
Звіт з лабораторної роботи №2 

 

на тему:«ПРИЙНЯТТЯ РІШЕННЯ МЕТОДОМ ПОЕТАПНОГО 

ПОРІВНЯННЯ 

(невизначеність у прийнятті інженерних рішень)» 

 

Мета роботи_______________________________________________________ 

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________

_________ 

 

Рекомендації щодо виконання роботи і оформлення звіту 

Звіт представити у вигляді, який надається прикладі проектування плану 

операцій технологічного процесу відновлення осі катка трактора ДТ-75 

1 Вихідна інформація про деталь, яку потрібно відновити 

 

Деталь – ось катка 

Номер за каталогом – 54.31.402А 

Матеріал – сталь 30ХГТ 

Твердість –241-285 НВ 

Маса в обробленому вигляді – 3,360 кг 

 

 
Рисунок 1 – Вісь катка 

 

Технічні вимоги на дефектацію вісі катка наведемо в таблиці 1. 

 

Дефекти деталі, які необхідно усунути: 

 

            Деф.1 - пошкодження різьби М33×1.5; 

            Деф.2 - знос поверхонь шийок під опорні катки до розміру менше ніж 

Ǿ 41,99 мм; 

            Деф.3 - знос поверхонь шийок під роликопідшипники 7909 до розміру 

менше ніж Ǿ 47 мм; 

            Деф.4 - знос шпонкових пазів по ширині більше допустимих розмірів: 

нормального більше 10,01 мм, першого ремонтного більше 10,31 мм, другого 

ремонтного більше 11,01 мм. 



 

Таблиця 1 - Технічні вимоги на дефекацію вісі катка 

Контрольований дефект Розмір, мм 

Поз. Найменування За кресленням 

Допустимий в 

сопряженні з 

деталями 

1 Пошкодження різьби    

2 
Знос поверхонь шийок під 

опорні катки  - 42,04 

3 
Знос поверхонь шийок під 

роликопідшипники 7909 
020,0
003,047  47,00 46,98 

4 Знос шпонкових пазів 
015,0
065,010  10,05 10,05 

 

Якщо величина зносу не встановлена завданням, то рекомендується 

визначити її за наступною формулою: 

 

І = (3…5) (dном – dдоп) 

 

де: dном – розмір по робочому кресленні деталі (Рисунок 1); 

dдоп – допустимий розмір (з технічних умов на дефекацію) деталі. 

 

Технічні умови на приймання відновленої деталі: 

- твердість поверхонь під роликопідшипники 230-280 НВ; 

- биття поверхонь під роликопідшипники відносно вісі деталі не більше 

ніж 0.05  мм; 

- на 10 см2 поверхонь під роликопідшипники допускається не більше 

однієї раковини величиною по найбільшому виміру до 1 мм і глибиною 

не більше 0,5 мм; 

- різьба повинна бути повною, чистою, без зірваних ниток; 

- биття торців не більше 0.05 мм. 

 

Ось катка належить до деталей класу «стержні круглі» та підкласу – 

«вали гладенькі та ступінчаті»  

 

2. Вибір раціонального способу усунення дефекту  

 

Вибір раціонального способу усунення дефекту проведемо для дефекту: 

знос поверхонь шийок під опорні катки. 

Визначимо товщину зношеного шару металу, який необхідно компенсувати 

при відновленні поверхні: 

 

068,0
043,042



(42,058 – 41,99) 5 = 2.95 мм 

 

Нанести такий шар металу можливо тільки за рахунок наплавлення, що 

і відповідає запропонованому типовим технологічним процесом. 

 

Вибір раціонального способу усунення дефекту виконується за трьома 

критеріями : 

1) технологічному ( застосування ) ; 

2) технічному ( довговічності ) ; 

3) техніко-економічному ( доцільності ) . 

 

Підсумки вибору представимо у вигляді таблиці 2 

Таблиця 2 – Вибір способу усунення зносу поверхонь шийок під катки 

Спосіб 

відновлення по 

технологічному  

критерію 

Технологічна характеристика 

Питома 

вартість 

відновленн

я 

грн./м2 

Коефіцієнт 

техніко-

економічної 

ефективност
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Наплавлення 

електродугове 
0.7 0.6 1.0 0.4 3000 84 210 

Наплавлення в 

середовищі СО2 
1.3 0.85 1.0 1.1 3200 37 33,6 

Вібродугове 

наплавлення 
0.8 0.6 0.8 0.5 3000 68 136 

 

Раціональним способом усунення дефекту поверхонь шийок під катки 

буде наплавлення в середовищі СО2. 

На інші дефекти призначимо способи відновлення виходячи з типового 

технологічного процесу: 

а) пошкодження різьби М33×1.5 – наплавлення з наступною обробкою, 

та нарізання різьби нормального розміру. 

б) биття поверхонь під роликопідшипники відносно вісі деталі – правка 

деталі. 

в) знос поверхонь шийок під роликопідшипники 7909 – наплавлення з 

наступною обробкою під номінальний розмір 

г) знос шпонкових пазів по ширині – наплавлення з фрезеруванням 

шліців нормального розміру. 

 

 



3. Вибір засобів технологічного оснащення 

 

Наплавочна – Установка для зварювання в середовищі СО2 – А-547У. 

Токарна – верстат токарно-гвинторізний 1К62. 

Фрезерна – верстат горизонтально-фрезерний 5350 

Термічна – піч СВЧ 

Шліфувальна – верстат круглошліфувальний 3Б161 

Висновок______________________________________________________

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________

____ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Роботу виконав ___________________________________________ 

Роботу прийняв ___________________________________________ 

 


