
Лабораторная работа № 1 

РАЗРАБОТКА РЕМОНТНОГО ЧЕРТЕЖА ДЕТАЛИ 
(СБОРОЧНОЙ ЕДИНИЦЫ) 

1. Общие положения 

Ремонтный чертеж является первичным документом, определяющим 
перечень устраняемых дефектов, применяемые методы восстановления, 
требования к качеству восстановленных деталей, и разрабатывается на де- 
таль (сборочную единицу). Порядок разработки, согласования и утвержде- 
ния ремонтного чертежа регламентированы стандартом [1]. 

Ремонтный чертеж является конструкторским документом. Он пред- 
назначается для организации ремонтного производства восстановления и 
ремонта деталей (сборочных единиц), сборки и контроля отремонтирован- 
ного изделия, изготовления дополнительных ремонтных деталей. 

2. Исходные данные для разработки ремонтного чертежа 

В производственной практике ремонтные чертежи разрабатывают по 
техническому заданию на технологические процессы. Исходными данны- 
ми служат: перечень дефектов с их характеристиками (место расположе- 
ния, длина и т.п.); рекомендуемые способы устранения дефектов; техниче- 
ские требования на ремонт машин (твердость, шероховатость и Т.д.), дей- 
ствующих на момент разработки ремонтных чертежей. Подбор и формиро- 
вание этих данных является составной частью работы исполнителя зада- 
ния. 

3. Структурная схема ремонтного чертежа 

3.1. Общие требования 

Форматы чертежа, количество листов, расположение графического 
материала на поле чертежа регламентированы стандартом [1]. Согласно 
этим требованиям ремонтный чертеж содержит: изображение восстанавли- 
ваемой детали или сборочной единицы, таблипу дефектов, условия и пере- 
чень дефектов, при которых деталь не принимается на восстановление, ре- 
комендуемый технологический маршрут восстановления, таблицу' катего- 
рийных ремонтных размеров, технические требования {при наличии сво- 
бодного поля чертежа приводятся схемы базирования деталей), специфи- 
кацию ремонтного сборочного чертежа. На рис.1 обозначены места распо- 
ложения составляющих ремонтного чертежа. 

Ремонтные чертежи оформляют на листах формата АЗ. Допускается 
применять листы других форматов, но не более формата Al. Ремонтные 
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чертежи могут оформляться на одном или нескольких листах. Bo втором 
случае на первом листе помещаются изображения восстанавливаемой де- 
тали (виды), таблица категорийных размеров, технические требования, 

спецификация. На последующих листах оформляются разрезы, сечения, 
таблица дефектов. Примеры оформления ремонтных чертежей приводятся 
в приложениях A, Б. 

Таблица квтегорийных размеров 
(при необходимости) 

Изображение и схема базнрования 
восстанавливаемой детали 

(сборочной еданицы) 
Технические требования 

Таблица дефектов 
Спецификация ремонтного 

сборочного чертежа. 

Условия и дефекты, при которых. 
деталь не принимается на восстанов- 
ленис. 
Рекомендуемый технологический 
маритут восставовления 

Штампо 

Рис. 1.1. Структурная схема раслоложения составляющих 
элементов ремонтного чертежа 

3.2. Оформление изображения восстанавливаемой детали 

На поле ремонтного чертежа вычерчиваются виды, разрезы, сечения. 
Выполняются только необходимые виды, разрезы, сечения. На них указы- 
зают лишь те размеры, предельные отклонения, допускаемые погрешности 
взаимного расположения осей и поверхностей, параметры шероховатости 
поверхностей, которыс должны быть обеспечены и проверены в процессе 
восстановления детали. 

Размеры ловерхностей, восстанавливаемых до ремонтного размера, 
проставляют на размерных линиях в виде условных буквенных обозначе- 
ний d, [, В (соответственно, для резьбовых, гладких цилиндрических и ох- 
ватываемых (либо охватывающих) поверхностей). Размеры указывают B 
таблице, расположенной в правой верхней части поля чертежа. 
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скими:условиями: Ha лефектацию: Измерение и контроль: деталей выпод- 
няют земи инструментами йс средствами, которые указаны в технических. 

пребованиях: Универсвльные ‘ередстваизмерения: лолжны ‘ обеспечивать 
точноств измерения, не превышающее поле допуска размера детали., 

3.5, Правка валов. 

Правкой:устраняют бетаточные леформации валов: Правку ироизво- 

Дятова прессе T 116326 ссиснользованием: ризм : Контроль:величины. 
‘прогиба проводят инликатором часового тийа ИГ o0 стойкоЙ: 

Хололная правкаснесвсегла даст YR TR MIRIC результаты, гахокаков 

металие в результате наклена могуюВоЗНИкНутЬ внулренние наприжения, 
наклелываниниеся на остатоввые -нар вЯ которые сохранились в де- 

аЛ: 

СПИСЯЕЛения: Устраня: 

учесткио оподвергавмые 
600::960% 

л езыгцщь‚ д‹‚ ‘ пвыйерах р я 7 T 

3.6 TiolmoronKa хохнологических @ 

ТОчНОся 
висат OT правиньного выбова 163 

тладких 675 

‚ МбхавическоОЙ Обработки з‚‚‚ BOCCTARORIICRRR ДЕтаЛеЙ За- 

УНОЛОГИЧОсКИЕ At Mk СОСтОяНия 16 
SRR ПилОневыОси зубавтых валов 

‘ реИТЫВаЕННЕ PHALCKAY иоверхностеЙ 
ОИОнряннй Бебменаические oo e Ха - сече», 

зерехлеомесичесниЙ ПоЙтроссчения вала с Боко- 
SR КаНаВКИ ORI 

B0} лОЛЖНЫЕли 
вые- поверхНовти. ОтлИНев-ИсНОВерКНОСтЬ 
GRITE Параллельны D00 SR 

ЧГехНОлогИНескОЙ DRl ПНИ DOpIBLING ВалОВ-Нри вх Восстанов: 
эвляюотся конизеские новерхности Нентровыис оаверстий. 

ЗЛоВосствнсвление ИОНОЧНЫ s, 

поночные пазы восстанавииноют Заворкой В креле CO,, ручной oy~ 
тОВОЙ й газовой сваркой © последующтим фрезерованием чниеночного наза 

нсминального размера, 
Бслы позволяет иснетрукция узла, 1o донускается  фрезерован 

зыпоночного паза сместив его васположениена 180° 

0 e\w \\\\\ ;‚„\:\ 

R
 

T
P
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{ Дефектации й комплектование маршрутов, } 

[ Полгоонкй уехноловнческий gar | 
г - 

[ о мара р 4 мораоруе | [ Зниоарштх, | 
i 

Наллавка . резьбовых || | Налника резбирно: поверхнюстей, o 
HOBEPXHOCTS: o | . | TGN Bason W ао ' НЫ 
ночнЫх лЗОВ RS ATy J" 

T L | Н 5 : e KA резьбовых новерх- 
`Норманичания: 1 PN > o 1 і я ‘Ностей; пИОвОЧнНЫх лиНОВ И 

i ] I новерхностей 

| g e т 
| ; Пормализеция 

[ Towapaas обработка. . [. Toxapuns oopaboren | — 
; 3 1У Иравка 

L 
| Pavnam v Ё ] ОклакализиНея Г””—— онн 3 

`Тохарная обрабоека’. | 
‘Фрезеровавие тиищенв 10 
OB OB 

: [ iwponanme W mmmicrie повераанотей | 
; 

[ Влвдонацие Бонолых поверхностен шицев | 
нн е R 
) 

Pist 21, Схема NN ра н 
скогооропесся восстаннйиес 1 КОНТрОвьканоства, Ji L R B 
U ВалОВ: 

=
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3.8, Восстановление. шхшнйкщых пи «m W A 

LE0HOMHBIE пазы: во‹;сшп&в„ъиш‹л мшаркай В.среде: СОН рУЧНОЙ Iy~ 
уовой 3 газовой`сваркой © последующим (фрезерованием. шионочного цаза 

минального размера: 
Белиспозволяет : конструкция гузла;с о с допускается...фрезерование. 

знповонного паза, сместив его-расположение на 0° 

3;9. Восетановленне резыбы. 

Наружную резьбу назвалах восетанавливают иапланкой в среде yrne-. 
кнелого аза ВУЧНОЙ ЛУГОВОЙ М. 1o авками: + Для‘элого уданяют 
лочением старую: г‚льбд‚ B AR g S METONOR CRAPKIL. прота- 
чизвют и нарезакт PEIEOY поминального пазмера, 

Презвосстановленни резьбыснебвлЬМ ИаМЕТрОв 14230 ММ Moo 
‘применять способ электроконтактной приварки проволоки, 

Способоосвован на: И(‚”Е!ОЛЬ:ЪФ?›ВНИИ Варозного тока Для`нагрева при- 

Е @ 1яосварочного ша подславле- 
‘нием Присэом присадочную ировоЛОку Укпалывают вО ввалины резьбыо 
STUMSIGT НРОВОЛОКУ й I HCTANE МеЖлУ: ‘ролами сварочной: машины: 

Дизметр проволоки ло ЗЗ 
ЧПриспрохождений сварочного лела в мосто коНТавта проволоки и e 

Tany ARUHCAGTAT ИХ Оризотрев HO e e iEpR В, 8 CRRTHED 

ЭЛектролов присалочная TOORDIEA TRUHOU TR Заполняет внадину резьбЫсЙ 
Сваривастся с 66 БОКОВЫНИ прабнлни: ОбрАЧУЯ свОвНОе сОСЛИНеНие: 

3,10 Весствивнление восалочНЫх et uno o 

Посадочные HORSHIOOTH TR полНиНики ЗОсстанаиливанте: 
=онанлавкой вопеле укиекислогО-та 

KT UM RN ISR ВЫХаживаниОМ R BRI 
S EAIECRHNH DO 

i проволокой-ВиеЗохЕ 

Режим наплявки: ;ш„щ‹ггр проволоки: В, NG CRODICTE T прово- 

Зюки С100с 370 м/Н астота Врацения: л i ' сокОрость: AR 
0е бОмиотолана 1003 мМОВ сварозныйсток B0 220 A, напряженне 1824 B, 

‘Вылеталектрода 14 18 мм, мещение электройа © зевита & M. 
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Наславлениые. повврхтсм q‘l*b;umw 045 ВЕ Съобрабитывают то- 
чением рездами © твердосилавными: шщстинамя ЗАЭКб 10 режиму! скорость ре- 

‘зания 40, 45 м/мин; подача 015005 м›м›б зпубива релания 05077 мМ. 
‘Пссле`токарной обработки: пройзводя: крлифование, Припуск: на олифо- 

‘вание не более 0,3 My, 

Прилвердости наплавленного слоя спыше 45 TIR С. его пелесообразно o6~ 
рабатьтвать шлифованием - предварительным и окончетельным кругами, 6007 
ветствевно, ¥ ‘иормального электрокоруйла Зернистостио 40, 30, чвердостью: 
СТОЗСТ срелней структуры, связка -- керамическая, 

‘Чистовую: обработку производиткрутом 13, белогоэлектрокорунла: DA, 
Зернистостью 25 1 40, твериоств СМО ОЧО связка -- керамическая, 

`Кехнологический - процесс. восстановлений: газооламенным | напылением 
‘еключает: 

- НОдГОлОвКу поверкиости ДЛя напыления; 
= ОСНВлЫПение покрытия; 

коомехавическую обработку НАНЬШЕННОГО-СлОя, 
Немотовка поверхности 1% напыления вылючает очистку OF загрязиения. 

монкой # растворо с ОМО ЛВНа «Ласомед 102,200, 
Кя улаления олелов износа иозоздания шероховатости деталь подвергают 

знеханической обработке на слувану-не оее ОО м: 
Пляслетале: ORISR U SO STl НЕ O 

ЗНЗКОПеременНЫМС И ТООКам: RGO TO RO ПООБОСНИЕЙ перел -НОПБОТСРЕК: 
ПОроПЕкОя являетоя ворезание dpRanol резыбы: Прй этом sepsted резиа должоя 
Сыльосмещена на 323 мМО ОТПОСИТЕНЬНО: ЛИНИН: Нентров: стенка оГ. резыбы. 
О2 B vy peoni 0,1, 52 
T везакаленных детайей, оботаконих пря. TR A S, 

салакоже AL IS TR НКрохОватостЬ ПОВЕрЖНОСтИ переи ИвнЫлением 0027 
двекоя СТруйной бОроботной аоразивомн (S0P зернисОСноО 501120 мкы вра. 
‘аввлении возиуха 0508 ЛАНа рарстойНИе сОНЛа 0к 

Наепыление норошка НА поссТаноВИТеЛЕНУКЮ НОВЕрХНОСТЬ ПРОРОДЯТ В ЛВа 
звана: 

ПЕ‘{)ВЫЙ ЭТаН — НОПЫЛСНИЕ ОДЕеЗИОННОгО ПОДеЛОЙ ПОРОЩЕНОМ BOMEHISE 

ке ПОЛНИВОВ ООО 

второй-этай = навыление 00 
сторову полжна G на 250 

‘вВеМОН детали: В 
Найбольшей проиностыю СНепЛеНия (& ОсНОВНЫМ МеЖаЛНОМ СбЛЯЛН о- 

крыния, толиина которыо: непревыиоет 10012 ММ 

Напыление произволят на токарио-винторезном сланке: с исоользованием, 
торелки OKC-5531; 

В качестве напиомемого OCROBIBIG S0 МОжет слОжИтЬ Topomior T1CP3; 
обеспечавающий тверяость 3840 НВ СО прочность сцепления © ОСНОВНЫМ мо- 
чавлом 13 ЗАВОН 

РОВНОГО CAGH ПОрсиЕКа, TN КОЛОрОГО Н, 
ММ ВОЛЫШЕ ПОМИНАЛЬНОГО размера вОсстаНавте 

=
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Поверхности;: в‹›сш‹шк›пдщтые гамщ.'шщщны ›напылением; можно 06 
рабатывать резном слвердосилавной. ПЛ№А‘1 W3, om:fiopa THO режиму:‹скорость 
резания A0 мимин, слубина резания :: 05 \\дм„пп‚!хд%(т'в SO MMIOB, СтойкостЬ, 
PEatE 30 мя; 

ФФинишуое ‘пмифование BTy np)mm Ld(z ADCMIGK - okopocTst 
круга: 30035 e, скоростьдетали ;90 MM CROpOCTE: съёема: эметалла: 
3000, 500 ммумин: 

ЗЛ Вобстановление et HoBep o e 

ЧПри воссхановнении килинев римениних: 
= BHOpOYTOBVIO HALIARIY YOk dUntoom; 

= ‘ экенлавку под флюсом; 

-- вапиваку в среде ( 
‘онтактную сварк 

=ооипастическое деформировавие, 
H:«zmzuemzm Боковые HACTY, КНОСТИ ПИНИНОв:ири. вибролутовой -на-- 

‘оерединыг К кО 
Змелкие g 

T Dl провая 
fada 

‘Па зерие fodin U s B 
T Y аНОУг : 

ТНЛИНеВЫе (BRG] 

ot лОМ 

Кромеспродольной найлавки UMY променякт напловку ЗнНИцевых ва- 
СДОВСНО БИНТОВОЙ TN ПрИ ЭТОМ КОНЦЫЙ НОСЛеЛУЮЩИЙ {иов-полонев перекрви- 
TS прелылущий не одну THeT ПрисНаниавко ванов, £ o] 
ABWHIER рекомендуется препварительно тиюточить ЗНЛИНЫЕ На ПОЛОВИВУ Н ВЫюо- 
T, 
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`Приснаплавке, илицев. д\№ уг№№т ;baa Экруховую наплавку начина- 
к отетупив от края залицев н 3.5, мму Режим наплавки: проволока Ни-ЗОЖГСА, 
‘дизметром 1,6, 2.0 мм оварочный люк обрайной полярности 220, 240 A, иапруке- 
‘вис 22,1124 В, скорость полачи проможки 165170 ал чактота врещения детали 3- 
4 мин’'. Паг навлавки 3,5, 1477 ММ/об, нылет электрода 1A, 18 м; емещение элек- 
чрода-с зенита леталисВ..:10. мм, расход СО 10000 Наплавленный эдетанл, 
иместтвердость НВ 260,300 

Наплавленные зилицевые валы полвергают вормализании при температурс 
850, B70°C, выдержке в печи в лечение T наса и охлаждению ва воздухе. Затем: 
‘роверяют бисние вала и при необхолимости „правят. его, После протанивания 
навлавляемого участка 1O фречеруют по-старым: заходам: Нницевую часть. 
вала закаливают принагоене 10 850°C W охнаждении в масле, Отпуск итлицевой 

части вала производят пр лемпературе 2002 2507C с охлаждением на воздухе, 

ЗГверлость знлицевой ‘Чабти составляет НВ 370,420, Посло термической обра- 
‘боткисвалазиливьсилифунг: 

Восстайсвление зилинев Жонтактной сваркой произволят призаркой кон-. 
TRRTHOR сваркой к веритинам лилицен HON0CK WP троволоки © одновремейной 
Эсадкой или разиачей жолипев нозоирине, Гехнологипеский пропесс включает 
СЛеЛуЮЩЕЕ операций:. 

— заготовка полос или проволоки ведбхолим 

зипиц на зставовео ORI 74 БОСНИТ 
— Орезерование ЕЫ 
= термиаоскае обработна илийев, 
ORI e, 
СВОсстаНОВЛеНИЕЛОНИНОЕ плассинеским bhon i 

ТОролИКОВЫх гОлОВОК 6 TIOCHEI IO e КОЛИСровАнИом i tion НО T 0 
ИЗВОЛЯт 6. НВГрева Вала.: Texntiorsican ROLO00 BEIIDUGET следующие опера- 

S 

T ВОМОШЕО МНО-. 

=ОвОрмализания знлицевого BANE пАгревом ло B0 L B50°T, ВЫЛероннОЙ В 
вЕ Рнассотеждением на ROV 

— рездачалилинев продавливанием BT через линераскаточеую ролико- 
вуютоловку сиправлическим пресобы; 

= раздана IO S ПОСЛеДУЮЩЕМ МИЗКНМ ОТНУСКОМ;, 
— нлИфование AR 
--капибрование зилинев:пролавливанием:вала через-головку о- калиоро- 

вочными роликами, гидВавлическим прессо 
Точвость восстановления знлицев зависит от лочноста изготОвления T 

перасказочной головки: и канибровочных ролйкой. - ММаксимальное ‘ОтЕловение. 
размеровлелеивы шлинев на звестироликовой коловке 0,1 0,12 мм 
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ORISR дефеки 
2 Назовите криферии. № 
З П№шош5ы восстановлер 
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‘ Л‹кбириторк‹ш ‚плйитп № .3 

РАЗРАБОТКА: ТЕХ!!Ё)ЛОХ ИЧ[‚(“Х\@[ ТО ПРОПЦЕССА: 
ВОС(‘ТАНОВЛЕ“ИЙ К‘ЭЁ'ПУС‘Н ОЙ ДЕТАЛИ 

Нель работых получить знания в.области: просктарования техноло-. 
кических процессоввосствновления деталей -тила «корнус», разработать 
технолотический маритут восстановления детали; 

Студент должен знаты:. характерные дефекты деталей: й: Методы: йх 
выявления; кризерии.опрелёления рационального способа восстановления; 
способы восстановления работоспособности детелей: 

Студентдолжен уметь:просктироватьлехнологический пропесе воб- 
становления детаней THIR «корпус».. 

1. Ужазания по выполяению работы 

Золучив залание на разработку маршрута зосстановления корпусной. 
петали,отуд: 

ветали: 
soneia: 

ЗоТехвологические рекомевлании о устоанению лЕфе 

Корпусные ДЕтали МОН ИОГОТВНЛИВИЮ B ОСНОВНОМ 13 Cop0ro STy 
Насреже утлероннотых стелей, ковКОсО Нугрна, Легироваиных станей й 
‘силввов цветных металлов: 

Основные дефектых: 
ЗолРренийны 
— короблени 
ЕЗИЗНОС И Н6 
=ГиЗНОСОПОВ 

ОНВИВАЛОЧНЫХ ПЛОСКО 

'ВЕ отверстиях, 
R З'ГВ{);’?С‘}“ИЁ AR иПНики; 

ВТулкИ AT, 

- онарущение собопости (отверстий; 
= HEPYHIEHHE параллельности. ОТЗЕСРСУ(ИЙЗ 

— -нарушение межоссвых расстояний: 

них-обломов;: 
В нача 

нЫ пр…мш 

EHTATL прахолдитих чероз поседочные Мест 
урадииы # зпробойны: Для 
i 
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Коробление; нщы‹›скотювтд прш&э‚пачньщ ппосі‹л‹:ий ЛикВИдИруют 
фрезерованием; THOCKAM шпиф‹)вщж‹м‚ Шаё&ытш 

2.4 Brifop рационального: сиов\ібй ввссгмюмсния ДЕКаЛи 

В ремонтном производстве сушёствуетс й: применкется большое ko 
личество метолов и способов восстановления деталей: 

‘Основная ‘задача технблоги: ремовта лотален = это: обеслечение Boc- 
‘становления нарушенных при эксплузтации посадок в сопрягасмых ‘дета- 
лях, износостойкоств й антТИКОррозиовной CIORRGE T Жаждой -ОТДельной 

лезали: 
На выборспособа восстановленяя детали влияет: оснащенность иро-, 

изводства необходимым технологическим оборулованием; неличина: иар- 
тии восстанавливаеных ДОТаЛСЙ, сОБМеСТИМОСТЬ ВОССТаНОВЛенной соверх- 
‘ности © комплектукиней деталью, маториал летали, Величина ее износа, ха 
пактер нагрузки, лействиющей На деталь, СТОНМОСТЬ ВОССТаНОВЛеНИЯ 1T 

Метолика выбора способа восстановления прелусматривает после- 
тельное применение кризериев: 

Чехнологического, 
2 ОВелровености: 
ЗоТехвико-эковомиеского. 

‘ЕОрНуБНОЙ нетали, ИЗНОСВ, 5 RIS RO R ROk МОЗМОЖНОСТОЙ НЗВЕСТ-. 
ВЫхоспосОбОВ БОССТаНОВЛеНИя. 

СПОСОТЛЕЛЬНЫМ — ПОВЕРЕВОС КОрНУСНЫх петалей cyiicrsyior НЕ 
‘СКОЛЬКО ISR СИОгОВОВ ВОССТеНОВЛеНИЯ: ПОЗЛИНОЮЩИХСЯ МОН с0- 
ой уровнен наделности e 

`Напримерорезебовые отверстий B R0 ey Ol АЕтали MOREG 00T 
чНОВИТЬ & способами ВЫОИрать Прасмиемый пЗ HI применительно K KO- 
кретвыйм ЭСлОВИЯМ = налача Rl 

Критерий пожговечности расс иии МВается НО ООрмуле 

КлоЧаЛ Та 

тлесоКа - Ko e o GRe ROt 
ТЕослехнинеский ресуро BOCCTSHOBRURHNE детали, 450, 
ГноотехнИоСскиЙ PRCYDE НОВОЙ иотани; час, 

Прасопрелелении критерия долиовениости пользуются справочными 
Ми по текническому ресурсу лехалей: 
Значение Кд лолжно быть более 0,8:Присавачений Ky = 0.8 выбраи» 

сный способ-восстановления не применяете: 
ЧТехникосэкономилеский критерий количественно опенивастся нера- 

rROM Са 2 K Gy 

тде O Oy - стовмость восствновления и B0 TORNCHYS детали: 
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Стеймость: шг‹›т‹›вления лтцпи…\)!ринишыся по--действующему 
прейскуранту. цен Насдетали, „стоймость восстановления детали опрщыи- 

етоя:калькуляцией заграт на заработную плату. производственным ‚рабо- 
UM, \материяалы,. ЭБШВ’ЮХЭВЫ!‹› б'ЦЁ’&вО}](‚КИ‹: `И внезаводские наклалные. 

расходы.. 

2.2. Ремонт резыбовых отверетий 

В ремонтвом производстве применяют следующие способы ремонта 
резьбовых отверстий B кориУСНЕЙ ДетаЛЯК:. 

—лзаварка отверётий с-нослежующим сверлением и нарезанием резь- 
ыг 

<- установка ваейтыйо; 
- чеверление отверстия и нарсзание резьбссувеличенного размера; 
— уплотнение резьбового-обелинеййя путем праменения-полимер- 
лы митерналов; 

— оуслановка резьболой сниралыной вставка: 
Вемонтировать: резибовые ‘отверстни © ПоМОЕЕ : спиральных: вставок 

мОжЖВО Пв ИЗНОСЕ резьб! B0 SRR B 
крантенных нитнах резыбЫ. Himais ЧВ 60 cronioe 5 ПЕЗЬбОВЬМ: отВерсти-: 
х вЕ ЛОПускается, 

ПВЕрстИЙ ST 
‘ральными вставнами: дп›„л\ьммтыщ с›кщэюши‹, оЩИ Вар 
e резЫбовых; 

гВсе опверстие; 
_разевой вота 
чкрассверленных отверстий привеленьыа арлине З: 

ООУСЗаНОВЛеННОЙ Tl 

НеСЕГОВеро: МОтНИКОв. 

Габлина 5.1 Розмеры сверл; метннков @ DA ырсотверстий. 

Иванетр-свер- Нидметр рассверисн: 
лО: 

Мха 



`*\ щ\н„м\\\›………ы‘ … ;…………\\ ц \ ` \… ""` °\ : 

' 1\ fi'pbanmeflus T 3.4, 
` \\”Wifiwu,m MRk 5 
9010200 

i 20#5\ 2067 M22x1;5 

211022240 NI24%2.5 

Migx13 
М0 

M24x1.5 
M7 3 

МАк& МЫ 
м27 мЗОЗ 
M30 (e 

2:3. Весстановление посадоченых T BEpE Y 

Восстановлевие посалочных: ОЁ’ЁАЪрСТЁЙ Вокорпусных деталях можно 

‘Производить; 
— метедомдонолнИчельнаос детайой (B, IV, CHEDIERX BTy 

oK, 
- рельваническим: нарошиванисм (MOCTHE NS IHEEIEM, - ГОЛЬВани: 

HECKEM натиранием, железноннем 8 IPOTIHON. 3)i€mpi}flfim>; 

=онолимерными материанами: 

=ОТаЗОТЕрМИЧескиМ НаОМЛСНИСЫНОрОНЕОВЫ К Матерналов: {Г&З‘ЗГЬ„ +а 

BISHELI, VT i 

PARN o L ОБТИЛЕЙ, 

K обуверотия раскачивают ло лиаметое. 
ЧеМ На G R B КОЛЬНА ИЗТОТавливанис под. 
МВ ЛЕМ НОООМ ПОСТаВИТЬ КОЛЬНа На ЭНОК- 
G AR IHRAIOT НОМИВаЛЬНОГО разме- 

cavinny pE obnaioTea в КОрНуСс-не. 
ле posTeidiag неслойжна превые 

АНЛИВаеМЕтС оЛОЙ ОЛ ММ 

Кольна Breimn woryT СЫТЬ УСТОПОВВНЫ 1 ОбЕ ЗНОКСИЛВОГО состана. 

"Вэтом слузае их изо 101 В RN лоНМетром, обеспечивающихе 
‘носалку © Натягом: ОкОННех 
‘производится после запрессоки в кориу 

BT Й 
ТЕ ОтВерС! 

СУСТВНОВКИ СТаЛЬНЫХ СВЕрТНЫХ BTy 
Гехнологический спропесс овосстввовления ‘лосадочных:-отверотий 

нитя В послеловательнооти: 
1 ма 

+` трасточить посадочное отворстие © RAFE; 32 ity 
S UCHATE заходную: уА отверстия 0,554 5% 
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‚ W‘ №№ ‚ ЗАННА Ы аща оец ыаая 

соонанести: эп‹›ксидиый щ›ст \нв оВЕНО отверсуия; 
< пустановить свертную втулку в отверотие: 
< раскитать взулку: 
потрасточить отверские ло номинального размера, 

мар 
коорасточить посалочное отверстие с Ка 

— HAPEIATE винтовую канавку слнагом 1 ММ глубин 
мм 

— теватьзахолную фабкулкотверстии ); 

— сизготовитьсвертную втулку из стальну 
— устеновить свертную втупку в отворстие: 
— праскатать втулку; 
— расточить отверстие до HOMBHARE 0TS размера: 

0375035 

()шсршие Hon свершу‹е BIyARY psm;sqma;»s £ BARMCHMOCTI O ТОЛ 

дкамегра ВЗУЛКИ: ц;;иквм:ъс' 

ВооР7омысИванетр отверстиН D YT RHOBER DTG 
Wt G hOpR IS 

МВ З нцИа ленты. 

I v 

МО2О BRCTOUGHETG отвс 
МИНальВыйЙ A ОтвероЕ 

1= Eni 

&= ApHTYCE A мезий 5 SpRADUTRY, MM 
ZLAE MATOTORNEHIE СВЕртных BEYIOK Ися OILEYETON СТЕЛЬНЫЙ ХОЛОДНО-. 

катанная пента НЗОУБЛерОЛИСтОЙ TRORGTIYRIDION стели 35492305 
ATOCT 2284797 Йля: изкотовления свертных 1улок применяется. лента. 
оЛЬО с сВет; ПеЗСЛЕДОв Корревий: 

Длану закотовки RN пЛа налонойлениа свертны 
лак вО формуле: 

Втулок оПреде- 

Сиа КАГ 
B8 A .~ МОКСИМаЛЬНЫЙ диаМетр расточенного отверстия мМ 

Loy СМИНИМальНая ТОЛНИНА ЛеНТЫх 

b= 18, 
клесобослонускта oy пентысто FOOT 2284:99, 



Н \к\…\………„… ›\;\ю\щ\…… НЕ л ННЕ НН НН \\\ A 

L ъ…\\…\… \\…\\\\\\\д\\ o 
. w\}p\w)\)\g\\\,mmm\ ‚\ о L WM b “(W’”WMM ’m”w ‘/WMW“ W*V/mvm //uW 

\\),\\,»)\,x\\\\,\ о o а 

ПИТириву левты: приниишог рштй\птршщ Ы›шшвндншвммою ‘отвёр- 
СТИЯ СО УЧЕТОМ Увсличеняй: ширищ-\ B За Ц%{ ‘осового неремещения ме- 

. чгалла B процессе раскатывания: ЗНВПВНН mlhcm il осевой деформации 
ля лолщины лейты 0,7 LT ММ И диамти отверстий в пределах 18250 
ам составляет 1015% 

Свертную ‘ ремониную — BIVIRY MO0 -изготавливать -либо : путем 
отамповки — РИбкисиз рудонной ЛентЫибО путем THOKE в трехвалковом: 

чном приспособлении, 

3оРальвоническое наршшивание: 

ЭМествве железнение: ИВНЫМ способов восёта: 
новления посалочн MECT HON НОЛНИВИЙКИ: 

Чекнологияеский PO B 0IGHE B G OB RO 
= PACTONNTE посалочное Место: 

S pposhite Бевзиномсили 10% раствором Ма 
пооопределить TONUHEY W время Поранивания 

члесплевреиянаранивания ч 
3 A ;‘is)x(p ля‚ Эы 

— зазиет 

R, DRt й 
ОЕ шз‹ур›«›и 0 иенеллического бяе 

ИОЙ R oSl коЛодНОЙ ВОЛО 
СНОКОрОНДОМ ИИ ЗИЗВОСТЫО: 

MeLTHON e 
S 

S e резиноной DR 
TREE T 

ЧОа 1О 
Н — железнить поверхность ло уотанови 

ока l G S A 

+ расточить Отверстие ло HOMBHATENOI размера. 
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Дая, вш‚станоплз!шд по!‹элдчиых Мт нш\ ‘поЛШиПники. в Корпусных. 
делалях может. Быкь. прнм«нан сл\›к;об бии*дшюю Элекуролитического юсаж- 
дения. металлов, Называемый, 1ы;‚нциич№нэ/ ватиранием. Сущность ето 45 
кночастся B TOM, 10 определенной: фариы ЭЛеКтрол, поОкрытый Элеорбирую- 
зцам электролитмотериалом Приводат B КоНТОКт С ЛетаЛЬЮ. И ВКЛЮЧИЮТ.В ла 
постоянного ‘тока:Деталь, поллежииная вотиранию; вослиняется.: © отрица- 
LALLM полюсом, а Ээлоктрод © ПОложИТельНым , Адсорбирующий матерна: 
НасыОденный электролитом, Sty AL электролитической ванной и при вклю- 
чевии тока B нем, праи„›.о х ‘процесс электролиза: УНаг поверхности, 
происхолит нараживание металиасиоНЫ которого нахолилиСЬ Вр 

Кехнологический: продесс-включает: предварительную механическую 
обработку:‘обезжиривание, промывку горячей-и холоднай чолой; травление 
{лекапирование). с последующей промывкой ‘водой: и манссением: покрыти 
расточку отверствя ло номинального размера: е 

‘Обезжиривание и ‘травление гудобно вести с натиравием; испоОлЬзуя 
для этих пелей специальные: томпонодержатели:и Рабторы. s обежжи- 
равания используется электролит: 20 Ркейкого натрия 30 НГ Утлекиолого 
натрия; З0ы/лчринатрийфосфетавремя 25730 сооари жа 20230 Amd 

Анодное травление RO B чедевие 06 100 раствором СОЛяНОЙ ik 
слохы 30-40 На ли оерной 100, 1300 npl B 1000150 2 

Длаулучшения прочности сиепленох в начёльный T 
снеталла слезуесполдерживате ОтнОстЬтока не-более 30 40 АУ 
чтем постепенно е HOREIAT лог номинальнеосзначеной 1502250 Al 

23о3оПрименелне полимерных MR8, 

Нриснезнатительнеес наносак ао 007 i носалосавие ВУВОрстия МОжЖНО 
СВОССТИВаВЛИНаТЬ HIOKCHANEIME сОставами: 

На предваризельно полсотоваеннмю Иоверхноств отворстий -псобко- 
FHMO HEHCCTI эпокоЙЛВЫЙ Составой чюроз ЗО-нинористувиты K рормирова- 
НиюсслОЯ ПУТеМ ПрОФЯГивания че ерез отверстие пузнсона нменянего залан- 

НЫй i PEIMED B OMAERHONG PO CAGEM Масла: 

234 D aramepnseciot inuiiae 

Чехнологический пронесе повсталонасния поселочных месттозотер- 
сокимонапылением (тазоиломенной, дуковой металлизанисй ) выПОлея: 

Стоя вооледующей поснолователености: 
=омеханическая обработка поверхиости. до-вывеления следов йзноса. 

изтридания правильной геометрической формы на глубину не менев 0.1 vk 
на сторону; 

= ‘ изолация поверхностей подпежащих на % 
= ABpRIHBEO-TPY HA обработка новериновти U AKTHEH AN ито- 

верхностного L0 ¥ придания нужной WEpOYORIToeTH (R0 .30 sxi; 
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= ‘нагрев:детали у хщрад нпщ›\ледш:м „г\о темперитуры 90 160°С ля 
снижения ‘возникающих. ‹›тыочпых рнутреннни fianpma»ufi в покрытии, 

удаление здеорбированной: mmm и нафш\родущш… i 
AT HHE покрысия o УН 
-- механизеская -обрабожка (рцпачнв" иёзилифование) ‘восстанов-- 

ленного отверстий до-номинального размера: 
Нарушение соосносхи отиеретий, Варушение паралнельности отвер-. 

стий;нарушение междентровых расстоявий устраняется при‘растачивании. 

пюосалочных мест на: координатно-растонных сстанках . K мна расточных 

сстанках © применением кондукторных (1] ST 

З;Контрозьвые вопросы, 

1. “Hasopgre характерные лефекты летапей типа Kxopuy e 

ЗКа Обрелелить ОВЕЛЬНОстЬ, КОвусвы! НОСООСНОСТЬ ПОСаЛОЧНЫх МЕС 

G oA % 
. HEICANTE критерии выбора DAURORAIRIGED снособя врсстановления: 

& Перечислите способы устранения e, пробоие: 
5 "Eepe'muw с основные сповобысвосстанОвЛенИя DEILER 

ПОСАЛОЧНЫХ MECT НОд. бооПеренислизе oot ВОсоТаНОВяеНЕ 

ЗЕИ СНИЕИ, 

оКакима путямиоможно формаровать качество восстановленной поверх- 

Ности?: 

"ПодорелоНоФСТельнова, : 

4 Seppobon ML E;,:crafiam.ew 7 УПрОННение ЛетИлей сельскОхОЗяЙст-: 

ввинойлехники — Кисв, 1980, 29560 
З; Заг›о‹›зсв ЗЕ }’ %'Q»zs*fifl аОВОстроени 

ORISR лее ML Ko 

ВЛО Организания и лехноногия : посотановления деталей: 
опромизлах, 1RSI G, 
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