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Мы уверены, что Вы осознаёте необходимость  кон-
троля расхода топлива на Вашем автотранспорте и с\х 
технике, так как затраты на топливо зашкаливают, а во-
дители норовят за счёт приписок иметь излишки то-
плива. Так вот на определённые нюансы обращаем 
Ваше внимание.   В больших агрохолдингах или сред-
них хозяйствах даже существует внутренняя «мафия», 
когда система расхода, заправки и учёта на всех эта-
пах имеет скрытые факты воровства. Тем, кто отказы-
вается химичить с солярой сразу «доходчиво» объяс-
няют, что он здесь надолго не задержится и у него бу-
дут проблемы. Всякие пакости с трактором и психоло-
гический прессинг сделает своё дело. Ему убедитель-
но советуют завышать расход, благо это не сложно. 
Честный человек у Вас не задержится или скорее все-
го, сам начнёт воровать.
Существует много способов контроля расхода топли-

ва, но основных два. Один из способов контроля рас-
хода топлива – это датчик расхода топлива в баке, ко-
торый при изменении уровня топлива меняет потенци-
ал напряжения и при должной калибровке трансфор-
мирует это в объём расхода топлива автомобилем. К 
сожалению, это бутафория, это система, при которой 
«одни думают, что успешно контролируют, а другие 
делают вид, что топливо не воруют»…   Этот способ 
позволяет на ходу тонкой трубкой от капельницы пря-
мо из бака сливать «левак» в канистру, можно сделать 
врезку в топливопровод обратки и также сливать в ка-
нистру, можно на стоянке при включенном зажигании 
объём топлива меньше 5-ти литров (у многих систем 
GPS до 10-ти) просто сливать из бака и система слеже-
ния даже не заметит (вызвано это тем, что скачки уров-
ня топлива в баке при движении отсекаются программ-

ным фильтром, якобы как ложные).  Есть возможность 
саботировать этот метод, искажая эти показания с це-
лью дискредитации.  
Возникает вопрос – как с этим бороться? Нужно ис-

пользовать второй способ контроля расхода топлива – 
проточный расходомер. В ЭТОМ ПРИНЦИПИАЛЬНОЕ 
ОТЛИЧИЕ! Он не имеет никакого отношения к баку и 
фиксирует объём топлива, попавший в камеру сгора-
ния. Он отличается высокой точностью и надёжностью 
эксплуатации. При этом, существует несколько моди-
фикаций: механический автономный, импульсный с 
GPS и совмещающий механический регистратор с им-
пульсным выходом GPS. 
Наличие GPS слежения позволяет контролировать об-

работанную площадь, пробег, скорость, маршрут, мото-
часы, фактический расход топлива удалённо в Вашем 
офисе. Мы имеем богатый опыт установки проточных 
расходомеров и GPS мониторинга на все виды транс-
порта, в том числе с топливной системой COMMON 
RAIL (электронное управление впрыском). После уста-
новки все соединения топливной системы, позволяю-
щие манипулировать расходом пломбируются, тем са-
мым, исключая несанкционированный доступ. При 
должной материальной ответственности водителя за 
сохранность пломб и регулярном осмотре мы гаранти-
руем, что злоупотребления с топливом на этом закон-
чатся. По многолетнему опыту мы знаем, что средний 
объём воровства топлива составляет 20%. Есть над чем 
задуматься?  Существует возможность тестовой уста-
новки для Вашего ознакомления с программным обе-
спечением или работой расходомеров для осознания 
реальных потерь топлива. 

С уважением, компания ЮГСПЕЦПРИБОР.

Не опускайте руки!!!
ВОРУЮТ ТОПЛИВО?

Более детальную информацию вы можете получить на нашем сайте по адресу – www.uspi.com.
ua  или по телефонам : 0(552)355554, 0(552)443823, (050)6980887, 0(97)3666990

Наш адрес:73036  г. Херсон, ул. Перекопская, 168 офис 29.

СИСТЕМЫ КОНТРОЛЯ РАСХОДА ТОПЛИВА.
УДАЛЕННЫЙ GPS МОНИТОРИНГ ТРАНСПОРТА.
ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ПЕРЕКАЧКИ НЕФТЕПРОДУКТОВ.
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ДВИГУН Д-260.4 
Створений конструкторами Мінського моторного заводу спеціально 

для тракторів і комбайнів. В нього втілені всі кращі напрацювання до-
бре відомого Д-240. Двигун постійно удосконалюється, підвищується 
його надійність і ресурс. 
На шляху від Д-260.1 (135 к.с.) до Д-260.4 (210 к.с.) цими дороб-

ками стали: установка нових чеських деталей циліндро-поршневої 
групи і регульованого турбокомпресора з тиском наддуву до 2 атмос-
фер, збільшення діаметра поршневого пальця від 38 до 42 мм, засто-
сування ярославського паливного насосу високого тиску, а потім фір-
ми MOTORPAL і BOSCH, вдосконалення водяного насосу, збільшен-
ням опор його валу до 3-х підшипників. 
З метою підвищення надійності і безпеки використання трактора за-

стосований 2-х циліндровий компресор з приводом пасом.
Всі названі удосконалення дозволили створити практично новий 

двигун Д-260.4-522  потужністю 210 к.с, а з ним і більш потужний і 
економічний трактор, надійність і продуктивність якого вже перевіре-
на в експлуатації на полях України (таких тракторів, - нових і переоб-
ладнаних, - вже більше 2500!).
Крім вказаного, на тракторах обладнаних двигуном Д-260.4 застосо-

вується сучасне однодискове зчеплення німецької фірми LUК (до-
бре збалансоване), спеціально розраховане на потужність 250 к.с. За-
стосовується також двоступеневе очищення повітря від пилу.
Для підтримки оптимального теплового стану двигуна і виключен-

ня його перегріву в системі охолодження використовується 9-ти лопа-
тевий вентилятор.
Двигун Д-260.4 – рядний, добре вписується в компоновку трак-

тора, має легкий доступ до агрегатів для технічного обслуговування 
і ремонту. Він має меншу вагу, ніж двигун ЯМЗ-236М2 (ЯМЗ-236Д) і 
більш урівноважений. Менша вібрація значно зменшує навантаження 
на деталі двигуна, підвищує їх ресурс і не викликає порушення герме-
тичності очисника повітря і трубопроводів подачі повітря.
Як засвідчили випробування та досвід експлуатації тракторів у гос-

подарствах, трактор типу ХТЗ-17221 (Т-150К) з двигуном Д 260.4 за 
день витрачає менше палива порівняно з аналогічним агрегатом, облад-
наним двигуном ЯМЗ-236М2. Реальна економія при виконанні одна-
кових робіт під навантаженням становить до 40-60 літрів дизель-
ного палива за зміну.
Результати польових спостережень підтверджують результати стен-

дових випробувань. 
Так, при агрегатуванні трактора Т-150К, оснащеного двигуном 

ММЗ Д-260.4 (210 к.с.) з важкою бороною УДА-З.8 (масою 3,25 т.), 
якісно виконується технологічний процес, а витрата палива ста-
новить 5,7 л/га. Такий же трактор зі встано вленим ЯМЗ-236М2 
(180 к.с.) витрачає 7,8 л/га.
За зміну трактор з двигуном ЯМЗ-236М2 з бороною УДА-3,1 обро-

бляє 18-22 га, а з двигуном ММЗ Д-260.4 за аналогічний час – 30-34 га. 
При використанні трактора Т-150К, оснащеного двигуном 

ММЗ Д-260.4 (210 к.с.), на оранці в агрегаті з важким оборотним 
п’ятикорпусним плугом RS виробництва Німеччини, розрахованим на 
енергозасіб потужністю від 200 к.с., витрата палива складає 17-18 л/га. 
А у такого ж трактора з двигуном ЯМЗ-238 (240 к.с.) – 24 л/га при од-
накових швидкостях оранки.
У результаті типових випробувань тракторів ХТЗ-17221 та ХТА-200, 

оснащених двигуном Д-260.4, встановлено, що двигун за конструкцій-
ними параметрами задовільно з’єднується з трансмісією трактора. 
З 2012 року окрім моторів Д-260.4, що добре себе зарекомендували 

на модернізованих тракторах, стали також використовуватись їх більш 
потужні (250 к.с) мінські брати  - двигуни Д-262.2S2 - родоначаль-
ники нової серії з покращеним сумішоутворенням, іншим блоком, 
поршневою групою, колінчастим валом і т.д.

ДВИГУН Д-262.2S2
Для забезпечення необхідних тягових та швидкісних режимів 

трактора типу ХТЗ-170, ХТЗ-172, Т-150К ХТЗ-172, Т-150К, які необ-
хідні для сучасних енергозберігаючих та комбінованих сільськогос-
подарських машин, доцільно встановити на ньому двигун Мінського 
моторного заводу ММЗ Д-262.2S2. Його особливістю є не тільки ви-
сока потужність (250 к.с.) і крутний момент (1120 Н.м), а і оптималь-
на швидкісна характеристика, яка забезпечує постійну потужність та 
підвищення крутного моменту при збільшенні навантаження. Тобто 
двигун стабільно “тягне” і не відчуває навантажень.  І все це при мі-
німальній витраті палива.
Вказані характеристики не поступаються закордонним двигунам. 

І це при значно меншій ціні двигуна та менших експлуатаційних ви-
тратах.
При наявності такого двигуна з’являється можливість виконува-

ти технологічні операції на вищих швидкостях, а, відповідно, підви-
щується продуктивність та зменшується витрата палива на одиницю 
виконаної роботи.
За рахунок модернізації штатної коробки передач вона не тіль-

ки підсилюється, а і підвищуються швидкості на передачах. Тоб-
то вона стає “швидкісною”. 

ТАКИМ ЧИНОМ ТАНДЕМ: 
потужний двигун ММЗ Д-262.2S2 (250 к.с.) + модернізована 
“швидкісна” коробка передач дає можливість використовува-
ти трактор на вищих швидкостях при агрегатуванні з сучасни-
ми важкими та комбінованими машинами. 
Досвід експлуатації модернізованих тракторів вказує, що на най-

більш енергоємних операціях, де потрібне високе тягове зусилля, 
кращі показники мають трактори, оснащені більшими шинами типу 
23,1R26. Це забезпечує збільшення продуктивності агрегату, підви-
щення якості виконаної роботи та зменшення погектарної витрата 
палива. 
За світовий день модернізований трактор типу ХТЗ-170, осна-

щений таким двигуном, забезпечує економію палива до 100 лі-
трів!
В цілому можна відмітити, що модернізований  трактор потужніс-

тю 250 к.с. завдяки своїй оптимальній універсальності агрегатуєть-
ся з значною кількістю сучасних вітчизняних та закордонних сіль-
ськогосподарських знарядь, забезпечує своєчасне та якісне виконан-
ня найбільш  енергоємних технологічних операцій в рослинництві та 
є базовим трактором для господарств.

Отже, при встановленні на трактор типу ХТЗ-170 
двигунів Д-260.4 та Д-262.2S2 в порівнянні 
з аналогами отримуємо ряд переваг.
По-перше – більша потужність, що забезпечує значне підвищення 

продуктивності агрегату при якісному виконанні сільськогосподарських 
робіт на заданих швидкостях при агрегатуванні з сучасними та перспек-
тивними в т. ч. комбінованими технологічними машинами. Саме комбіно-
вані машини вимагають високого тягового зусилля, яке повинно забезпе-
чуватися потужністю двигуна близько 40 – 45 к.с. на один метр захвату. 
По-друге – більший крутний момент  та значний запас крутного мо-

менту (24% і 28% відповідно) забезпечує стабільність виконання техно-
логічних процесів при змінному навантаженні, меншу кількість переми-
кань коробки передач, що підтверджується незалежними випробування-
ми, проведеними в лабораторіях УкрНДІПВТ ім.Леоніда Погорілого.
По-третє – менша витрата палива за рахунок більш високої повно-

ти згоряння палива в циліндрах двигуна при використанні регульованого 
наддуву, інтеркуллера та більш досконалого сумішеутворення.

НОВИЙ ДВИГУН ДЛЯ ТРАКТОРІВ ХТЗ
Сучасні технології виробництва рослинної продукції для стабільного виконання 

заданих робіт потребують застосування нових машин і більш потужних тракторів. 
Техніко-економічні характеристики як трактора, так і всього машинно-

тракторного агрегату в цілому, перш за все залежать від двигуна. Потрібно щоб 
двигун не просто «крутив колеса», а мав показники, які відповідають сучасним вимогам 
до енергозасобів. Таким чином, замінивши лише двигун, з’являється можливість 
отримати трактор чи комбайн з кращими характеристиками
Конструктори ХТЗ при створенні тракторів типу Т-150К вклали в їх конструкцію 

найбільш прогресивні ідеї, які в основному не застаріли ще і на сьогоднішній день. 
Основні базові агрегати мають значний запас надійності.  
Якщо немає можливості купити новий трактор, то доцільно модернізувати 

наявний, встановивши на ньому сучасний потужний і економічний двигун. 

Макаренко М.Г., доцент кафедри «Трактори і автомобілі»ХНТУСГ ім. П. Василенка, сільськогосподарський дорадник
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Уважаемая газета «Автодвор»! 
Подскажите, пожалуйста вследствии 

каких неисправностей двигатель вибрирует, 
в частности на холостых оборотах и к каким 
последствиям это может привести. 

Заранее благодарен Теплоухов Николай, 
Харьковская обл.

Почему 
ВИБРИРУЕТ 
двигатель 

Кулаков Юрий Николаевич, 
преподаватель кафедры «Тракторы 
и автомобили» Харьковского 
национального технического 
университета сельского хозяйства им. 
П. Василенка

ПОСЛЕДСТВИЯ
Вибрация двигателя - еще одна из непри-

ятностей, которые могут поджидать вас в про-
цессе эксплуатации машины. При появлении 
вибрации ощущения от нахождения в автомо-
биле становятся не самыми приятными, кому 
понравится сидеть в машине, которая дрожит 
и дергается как будто сейчас помрет. Вооб-
ще, появление ни с того ни с сего вибрации 
в двигателе как правило сигнализирует о вы-
ходе из строя каких либо деталей, то есть ви-
брация - это одно из последствий, создавае-
мых вышедшим из строя узлом или агрегатом 
двигателя.

Также вибрация может быть не постоянной 
и проявляться на определенном режиме рабо-
ты двигателя, например вибрация на холостом 
ходу или на высоких оборотах коленвала, ви-
брация на холодном двигателе, исчезающая 
по мере прогрева или же на горячем двигате-
ле. Причины возникновения вибрации в двига-
теле порой весьма таинственны, но все-таки 
объяснимы.

Любая вибрация, в том числе и на холостом 
ходу, очень вредна для автомобиля. Она не 
только доставляет неприятные ощущения во-
дителю и пассажирам, но и отрицательно ска-
зывается на общем состоянии машины. Посте-
пенно в кузове появляются трещины, характе-
ризующие усталость конструкции, может про-
изойти самопроизвольное откручивание бол-
тов и гаек. Такие неисправности часто приво-
дят к непредсказуемым последствиям и вызы-
вают аварийные ситуации.

При постоянной вибрации происходит бы-
стрый износ двигателя, его приемистость бу-
дет намного меньше и не достигнет макси-
мальных оборотов. Набивка коленчатого вала 
очень быстро разрушается, в результате чего 
вам грозит протекание масла. Также необхо-
димо помнить об устранении не только самой 
вибрации, но и ее последствий. Специалисты 
рекомендуют производить постоянное подтя-
гивание всех гаек и болтов, даже если они до-
полнительно зафиксированы с помощью про-
волоки или шплинтов. Любое соединение, за-
тянутое очень туго, через некоторое время 

ослабевает.
Таким образом, борьба с вибрацией дви-

гателя играет решающую роль в обеспечении 
надежной, долговечной и безопасной эксплуа-
тации автомобиля.

ПРИЧИНЫ
При нормальной работе стабильнстабиль-

ная частота вращения коленчатогого вала  хо-
лостого хода, в зависимости от типа двигате-
ля, составляет от 800 до 1000 оборотов в ми-
нуту. Если это значение меньше нижнего пре-
дела, то двигатель просто заглохнет, а если 
оно будет превышать верхний предел, это 
приведет к перерасходу топлива, а узлы авто-
мобиля будут усиленно изнашиваться.

Существуют основные причины, по которым 
появляется вибрация дизельного двигателя на 
холостом ходу. Чаще всего, это явление воз-
никает при неравномерной работе цилиндров. 
Наибольший отрицательный эффект заметен, 
когда двигатель троит, то есть в данной ситуа-
ции не работает один из цилиндров. При уве-
личении оборотов тряска может уменьшить-
ся, однако мощность двигателя будет мень-
ше номинальной. Вибрация возникает из-за 
появления дисбаланса, вызываемого нерабо-
чим цилиндром или цилиндрами. Как правило, 
с устранением причин отказа цилиндра и нор-
мализацией работы двигателя вибрация тако-
го типа пропадает.

Решение в такой ситуации только одно – 
срочно устранять отказ неисправного цилин-
дра, потому что такой недостаток не только 
создает неприятные вибрации, но и способ-
ствует износу деталей, так как топливо не сго-
рает внутри, а лишь смывает смазку, а также 
ускоряет закоксовку всего мотора. 

Другая достаточно распространенная при-
чина вибрации – неправильно закрепленный 
двигатель. Очень часто это связано с износом 
подушек или слишком жесткими элементами 
крепления. 

Подушки и кронштейны креплений двигате-
ля - выполняют роль как фиксаторов двигате-
ля, так и гасителя вибраций издаваемых дви-
гателем. Как правило подушки двигателя изго-
тавливаются из резины в качестве поглотите-
ля вибраций, и небольшого количества метал-
ла, для соединения корпуса машины и двига-
теля. Бывает случается так, что в какой то мо-
мент при каких то обстоятельствах, подушка 
выходит из строя, то есть рвется резина или 
еще что нибудь. В этом случае двигатель те-
ряет мягкое соединение с корпусом и его на-
чинает потряхивать, как следствие - появление 
вибрации. Такая причина появления вибрации 
диагностируется легко, устраняется недорого.

В любом случае, чтобы избежать неприят-
ных ощущений, необходимо принимать меры, 
проводить ремонтные и регулировочные ра-
боты. Узнать недостатки в креплении мото-
ра можно вместе с помощником. Вам нужно 
открыть капот и попеременно включать ней-
тральную передачу, заднюю и переднюю, а 
помощник должен обратить внимание на по-
ложение двигателя в эти моменты.

Этим самым вы разгружаете поочередно 
специальные подушки, удерживающие мо-
тор. При каждом переключении он будет от-
клоняться в разные стороны, в идеале на оди-
наковый угол. Если в какую-то сторону он за-
валится больше обычного, значит, в том месте 
нужно заменить подушку, возможно, она вовсе 
разрушена. К тому же, может вовсе не двига-
тель стал причиной вибраций, а какие-то де-
тали, подходящие к нему, потому что при за-
валивании мотора они соприкасаются со стен-
ками кузова.

Кроме основных причин вибрация дизель-
ного двигателя на холостых оборотах может 
быть сопряжена и с другими факторами. На 
его нестабильную работу очень часто влия-
ют узлы и агрегаты, связанные с подачей то-
плива, которые сильно загрязнены. Это вызва-
но, чаще всего, примесями, содержащимися 
в воздухе и бензине, которые попадают через 
сетку фильтров данных узлов; в смесь газа и 
жидкости может также попасть вода.

Появилась вибрация после замены коленва-
ла - здесь все просто, обычно при сборке дви-
гателя на заводе или на грамотном автосер-
висе при замене коленвала, производится его 
балансировка с маховиком и корзиной сцепле-
ния на специальном стенде. Все наверно об-
ращались на шиномонтаж и видели как про-
исходит балансировка колес, так вот, балан-
сировка коленвала в принципе то же самое, 
только мастер не добавляет грузики, а наобо-
рот, высверливает лишнее.

Опять же одна из причин - последствия по-
левого ремонта. Разный вес деталей ЦПГ мо-
жет быть причиной дрожания двигателя и чем 
больше разница в весе, тем больше вероят-
ность появления вибрации в двигателе.

Неправильно выставленные метки ГРМ ста-
нут причиной вибрации, так как нарушение 
фаз газообмена влечет за собой нестабиль-
ную работу цилиндров, но этот вариант стоит 
занести в тему почему двигатель троит.

Дополнительные балансировочные валы - 
устанавливаются на двигатели, предрасполо-
женные к появлению вибраций с целью их га-
сить или снижать интенсивность. Такие валы 
применяли и применяют многие автопроизво-
дители. 

ЧТО МОЖНО ОТРЕГУЛИРОВАТЬ 
ДЛЯ УСТРАНЕНИЯ ВИБРАЦИИ 
ДВИГАТЕЛЯ НА ХОЛОСТЫХ?
Для регулировки холостого хода использу-

ется несколько узлов и агрегатов, установлен-
ных в автомобиле. В первую очередь, это ин-
жектор или карбюратор, входящие в топлив-
ную систему, производящие смесь топлива и 
воздуха. Кроме того, регулируется топливный 
насос, проверяются механические или элек-
тронные датчики, регулятор топливного дав-
ления и другие элементы двигателя.

Следует помнить, что количество оборотов 
зависит от степени открытия заслонки дроссе-
ля, регулирующей подачу воздуха, а также от 
действия клапана холостого хода, подающего 
воздух независимо от дросселя. 



АВТОДВОР ПОДПИСНОЙ ИНДЕКС 01211 № 8 (149) август 2015тел. (057) 715-45-55 10

Особливості отримання 
ЯКІСНОГО СИЛОСУ

Для отримання доброякісного силосу н еобхідно швидко і ре-
тельно ізолювати подрібнену масу від повітря , щоб припини-
ти дихання рослин, а також розвиток цвілевих грибів і бактерій аеро-
бів, і, отже, самодозрівання маси, що силосується. При нормальному 
процесі силосування температура маси при закладці або після її закін-
чення свідчить про погану ізоляцію корму від повітря. Чим вище тем-
пература маси, тим більше втрати живильних речовин і вітамінів, тим 
нижче переварюваємість і поживність силосу. Для успішного силосу-
вання необхідно також регулювати вміст води і цукру в масі. Коли вог-
кість сировини, що силосується, 60—65%, вона успішно зберігається 
при ретельній ізоляції від повітря незалежно від вмісту цукру. В цьому 
випадку корм може підкислятися до рН 4,2 (якщо він багатий цукром) 
або його кислотність змінюватиметься трохи, але це визначає ступінь 
герметичності корму.

Життєдіяльність бактерій стримується сухістю середови-
ща. При ретельній герметизації маси, що силосується, вогкістю 65% і 
нижче втрата сухої речовини звичайно не перевищують 10%. При вог-
кості маси 70—75% життєдіяльність мікрофлори силосу посилюється. 
В результаті втрати від так званого чаду маси, тобто розкла-
дання живильних речовин бактеріями до газоподібних про-
дуктів і води, збільшуються і складають 12—14%.

В масі вогкістю понад 65% повинно міститися достатньо цукру, щоб 
його вистачило для утворення молочної кислоти в кількості, необхідній 
для того, щоб підкислювати корми до рН 4,2. При меншій кислотності 
розвиток гнильних і маслянокислих бактерій не усувається і корм може 
зіпсуватись. Для цього сировину з недостатнім вмістом цукру силосу-
ють спільно з цукристими рослинами або додають хімічні препарати, 
що пригнічують життєдіяльність небажаної мікрофлори.

При вогкості маси, що силосується, вище 75% з рослинних кліток 
рясно виділяється сік, унаслідок чого мікробіологічні процеси проті-
кають бурхливо. Втрати сухої речовини досягають 15% і більш, 5—6% 
сухої речовини втрачається з соком. Крім того, з високовологої маси 
виходить дуже кислий силос (якщо в сировині багато цукру) або си-
лос з неприємним запахом (якщо в сировині недостатньо цукру). Та-
ким чином, підвищення вмісту сухої речовини в масі, що силосуєть-
ся, — основа зниження втрат і підвищення якості силосу.

Понизити вогкість трав можна пров’яленням , а вогкість 
крупностебельных рослин (кукурудза, соняшник) — змішуванням з су-
хою подрібненою соломою або половою. Якщо не вдається понизити 
вогкість маси, що закладається, на силос нижче 75%, то життєдіяль-
ність мікрофлори при силосуванні можна обмежити хімічними препа-
ратами.

Один із способів зниження вогкості соняшнику, люпину — сумісний 
посів їх з культурами, що мають короткий вегетативний період — ві-
всом, ячменем або вико-вівсяною сумішшю. Співвідношення культур в 
суміші встановлюється таким, щоб до часу збирання загальна вогкість 
маси урожаю була близько 70%.

Ступінь подрібнення рослин, що силосуються, визначається їх вог-
кістю. При вогкості 65% і нижче величина різання повинна бути 2—3 
см. Така маса добре ущільнюється. Рослини вогкістю 70% і вище до-
цільно подрібнювати до 4—5 см. Більш дрібне подрібнення рослин з 
такою вогкістю сприяє рясному виділенню соку, що приводить до під-
вищення втрат живильних речовин. Дрібнотравяну рослинність при 
високій вогкості краще силосувати в неподрібненому вигляді.

Якість силосу, збір живильних речовин з 1 га посіву кормових куль-
тур в значній мірі визначається терміном збирання рослин на силос. В 
даний час для більшості культур встановлені оптимальні терміни зби-
рання на силос. Рекомендується збирати кукурудзу на силос на почат-
ку воскової і воскової стиглості зерна, — до настання заморозків; со-
няшник — з початку цвітіння або коли квітне 1/3 рослин; суданську тра-

ву — у фазі викидання мітелки; сорго — у фазі воскової стиглості зерна; 
вико-вівсяні і горохо-вівсяні суміші — у фазі воскової стиглості бобів 
в першому і другому нижніх ярусах; люпин — у фазі блискучих бобів; 
сої — у фазі побурювання нижніх бобів; озиме жито — на початку коло-
сування; земляну грушу — до початку постійних заморозків; багаторіч-
ні злакові трави — на початку колосування; боби — у фазі бутонізації.

При силосуванні важливо потокове проведення робіт, щоб вся кіль-
кість скошеної трави і подрібненої маси без затримки була доставле-
на до місця силосування і укладена в сховищі. Ця неодмінна умова 
для підвищення продуктивності праці, отримання силосу високої якос-
ті. Для збирання культур на силос рекомендується використовувати 
вітчизняні силосозбиральні комбайни типу КС-2,6, а також іноземні.

Комбайн КС-2,6 добре працює на збиранні високостеблових рос-
лин. Висота скошування рослин повинна бути не більше 10—12 см для 
високостеблових культур і 5—7 см для трав’яних рослин. Збільшення 
висоти стерні лише на 1 см при урожаї кукурудзи 300 ц/га приводить 
до недобору 3 ц із зеленої маси з 1 га. Зазор між ножами подрібнюю-
чого барабана і протирізальною пластиною встановлюють відповідно 
до інструкції з експлуатації. Ножі повинні бути гострими, для цього піс-
ля збирання кожних 20—25 га площі їх заточують.

При збиранні високовологої рослинної маси подрібнюю-
чий апарат комбайнів регулюють так, щоб довжина різання 
була 5—6 см.

При підборі пров’ялених трав з валів подрібнюючий апарат машини 
повинен бути відрегульований на мінімальне різання рослин. 

Система технічного обслуговування силосозбиральних комбайнів 
включає щоденне, періодичне (після 60 г роботи) і післясезонне тех-
нічне обслуговування. ЩТО включає очищення від пилу, бруду і рос-
линних залишків; перевірку надійності з’єднань гідросистеми і деталей 
редукторів (чи немає течі масла); перевірку надійності кріплення вуз-
лів, і особливо ріжучого апарату; перевірку і регулювання натягнення 
транспортних і приводних ланцюгів; мащення деталей ріжучого апара-
ту і приводних ланцюгів; мащення деталей ріжучого апарату. 

Після перевірки заводять двигун і на холостому ходу перевіряють 
справність всіх вузлів і механізмів комбайна. Періодичне технічне об-
слуговування після 60 г роботи включає ЩТО і додатково мащення 
частин, що труться (згідно таблиці мащення); перевірку стану ножів 
подрібнюючого апарату і при необхідності їх заточування; перевірку 
зазору між ножами барабана і протирізальними пластинами; перевір-
ку тиску в шинах коліс; підтяжку пружин механізму урівноваження жни-
варки і мотовила; перевірку стану муфт вільного ходу і механізмів при-
воду робочих органів. 

Післясезонне технічне обслуговування виконується в порядку підго-
товки комбайна до зимового зберігання. Після закінчення сезону зби-
рання проводять ретельний огляд машини, визначають, чи потрібно її 
ремонтувати, і виконують всі операції по підготовці до тривалого збе-
рігання відповідно до існуючих правил.
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ТОВ «АВТОДВІР ТОРГІВЕЛЬНИЙ ДІМ» 
Харків, вул. Каштанова, 33/35

(057) 703-20-42,  (050) 109-44-47, 
(098) 397-63-41,  (050) 404-00-89,  

 
Вартість робіт з ремонту 
двигуна з ПДВ: 
ЯМЗ-236 -6800 грн., 
ЯМЗ-238НДЗ - 8600 грн.,
ЯМЗ-238НД5 - 8600 грн.,
ЯМЗ-238АК - 8600грн., 
ЯМЗ-238 - 7900 грн., 
ММЗ-Д-260 - 6800 грн.,
КПП (роботи) - 6900 грн.

м. Кіровоград, м. Миколаїв  (050) 109-44-47,
м. Одеса  (050) 404-00-89, м. Тернопіль  (050) 404-00-89, 
м. Вінниця, м. Львів  (050) 301-28-35, м. Чернівці  (050) 109-44-47,
м. Мелітополь, м. Запоріжжя (098) 397-63-41, м. Київ  (050) 404-00-89,
м.Суми (050) 109-44-47, м. Черкаси , м. Полтава (050) 404-00-89

  СЕРВІС-ЦЕНТР
МОТОРІВ ЯМЗ, ММЗ 

та КПП (Т-150, Т-150К)

ГАРАНТІЯ - ЯКОСТЬ - ФІРМОВИ ЗАПЧАСТИНИ - АТЕСТАЦІЯ ЗАВОДУ

«Забираємо двигун  та КПП у господарстві, ремонтуємо в Харкові, 
повертаємо з гарантією!” - це девіз Сервіс-центра

Ремонт ДВИГУНІВ ММЗ та ЯМЗ

ДОСТАВКА ДВИГУНА та КПП В ХАРКІВ та З ХАРКОВА
ПОПУТНИМ ВАНТАЖЕМ ЗА РАХУНОК  “АВТОДВОРУ”

   Ремонт КПП 
тракторів Т-150,Т-150К
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ЧТО КАСАЕТСЯ СЕЛЬХОЗПРО-
ИЗВОДИТЕЛЯ, ТО НАДЕЖНЫЙ, 
НЕПРИХОТЛИВЫЙ В ЭКСПЛУА-
ТАЦИИ КАМАЗ ОПРАВДЫВАЕТ 
ЭТУ ВЫСОКУЮ ОЦЕНКУ НА ВСЕ 
100%.

Однако имеется три «но» - это эконо-
мичность и стоимость «родного» двига-
теля 740-210 и стоимость запасных ча-
стей к нему.
Как показывает анализ сельхоз рынка 

Украины, наиболее привле кательным ва-
риантом замены, в порядке ремонта, от-
работавшего свой ресурс двигателя явля-
ется минский мотор Д-260.12Е2.

Из таблицы видно, что минский мо-
тор обладает не только большей на 40 л.с. 
мощностью и большим на 35% макси-
мальным крутящим моментом, чем штат-
ный мотор КамАЗ 740-210, но, что осо-
бенно ценно сегодня, меньшим на 10-15% 
удельным расходом топлива. Меньшая 
вибрация рядного двигателя Д-260.12Е2 
по сравнению с V-образным камазовским 
мотором значительно уменьшает нагруз-
ку на детали двигателя, повышает их ре-
сурс и не вызывает нарушения герметич-
ности воздушного тракта.

ДВИГАТЕЛЬ ММЗ Д-260.12Е2 
ПРОСТ В ТЕХОБСЛУЖИВАНИИ И 
РЕМОНТЕ. 
Рыночная стоимость этого мотора 

ниже, в настоящее время, чем Камаз 740-
210. А запасные части к минчанину по 
стоимости ниже на 30-40% чем запасные 
части мотора КамАЗ.

ОПОРНОЕ АВТО СЕЛА

№ Мотор/Параметры КамАЗ 740-210 ММЗ Д260.12Е2
1 Число цилиндров 8, V-образн. 6, L
2 Рабочий объем 10,85 7,12
3 Диаметр и ход поршня, мм 120/120 110/125
4 Степень сжатия 17 17

5 Удельный расход топлива,
г/кВт (г/лс.ч) 224 (165) 205 (151)

6 Мощность, кВт (лс) 154 (210) 184 (250)

7 Частота вращения при max 
крут. моменте, об/мин 1600-1800 1500

8 Максимальный крутящий 
момент, Нм (кГм) 667(68) 900 (90)

9 Масса, кг. 750 750

10 Наддув без наддува

с газотурбинным 
наддувом и 

промежуточным 
охлаждением 

воздуха

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ОЦЕНКА МОТОРОВ КАМАЗ 740-210 И ММЗ Д-260.12Е2

Макаренко Н.Г., доцент кафедры «Тракторы и автомобили» 
Харьковского национального технического университета сельского 
хозяйства им. П. Василенка

Вот отзыв водителя из 
хозяйства:  

«С минским мотором 
Камаз тянет больше, да 
еще и топливо экономит. 
На практике экономия со-
ставляет до 20%!» (Луганская 
область, Беловодск, ф/х  Нестерен-
ко,  водитель Скалаух Сергей Влади-
мирович) 

ДОДАТКОВА ІНФОРМАЦІЯ ЗА ТЕЛЕФОНАМИ:
 (057) 715-45-55, (050) 514-36-04, (050) 301-28-35, (050) 323-80-99
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КАК РАСПОЗНАТЬ НЕКАЧЕСТВЕННОЕ ТОПЛИВО?
Для определения качества топлива существуют специальные
лаборатории. С их помощью можно точно определить соответствие 
бензина требованиям стандарта. Однако, иногда «бодягу» 
можно выявить и простейшими способами. Рассмотрим их.
1. Самый простой способ: слегка смочите бензином чистый лист бума-

ги. Подождите полного испарения жидкости с поверхности листа. Если перед 
вами снова чистый лист, можете смело пользоваться таким топливом. Если на 
листе бумаги остались жирные пятна – это бензин с примесями, и покупать 
его, следовательно, не стоит.

2. Далее следует проверить топливо на наличие смол. Для этого следует 
капнуть бензином на стекло, затем поджечь каплю. Появившееся на стекле 
белое пятно свидетельствует о том, что смолы в топливе полностью отсут-
ствуют. А если и присутствуют, то в крайне незначительных количествах. При 
появлении жёлтых или коричневых пятен можете быть уверены, что содержа-
ние смол превышает допустимую концентрацию. Этим способом можно выя-
вить и другие примеси. Например, если на стекле осталось несколько капель, 
это может свидетельствовать о присутствии примесей дизельного топлива.

3. Следует взять прозрачную ёмкость, наполнить бензином и посмотреть 
сквозь неё на свет. У жидкости должен быть желтоватый оттенок. После это-
го следует добавить в ёмкость немного марганцовки. Далее проверяем цвет. 
Если он стал розовым, в бензине содержится вода. После анализа запреща-
ется использовать ёмкость, в которой вы проводили эксперимент, для хране-
ния пищевых продуктов.

4. Можно капнуть немного бензина на кожу и растереть пальцем. Если уча-
сток кожи, куда вы капнули бензин, остался сухим, такому бензину можно до-
верять. Если на коже остаются жирные следы, можете не сомневаться в на-
личии примесей.

5. Для людей с чутким обонянием можно попытаться определить наличие 
примесей по запаху. По наличию запаха серы можно предположить присут-
ствие в бензине сероводорода. Возможно, там есть нафталин. В любом слу-
чае, вредные примеси там точно содержатся, и покупать такой бензин не сто-
ит.

Будьте осторожны при проведении экспериментов с бензином!  
Выполняйте требования пожарной безопасности.
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Уважаемая редакция газеты «Автодвор»! У нас старый трак-
тор Т-150К. Планируем заменить мотор на Минский Д-260.4, 
но к этому времени хотим своими силами капитально отре-
монтировать трансмиссию и ходовую…

Идя навстречу пожеланиям наших читателей продолжаем 
рубрику:

ТО и ремонт шасси тракторов Т-150К/ХТЗ-170

Сидашенко Александр Иванович, 
профессор кафедры «Ремонт машин» ХНТУСХ им. П. Василенка
Коломиец Леонид Павлович, ветеран ХТЗ

Восстановление деталей КПП
Наплавкой деталей коробки передач в среде углекислого газа устра-

няют дефекты резьб, износы осей и валов, шлицев более 0,7 мм по ди-
аметру и др. 

Режимы наплавки выбирают так, чтобы было обеспечено получение 
качественного наплавленного слоя, минимальный припуск на механи-
ческую обработку поверхностей. Детали наплавляют на постоянном 
токе обратной полярности. Расход углекислого газа 7-10 л/мин.

В зависимости от назначения детали, материала и термической об-
работки рекомендуются следующие марки электродной проволоки: 
СВ-08ГС, Св-08Г2С, Св-18ХГСА, Нп-30ХГСА. Для наплавки резьбовых 
поверхностей применяют проволоку Св-08Г2С, а для шлицев и шеек 
валов – Нп-30ХГСА, Св-18ХГСА.

На качество наплавленного металла и стабильность процесса на-
плавки существенное влияние оказывает состояние поверхности элек-
тродной проволоки. Она обычно покрыта тонким слоем технологиче-
ской смазки, а иногда органическими антикоррозионными вещества-
ми (маслами), которые ухудшают устойчивость процесса наплавки, по-
вышают разбрызгивание металла, служат причиной образования в на-
плавленном металле пор. В связи с этим электродную проволоку реко-
мендуется прокаливать при температуре 100…150ºС в течение 1…1,5 
часов.

Необходимо учитывать также, что очищенная от масла и грязи про-
волока обеспечивает постоянство контактного сопротивления меж-
ду ней и контактным наконечником горелки, стабилизируя тем самым 
силу сварочного тока, а следовательно, и процесс наплавки.

Режим наплавки определяется такими параметрами, как сила сва-
рочного тока, напряжение дуги, скорость наплавки, вылет электрода, 
шаг наплавки и смещение электрода с зенита.

При установлении конкретных параметров режима рекомендуется 
руководствоваться следующими соображениями.

Прежде всего, выбирают диаметр электродной проволоки и ско-
рость наплавки, значения которых устанавливают в зависимости от ди-
аметра ремонтируемой детали и износа. Чем меньше износ, тем мень-
ше должен быть диаметр электродной проволоки и больше скорость 
наплавки. С уменьшением диаметра детали снижают и силу свароч-
ного тока.

Диаметр электродной проволоки необходимо выбирать минималь-
ным, так как, несмотря на повышение стоимости электродной прово-
локи при уменьшении ее диаметра, обеспечивается меньшая толщина 
слоя с небольшим припуском на обработку, повышается устойчивость 

процесса и увеличивается коэффициент наплавки, снижается сила 
сварочного тока, а следовательно, и тепловое воздействие на деталь.

Скорость наплавки целесообразно выбирать возможно большую, 
исходя из условий формирования наплавляемых валиков и надежно-
сти защиты дуги.

Напряжение на дуге следует выбирать на 0,5…1 В выше минималь-
но возможного для обеспечения устойчивого процесса наплавки.

Вылет электродной проволоки надо устанавливать возможно боль-
шим, но не допуская блуждания дуги из-за перегрева конца электрода.

Сила сварочного тока при заданном напряжении, диаметре элек-
тродной проволоки и скорости наплавки устанавливают (благодаря из-
менению скорости подачи электродной проволоки) такой, чтобы обе-
спечивался припуск на последующую механическую обработку не бо-
лее 0,8…1,2 мм. Вылет электрода должен быть в пределах 8…15 мм.

Каждая деталь имеет свой износ, свою металлоемкость, а следова-
тельно, и свою теплоемкость. Восстанавливаемая поверхность обла-
дает различной интенсивностью отвода тепла от места наплавки. При 
наплавке в среде углекислого газа самым трудным считается начало 
наплавки до установления стабильного процесса переноса металла. 
Чем массивнее деталь и больше теплоотвод от дуги и сварочной ван-
ны, тем длительнее стабилизация процесса и вероятнее появление в 
это время пор и несплавления электродного металла с основным.

Кроме того, при ремонте деталей с интенсивным теплоотводом от 
места наплавки увеличивается вероятность образования закалочных 
структур, приводящих к трещинам и надрывам в наплавленном слое. 
Чтобы избежать этих нежелательных явлений, необходимо увеличить 
силу сварочного тока и уменьшить скорость и шаг наплавки. Процесс 
целесообразно начинать на одной скорости и после нанесения двух-
трех валиков переходить на более высокую скорость.

Один из применяемых технологических приемов – наплавка перво-
го кругового валика без включения продольной подачи.

При наплавке поверхности малого диаметра, переходящей в по-
верхность большого диаметра, наплавку предпочтительнее начинать 
с поверхности малого диаметра и продолжать ее в направле-
нии поверхности большого диаметра от конца к середине вала.

Рис. 2. Обкатник для упрочнения канавок вторичного вала 
коробки передач

Рис. 1. Схема подготовки и наплавки канавок
вторичного вала 150.37.037-2 коробки передач

Начало наплавки

Конец наплавки

С.16
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При ремонте деталей с незначитель-
ным отводом тепла от места наплав-
ки следует уменьшить силу сварочного 

тока, увеличить шаг и скорость наплавки. Из-
ложенные технологические приемы способ-
ствуют получению более равномерной струк-
туры и твердости по длине поверхности, по-
зволяют повысить производительность про-
цесса.

Для сварки и наплавки в среде углекислого 
газа рекомендуются комплекты специального 
оборудования. Комплект включает, как прави-
ло, автоматическую головку, подающий меха-
низм, пульт управления, подогреватель и осу-
шитель. Пост автоматической и полуавтомати-
ческой сварки и наплавки, кроме узлов, входя-
щих в комплект, дополнительно оборудуют по-
нижающим редуктором, баллоном с углекис-
лым газом, резиновыми шлангами для пода-
чи газа и расходомером для определения рас-
хода газа. Различают шланговые полуавтома-
ты А-547, А-825М и А-929, укомплектованные 
сварочными преобразователями ПСГ-500 или 
сварочными выпрямителями ВС-300 и ВС-500.

Для наплавки деталей может быть рекомен-
дована специальная установка УД-209, снаб-
женная выпрямителем ВДУ-506.

Анализ технического состояния коробки пе-
редач, которые поступают на капитальный ре-
монт, показывает, что одной из главных при-
чин отказа в работе гидросистемы коробки пе-
редач является износ канавок по ширине под 
уплотнительные кольца вторичного вала.

Существует технологический процесс вос-
становления канавок вала, который заключа-
ется в изготовлении дополнительной втулки 
с последующей ее установкой на хвостовую 
часть вала с последующим нарезанием кана-
вок под уплотнительные кольца. При этом по-
вторно восстановить вал невозможно, так как 
применяется приварка втулки по заглушкам 
каналов на торцевой поверхности вала.

Кроме того, существует второй способ вос-
становления, который заключается в отреза-
нии изношенной хвостовой части вала, изго-
товлении новой с последующей ее установкой. 
Также и при этом способе теряется ремонто-
пригодность вала.

В Харьковском национальном техническом 
университете сельского хозяйства разработан 
и внедрен в производство новый прогрессив-
ный способ восстановления изношенных кана-
вок вторичного вала, который лишен вышеука-
занных недостатков. Сущность этого способа 
заключается в следующем: протачиваем пере-
мычки между двумя соседними канавками на 
глубину канавок; снимаем фаски, как показано 
на рис. 1 под углом 30°. Этим устраняется воз-
можность появления раковин в наплавленном 
слое и увеличивается прочность сцепления на-
плавленного слоя с материалом вала; произ-
водим наплавку канавок в среде СО

2
 проволо-

кой 1,2Нп-30ХГСА по винтовой линии.
Режим наплавки проточенных канавок: 

I=180…190 А; V=20…22 В, частота вращения 

Рис. 3. Форма рабочего профиля
ролика и канавки вала

струмента применяется в качестве смазки ин-
дустриальное масло 20 с содержанием 95% и 
5% графитового порошка.

Основной деталью является рабочий ро-
лик (рис. 3). При его изготовлении необходи-
мо учитывать максимальную ширину канавки 
- 2,51 мм, величину натяга 0,03 мм, а также 
допуск на изготовление рабочего пояска роли-
ка по ширине - 0,02 мм. Кроме этого на вход-
ной части рабочего пояска необходимо изго-
товлять фаску 0,5х15° для облегчения попа-
дания рабочего пояска относительно канавки.

Исследования после упрочнения показа-
ли, что шероховатость поверхностей канавок 
вала повысилась на 2...3 класса, микротвер-
дость - на 55...60% по отношению к исходным 
данным, а износостойкость боковых поверх-
ностей канавок увеличилась в 2,5...3 раза.

Частота вращения вала влияет на получен-
ную шероховатость и глубину упрочнения и 
принята в пределах 40...50 мин-1.

Если необходимо получить более высокую 
степень и глубину наклепа, то скорости обка-
тывання не должны превышать 50 мин-1.

С целью повышения качества обработки по-
верхностей канавок боковые поверхности ра-
бочего профиля каждого ролика (рис. 3) вы-
полнены с поднутренним, а сопряжение ее с 
цилиндрической поверхностью закруглено ра-
диусом 0,3 мм, который равен или больше де-
сятикратной величины припуска под накатку.

К параметрам режима обкатывания отно-
сятся: величина натяга между рабочей частью 
ролика и шириной канавки вала; частота вра-
щения вала; величина поперечной подачи ро-
ликов; усилие, необходимое для поперечной 
подачи роликов и сож.

Обкатник позволяет производить упрочне-
ние боковых поверхностей одновременно всех 
десяти канавок. Этот способ обеспечивает ре-
монтопригодность валу, уменьшает количе-
ство механических операций по сравнению с 
другими способами, повышает эксплуатаци-
онные характеристики и ресурс восстановлен-
ных валов.

n
д
=4,5 мин-1; шаг наплавки S=2,5 мм/об; ско-

рость подачи электродной проволоки V
э
=137 

м/ч; вылет электрода l
э
=10…12 мм; смещение 

электрода с зенита – 6 мм; полярность – об-
ратная при постоянном токе.

Для предотвращения изгиба вала при на-
плавке применяется упругий центр; прота-
чиваются поверхность с диаметра 54 мм до 
Ø49,7 мм на длине 107 мм, а также канавки 
диаметром 45 -0,17 мм, шириной 2,45 +0,06 мм; 
глубиной 2,55 мм; протачиваются канавки ши-
риной 8±0,2 на диаметр 44,5 

-0,039
 мм; прота-

чиваем поверхность хвостовой части вала с 
диаметра 49,7 мм до диаметра 49,4

-0,039
 мм; 

сверлим отверстия (открываем) диаметром 8 
мм (4 шт.) при помощи кондуктора; вынима-
ются асбестовые пробки с отверстий; проду-
ваем все каналы сжатым воздухом с после-
дующей их промывкой дизельным топливом; 
оставляем припуск 0,045-0,05 мм по ширине 
канавок под уплотнительные кольца на упроч-
нение боковых поверхностей при помощи об-
катника.

Основными деталями обкатника (рис. 2) яв-
ляются: державка 1, щека 2, ось 3, ролик 4, 
кольцо резиновое 5 и кольцо компенсацион-
ное 6. Приспособление устанавливается и за-
крепляется державкой 1 в резцедержателе, а 
вал вторичный в центрах станка. На держав-
ке посредством оси 3 шарнирно крепятся две 
щеки. Это соединение позволяет рабочим ро-
ликам копировать размер обрабатываемого 
диаметра вала по его оси в вертикальной пло-
скости в пределах ±5°. На каждой оси посаже-
ны свободно по пять роликов, рабочие пояски 
которых совершают касательное (тангенци-
альное) движение относительно диаметраль-
ной поверхности вала вторичного за счет по-
перечной подачи суппорта станка. Ролики на 
осях сидят свободно, а между ними устанав-
ливаются резиновые кольца. Для точного по-
падания рабочих поясков роликов по канав-
кам, ролики могут перемещаться в продоль-
ном направлении осей (осевой люфт), прео-
долевая при этом упругость резиновых колец 
5. Кроме этого, для этой цели, на входной ча-
сти рабочих поясков роликов выполняются 
фаски под углом 15°. Первоначальное совме-
щение роликов с канавками достигается и за 
счет компенсационных колец 6.

Рабочие ролики изготовляются из стали 
Х12М или ХВГ, ШХ15, Х12Ф, а лучше всего из 
твердых сплавов ВК-8, ВК-15.

Перед работой между роликами осей, за-
крепленных в державках, выставляется раз-
мер, равный диаметру вала вторичного по 
впадинах канавок (49,4 мм). Это достигается 
при помощи регулировочных болтов 9, ввер-
нутых в державки.

Основными параметрами режима упрочне-
ния являются: величина натяга рабочего по-
яска роликов относительно ширины канав-
ки, число оборотов вала вторичного, величи-
на поперечной подачи. Для улучшения про-
цесса упрочнения и уменьшения износа ин-

-0,42

С.15
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Складання механізму перемикання передач ав-
томобілів сімейства УАЗ–31512

Складання механізму перемикання передач ви-
конуйте у наступному порядку:

1. Встановіть у гніздо пружину і кульку фіксато-
ра запобіжника.

2. Стискуючи пружину фіксатора, вставте плун-
жер запобіжника в отвір зсередини кришки до упо-
ру.

3. Встановіть на плунжер стопорне кільце.
4. Вставте в тіло плунжера повертальну пружи-

ну.
5. Закрийте плунжер запобіжника кришкою з 

прокладкою і закрутіть три болти з пружинними 
шайбами.

6. Переверніть кришку великим фланцем вгору і 
закладіть в гнізда фіксаторів пружини і кульки для 
штоків III і IV передач і штока заднього ходу.

7. Вставте в кришку з боку, протилежного фікса-
тору, шток вилки заднього ходу, встановіть на шток 
вилку і, утопивши кульку за допомогою пристосу-
вання (рис. 1), установіть шток на фіксатор ней-
трального положення; таким же чином установіть 
послідовно всі штоки і вилки, починаючи з што-
ка заднього ходу. Між штоками закладіть замкові 
штифти.

8. Закріпіть вилки на штоках конічними болтами 
і зашплінтуйте болти дротом. Шплінтовочний дріт 
не повинен заважати переміщенню вилок.

9. У отвір фіксатора штока I і II передач закла-
діть кульку і пружину і закрутіть пробку. Майте на 
увазі, що пружина фіксатора штока I і II передач у 
вільному стані довше двох інших пружин фіксато-
рів штоків.

10. Вставте шість заглушок в торцеві отвори 
корпусу для штоків і розкерніть заглушки.

11. Змастіть сферу опори важеля перемикання, 
зібраного з цапфами, і надіньте сферу на важіль 
перемикання.

12. Покладіть прокладку на кришку механізму 
перемикання і встановіть в кільцеве заглиблення 
конічну пружину.

13. Встановіть на кришку опору разом з важе-
лем так, щоб важіль увійшов до пружини, а опора 

ТО і РЕМОНТ  АВТОМОБІЛЯ УАЗ-3151

Йдучи назустріч побажанням наших читачів продовжуємо публікацію 
серії статей по ТО і ремонту автомобілів УАЗ-3151

СКЛАДАННЯ МЕХАНІЗМУ 
ПЕРЕМИКАННЯ КОРОБКИ ПЕРЕДАЧ 

АВТОМОБІЛЯ УАЗ-3151

Рис. 9. Положення важеля вибору і важеля 
перемикання після установки механізму на 
коробку передач: А – відповідне задньому 
ходу; Б – відповідне включенню III і IV пере-
дач; V – відповідне включенню I і II передач; 
1 – важіль вибору; 2 – важіль перемикання (у 
нейтральному положенні)

своїм приливом закрила отвір в корпусі і закріпіть 
опору чотирма болтами з пружинними шайбами.

14. Надіньте на важіль і опору гумовий ущільню-
вач і наверніть рукоятку.

Складання механізму перемикання пере-
дач автомобілів сімейства УАЗ–3741

1. Встановіть гумове кільце ущільнювача (рис. 2) 
у кришку сальника валу перемикання.

2. Встановіть гумове кільце ущільнювача в отвір 
під вісь виборчого важеля.

3. Встановіть на вал перемикання муфту (рис. 
3), упорну шайбу, упорну чашку пружини і пружину. 

Вставте вал в корпус бічної кришки і встановіть 
кришку сальника з прокладкою, закріпіть кришку 
трьома болтами.

4. Встановіть виборчий важіль в зборі з віссю 
(рис. 4) у корпус кришки так, щоб важіль увійшов 
до паза муфти перемикання. Застопоріть важіль 
штифтом, який забийте знизу.

5. Переверніть бічну кришку обробленим флан-
цем вгору і вставте в гнізда фіксаторів пружини і 
кульки штока III і IV передач і штока заднього ходу 
за допомогою пристосування (див.(рис. 1).

6. Встановіть вилку заднього ходу на шток з 
боку, протилежною фіксатору, і, втопивши куль-
ку фіксатора (рис. 5) у корпус кришки за допомо-
гою пристосування (див. (рис. 1), встановіть шток 
в нейтральне положення. Так послідовно зберіть 
всі штоки (рис. 6) і вилки. Між штоками встановіть 
замкові сухарі.

7. Закріпіть вилки на штоках конічними болта-
ми і зашплінтуйте їх дротом (рис. 7), який не по-
винен заважати переміщенню вилок. При кріплен-
ні вилок важіль муфти перемикання повинен знахо-
дитися в пазу вилок.

8. Вставте кульку і пружину фіксатора в отвір 
штока I і II передач і закрутіть пробку. При цьому 
майте на увазі, що пружина фіксатора штока I і II 
передач у вільному стані довша за дві інші пружи-
ни фіксаторів штоків.

9. Встановіть шість заглушок в торцеві отвори 
корпусу кришки, заглушку – в отвір для валу пере-
микання і розкерніть їх.

10. Встановіть важелі вибору і перемикання 
(рис. 8) на шліци валів і закріпіть їх гайками з пру-
жинними шайбами.

Правильність положення важелів перевіряється 
при нейтральному положенні шестерень в короб-
ці передач після установки механізму перемикан-
ня на коробку передач у відповідності до (рис. 9).

Рис. 1. Пристосування для складання штоків і 
фіксаторів: а – складання фіксатора; б – уста-

новка штока

Рис. 2. Уста-
новка кільця 
ущільнювача 
кришки валу 
перемикання

Рис. 3. Складання валу 
перемикання передач

Рис. 4. 
Установ-
ка вибор-

чого важе-
ля в зборі 

з віссю

Рис. 5. 
Скла-
дання 
штока 
і вил-

ки зад-
нього 
ходу

Рис. 6. Складання штока і 
вилки перемикання III і IV 

передач

Рис. 7. 
Шплінтовка 
дротом 
болтів, що 
кріплять вил-
ки: 1 – болт; 
2 – шплінт-
дріт

Рис. 8. 
Установка 
зовнішніх 

важелів ви-
бору і пере-

микання
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Гідравлічні маніпулятори для тракторів, власного виробництва, від 
ТОВ «ТД» ДІПАПЗОН» +380(44) 221-65-59; +380(50) 693-77-27

Київська обл., с. Петропавлівська Борщагівка, вул. Авіаторів, 41А. 
www.diapazon.lg.ua      e-mail: td_diapazon@ukr.net

Моб.: +380(66) 227-00-77; +380 (68) 277-00-77 – відділ збуту - Антон Михайлович

Додаткове обладнання

ГСТ – 1000 «Діапазон»

Екскаваторний тракторний 
ківш

Грейфер навантажувальний Корзина вантажопідйомна

Траверса універсального 
захвату

Захват для рулонів Вилковий захват Захват для лісу

Гідротельфер

Гідравлічна стріла тракторна, швидк о та безпечно 
виконає завантаження або розвантаження мішків 
класу «Біг-Бег», та іншого вантажу загальною масою 
до 1500 кг. 

- агрегуєтьсяз усіма типами тракторів;
- має широкий спектр застосування та гарну 
маневреність;
- потребує мінімального часу підготовки для 
подальшого використання;
- має поворотність - 160 градусів без зміни місця 
розташування трактора.

Гідравлічна стріла тракторна модифік ована, 
надає можливість окрім вантажопідйомного 
гаку, вик ористовувати ряд додатк ового змінного 
обладнання:
- грейферний захват;      - захват для соломи;      
- корзину садову;            - захват для силосу;
- екскаваторний ківш;     - захват для колод;
 
- та інше обладнання на замовлення.

ГСТм – 1000 «Діапазон» - має широкий спектр 
застосування.

ГСТм – 1000 «Діапазон»
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ЗАВДЯКИ ПОДРІБНЮВАЧУ СОЛОМИ У ВАЛКАХ МС170 
ВІТЧИЗНЯНІ ГОСПОДАРСТВА ОТРИМУЮТЬ ЯКІСНУ ТА 
ПРОДУКТИВНУ ТЕХНІКУ.
Дмитро Іваненко
Використання подрібнювачів соломи у валках різних моделей не завжди ви-

правдувало себе, бо через конструктивні рішення ці знаряддя не давали по-
трібного результату. Однак після появи на ринку подрібнювачів МС 170 вітчиз-
няні аграрії змінили ставлення до цих машин — техніка довела власну потріб-
ність та ефективність роботи у різних регіонах країни. І за підсумками робо-
ти подрібнювачів у 2011-2014 року в усіх областях України ряд керівників гос-
подарств повідомили про намір відключити ці механізми у зернозбиральних 
комбайнах. Саме подрібнення валків соломи різних сільськогосподарських 
культур вони тепер виконуватимуть подрібнювачами соломи у валках МС 170, 
виходячи з таких міркувань:

1.Витрата палива  при використанні подрібнювачів МС 170 не переви-
щує, а в ряді випадків навіть нижча, ніж на подрібнювачі комбайнів.

2. Відключивши подрібнювачі комбайнів,  господарство збільшує їх 
денний виробіток. За різним даними, це від 15 до 25%, що за постійної не-
достачі комбайнів стає актуальним. Наприклад, у жнива замість 4 комбайнів з 
подрібнювачами матимете роботу 5 комбайнів — без них. Комбайни викорис-
товуються тільки на збирання і обмолот. А це, у свою чергу, скорочує строки 
збирання і можливі втрати врожаю (до 5%).

3. Подрібнювачі розкидають подрібнену масу на ширину 6,5 м , 
що, за відгуками сільгоспвиробників, не всі комбайни спроможні виконати. Це 
забезпечує рівномірний розподіл пожнивних решток на всій поверхні ґрунту.

4. Як свідчить практика, подрібнювач за добу (годину, день) може викона-
ти роботу 2-4 комбайнів.

Так, по данним опитування, наробіток подрібнювачів   
за 10 годин денного часу становив до 50 га.,                                             
за сезон -1500 га без відмов по гарантії.
Це означає, що зменшуються щорічні витрати на ремонт зернозбиральних 

комбайнів, подовжується термін їх служби.

ТАБЛИЦЯ. ДЕЯКІ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОДРІБНЮВАЧА МS170

Загальна ширина захвату, м 1,9
Робоча ширина захвату, м 1,7
Ширина валка, що подрібнюється, м до 2,3
Оберти ВВП трактора, об./хв. 540
Оберти ротора, об./хв. 3000

Тип різальних органів Система рівних ножів і 
протиножів у корпусі

Кількість ножів, шт. 64
Кількість протиножів, шт. 32
Довжина подрібненої маси, см. 2-3
Ширина розкидання подрібненої маси, м до 6,5

Робоча швидкість руху, км/год, по валку до 10 і більше
Продуктивність за 1 год. основного часу, га 
по валку до 6,0

Пропускна здатність, кг/с/т/год. 4,4/16-15/50
Повнота збирання, % 97,9
Потрібна потужність трактора, к. с. 50-75
Витрата палива, л/га 1,5-4,2
Вага, кг 450

АНАЛОГІВ на ринку України НЕМАЄ
Маленька машина з великими можливостями

ВАЖЛИВІ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОДРІБНЮВАНА МS170
«Всеїдний» - подрібнює солому ранніх зернових культур, пожнивні 

рештки гороху, ріпаку, гречки, сої, льону, люпину тощо. Працює по во-
логих валках, що дозволяє використовувати його цілодобово. 
Працює на кам’янистих ґрунтах.

Кореспондент: Що потрібно зробити, щоб гарантовано 
одержати подрібнювача МС 170 до початку сезону збирання 
культур?

- Ігор Брагін, директор МП «Либідь»: Подрібнювачі MС 170 ви-
робляються під наше замовлення згідно плану, заздалегідь погоджено-
го з виробником. Це пояснюється тим, що замовлення на виготовлення 
редукторів для подрібнювачів приймаються за 3 місяці, плюс час на ви-
готовлення, доставку, та й виробництво завантажене плановими замов-
леннями. Звідси, у сезон кількість наявних машин обмежена, при до-
датковій потребі в них докупити машини у виробника неможливо. Тому 
оформляти замовлення на них потрібно якомога раніше.

- К. Що спонукало вас зайнятися цим подрібнювачем?
- І.Б.: Поля після збирання, де горять валки з соломою. Також про-

тягом 2010 року було багато дзвінків з проханням запропонувати по-
дрібнювачі соломи у валках. Дзвінки супроводжувалися коментарями, 
що наявні моделі не можуть впоратися з цим завданням. Ми вивчили 
це питання і знайшли подрібнювач, що вирішує завдання подрібнення 
рослинних решток у валках і їх рівномірного розподілу на ширину 6,5 м.

Ексклюзивний постачальник МП «Либідь» 
Директор Брагін Ігор Костянтинович 

(050) 301-49-85
(050)307-53-97
(096)087-79-95
(067) 54-56-283 
(0542) 787-900 (-903) 

http://selhozpostavka.com.ua

ІНФОРМАЦІЯ ДЛЯ ТИХ, 
ХТО НЕ ВИКОРИСТОВУЄ ПОЖНИВНИХ РЕШТОК:

1. Тонна соломи еквівалентна    
3,2 т гною. Навіть якщо взяти вар-
тість гною 100 грн/т, то за врожай-
ності 30 ц/га зернових це дає в грунт 
10 т органіки вартістю 1000 грн плюс 
подальша економія на мінеральних 
добривах.

2. Останнім часом особливо го-
стро стоїть питання браку вологи у 
ґрунті, а саме завдяки подрібнюва-
чам воно вирішується. Залишивши 
подрібнені пожнивні рештки на ґрун-
ті і вчасно злущивши стерню, одер-
жуємо мульчу. Тільки мульча припи-
няє втрату продуктивної вологи та ще 
дозволяє накопичувати вологу з ат-
мосфери за рахунок конденсату, що 
в ній утворюється. Про це писав ще 
відомий вчений І. Овсінський, що на-
давав мульчі особливої ваги у земле-
робстві.

3. Залишаючи пожнивні рештки 
на ґрунті, в нього повертають весь 
спектр поживних речовин, взятих на 
ріст рослин. Не секрет, що у бага-
тьох випадках розрахунок здійсню-
ється тільки по трьох елементах N, Р, 
К. Це призводить до збідніння ґрун-
ту, підвищення його кислотності і, як 
результат, до зниження родючості.

4. Мульча захищає від вітрової і 
водної ерозії, від якої Україна щороку 
втрачає тисячі гектарів ріллі.

Таким чином, використан-
ня по ж ни вних решток є одним з 
не замінних агрозаходів на шля-
ху до високоокультурених ґрун-
тів і органічного землеробства, 
від новлення родючості ґрунту 
і підвищення його врожайнос-
ті. Наводимо деякі характеристи-
ки подрі-бнювача і аргументи, що не 
ввійшли до матеріалу.

Система рівних протиножівСистема рівних ножів
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ТО ДВИГАТЕЛЯ
Техническое обслуживание проводит-

ся с целью поддержания дизеля в ис-
правном состоянии в процессе эксплу-
атации.

Несоблюдение установленной периодично-
сти и низкое качество технического обслужи-
вания дизеля значительно уменьшают его ре-
сурс, приводят к увеличению числа отказов, 
снижению мощности, росту затрат на его экс-
плуатацию.

Эксплуатация дизеля без проведения оче-
редного технического обслуживания не допу-
скается.

Допускается отклонение от установленной 
периодичности проведения технических об-
служиваний в пределах ±10%.

Отметки о проведении очередного плано-
вого технического обслуживания (за исключе-
нием ЕТО) должны быть занесены в формуляр 
трактора, комбайна (машины).

Операции технического обслуживания, свя-
занные с разборкой агрегатов дизеля, прово-
дятся в закрытом помещении для предохра-
нения от попадания пыли и грязи во внутрен-
ние полости дизеля. Все неисправности, об-
наруженные при проведении технического об-
служивания, должны быть устранены.

Вид
технического обслуживания

Периодичность, ч 
Д-260.1/Д-260.2/

 Д-260.9/ Д-260.14 Д-260.4/Д-260.7

1 Техническое обслуживание при подготовке 
 эксплуатационной обкатке

Проводится в соответствии с указаниями 
инструкции по эксплуатации

2 Техническое обслуживание 
при эксплуатационной обкатке

Проводится в соответствии с указаниями 
инструкции по эксплуатации

3 Техническое обслуживание 
по окончании эксплуатационной обкатки 30

4 Ежесменное техническое обслуживание (ЕТО) 8-10

5 Первое техническое обслуживание (ТО-1) 125

6 Второе техническое обслуживание (ТО-2) 500

7 Третье техническое обслуживание ТО-3) 1000

8 Сезонное техническое обслуживание при переходе к 
осенне-зимнему (СТО-ОЗ) или весенне-летнему (СТО-
ВЛ) периодам эксплуатации

Проводится одновре-
менно с очередным 
техническим обслу-
живанием 
(ТО-1, ТО-2, ТО-3)

-

9 Техническое обслуживание при кратковременном (от 
10 дней до 1 месяца) хранении

Проводится в соответствии с указаниями 
инструкции по эксплуатации

10 Техническое обслуживание при подготовке к дли-
тельному хранению

Проводится в соответствии с указаниями 
инструкции по эксплуатации

11 Техническое обслуживание при длительном хране-
нии

Проводится в соответствии с указаниями 
инструкции по эксплуатации

Наименование работ
Вид технического обслуживания

ЕТО ТО-1 2ТО-1 ТО-2 ТО-3 2ТО-3 ВЛ ОЗ
1. Проверьте уровень масла в картере дизеля + +
1а. Прокачайте систему топливоподачи с целью удаления из нее воздуха + +

2. Проверьте уровень охлаждающей жидкости в системе охлаждения + + + + +
3. Слейте отстой из фильтра грубой очистки топлива + + + + +
4. Проверьте натяжение ремней + + + + +
5. Проверьте засоренность воздухоочистителя (состояние фильтрующих элементов) + +

6*. Очистите ротор центробежного масляного фильтра + + + +
7*.Замените фильтрующий элемент масляного фильтра + + + +
8*. Замените масло в картере дизеля + + + +
9. Слейте отстой из фильтра тонкой очистки топлива + + +
10. Проверьте герметичность всех соединений воздухоочистителя и впускного тракта + + +
11. Проверьте затяжку болтов крепления головок цилиндров + +
12. Проверьте зазор между клапанами и коромыслами + + +
13. Промойте сапуны дизеля +
14. Промойте фильтр грубой очистки топлива + +

15. Замените фильтрующий элемент фильтра тонкой очистки топлива + + +

16. Проведите обслуживание воздухоочистителя + + +
17.1. Замените основной фильтрующий элемент воздухоочистителя +
18. Проверьте топливный насос на стенде +

19. Проверьте форсунки на давление начала впрыска и качество распыла топлива +

20. Проверьте установочный угол опережения впрыска топлива +
21. Проверьте состояние стартера дизеля 
(щеток, коллектора, пружин, контактов и др. деталей) +

22. Промойте систему охлаждения от накипи и загрязнений +

23. Замените в картере дизеля масло зимнего сорта на масло летнего сорта +

24. Установите винт посезонной регулировки напряжения генератора в положение «Л»(лето) +

25. Замените в картере дизеля масло летнего сорта на масло зимнего сорта +

26. Установите винт посезонной регулировки напряжения генератора в положение «З»(зима) +

Виды и периодичность технического обслуживания

* - на дизелях Д-260.4 и Д-260.7 очистку ротора ЦМФ, замену фильтрующего элемента масляного фильтра и масла в картере дизеля производите через 125 часов работы.

Наименования и сроки проведения работ по техническому обслуживанию
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Деформацию обода колеса устраняют холод-
ным или горячим способом на специальном стен-
де. Если обод не поддается правке холодным или 
горячим способом, то его предварительно нагре-
вают в горне или газовой горелкой до 800 – 850 °С.

Если сварной шов по стыку обода разрушен или 
имеет трещины, то этот дефект устраняют свар-
кой. Старый сварной шов срубают, подготовляют 
фаску под углом 45° и металлической щеткой зачи-
щают место сварки. Затем специальным приспо-
соблением (рис. 1) концы разорванного обода стя-
гивают до упора встык. Для этого кронштей ны 2 
устанавливают на ободе колеса так, чтобы разрыв 
был расположен между ними, и закрепляют крон-
штейны клиньями 1. Рукояткой 5 вращают муфту 4, 
которая соединена с винтами 3, и подводят концы 
обода до упора друг к другу. Один из винтов име-
ет ле вую резьбу, другой – правую. Такая же резьба 
нарезана в отверстиях муфты. Рукоятка с муфтой 
для удобства работы соединена трещоткой.

В некоторых случаях для большей прочности в 
местах сварки обода с внутренней стороны прива-
ривают накладку, которую подготавлива ют по про-
филю обода из листовой стали. Затем места свар-
ки зачища ют, сваривают обод и приваривают на-
кладку. Сварной шов над поверхностью обода не 
должен выступать более чем на 5 мм. После прав-
ки или замены спиц колеса проверяют на биение.

Спицы колес, имеющие изгибы, выправляют 
молотом. Спицы с большим изгибом нагревают в 
горне или газовой горелкой до 750–800 °С. Осла-
бленные спицы на ободе удаляют ударами моло та 
или сваркой. Прочность крепления спиц в ободе 
и ступице проверяют легким простукиванием спиц 
молотком. Дребезжащий звук при ударе показыва-
ет, что крепление спицы ослаблено. При срыве го-
ловки спицы удаляют остатки голов ки и электро-
сваркой наваривают металл вокруг спицы до пол-
ного профиля головки. Наваренную головку уплот-
няют ударами молот ка. Сломанные спицы, кото-
рые соединены со ступицей колеса при помощи 
резьбы, заменяют новыми, имеющими резьбовые 
кон цы с двух сторон. Замененные спицы со сто-
роны обода затягивают гайкой и обваривают газо-
вой сваркой или электросваркой. Если спицы ко-
леса со ступицей соединены жестко, то оборван-

Ремонт металлических колес

Рис. 1. Приспособление для стяги-
вания разо рванного обода колеса: 

1 – клин;  2 – кронштейн; 3 – винт; 
4 – муфта; 5 – рукоятка.

ные спицы можно соединять с помощью газо- или 
электросварки, используя трубчатые накладки.

Вмятины на колесах барабанного типа выравни-
вают при помо щи кривоколенных оправок, вводи-
мых в колеса через отверстия. На протертые места 
обода приваривают накладки из листовой ста ли, а 
трещины заваривают.

Изношенные втулки колес заменяют, а изно-
шенное отверстие ступицы восстанавливают на-
варкой и расточкой под нормальный размер или 
расточкой под ремонтный размер и установкой 
допол нительной втулки. 

Ступицу колеса для постановки ремонтных ко-
лец в мастерских растачивают на расточном стан-
ке или при помощи специального приспособле-
ния, которое устанавливают на токарный станок. 
Это приспособление (рис. 2) состоит из корпуса 6, 
кулачкового патрона 1, борштанги 5 диаметром 38 
мм и длиной 1900 мм, поводка 4, втулки 2 и резца 
9 со стопорным болтом 10.

Корпус приспособления устанавливают на ме-
сто задней бабки токарного станка и крепят к ста-
нине двумя специальными болтами. 

Кулачковый патрон присоединен болтами к кор-
пусу приспособления и предназначен для закре-
пления колеса при расточке отверстия в ступице. 
Борштанга при помощи втулки, с которой она со-
единена шпонкой, закрепляется в патроне станка. 
Шпонка допускает осевое перемещение борштан-
ги на длину расточки. На противоположном конце 
борштанги, имеющем опору в корпусе приспосо-
бления, установлен резец. Поводок, закрепленный 
в резцедержателе суппорта станка, соединяет суп-
порт с борштангой и обеспечивает продольное пе-
ремещение ее с резцом при расточке на всю дли-
ну ступицы.

Для установки этого приспособления на токар-
ном станке снимают заднюю бабку станка. Затем 
размещают борштангу в патроне, закрепив в суп-
порте станка ее поводок. Пропустив конец бор-
штанги через отверстие в корпусе приспособле-
ния, его ставят на место задней бабки и укрепляют 
на станине болтами. После этого проверяют поло-
жение борштанги, окончательно закрепляют втул-
ку в патроне станка, устанавливают патрон на кор-
пус приспособления и прикрепляют болтами.

Для расточки ступицы колесо устанавливают в 
патроне приспо собления, закрепив его ступицу 
кулачками. Установочной базой при этом являет-

ся наружный диаметр ступицы и ее торец. Затем 
устанавливают и настраивают резец на требуемый 
диаметр расточки и закрепляют винтом. Включают 
станок и механизм продольной подачи и растачи-
вают отверстие ступицы.

После расточки в ступицу колеса запрессовыва-
ют с натягом ремонтные кольца. Кольца затем сва-
ривают со ступицей по торцу в двух-трех точках.

При ремонте ступиц колёс наблюдаются изно-
сы и срывы резьбы в отверстиях под болты. В этих 
случаях отверстие с неисправной резьбой рас-
сверливают под ремонтный размер резьбы или 
иногда изношенную резьбу восстанавливают на-
плавкой и последующей нарезкой резьбы номи-
нального размера.

В каждом случае необходимо учитывать, что ди-
аметр расточки отверстия ступицы определяют в 
зависимости от толщины стенок ступицы.

При установке резца для расточки ступицы по-
сле запрессовки колец надо ориентироваться 
на наружный диаметр предварительно выправ-
ленного обода колеса для того, чтобы после рас-
точки радиальное биение обода не превышало до-
пустимого.

После ремонта колесо должно отвечать следу-
ющим техническим требованиям: сварные швы не 
иметь трещин, спицы прочно закреплены в ступи-
це и ободе, ремонтные кольца плотно установле-
ны в ступице, внутренний размер колец обеспечи-
вает нормальную посадку оси. Значение допусти-
мого биения зависит от размера колеса: чем боль-
ше диаметр колеса, тем больше допустимое осе-
вое и радиальное биение.

Биение колес в мастерских проверяют на при-
способлении, состоящем из плиты и оправки, 
жестко скрепленной с основанием. На оправку 
по размеру отверстий ступиц проверяемых колес 
устанавливают сменные втулки. После этого ста-
вят колесо на оправку и, вращая его, проверяют 
по рейсмусу осевое или радиальное биение. Изо-
гнутые участки обода выправляют. Правка колеса 
проводится давлением штока гидравлического си-
лового цилиндра на прогнутый участок обода.

Ступицы колес растачивают на универсальных 
токарных станках, используя специальные приспо-
собления, или на расточных станках.

Осевое перемещение колес со втулками сколь-
жения не должно превышать 2 мм. 

Рис. 2. Схема уста-
новки на токарном 
станке при способ-
ле ния для расточ-
ки ступиц колес:1 
– патрон; 2 – втулка;                           
3 – шпонка; 4 – по-
водок; 5 ~ борштан-
га; 6 – кор пус при-
способления; 7 – па-
трон приспособле-
ния; 8 – ступица коле-
са;                 9 – резец; 
10 – стопорный болт; 
11 – болты.

Сыромятников Петр Степанович, доцент кафедры 
«Ремонт машин» ХНТУСХ им. П. Василенка
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