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Ремонт типовых деталей и узлов  сельскохозяйственных машин 

Ремонт рам Типо вые детали и сборочные единицы на разных сельскохозяй-
ственных машинах выполняют, как правило, одинаковую работу, 
поэтому неисправности, встречающиеся в них, имеют однородный 
характер. К ним относятся рамы, колеса, оси и валы, подшипники, 
цепи, предохранительные муфты и др. Для них характерно единоо-
бразие ремонт ных технологических операций. 

ОКОНЧАНИЕ . «Разрушение сварных швов.»

чиная с засверленных концов трещины.
Сваренные участки усиливают двусторонними накладками, по-

догнанными по форме детали. Накладка, изготовленная из углеро-
дистой стали Ст. 3, должна перекрывать трещину на 100 – 150 мм, а 
толщина ее – быть близка толщине основной детали. Привари вают на-
кладки только продольными швами, так как поперечные швы ослабляют 
деталь. Изношенные отверстия в брусьях, попе речинах и прицепных 
устройствах заваривают, сверлят или опили вают до нормального раз-
мера.

Шарнир прицепа плуга должен удерживаться в проушине про дольной 
тяги силами трения, создаваемыми двумя болтами при полной их затяж-
ке и предохранительной заклепкой из стали марок Ст.0, Ст.1 или Ст.2.

Прицепную скобу, поломанную или с трещиной, заменяют. Для ее 

Разрушение сварных швов. Перед заваркой трещину и прилегающие 
к ней места очищают от грязи и ржавчины стальными щетками или 
абразивным кругом с гибким валом, засверливают края трещины (на 
расстоянии 15...20 мм oт конца) сверлом диаметром 4...5 мм, удаляют 
старый металла. Снимают фаски с кромок трещины в зависимости от 
толщины свариваемых деталей. Если толщина меньше 5 мм, то трещи-
ны не разделывают. При толщине до 10... 12 мм трещину разделывают 
под углом 90... 100° наждачным кругом с гибким валом или крейцмесе-
лем, зубилом и молотком.

Подготовленные участки заваривают, начиная с засверленных концов 
трещины. После этого проверяют качество сварного шва. Дефекты свар-
ных швов, способы их контроля и устранения приведены в таблице 1.

Для повы шения прочности на поврежденное место элемента рамы 
ставят накладку.

Размеры и форму накладки определяют по месту.
Ослабленные заклепки подтягивают на подставке, ударяя молотком 

по обжимке, установленной на головку заклепки. Если после такой 
подтяжки заклепок жесткость соединения деталей рамы не восста-
навливается, то головки ослабленных заклепок срубают и выбивают 
стержни заклепок. Затем развертками оправляют отверстия и, плотно 
соединив детали, ставят новые заклепки.

Дефекты посадочных мест. Изношенную часть посадочных мест в 
рамах, подрамниках прицепа восстанавливают наплавкой электродами 
Э-42 диаметром 4...5 мм при силе сварочного тока 170...200 А. Наплав-
ленную поверхность зачищают до первоначальных размеров электро-
шлифовальной машиной с гибким валом. Изношенные отверстия под 
болты крепления сборочных единиц и агрегатов рассверливают или раз-
вертывают под болты увеличенного диаметра.

При большом износе отверстий в продольных и поперечных балках 
и других деталях рам их заваривают электродом Э-42 диаметром 4...5 
мм. Затем зачищают, размечают, определяют центры и просверливают 
отверстия первоначальных размеров.

После ремонта элементы рамы должны быть прочно сварены и скре-
плены без перекоса и скрученности. В отремонтированных рамах не до-
пускаются: непараллельность верхних швеллеров более 3 мм и распор-
ных балок в горизонтальной плоскости более 3 мм, прогиб продольных 
связей более 4 мм. Рамы должны иметь прямоугольную форму разность 
диагоналей не должна превышать 10 мм; несоосность осей отверстий 
под валы шнеков и кулисного механизма допускается не более 1 мм.

Разрушение сварных швов. Если в продольном брусе или в попереч-
ной связи рамы имеются тре щины, надо решить, следует ли эти детали 
рамы ремонтировать или лучше заменить их новыми. Если брус или свя-
зи повреждены в месте сопряжения с другими деталями рамы, а также 
если накладки, поставленные для усиления сечения, могут помешать 
установке других деталей, то поврежденные брусья и поперечины рамы 
заменя ют. В других случаях такие детали рамы ремонтируют, применяя 
сварку.

На унифицированных плугах установ лены сварные рамы из пустоте-
лых гнутых профилей, выполненные из низколегированной стали 10Г2Б 
или 20Г2С и обладающие вы сокой прочностью и хорошей свариваемо-
стью. Трещины и изломы в деталях рам устраняют заваркой и наложени-
ем усиливающих на кладок. Трещины засверливают сверлом диаметром 
4–5 мм на расстоянии 5–10 мм от конца, а затем снимают фаски с кро-
мок трещин в зависимости от толщины свариваемых деталей. У дета лей 
толщиной меньше 5 мм трещину не разделывают, толщиной до 10 – 12 
мм делают одностороннюю фаску под углом 90–100° наждачным кругом 
с гибким валом или зубилом. Подготовленные участки заваривают, на-

Дефект Способ контроля Способ устранения

Трещина 
в сварном шве

Наружный осмотр, 
остукивание молот-
ком

Вырубить шов и заварить 
трещину

Трещина в основ-
ном металле

Наружный осмотр, 
остукивание молот-
ком

Заварить трещину, на от-
ветственных и нагружен-
ных участках поставить 
накладки и приварить их

Непровар
Наружный осмотр, 
остукивание молот-
ком

Вырубить непроверенный 
участок и заварить вновь

Прожог Наружный осмотр Очистить дефектное ме-
сто и заварить

Газовые 
и шлаковые поры Наружный осмотр

Допускаются в единичном 
количестве. Участки со 
ску ченно расположенны-
ми порами вырубить и 
вновь за варить

Подрез основного 
металла Наружный осмотр

В деталях толщиной до 10 
мм допускаются подрезы 
без исправления, если 
их глубина не превышает 
10% от толщины металла 
детали в месте сварки. 
Подрезы основного ме-
талла исправить сваркой

Неравномерность 
сечения шва Наружный осмотр Исправить сваркой

Одностороннее 
расположение шва Наружный осмотр

Допускается без исправ-
лений одностороннее 
смещение не более 20% 
от размера катета шва. 
При большем смещении 
заварить дополнительным 
швом

Таблица 1. 
Основные дефекты сварных швов и способы их устранения
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1  Леміш є універсальним, що підходить 
    до 92% плугів в Україні;
2  Сучасна технологія виготовлення;
3  Виготовлений із спеціальної високоякісної 
    сталі,  стійкої до зносу;
4  Вага леміша (7,1 кг) є значно більшою 
    запропонованих на ринку, що продовжує 
    термін використання;
5  Низький коефіцієнт тертя, що забезпечує 
    легкий вхід у грунт;
6  Поверхня леміша пройшла процес 
    загартовування;
7  Удосконалена багаторічним досвідом 
    форма носка леміша сприяє заощаджен
    ню витрат палива та потужності  двигуна 
    трактора;
8  Завдяки відповідній структурі сталі після   
    процесу вальцювання профіль має здат
    ність самозаточуватись;
9  Висока якість за оптимальною ціною.

ВИБИРАТИ СТАЛО ПРОСТІШЕ

ЛЕМЕШІ 
УНІВЕРСАЛЬНІ

Вага 
1 шт., 

кг.

Ціна з 
ПДВ, 

грн.шт

Леміш AW 5.3-035 5,3 109,00

Леміш AW 7,1-035L 7,1 139,00

Леміш AW 7.1-035R 7,1 139,00

У разі застосування лемеша до плугів західних 
виробників необхідно у башмаці просвердлити 
відповідний отвір. 

Леміш AW 5.3-035 R (L)

Леміш AW 7,1-035 R (L)

ТОВ «А-ВІКТ»
Виробник лемешів

Адреса: Житомирська обл., м. Бердичів, ул. Низгірецька, 157, 
тел.: (04143) 4-61-60, (0412) 44-71-14, (067) 410-07-74, 
(067) 412-13-45, е-mail: a-wikt@ukr.net, http://www.a-wikt.com.ua

Наша продукція характеризується високою якістю та помірними 
цінами. Для оптових покупців діє система знижок.
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изготовления рекомендуется применять стали марок Ст.5 или Ст. 6 и 
закаливать ее с последующим отпуском до твердости HRC 35 и более. 
Техническое состояние рамы проверяют на ровной бетонной площад-
ке при помощи металлической линейки, уголь ников, отвеса и рулетки. 
После ремонта прогиб отдельных полос рамы должен быть не более 3 
мм, скручивание грядилей и полос не допускается. Просвет между пло-
скостью рамы и поверочной линейкой в местах крепления корпусов не 
должен превышать 5 мм, а в остальных местах – 10 мм. Полосы рамы 
параллельны одна другой, отклонение – не более 5 мм. Загнутые кон-
цы грядилей находятся в одной вертикальной плоскости с их прямой 
частью. Прогиб балки жесткости не должен превышать 10 мм, скручи-
вание балки жесткости по часовой стрелке, если смотреть со стороны 
заднего колеса, не допускается.

Рамы кустарниково-болотных плугов при установке на плиту не долж-
ны иметь просвета в местах крепления корпусов и подшип ников более 8 
мм, а в остальных местах – более 12 мм. Прогиб балки жесткости до ее 
размещения на раме – не выше 5 мм для плугов ПБН-2-54 и 3 мм – для 
плугов ПКБ-2-54М. Местные зазо ры в соединениях сборной (несварен-
ной) рамы – до 3 мм.

Детали рамы, брусьев и сниц не должны иметь прогиба, превы-
шающего 2 мм, общий прогиб – не выше 5 мм.

Планки прицепа навесных плугов параллельны одна другой, непа-

раллельность – не более 5 мм. Несоосность отверстий в план ках для 
присоединения верхней тяги навески трактора допускается не более 3 
мм. Взаимная непараллельность пальцев прицепа на весных машин – 
не более 2 мм. Линия, проведенная через концы пальцев, должна быть 
параллельна брусу рамы; отклонение – не более 5 мм.

У опрыскивателей прогиб брусьев рамы допускается не более 1 мм 
на 1000 мм длины. Отверстия в поперечных брусьях рамы, предназна-
ченные для крепления узлов опрыскивателя, должны быть расположены 
параллельно. Отклонение по центрам отверстий ряда от параллельности 
– не более 0,8 мм на длине расположения отверстий.

Плоскости рамы, предназначенные для монтажа механизмов, должны 
быть параллельны, возможные перекосы устраняют поста новкой про-
кладок.

Указанные требования к качеству сварного шва и прямолиней ности 
деталей рамы относятся ко всем маркам опрыскивателей. По окончании 
ремонта проверяют прямолинейность и взаимо расположение элемен-
тов рамы, прочность сварных, заклепочных и болтовых соединений. От-
ремонтированные рамы должны удов летворять техническим условиям 
на ремонт машин соответствую щих марок.

После ремонта и проверки раму необходимо покрасить. Для этого 
нужно предварительно очистить металлической щеткой места повреж-
денной краски, обезжирить и загрунтовать. Цвет краски должен соот-
ветствовать цвету первоначальной окраски.


