
Проектування 

ТП технічного 

сервісу машин 

АПВ
Агроінженерія магістри

Тема 1



Тема: Особливості ремонтного 

виробництва.

1.Предмет та зміст дисципліни 

ПТПТСМАПВ

2.Загальні технологічні процеси 

ремонту

3.Роль відновлення деталей в 

ресурсозбереженні.



ХАРАКТЕРИСТИКА ДИСЦИПЛІНИ:

1. За вибором студента 

2. Загальна кількість годин – 162 (4,5 

кредита):

- лекції – 22 год.

- лаборатоні заняття – 22 год.

- практичні заняття – 22 год.

- самостійна робота – 24 год.

- курсова робота – 30 год.

3. Семестровий контроль - екзамен



При вивченні дисципліни ми розглянемо:

- основні причини втрат роботоздатності 

механізмами, деталями с. г. техніки;

- характерні дефекти типових деталей;

- технологічні особливості різних способів 

відновлення;

- правила та вимоги до проектування 

технологічних процесів відновлення;

- особливості ремонту двигунів, агрегатів 

різноманітних систем, обладнання.





Технологія від грецького téchne -

мистецтво, майстерність, уміння і 

...логия - від грецького lógos — слово, 

навчання, частина складних слів, що 

означає: навчання, знання, наука):

- сукупність прийомів і способів 

одержання, обробки або переробки 

сировини, матеріалів, напівфабрикатів або 

виробів, здійснюваних у різних галузях 

промисловості, у будівництві і т.д.; 

- наукова дисципліна, що розробляє і 

удосконалює такі прийоми і способи. 



Технологією (або технологічними 

процесами) називаються також самі операції, 

обробки, транспортування, ремонту, 

зберігання і ін., які є основною складовою 

частиною виробничого процесу.

Виробничий процес – сукупність всіх 

дій і знарядь праці, необхідних на даному 

підприємстві для виготовлення і ремонту 

продукції.



Технологічний процес (ТП) – частина 

виробничого процесу, що містить 

цілеспрямовані дії із зміни і (або) визначення 

стану предмету праці.. 

До складу сучасної технології 

включається і технічний контроль 

виробництва. 

Технологією прийняте також називати 

опис виробничих процесів, інструкції з 

їхнього виконання, технологічні правила, 

вимоги, карти, графіки і ін.



Ремонт (ДСТУ 2860-94) - комплекс 
операцій, для відновлення справного стану 
чи працездатності об'єкта та відновлення 
ресурсів об’єктів чи їх складових частин.

З 1975 року впроваджується Єдина 
система технологічної підготовки 
виробництва (ЄСТПВ) яка передбачає 
єдиний порядок розробки технологічної 
документації і застосування типових 
технологічних процесів, уніфікованого 
встаткування і стандартного оснащення. 



З метою уніфікації технологічних 
засобів, методів і термінології з 1975 року 
уведена в дію як державний стандарт 
Єдина система технологічної документації 
(ЄСТД).

Технологічна документація - комплекс 
графічних і текстових документів, що 
визначають технологічний процес 
одержання продукції, виготовлення 
(ремонту) виробу і т.п., які містять дані для 
організації виробничого процесу.



ПРЕДМЕТом дисципліни «Технологія 

ремонту машин» є методи і способи 

виконання основних операцій з відновлення 

справності (роботоздатності) об’єктів з 

доцільними витратами праці та коштів.

«Технологія ремонту машин» - це прикладна 

наука, яка базується на положеннях теорії 

тертя, мащення, зношування, старіння 

(тріботехніки); матеріалознавства; теорії 

машинобудування і т.ін.



Фактори, що впливають на  

необхідність ремонту:

1. Зношуються не всі деталі .

2. Втрата працездатності через 

незначне зношування окремих 

поверхонь.

3. Можливість підвищення надійності за 

рахунок підвищення властивостей 

відновлюваних поверхонь.



4. Порушення просторової геометрії 

через процеси старіння. 

5. Можливість збільшення 

післяремонтного ресурсу. 

6. Вартість відремонтованої машини 

нижче нової, економія природних 

ресурсів і ін.



Розподілення дефектів

Зноси 70%

Деформація та руйнування            20%

Відкладення і наноси 5%

Корозія 4%

Змінювання структури та 

властивостей матеріалу 1%



Відновлення зношених деталей — це 

технологічний процес поновлення справного 

стану і ресурсу цих деталей шляхом 

повернення їм втраченої частини матеріалу 

через зношування і (або) доведення до 

нормативних значень властивостей, що 

змінилися за час тривалої експлуатації машин.

Трудомісткість відновлення деталей 

становить 30...50 % загальної трудомісткості 

процесу ремонту машин. Відновлення деталей 

— частина процесу ремонту машин



Операції відновлення деталей у процесі ремонту 

1- приймання машин у ремонт; 2- діагностування агрегатів; 3- розбирання 

машин, агрегатів і вузлів; 4 — очищення машин, агрегатів; 5- очищення 

деталей; 6- дефектація; 7 -попередня механічна обробка; 8- нанесення 

покриттів, ремонт додатковою  деталі, пластичне деформування; 9-

термічна обробка; 10 — чорнова механічна обробка; 11 — термічна 

(химико- термічна) обробка; 12 - чистова механічна обробка; 13 —

поверхневе пластичне деформування; 14- обробка поверхонь; 15-

очищення від технологічних забруднень; 16 — контроль; 17-

комплектування деталей; 18- складання агрегатів (машин); 19 -

фарбування; 20- обкатування; 21 — випробування; 22- контроль; 23 —

здача замовникові



Технологічна операція відновлення — закінчена 

частина технологічного процесу, виконана на 

одному робочім місці.

Коефіцієнт відновлення деталі — відношення 

числа деталей, що підлягають відновленню, до 

загального числа продефектованных деталей.

Питома вага відновлення деталей у загальнім 

споживанні запасних частин — відношення 

вартості відновлених деталей до загальної 

вартості запасних частин (нових і відновлених), 

використовуваних при ремонті машин.



СПОСОБИ ВІДНОВЛЕННЯ 

ДЕТАЛЕЙ

З механічними пошкодженнями:

- пластична деформація 

(правка)

- зварювання

- паяння

- зароблення і склеювання 

синтетичними матеріалами



Із зношеними поверхнями:

- слюсарно-механічна обробка

- пластична деформація

- наплавлення

- напилення

- гальванічні і хімічні покриття

- нанесення синтетичних 

матеріалів

- електрофізичні методи обробки



З пошкодженнями 

антикорозійного покриття:

- фарбування

- гальванічні покриття

- хімічна обробка

- напилення



Необхідний рівень якості відновлених 

деталей досягається за рахунок 

правильного вибору технологічного 

способу, а також шляхом управління 

процесами нанесення покриттів і 

наступною обробкою деталей.

Основні чинники що впливають на 

якість: 

- властивості матеріалів для покриттів;

- режими обробки



СПОСОБИ РЕМОНТУ 

З’ЄДНАНЬ

1 Відновлення посадки без зміни 

розмірів деталей з’єднання:

- регулюванням зазору;

- заміною деталі;

- перестановкою деталі у 

додаткову робочу позицію.



2 Застосування деталей, 

відновлених до номінальних 

розмірів:

- нарощування зношених 

поверхонь;

- пластичне деформування;

- заміна зношених ділянок 

деталі додатковою деталлю 

(втулки, кільця)



3 Застосування деталей 

ремонтних розмірів:

- збільшенням розмірів валу і 

отвору

(зменшуються питомі тиски і 

міцність деталі з отвором);

- зменшенням розмірів валу і 

отвору (збільшуються питомі 

тиски, зменшується міцність валу)



З метою усунення дефектів, які були викликані 

спрацюванням або зношуванням (найбільш 

поширений дефект), технологічний процес 

повинен складатися з трьох складових (груп 

операцій):

- компенсація зношеного шару матеріалу.

- поновлення розмірів (посадки) поверхні з 

встановленою точністю.

- поновлення фізико-механічних властивостей.


