертывают ВУРС в резьбовое отверстие с помощью резьбо-нарезчика. (Втулка 

вошла в гнездо полностью. Дальнейшее вращение резьбонарезчика требует большой 

силы, так как при этом внутренняя резьба деформируется и впрессовывается в 

резьбу ремонтируемой детали. Обратным ходом инструмент завершает обработку 

резьбы.) 



 

 

 

 

Рис. 3.6. 

Вворачивание 

резьбовой 

вставки: 

1 — деталь; 2 — 

спиральная вставка; 3 — 

ключ 

Рис. 3.7. Удаление 

технологичес

кого поводка: 

1 — неметаллическая 

прокладка; 2 — боро-

док; 3 — спиральная 

вставка; 4 — деталь 

Технологический процесс ремонта рукавов высокого давления (рис.3.8) 

заключается в следующием. 

1. Обрезают шланг ножовкой. Делают на шланге отметку, соответствующую 

длине прямого участка фитинга или переходника. Для обрезки удобно пользоваться 

зажимом, входящим в состав набора. 

2. Заправляют шланг в фитинг или переходник по метке. 

3. Устанавливают фитинг или переходник со шлангом в зажим. 

4. Замеряют с помощью штангенциркуля наружный диаметр шланга. (Диаметр 

определяет размер закатки.) 

5. Устанавливают закаточную машинку на первую отметку на фитинге или 

переходнике. Для облегчения закатки ролики и фитинг в месте закатки смазывают 

машинным маслом из масленки. Первой отметкой считают ближайшую к шлангу, 

всегда надо начинать закатку с нее. 
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Рис. 3.8. Ремонт рукава 

высокого давления: 

1 — рукав; 2— ниппель; 3 — 

фитинг (в разрезе); 4— гайка 



6. Проводят закатку, вращая закаточную машинку на полный оборот в любую 

сторону. Поджим осуществляют не более чем на 1/16 полного оборота инструмента; 

чрезмерная затяжка может привести к повреждению фитинга или переходника. 

7. Контролируют глубину закатки с помощью штангенциркуля. Фитинг или 

переходник должен быть закатан до размера, равного наружному диаметру шланга. 

8. Устанавливают закаточную машинку на вторую отметку на фитинге или 

переходнике и повторяют действия в соответствии с пунктами 6, 7. 

Технологический процесс рихтовки с использованием приварочного пистолета 

концерна «Wiirth» заключается в следующем. 

1. Готовят машину к рихтовке, для этого: отсоединяют аккумуляторные клеммы; 

убирают воспламеняемые детали обивки, утеплителя и электропроводку от места, 

контактируемого с обрабатываемой поверхностью. Ориентировочное время от 5 

мин до З...4ч (в зависимости от повреждения). 

2. Удаляют лакокрасочное покрытие в месте рихтовки, используя 

круглошлифовальные машинки, наждачную бумагу и при необходимости шабера. 

Ориентировочное время 5... 10 мин. 

3. Приваривают штыри в месте рихтовки, для этого: вставляют штырь в мундштук 

пистолета шляпкой наружу; плотно прижимают пистолет штырем и электродами, 

расположенными по обе стороны от мундштука, к подготовленной поверхности и 

нажимают на курок на 2...3 с и отпускают. 

4. Вытягивают впадину, для этого: надевают обратный молоток цангой на штырь и 

фиксируют его поворотом рифленого кольца вправо; нанося удары обратным 

молотком, рихтуют поверхность. 

5. Удаляют штыри, для этого: обрезают штырь у основания кусачками; 

зашлифовывают остаток штыря. 

6. Восстанавливают лакокрасочное покрытие в соответствии с существующей 

технологией. 

Технологический процесс рихтовки с использованием комплекта «Dellenlifter» 

заключается в следующем. 

1. Очищают вмятину очистителем. 

2. Надевают подходящий адаптер на держатель и наносят на середину 

специальный клей-расплав. 

3. Наклеивают адаптер на самое глубокое место и по возможности охлаждают 

сжатым воздухом. 

4. Зажимают адаптер обратным молотком и вытягивают вмятину. 

5. Нагревают адаптер феном до температурыТ~ 150 °С и тянут в сторону с 

помощью держателя. 

6. Нагревают остатки клея и удаляют специальным шпателем. 

7. Удаляют следы от клея стекольным очистителем. 



Отчет о работе. Он должен содержать. 

1. Название и цель лабораторной работы. 

2. Последовательность выполнения операций по ремонту резьбовых соединений. 

3. Последовательность выполнения операций по ремонту РВД. 

4. Последовательность выполнения операций по ремонту кузовов автомобилей с 

применением одного из методов. 

5. Эскиз одного из приспособлений, применяемых при экспресс-методах ремонта 

(по заданию преподавателя). 

Контрольные вопросы и задания 

1. Назовите изученные экспресс-методы ремонта и область их применения.  

2. Какова последовательность ремонта РВД?  

3. В чем отличия методов ремонта резьбовых соединений спиральными вставками 

и постановкой ВУРС-втулки?  

4. Назовите недостатки рихтовки кузовных деталей с использованием привароч-

ного пистолета.  

5. Объясните устройство и принцип работы обратного молотка. 

 

 

 

 

 

 

 



Лабораторная работа № 7 

РЕМОНТ ХОДОВОЙ ЧАСТИ ТРАКТОРОВ И АВТОМОБИЛЕЙ 

Цель работы. Изучить существующие и перспективные способы, 

технологические приемы восстановления деталей гусеничных и колесных машин; 

ознакомиться с устройством и работой стенда ОПР-1402М и получить практические 

навыки выполнения разборки-сборки кареток тракторов типа ДТ-75М; изучить 

способы ремонта покрышек пневматических шин автотракторных средств и 

применяемое при этом оборудование, приспособления и инструмент; провести 

вулканизацию камеры и исследовать зависимость качества (твердости) от времени 

вулканизации. 

Задание. Ознакомиться с инструкцией по технике безопасности на рабочем 

месте; изучить физические основы и технологические особенности восстановления 

деталей ходовой части машин; ознакомиться с оборудованием, материалами, 

применяемыми при восстановлении деталей ходовой части; разобрать (собрать) 

каретку трактора ДТ-75М; рассчитать режимы, настроить оборудование и провести 

вулканизацию пневматической камеры; составить схему технологического процесса 

восстановления детали. 

Оборудование и материалы. Стенд для разборки (сборки) каретки; стенд для 

разборки (сборки) передней оси (моста) колесных тракторов; пресс гидравлический; 

приспособления и съемники для разборки ходовой части гусеничных и колесных 

машин; комплект оборудования, приспособлений и инструментов для вулканизации 

камер колесных машин; образцы восстановленных деталей ходовой части 

гусеничных и колесных машин. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Методические рекомендации. 

1. Знакомятся с мероприятиями по охране труда при выполнении работы. 

2. Изучают устройство и работу стенда для разборки и сборки кареток ОПР-

1402М, другое оборудование, применяемое при ремонте ходовой части, а также 

технологию восстановления деталей. 

3. Проводят вулканизацию покрышки (камеры) с использованием различных 

технологических режимов и материалов. 

4. Устанавливают на стенде ОПР-1402М каретку трактора (по заданию 

преподавателя) и проводят ее разборку по частям таким образом, чтобы навыки 

работы на стенде получил каждый студент. 

5. Изучают характер износа деталей ходовой части, причины, вызывающие износ. 

Изучают способы предупреждения износов. 

6. Измеряют износ детали ходовой части (по заданию преподавателя), выбирают 

оптимальный способ восстановления и составляют маршрутную карту. 

7. Собирают каретку на стенде ОПР-1402М. 

8. Проводят вулканизацию покрышки (камеры) на различных режимах. 

9. Строят зависимость качества (твердости) от времени вулканизации. 



Отчет о работе. Его оформляют в виде бланка, который выдают к лабораторной 

работе. На бланке (в соответствии с заданием) выполняют: 

1. Блок-схему разборки (сборки) каретки трактора ДТ-75М. 

2. Описание последовательности ремонта камер (покрышек). 

3. Расчет режимов вулканизации и исследование зависимости качества 

(твердости) от времени вулканизации. 

4. Электрическую схему вулканизатора. 

5. Схему технологического процесса восстановления детали (по заданию 

преподавателя). 

Контрольные вопросы и задания 

1. Назовите основные виды износов деталей ходовой части и способы снижения 

интенсивности их износа. 2. Почему при разборке кареток на стенде ОПР-1402М 

требуется соблюдение определенной последовательности? 3. Перечислите основные 

способы восстановления ведущих колес на ремонтных предприятиях. Почему 

способ восстановления методом уравнивания износов более предпочтителен? 4. 

Назовите преимущества и недостатки существующих способов восстановления 

износа проушин. 5. Почему выбраковывают наконечники рулевых тяг при износе 

внутренней резьбы? 6. Перечислите основные дефекты и способы восстановления 

покрышек и камер автотракторных средств. 7. Как проверяют качество сушки клея и 

качество вулканизации? 

 

 

  



Лабораторная работа № 8 

 

Тема. Изучение устройства, работы и регулировок молотильного 

аппарата зерноуборочного комбайна. 
 

Методические рекомендации. 

Изучить устройство, работу и регулировки молотильного аппарата 

зерноуборочного комбайна.  

Провести установочную регулировку зазоров между барабаном и 

подбарабаньем. 

 

Оборудование, инструмент и приспособления. Зерноуборочный комбайн 

СК-6 или СК-5; детали и узлы молотильного аппарата; комплект инструмента; 

специальный щуп; заводское руководство по эксплуатации комбайна; учебник по 

сельскохозяйственным машинам и учебные плакаты. 

 

Отчет о работе. Описать общее устройство и рабочий процесс молотильного 

аппарата комбайна. Дать схему подвески подбарабанья комбайна СК-5 или СК-6. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Лабораторная работа №9 

Тема: Изучение устройства, работы и регулировок соломотряса и очистки 

зерноуборочного комбайна. 
 

Методические рекомендации. 

Изучить устройство, работу и регулировки соломотряса и очистки 

зерноуборочного комбайна.  

Провести установочную регулировку механизма открытия жалюзи решет 

очистки. 

 

Оборудование, инструмент и приспособления. Зерноуборочный комбайн 

СК-5 или СК-6; узлы и детали молотилки комбайна; комплект инструмента; 

заводское руководство по эксплуатации комбайна; учебные плакаты. 

 

Отчет о работе. Дать схему передачи движения на грохот и решетные ста-ны 

очистки комбайна. Описать устройство вариатора привода вентилятора. 
  



Лабораторная работа №10 

РЕМОНТ ВАКУУМНЫХ НАСОСОВ ДОИЛЬНЫХ 

УСТАНОВОК 

Цель работы. Изучить неисправности вакуумных насосов доильных установок и 

методы их обнаружения; закрепить знания по технологии разборки, ремонта 

деталей, сборки и обкатки вакуумных насосов; приобрести практические навыки по 

устранению неисправностей и испытанию вакуумных насосов после ремонта. 

Задание. Изучить основные приемы безразборного диагностирования 

технического состояния вакуумных насосов и технологию разборки, ремонта 

деталей, сборки и обкатки вакуумных насосов, а также применяемое при этом 

оборудование; получить практические навыки диагностирования, выполнения 

разборочно-сборочных операций и обкатки насосов; исследовать зависимость по-

дачи вакуумных насосов от неплотностей вакуумной системы доильных установок. 

Оборудование и материалы. Стенд для испытания ротационных лопастных 

вакуумных насосов; индикатор КИ-4840М; стенд 8731 для разборки и сборки 

ротационных вакуумных насосов; стенд ОР-9023 для установки радиального зазора 

между ротором и корпусом; стенд 8719 для обкатки и испытания ротационных 

вакуумных насосов; вакуумные насосы типа УВБ 02.000 и ВВН; детали насосов —

корпус, ротор, крышки, лопатки, подшипники, измерительный инструмент. 

 

Методические рекомендации. 

1. Знакомятся с техникой безопасности при выполнении работы. 

2. Изучают устройство индикатора КИ-4840М, правила пользования и 

особенности измерения подачи вакуумных насосов. 

3. Устанавливают на стенде вакуумный насос (по заданию 

преподавателя) и измеряют его подачу с учетом атмосферного 

4. давления во время замера. Полученные данные записывают в протокол. 

5. Изучают устройство и работу стенда 8731 и последовательность разборки 

вакуумных насосов на стенде. 

6. Устанавливают на стенде 8731 вакуумный насос (по заданию преподавателя) и 

разбирают его на отдельные детали. 

7. Изучают характер износа деталей, влияние износа на подачу вакуумного насоса, 

выбраковочные параметры деталей. 

8. Измеряют износы детали вакуумного насоса (по заданию преподавателя) и 

составляют маршрутную карту ее восстановления. 

9. Собирают вакуумный насос. 

10.Изучают устройство и принцип работы стенда 8719 для обкатки и испытания 

вакуумных насосов. 



 

10. Изучают режимы и последовательность обкатки и испытания насосов. 

11. Устанавливают на стенде 8719 вакуумный насос (по заданию преподавателя), 

обкатывают и испытывают его. 

Отчет о работе. Он должен содержать. 

1. Название и цель лабораторной работы. 

2. Сведения о диагностировании технического состояния вакуумного насоса с 

учетом барометрического давления во время замера и рабочего вакуумметрического 

давления с указанием подачи по техническим требованиям и по данным испытаний. 

3. Заключение о пригодности насоса к эксплуатации или необходимости ремонта. 

4. Данные дефектации деталей вакуумного насоса. 

5. Выбранный способ восстановления, последовательность 

операций при восстановлении деталей с указанием применяемого 

оборудования, приспособлений, инструмента и технических требований на 

восстановление. 

6. Этапы обкатки насоса и результаты его испытания с указанием минимального и 

максимального вакуума. 

7. Краткие выводы и объяснения полученных результатов. 

Контрольные вопросы и задания 

1. Перечислите виды насосов, применяемых для создания вакуума в доильных 

установках. Назовите их конструктивные особенности. 2. Почему перед измерением 

подачи вакуумных насосов индикатором КИ-4840М необходимо установить 

максимальное сечение кольцевой щели индикатора? 3. Почему измерение подачи 

насоса измеряют при фиксированном значении остаточного давления (48 кПа)? 4. В 

каком случае вакуумные насосы направляют в ремонт? 5. Каковы причины 

снижения подачи вакуумных насосов? 6. Для каких целей служит вакуумный бачок 

стенда 8719? 7. Как обкатывают и испытывают вакуумные насосы? 8. Как оп-

ределяют подачу вакуумного насоса при давлении выше (ниже) атмосферного? 9. 

Назовите дефекты водокольцевых насосов и способы их устранения. 10. Определите 

по техническим требованиям (см. табл. 3.12) минимальный и максимальный 

торцевой зазор между крышкой насоса и ротором. 11. С какой целью устанавливают 

радиальный зазор между ротором и корпусом? 12. Определите по данным таблицы 

3.13 предельное остаточное давление, создаваемое насосом УВБ 02.000. 

 

 

 

 

 

 



Лабораторная работа №11 

РЕМОНТ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПЕРЕРАБОТКИ МЯСА 

 

Цель работы. Изучить устройство и принцип работы мясоперерабатывающей 

машины МИМ-600 и основные мероприятия при проведении технического 

обслуживания машины; получить практические навыки операций регулировки 

различных узлов машины; ознакомиться с характерными неисправностями машины 

и способами их устранения. 

Задание. Получить задание (выдает преподаватель); ознакомиться с правилами 

техники безопасности на рабочем месте; изучить назначение, устройство и принцип 

работы машины (мясорубки) МИМ-600; выполнить следующие практические 

работы: определить места с характерными износами деталей и соединений, 

лимитирующих ресурс работы машины; во время разборки, сборки машины 

проверить рабочие соединения и отрегулировать зазор режущего комплекта; 

провести контрольный запуск машины; составить технологический процесс ремонта 

одной из деталей машины и начертить ее ремонтный эскиз. 

 

Оборудование и материалы. Машина МИМ-600 в сборе; комплект 

приспособлений (поддержка, насадка, съемник); комплект торцевых ключей 6...24 

мм; комплект мерительного инструмента; молоток с медным бойком (ПИМ-640-

260); плакат-схема устройства машины; натуральные образцы сборочных единиц 

режущего комплекта (решета, ножи). 

 

Методические рекомендации. 

1. Получают задание (выдает преподаватель). 

2. Знакомятся с правилами технической безопасности на рабочем месте. 

3. Изучают назначение, устройства и принцип работы машины МИМ-600. 

4. Выполняют следующие практические работы: 

знакомятся с наглядными пособиями на рабочем месте (плакаты, ножи, решета и 

т.д.). Учатся собирать режущие комплекты 

для точного, среднего и другого измельчения продукта; 

демонтируют мясорубку из корпуса машины и разрабатывают режимный 

комплект; 

демонтируют с машины загрузочный бункер и знакомятся с приводом режущего 

комплекта; 

определяют места характерных износов сборочных единиц и соединений, 

лимитирующих работу машины; 

собирают машину, проводят пробный пуск; 

регулируют зазоры режущего комплекта на работающей машине. 



Отчет о работе. Он должен содержать. 

1. Название и цель лабораторной работы. 

2. Маршрутную технологию восстановления сборочной единицы (по 

указанию преподавателя). 

 

3. Перечень и результаты выполненных разборо-сборочных операций с 

указанием характерных дефектов машины и методов их устранения. 

4. Эскиз детали с указанием характерных дефектов (по указанию 

преподавателя). 

Контрольные вопросы и задания 

1. Каково функциональное назначение мясоперерабатывающих машин?  

2. Перечислите основные элементы, входящие в конструкцию машины 

МИМ-600. 

3. Назовите последовательность действий, выполняемых на этапе под-

готовки машины МИМ-600 к работе.  

4. Как отрегулировать зазоры режущего комплекта мясорубки?  

5. Перечислите характерные дефекты режущего комплекта и способы их 

устранения.  

6. Каковы характерные дефекты червяка и способы их устранения?  

7. Перечислите современные способы повышения ресурса и качества 

сборочных единиц режущего комплекта. 
 


