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После мойки шины сушат в сушильной камере при температуре 40 ... 
60 ос течение 2 ч. При отсутствии сушильной камеры сушку можно произ­
водить в отапливаемом помещении (на растоянии не ближе 1 м от отопи­
тельных приборов), при этом продолжительность сушки составляет не менее 

24 ч. 
Далее приведено описание местного ремонта на примере повреждений 

протектора. Следует иметь в виду, что подготовку поврежденных участков 

на боковине шины производят аналогичным образом. Вырезание и обработку 

повреждений шин производят при помощи специалъ.ного набора инструмента 

и приспособлений. Осмотр шины, разметка и удаление поврежденного участ­
ка осуществляют на спредере или верстаке со специальной болванкой. 

Перед обработкой поврежденного участка определяют способы его вы­

резания («наружный конус~, «внутренний конус~ или «встречный конус~ ) 

и наносят мелом границы выреза (рис. 3.13). 
При определении способа вырезания поврежденных участков шин ру­

ководствуются следующими правилами: 

• сквозные и несквозные повреждения по протектору или по боковине 

шин легковых и грузовых автомобилей размером до 15 мм, а также 
проколы бескамерных шин с металлокордом в брекере и каркасе раз­

мером до 10 мм и герметизирующего слоя до 40 мм целесообразно за­
делывать с помощью автоаnтечек; 

• несквозные повреждения с наружной стороны шины вырезают способом 

«наружный конус•, с внутренней стороны - способом «внутренний 

конус~; 

• сквозные повреждения по протектору или по боковине шин вырезают 

способом «наружный• или «встречный конус• - в зависимости от 
характера повреждения. Способом «встречный конус•, как правило, 

вырезают сквозные повреждения металлокордных шин, а также сквоз­

ные повреждения с рваиными краями изнутри шин. 

Вырезание поврежденного участка способом «наружный конус• произво­
дят после установки шины на болванку или верстак. При этом последовательно 

вырезают отслоивmуюся резину и разорванные нити корда по границе повреж­

дения. Край выреза должен иметь уклон (45 ± 5)0 к центру повреждения. 

а в 

Рис. 3.13. Способы вырезания поврежденных участков шины: 

а - «наружный конус»; 6- «Внутренний конус»; в- «встречный конус»; l- глубина nовреждения 
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Для вырезания способом •внутренний конус• шина помещается на 

сnредер. Вырезание производят на всю глубину повреждения, nоследова­

тельно удаляя все отслоившиеся и поврежденные нити корда. Края выреза 

должны иметь уклон (45±5)0 в сторону центра повреждения. 

Вырезание способом •встречный конус• производят в два этапа. Вна­

чале вырезают поврежденный участок с наружной стороны шины ( •наруж­
ным конусом• ), а затем с внутренней ( •внутренним конусом•) также под 
углом (45 ± 5)0

• Место стыка ковусов выреза должно находиться на уровне 

брекера шины. 

Для удобства вырезания nоврежденных участков рекомендуется поль­

зоваться шаблоном в виде прямоугольного треугольника с углами 45°. 
Шероховка. Назначение шероховки описано в подразд. 3.2. При подго­

товке к ремонту шин различают внутреннюю и наружную шероховку. Для 

шероховки шина устававливается на спредер. Внутренняя шероховка про­

изводится с помощью дисковой проволочной щетки, которая передвигается 

только вдоль нитей корда, так как перемещевие щетки поперек нитей может 

привести к их разрыву. Для избежания разрушения нитей корда и подгора­

ния резины щетку не следует сильно прижимать к обрабатываемой поверх­

ности. Граница внутренней шероховки должна превышать размеры накла­

дываемого пластыря на 20 ... 30 мм с каждой стороны (рис. 3.14). 
После шероховки порванные или разлохмаченные нити корда срезают 

ножницами, образовавшуюся в процессе шероховки пыль удаляют при по­

мощи пылесоса или жесткой щетки. 

Наружную mероховку шины nроизводят в два этапа: сначала выпол­

няют грубую, предварительную обработку с применением полусферических 

дисков, а затем тонкую- с помощью дисковой проволочной щетки. 

Шероховке подвергается зова вырезанных повреждений и поверхность 

покровных резин вокруг нее с отступом от краев на 5 ... 10 мм. 
Участки со сквозными и несквозными повреждениями размером до 

15 мм обрабатывают круглым рашпилем. 

а 

Рис. 3.14. Способы шероховки поврежденных мест при ремонте шин: 

о - дисковой nроволочной щеткой; б, в - фигурными шорошками 
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а 6 в 

Рис. 3.15. Схемы расположения слоев пластырей: 
а- шестислойный крестообразный резинакордный nластырь; б- четырехспайный nластырь тиnа Р; 

в- восьмиспайный бортовой nластырь; 1-8- слои nластыря 

Для шероховки поврежденных участков радиальных шин с металло­
кордом применяют керамический абразивный инструмент (конусообразный, 

чашеобразный, шарообразный и дисковый). 

Выступающие над поверхностью шины нити металлокорда срезают 

ножницами, а остатки обрабатывают керамической шорошкой. 

Для проведения качественного ремонта нити металлокорда с разрушен­

ным латунным покрытием полностью очищают от грязи, ржавчины, остат­

ков резины и обрабатывают круглым рашпилем, а затем абразивной кера­

мической шорошкой конической формы. 

При обработке металлокорда абразивным инструментом нельзя допу­
скать отжига металла (появления на поверхности металла синеватого от­

тенка) и осмоления резины. 

Изготовление пластырей. Для ремонта в зависимости от конструкции шин и 

места повреждений изготавливают несколько видов пластырей (рис. 3.15). 
Пластыри для ре.м.опта каркаса диагопальпых шип изготавливают из 

обрезинеиного корда. Размер пластыря зависит от размера повреждения, а 
число слоев в нем - от количества поврежденных слоев каркаса шины. 

Выкроенные по специальным шаблонам полосы корда освежают бен­

зином и прикатывают роликом, накладывая их одну на другую крестообраз­

но (четный слой вакреет с нечетным) и взаимно перпендикулярно. Сборку 
пластыря начинают с полос больших размеров и ведут ее так, чтобы обра­

зовалась ступенчатая конструкция, в которой кромки каждой последующей 

полосы отступали бы от кромок предыдущей на (20 ± 5) мм по длине нитей 
корда и на (10±3) мм по ширине. 

При раскрое длину полос измеряют вдоль нитей корда, ширину - по­

перек них. Для ремонта шин применяют как невулкавизовавные, так и 

вулканизованные пластыри. 

Если применяют невулкавизованный пластырь, после сборки его про­

мазывают клеем концентрации 1:10- 1:12 со стороны, образующей ступень-
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ки, просушива.ют и обкладывают лентой из прослоечной резины толщиной 

(0,9 ± 0,1) мм так, чтобы лента. на. 5 ... 10 мм выступала. за. края пластыря по 
всему периметру, nосле чего прика.тывают ленту роликом. 

Невулка.низованные пластыри обеспечивают более высокую прочность 
связи с шиной, но требуют большего времени вулканизации к шине, поэто­

му целесообразно применять такие пластыри при ремонте шин в мульдах. с 

двусторонним обогревом. 

Вулканизованные пластыри получают путем вулканизации в мульдах. 

при температуре (150± 5) 0С в течение 20 ... 60 мин (в зависимости от количе­
ства. слоев в пластыре). Ступенчатую сторону пластыря подвергают шерохов­

ке металлической щеткой, наносят на. нее клей концентрации 1:10- 1:12, 
просушивают, после чего края пластыря, образующие ступеньки, обклады­
вают лентой из прослоечной резины. Вулканизованные пластыри рекоменду­

ется использовать при ремонте шин в мульдах. с одностороНIIИМ обогревом. 

Пластыри для рем.он.та бо~еовин. диагон.альн.ых шин. имеют несколько 
иную конфигурацию. Из обрезинеиного корда. выкраивают заготовки в виде 

прямоугольников, у которых один из углов срезан по дуге определенной 

кривизны. Собирают пластыри этого типа. таким же образом, как и пласты­

ри для ремонта каркаса.. Размеры заготовок для пластырей приведены в 

таблицах технологической документации. 

Готовые вулканизованные пластыри, получаемые с шинных или ши­

норемонтных заводов, перед употреблением освобождают от прокладочного 

материала., их ступенчатую сторону, оклеенную •сырой• резиной, прома.зы­

ва.ют клеем концентрации 1:10- 1:12 или промывают бензином. 
Для ремонта повреждений каркаса. шин радиальной конструкции при­

меняют прямоугольные радиальные пластыри с пара.ллельным расположе­

нием нитей в соседних слоях. У радиальных пластырей первый слой должен 
перекрыва.ть повреждение на. 25 мм по ширине и длине. 

Сборку пластырей начинают с полос бОльших размеров. Образовавшую­

ся ступенчатую поверхность промазывают клеем концентрации 1:10- 1:12, 
просушивают и обкладывают прослоечной резиной толщиной (0,9 ± 0,1) мм 
таким образом, чтобы резина. по всему периметру выступала. за. края пла­

стыря на. 5 ... 10 мм. 
Пластыри для рем.он.та ~еар~еаса бес~еам.ерн.ых радиальных шин. с м.е­

талло~еордом. в ~еар~еасе и бре~еере (для ремонта сквозных повреждений в 

зоне протектора.) изготавливают из нескольких слоев обрезинеиного корда., 

из которого выкраивают заготовки в виде прямоугольников. Направление 
нитей корда в пластыре должно совпадать с направлением нитей хорда в 
брекере (т. е. под углом 70 ... 85° к меридиану). 

Максимальную длину пластыря определяют по размеру ширины про­

филя шины. Количество резнпокордных слоев в пластыре должно соответ­

ствовать числу поврежденных слоев брекера покрышки. Нумерацию слоев 

пластыря начинают с наименьшего по размерам слоя. 

Сборку пластыря начинают с полос больших размеров. Выкроенные 

полосы обрезинеиного корда освежают бензином и прикатывают роликом, 
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накладывая их одну на другую. Кромки каждого последующего слоя пла­

стыря должны отступать от кромок предыдущего слоя на 10 ... 15 мм по 
длине и ширине. 

После сборки пластырь промазывают клеем концентрации 1:10- 1:12, 
сушат, обкладывают с обеих сторон прослоечной резиной толщиной 

(0,9 ± 0,1) мм так, чтобы прослоечная резина выступала за края пластыря на 
10 ... 15 мм по всему периметру. 

Пластыри для ремонта повреждений плечевой зоны и боковин беска­
мерных радиальных шин с металлокордом в брекере и каркасе не отлича­

ются по своей конструкции от обычных радиальных. Размер пластыря в 

этом случае определяется размером шины. 

Заделка nовреждений. Заделка повреждений шин включает в себя про­

мазыванне поврежденных участков клеем, заполнение их листовыми сыры­

ми резиновыми смесями или вулканизированными ремонтными деталями 

(грибками, пробками) с адгезивным покрытием и усиление в случае необхо­
димости зоны повреждения резнпокордным пластырем. 

После очистки ремонтируемого участка шины от остатков шероховаль­
ной пыли производится промазыванне зашерохованной поверхности в месте 

повреждения клеем. Промазыванне зашерохованной поверхности клеем не­

обходимо для создания прочной клеевой пленки, гарантирующей надежность 

соединения починочного материала с шиной. 

При ремонте шин применяют резиновый клей концентрации 1:10-
1:12 или самовулканизующийся клей, входящий в состав автоаптечек. 

После каждого промазьmания клеевую пленку сушат в сушильном шкафу 

в течение 25 ... 30 мин при температуре 30 ... 40 °С. При отсутствии сушильного 
шкафа шину выдерживают в помещении до исчезновения запаха бензина. 

При использовании самовулканизующегося клея сушку проводят в 

течение 1 ... 3 мин после каждого промазывания при температуре окружаю­
щей среды. 

Качество сушки можно проверить мягкой кистью: к хорошо просушен­
ной поверхности волоски кисти не приляпают. 

Места, откуда удалены поврежденные участки протектора и покровной 
резины, заполняют протекторной резиновой смесью, а участки каркаса­

прослоечной. 

Для восстановления прочности поврежденного каркаса применяют 
пластыри, которые накладывают на место выреза поврежденного участка с 

внутренней стороны шины (рис. 3.16). 

1 2 3 

~ 
Рис. 3.16. Заделка nовреждения в случае вырезания участка способом «в рамку»: 

1 - прослоечная резина; 2 - протекторная резина; 3 - слой корда 
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2 Рмс. 3.17. Заделка сквозного повреждения 
в случае вырезания способом «наружный конус»: 

1 - nрослоечная резиновая смесь; г - nротекторная 

резиновая смесь; З - пластырь 

При ремонте шин грузовых автомобилей пластыри применяют в случае 
повреждения более двух слоев каркаса. При повреждении с внутренней 

стороны шины на глубину до двух слоев каркаса на поврежденное место 

накладывают полосы обрезинеиного корда. 

При заделке сквозного повреждения, удаленного способом •наружный 
конус,. (рис. 3.17), первоначально с внутренней стороны шины накладывают 
пластырь. Центр пластыря должен совпадать с центром выреза. Края на­

ложенного пластыря обкладывают лентой из nрослоечной резиновой смеси 
толщиной (0,9±0,1) мм и шириной 25 ... 30 мм. Пластырь тщательно при­
катывается роликом. 

Полость вырезанного конуса в области каркаса заполняют слоями про­

слоечной резиновой смеси толщиной (0,9 ± 0,1) мм. Размер каждого слоя 
должен соответствовать размеру того пояса конуса, на который укладывают 

слой. Каждый слой тщательно прикатывают роликом, образовавшився взду­

тия прокалывают шилом для выхода воздуха. 

В области nротектора полость конуса сначала обкладывают прослоечной 

резиновой смесью, а затем заполняют слоями nротекторной резиновой сме­

си. Для обеспечения необходимой опрессовки заделанный участок должен 

быть выше уровня поверхности шины на 2 ... 3 мм. 
Несквозные повреждения глубиной до двух слоев каркаса, вырезанные 

способом •наружный конус•, заделывают, как указано ранее, но без при­

менения пластыря. При повреждении более двух слоев с внутренней сторо­

ны шины накладывают пластырь. 

Заделку повреждения, вырезанного способом •внутренний конус•, про­

изводят с внутренней стороны шины, и первоначалъно nолость конуса за­

полняют (в зоне nротектора) nротекторной резиновой смесью, а потом про­

слоечной. 

Полость конуса заделывают заподлицо с внутренней поверхностью шины 

и затем накладывают пластырь, вид и размеры которого подбирают по тех­

нологическим таблицам в зависимости от типа nовреждения и конструкции 

шины. Нормативными документами предусмотрены пластыри для диагональ­

ных шин размером от 170 х 170 до 380 х 380 мм с количеством слоев корда в 
пластыре от 2 до 12, для радиальных шин - пластыри типа Р размером от 

140х140 до 330х300 мм с количеством слоев корда от 2 до 6. 
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Если поврежденное место удалено способом (<встречный конус,., то 

сначала заделывают конус с внутренней стороны шины. Конус обкладывают 
прослоечной резиновой смесью толщиной (0,9 ± 0,1) мм, которую тщательно 
прикатывают роликом. Полость конуса заполняют слоями прослоечной ре­
зиновой смеси толщиной 0 ,9 мм, сверху накладывают пластырь. Конус 
снаружи заделывают таким же образом, только его полость заполняют про­

текторной резиновой смесью. 

Технология заделки повреждений на боковине шины и на протекторе 

одинакова. 

Заделка повреждений бескамерных радиальных шин с металлокордом 

в брекере и каркасе имеет определенную специфику. В зависимости от ха­
рактера и расположения повреждений их заделку производят следующим 

образом: 

• nри расnоложении сквозных повреждений шины в зоне протектора или 

превышающих 1/ 4 ширины ее профиля их заделку производят с ис­
пользованием протекторной и прослоечной резиновых смесей способа­
ми, описанными ранее, с применением резинакордного пластыря. Для 

обеспечения надежного усиления каркаса шины пластырь должен nере­

крывать повреждение на 40 ... 50 мм как по ширине, так и в плечевых 
зонах. Количество резинакордных слоев в пластыре должно соответ­

ствовать числу поврежденных слоев брекера покрышки; 

• при расположении сквозных повреждений на расстоянии от плечевой 

зоны шины ближе чем 1/4 ширины ее nрофиля, а также на боковине 
заделка повреждений производится с использованием протекторной и 
прослоечной резиновых смесейи nрименением резинокорднога пласты­

ря радиальной конструкции. Пластырь в этом случае накладывают от 

борта шины до nротивоnоложного плеча, nри этом кромка nластыря 

должна находиться на расстоянии не ближе чем 30 мм от бортового 
кольца. Первый слой nластыря должен перекрывать nовреждение по 

nериметру на (20±5) мм; 
• при расnоложении повреждений (вырывы резины) у бортового кольца 

заделку nоврежденного участка nроизводят с использованием просло­

ечной резиновой смеси. Подготовленный для ремонта участок борта 

шины перед вулканизацией nомещают в nресс-форму специальной 

конструкции. 

Шина с заделанными nовреждениями направляется на вулканизацию 

(рис. 3.18). 
Заделка проколов. Заделку проколов шин диаметром до 5 мм можно nро­

изводить с использованием самоклеющихся резиновых заплат с адгезионным 

слоем, входящих в состав автоаnтечек для ремонта пневматических шин 

(рис. 3.19). С nомощью терки из автоаптечки или шкурки зашероховывают 
участок вокруг повреждения размером на 2 ... 3 мм больше размера заnлаты 
по всему nериметру до получения гладкой nоверхности. На затерахаванную 

внутреннюю nоверхность шин вокруг места прокола дважды наносят слой 

клея и тщательно высушивают. Со стороны светлого адгезионного слоя за-
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Pllc. 3.18. Применение вулканизатора 
ДIIЯ ремонта шин: 

1 - ремонтируемая шина; 2 - верхний и 

нижний электронагреватель; 3 - термореле; 

4 - шкив nрижимного винта; 5 - включатель; 

б- балка 

платы снимают защитную полиэтиленовую плевку и этой стороной накла­

дывают заплату на прокол, после чего плотно nрикатывают роликом от 

центра к краям заплаты. 

Проколы размером до 5 мм бескамерных шин легковых автомобилей 
можно также ремонтировать с помощью самоклеющейся пасты, которую 

вводят в отверстие прокола с помощью шприца. Для этого на шnриц с nастой 

надевают насадку диаметром выходного отверстия 2 мм при проколе до 3 мм 

z 

а д 

б 8 

Рис. 3.19. Приспособпения ДIIЯ ремонта покрыwек: 

а- грибок; б- nробка; в - установка грибка шилом с игольчатым ушком; г - nетля для установки 
грибка; д - стержень для установки nробки 
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и 4 мм при проколе до 5 мм. Конец насадки вставляют в отверстие прокола 
и вращением штока шприца вводят пасту в прокол. 

Проколы размером от 5 до 15 мм заделывают резиновыми грибками с 
адгезионным слоем, которые входят в комплект автоаптечек. 

На заmерохованную внутреннюю поверхность шины вокруг места про­

кола дважды наносят слой клея, который тщательно просушивают. 

Приспособление для вставки грибков смазывают клеем и вводят в про­
кол для нанесения клея на стенки отверстия. 

Со стороны светлого адгезионного слоя шляпки грибка снимают за­
щитную полиэтиленовую пленку. Рифленую ножку грибка смазывают само­

вулкавизующимся клеем. Конец ножки грибка закрепляют в петле специ­

ального приспособления или в проволочной петле с помощью кордной нити. 

Приспособление с грибком извлекают из прокола до полного прилегания 

шляпки грибка к внутренней поверхности шины. Шляпку грибка прикаты­

вают к внутренней поверхности шины от центра к краям. Ножку грибка 

вынимают из петли. Выступающую часть ножки грибка срезают заподлицо 

с поверхностью шины. 

Проколы бескамерных шин размером до 10 мм можно ремонтировать 
без демонтажа с обода с помощью пробок. Ремонт с использованием пробок 

производят только в случае расположения прокола перпендикулярно по­

верхности протектора. 

Обработку прокола под пробку осуществляют следующим образом. От­

верстие прокола тщательно прочищают напильником или круглым рашпи­

лем. 

Пробку надевают на стержень приспособления для вставки пробок. 

С nомощью присnособления nробку вводят в nрокол, после чего nриспособ­

ление удаляют. Для облегчения ввода пробки в nрокол nоверхность nробки 

nромазывают клеем. Шину накачивают до требуемого давления и nроверя­

ют на герметичность. Если шина герметична, выстуnающую часть пробки 
срезают заподлицо с nротектором шины. В случае негерметичности шины в 

месте вставленной пробки последнюю удаляют и все nеречисленные выше 

операции повторяют с применением nробки большего размера. 

В случае негерметичности шины nосле nовторного ремонта шину де­
монтируют. Выступающую частьпробкис внутренней стороны шины сре­

зают ножом, вокруг пробки обрабатывают участок, который дважды про­

мазывают клеем, сушат, а затем накладывают вулканизованный резиновый 

пластырь с адгезионным слоем. 

Заделку nовреждений герметизирующего слоя бескамерных шин раз­

мером до 40 мм рекомендуется nроводить с nомощью самоклеющихся пла­
стырей, входящих в состав автоаптечек для бескамерных шин (автоаптечка 

КРШ). 

Размер nластыря должен не менее чем в 2 раза превышать размеры 
повреждения. Поврежденвый участок заmероховывают теркой. Размер за­

шерохованного участка должна превышать размеры nластыря на 8 ... 10 мм 
по всему nериметру. 
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Зашероховавный участок очищают от шероховальвой пыли, дважды 

промазывают клеем и просушивают. 

Со стороны светлого адгезионного слоя пластыря снимают защитную 

полиэтиленовую пленку и этой стороной пластырь накладывают на центр 

поврежденного участка, после чего плотно nрикатывают роликом от центра 

к краям пластыря. 

Шины, отремонтированные с использованием материалов, входящих в 

состав аптечек, готовы к эксnлуатации. 

При отсутствии самоклеющихся материалов допускается заделка про­

колов размером до 10 мм невулканизированной прослоечной резиновой 
смесью в виде заплат. 

Заnлаты изготавливают из нескольких слоев прослоечной резиновой 

смеси толщиной (0,9 ± 0,1) мм (или слоев резиновой смеси и обрезинеиного 
корда) в виде ступенчатой конструкции. Заплаты ставят на прокол с наружной 

и внутренней стороны шины. На внутреннюю сторону ставят двухслойные, на 

наружную - трехслойные заплаты. Наложение на повреждение подrотовленной 

резиновой смеси проводят меньшим по размерам слоем. Заплаты тщательно 

прикатывают к шинам, которые после этого направляют на вулканизацию. 

При заделке повреждений размером до 40 мм герметизирующего слоя 
бескамерных шин для обеспечения необходимого склеивания резинакорд­

ного пластыря с внутренней поверхностью шины должен быть тщательно 

удален герметизирующий слой на площадке, превышающей размеры по­

вреждения на 10 ... 15 мм по всему периметру. Края выреза герметизирую­
щего слоя должны иметь уклон в сторону центра повреждения. 

Участок шины после удаления герметизирующего слоя тщательно за­

шероховывают проволочной щеткой, дважды промазывают клеем и просу­

шивают перед наложением пластыря. 

Вулканизация wин в мульдах. Цель вулканизации - создать прочное моно­

литное соединение ремонтных материалов с ремонтируемыми участками 

шины и придать пластичной сырой резиновой смеси ремонтного материала 

эластичность и высокую прочность. 

Вулканизацию шин производят в специализированных и универсаль­

ных паровых и электрических мульдах (рис. 3.20, 3.21). При несквозных 
наружных повреждениях вулканизацию можно вести также на электро­

вулканизационных аппаратах. Во всех случаях температура вулканизации 

должна быть в пределах (150 :1: 5) 0С. 
Для опрессовки шин в процессе вулканизации nрименяют: при одно­

сторовнем обогреве ремонтируемого участка - воздушные варочные мешки, 

при двустороннем - паравоздушные и электровоздушные варочные мешки. 

Давление воздуха (пара) в мешке должно быть 5 ... 6 кгсjсм2 • 
Перед вулканизацией шины в мульде необходимо: 

• участки, подлежащие вулканизации, пометить с наружной поверхности 

шины мелом; 

• рабочую поверхность корпуса и бортовые накладкимульды предвари­

тельно нагреть ДО рабочей температуры (150 :1: 5) 0С; 
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а 

Рис. 3.20. Мульды для ремонта покрыwек: 

а - специализированная; б - универсальная 

6 

• во избежание nрилиnавил варочного мешка к шине смазать его 2%-ным 

раствором мыла в воде; 

• поставить шину вертикально, развернуть ее борта ручным борторасши­

рителем и вложить в шину на отмеченный мелом участок варочный 

мешок; 

• припудрить рабочую nоверхность корnуса мульды тальком или смазать 

ее 2%-ным раствором мыла в воде; 

• установить шину в мульду, следя за тем, чтобы центр отмеченного 

мелом участка шины находился строго посередине рабочей поверхности 

корnуса мульды; 

• проверить положение варочного мешка в шине и, при необходимости 
передвигая по внутренней nоверхности шины, расположить посередине 

ремонтируемого участка, наложить на шину верхние накладки так, что­

бы торцы варочного мешка одинаково выстуnали за торцы накладок; 

• зажать шину зажимным устройством мульды, обесnечив nолное при­

легание бортовых накладок к бортам шины, и вnустить воздух (пар) в 
варочный мешок. 

По окончании вулканизации следует отключить нагрев мульды, вы­

пустить воздух из варочного мешка, отвернуть зажим, вынуть шину из 
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Рмс. 3.21. Установка ДIIЯ ремонта местных 
повреждений крупногабаритных шин: 

1 - тележка; 2 - шина; 3 - электрическая 

мульда 

мульды и, разводя ручным борторасширителем борта шины, осторожно из­

влечь из нее варочный мешок. 

Режимы вулканизации местных повреждений шин в мульдах могут 

быть рассчитаны следующим образом: 

• при ремонте повреждений в зоне протектора как с применением пласты­

ря, так и без него, а также при ремонте боковины шины с использова­

нием пластыря расчет времени вулканизации проводят по формуле 

t8упк = 6 ,5(Ь + с) , 

где Ь - глубина повреждения шины, мм; с - толщина накладываемого 

пластыря, мм; 

• при ремонте боковины без использования пластыря время вулканиза­

ции рассчитывают по формуле 

tвупк = l 2b. 

Отделка wмн м проверка качества . После вулканизации шины подвергают 

отделке, которая заключается в удалении наплывов резины, неровностей и 

заусенцев на отремонтированных участках. Отделку выполняют вручную 

ножом и абразивным кругом, закрепленным на гибком валу и приводимым 

в движение электродвигателем. 

К отремонтированным шинам предъявляют следующие требования: 

• шина не должна иметь неотремонтированных участков, на ее внутрен­

ней поверхности не должно быть вздутий, признаков отслоения заплат, 

недовулканизации, складок и утолщений, отрицательно влияющих на 

работу камер; 
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• наложенные на протектор или боковину ремонтные материалы должны 
быть полностью спаяны с материалом шины и иметь твердость по Шору 

в пределах 55 ... 65. Для оценки твердости резин по шкале Шора при­
меняется твердомер ТМ-2, мерой твердости служит глубина погружения 

специальной иглы, притупленной в форме усеченного конуса; 

• форма бортов шины не должна быть изменена; 

• отремонтированные участки не должны иметь отслоений и пористости; 

допускается наличие раковин или пор на поверхности размером до 

10 мм и глубиной до 2 мм, без оголения корда. 
Шины, прошедшие местный ремонт, могут иметь определенные на­

ружные видовые дефекты, не влияющие на их эксплуатационные качества 

и гарантийные пробеги. Бескамерные шины, утратившие герметичность, 

при ремонте местных повреждений или при восстановлении наложением 

нового протектора эксплуатируют с камерами. 

Оборудование для ремонта шин 

В технологии шиноремонтных работ в настоящее время наблюдается 
устойчивая тенденция к механизации монтажно-демонтажных работ, кроме 

того, продолжается переход к индустриальным методам восстановления 

тракторных и большегрузных шин, особенно при ремонте изношенных и 

поврежденных шин, а также внедрение элементов автоматизации на таких 

операциях, как демонтаж и монтаж шин, вулканизация камер и покрышек, 

мойка, сушка и балансировка колес. 

Нормы времени на шиноремонтные работы достаточно жесткие, так 

как рассчитаны на применение высокопроизводительного оборудования. 

Например, по нормативам производителя приняты следующие нормы тру­

доемкости обслуживания и ремонта колес для автомобиля ВАЗ-2170 

•Приора•: 
• снятие и установка колеса в сборе - 7 ... 8 мин; 
• проверка и балансировка снятого с автомобиля колеса в сборе с регу­

лировкой давления воздуха - 15 мин; 
• демонтаж и монтаж (замена) шины на снятом колесе с проверкой дав­

ления и балансировкой- 22,2 мин. 
Основные принципы проектирования шиноремонтных мастерских и 

порядок выбора оборудования заключаются в уточнении технологии, под­

боре оборудования и анализе вариантов планировок. При развитии шино­

монтажного отделения следует учитывать многие факторы, в частности 

изменение структуры отечественного автопарка, общее развитие сферы ав­

тосервиса, кроме того, необходимо уточнять номенклатуру обслуживаемых 

автомобилей и выполняемых работ. 
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Р11с. 3.22. Гаражный гидравлический 
домкрат: 

1 - основание; 2 - оnорная nята nодъемной 

стрелы; З - рабочий цилиндр; 4 - насос ручно­

го nривода 

Монтажные и демонтажные работы по шинам по возможности должны 

выполняться в шиномонтажном отделении с применением специального 

оборудования, приспособлений и инструмента. Монтажу подлежат только 

исправные, чистые, сухие, соответствующие по размерам и типам шины, 

поэтому камеры и ободные ленты, ободья и их элементы, шины перед ре­

монтом должны быть очищены от пыли, грязи, льда. Операции по снятию, 

перемещению и постановке колес грузовых автомобилей должны быть ме­

ханизированы. Мыть и чистить шины и ободья рекомендуется в закрытых 

местах с применением пылесосов. 

Для вывешивания оси при снятии колес применяют автомобильные 

подъемники или домкраты. Для легковых автомобилей обычно применяют 

двустоечные подъемники, с электрическим и электрогидравлическим при­

водом, кроме того, возможно применевне канавных и ножничных (парал­

лелограммных) подъемников. 

Автомобильные домкраты служат для частичного поднятия автомобиля, 

при этом, как правило, вывешивают только одно колесо либо одну ось ав­

томобиля. Домкраты могут быть винтовые, параллелограммные, бутылоч­

ные, подкатвые пневматические или гидравлические. При шиномонтаже 

наибольшее распространение получили подкатвые гидравлические домкра­

ты, которые оснащают ручным приводом грузоподъемностью до 20 т. Высо­

та подъема составляет 0,5 ... 0 ,6 м. Гаражный гидравлический домкрат 
(рис. 3.22) состоит из основания на катках, подъемной стрелы с опорной 
пятой, рабочего цилиндра с насосом ручного привода. Рукоятка для перв­

катывания домкрата одновременно является рычагом насоса. 

Шинамонтажные станки предназначены для облегчения и сокращения 

времени демонтажа покрышки, они также обеспечивают сохранность шины 
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и обода колеса при монтажно-демонтажных работах, их подразделяют на 

три основные группы: для колес легковых автомобилей, для колес грузовых 

автомобилей и для крупногабаритных колес специальной техники. 

Шиномонтажные станки для колес легковых автомобилей (рис. 3.23) 
обычно рассчитаны на диаметр обода колеса от 10 до 20 дюймов, максималь­
ный диаметр шины 1 000 мм и ширину от 3 до 13 дюймов. Привод вращения 

колеса- электрический, а крепление колеса на столе и привод стойки, как 

правило, пневматические. Демонтаж и монтаж шин на обод колеса обеспе­

чивается управляемой демонтажной головкой стойки стенда, которая при 

окончании ее фиксации в рабочем положении автоматически отодвигается 

от закраины обода колеса на 2 ... 3 мм при начале вращения стола с установ­
ленным на нем колесом. 

Шиномонтажные стенды для колес грузовых автомобилей различа­

ются расположением колеса- вертикальным (рис. 3.24) или горизонталь­
ным (рис. 3.25), могут иметь гидравлический или пневматический привод 

Рис. 3.23. Шинамонтажный станок для 
колес легковых автомобилей 
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Рис. 3.24. Стенд дпя демонтажа и монтажа шин грузовых автомобилей с вертикальным 
расnоложением колеса: 

1 - П-образная станина; 2 - патрон крепления колеса; 3 - силовой цилиндр перемещения колеса; 

4- лапы для отжатия борта шины от обода 

механизма установки колеса и силового цилиндра отрыва борта шины от 

закраины. Современные конструкции стендов (рис. 3.26) обычно рассчи­
таны на диаметр обода колеса от 14 до 42 дюймов, максимальный диаметр 
шины 2 000 мм и ширину колеса до 800 мм. В них демонтаж и монтаж 
шины производится с помощью головки тарельчатого типа при вращении 

колеса, вывешенного вертикально с помощью универсального кулачково­

го зажима. 

Вулканизаторьt (рис. 3.27) выпускают следующих типов: для автомо­
бильных камер, для покрышек легковых и грузовых автомобилей, на­

стольного или настенного исполнения; отдельную группу составляют 

мульды для местного ремонта покрыmек. Нагрев производится электро­

спиралями, в некоторых модификациях для обеспечения стабильности и 

равномерности нагрева плиты передача теплоты осуществляется через 

масляную систему. Встроенный терморегулятор обеспечивает постоянную 
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Рис. 3.25. Стенд для демонтажа и монтажа шин грузовых автомобилей с горизонтальным 
расположением колеса: 

1 - рычаги с эксцентриками; 2 - золотник; 3 - манометр; 4 - кноnочная станция; 5 - указатель 

уровня масла; б- золотник уnравления основным гидроцилиндром; 7- диск; 8- рама; 9- основ­

ной гидроцилиндр; 10- рольганг; 11- механизм nривода лаn; 12- дроссель; 13- гидрацилиндр 

nривода лаn 

температуру нагрева, а с помощью таймера регулируют время вулканиза­

ции. Прижимной механизм может быть винтовым, педально-рычажным 

либо автоматИ'зированным. Как nравило, профессиональный вулканизатор 

для ремонта камер имеет один электронагревательный элемент, а для 

ремонта шин - два элемента. В комплекте с вулканизатором обычно по­

ставляют прижимные плиты, протекторные и боковые матрицы для по­

крышек, специальные пресс-формы для приварки вентилей и песочные 

мешки. 

Станки для балансировки колес служат для устранения статического и ди­

намического дисбаланса. Выпускают станки для колес легковых автомоби­

лей, для колес грузовых автомобилей и универсальные (рис. 3.28). Посколь­

ку балансировка колес приобретает актуальность при больших скоростях, 

используют в основном балансировочные станки для колес легковых авто­

мобилей. 
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Рис. 3.28. Шиномонтажный стенд для колес грузовых автомобилей 

Современные станки с микропроцессорным уnравлением обесnечивают 

статическую и динамическую балансировку и состоят из следующих основ­

ных элементов: 

• корnус; 

• подвеска с валом; 

• подвесная опора, воспринимающая колебания вала; 

• электродвигатель привода с ременной nередачей; 

• блок измерений. 
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Рис. 3.27. Вулканизаторы для ремонта 
камер и шин: 

о- модель 6140; б- модель 6134; 1 -основа­

ние; 2 - протекторная матрица; 3 - винтовой 

прижим; 4 - вулканизационная плита; 5 - бор­

товая матрица 



Рис. 3.28. Универсальный станок 
для балансировки колес легковых 
и грузовых автомобилей 

Для проведения балансировки оператор устанавливает и закрепляет 

колесо в сборе с шиной на горизонтальном валу, который затем раскручи­

вается до 500 ... 800 об/мин. Далее производят автоматический расчет неу­

равновешенных масс, а также индикацию массы и места установки уравно­

вешивающих грузиков. 

Балансировочные станки выпускают с ручным и электрическим при­

водом, кроме того, они могут различаться по степени автоматизации. Суще­

ствуют модификации станков для балансировки колес без снятия с автомо­

биля, однако они не получили широкого распространения. 

Компрессор 

Основное назначение компрессора в шиноремонтной мастерской - это 

создание избыточного давления воздуха при накачивании шин, кроме того, 

он подает сжатый воздух, необходимый для работы оборудования и инстру­

мента с пневмоприводом; как правило, это шиномонтажный станок, гайко­

верт, шероховальный инструмент, дрель для сверления отверстий под шипы 

противоскольжения и т.п. Воздух также нужен на постах ремонта ободьев­

при зачистке и окраске. 

Если на предприятии кроме шиноремонтного участка есть участок 

окраски машин либо другое производство с повышенным расходом воздуха, 

то возможна централизованная пневмосистема и организация компрессорной 

за пределами шиноремонтного участка. 

Для нужд промышленности выпускают широкую номенклатуру ком­

прессоров с различными характеристиками, компрессоры для автосервиса 

отличаются относительно невысоким давлением. При приобретении ком-
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npeccopa следует иметь в виду, что часть предлагаемых nоставщиками ком­
прессоров имеет бытовое nрименеиве и не рассчитана на интенсивную экс­

nлуатацию в течение длительного срока. Косвенным критерием может быть 

цена, которая отличается в несколько раз. 

В современных автосервисных предприятиях компрессор необходим 

для распыления краски и для других работ, которые выполняются с помо­

щью nневмоинструмента, более электро- и взрывобезопасного по сравнению 

с электроинструментом. Кроме того, пневмоинструмент заметно превосходит 

свои электрические аналоги по надежности, а по мощности, приходящейся 

на единицу собственной массы, он выигрывает почти в два раза. 

Для работы пневмоинструмента необходим сжатый воздух, должным 

образом подготовленный и очищенный. В условиях автосервиса сжатый воз­
дух требуется также для работы шиномонтажных станков, окрасочио­

сушильных камер, автомоек с пневмоприводом, гайковертов и т.д. 

Простым сжатием воздуха в компрессоре не обойтись. Для нормальной 

работы оборудования необходимо скорректировать состав воздуха. Главный 

враг любого оборудования - влага, содержащаяся в атмосфере в виде пара 

(влажность воздуха), под воздействием которого пневмоинструмент корро­

дирует. Кроме влаги атмосферный воздух содержит обычные механические 

примеси (пыль), которые вызывают быстрый абразивный износ инструмен­

та и дефекты окраски. 

После компрессора (рис. 3.29) горячий сжатый воздух поnадает в ре­

сивер, где охлаждается nри контакте с холодными стенками, а конденсат 

влаги в виде каnель воды и масла осаждается на стенках. Во время нахож­

дения воздуха в рееввере в виде конденсата выпадает незначительная часть 

влаги, остальная nроходит дальше через редуктор, шланги и фильтры к 

окрасочному пистолету. 

5 7 8 12 

Рис. 3.29. Компрессорная станция малярного участка: 

1 - комnрессор; 2 - охладитель воздуха; З - влаrоотделитель; 4 - ресивер; 5, 8 - дренажные 

клаnаны для конденсатоотвода; б - nредфильтр; 7- осушитель воздуха; 9 - фильтр; 10 - фильтр 

тонкой очистки ; 11 - фильтр-nоглотитель; 12 - сеnаратор конденсата 
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Главная и основная задача станции подготовки воздуха в автомастер­

ской - это его осушение и очистка от механических примесей и масла. 

В автосервисном производстве чаще всего применяют комбинированный 

метод осушения и фильтрации сжатого воздуха с помощью различных се­

параторов, механических фильтров и рефрижераторных осушителей. 

Непосредственно после компрессора сжатый воздух целесообразно при­

нудительно охладить до комнатной температуры, что вызовет конденсацию 

приблизительно 60 % влаги в виде тумана и сравнительно крупных капель. 
Это можно сделать путем установки за компрессором охладителя воздуха -
радиатора, рассчитанного на максимальное давление, создаваемое компрес­

сором. Обдув обеспечивается мощным электрическим вентилятором. Уста­

новка охладителя особенно полезна в тех случаях, когда сам компрессор 

имеет небольшой ресивер или долгое время работает с максимальной про­

изводительностью. 

После охладителя следует установить вихревой сепаратор (влагоотдели­

тель) масловодяного конденсата, в котором поток воздуха закручивается (за 

счет косых прорезей) и вследствие этого достаточно крупные капли воды и 

масла отбрасываются к стенкам, по мере накопления стекая вниз. Поскольку 

в сепараторе отсутствуют движущиеся или сменяемые детали, срок его рабо­

ты неограничен. Конденсат автоматически удаляется из донной части сепа­

ратора при снижении давления в магистрали до величины менее 0,5 бар. 
Охлажденный и сепарированный воздух поступает в ресивер, где про­

цесс конденсации тумана на стенках продолжается тем интенсивнее, чем 

больше объем ресивера, следовательно, больше время контакта сжатого воз­

духа со стенками. Обычно реемверы снабжаются специальными дренажны­

ми устройствами для автоматического или ручного конденсатоотвода. 

После реемвера воздух проходит систему механической фильтрации, 

состоящую из нескольких ступеней. Вначале ставится наиболее грубый 

фильтр - предфильтр с ячейками 3 ... 10 мкм, керамический или изготов­
ленвый методом порошковой металлургии. За предфильтром ставится соб­

ственно фильтр с ячейками диаметром 1 мкм, изготовленный из керамики 
или полимерного материала. Следующий фильтр - фильтр тонкой очистки, 

изготовляемый только из полимерных материалов, позволяет улавливать 

частицы до 0,01 мкм. Иногда пощхе фильтров тонкой очистки ставится еще 
фильтр-поглотитель, работающий на активированном угле. 

Современная станция подготовки сжатого воздуха позволяет получать 

практически сухой воздух при любых условиях окружающей среды в любое 

время года. Иногда вся представленная схема подготовки воздуха монтиру­

ется в едином блоке с компрессором. Практика эксплуатации пневмосистем 

в авторемонтном производстве позволяет сделать следующие выводы: 

• входящий воздух должен иметь как можно более низкую температуру, 

а забор воздуха в компрессор желательно обеспечить с улицы (зимой 

это повизит концентрацию влаги в 4 - 5 раз); 
• воздух в реемвере необходимо хранить при максимально возможном 

для установленного компрессора давлении; 
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• желательно установить стационарный компрессор в хорошо вентили­

руемом прохладном помещении; 

• если ресивер нагревается свыше 30 ... 40 ·с, необходимо установить до­
полнительный ресивер (включенный последовательно с основным и 

размещенвый на улице) или охладитель воздуха; 

• вебольшие перевоевые компрессоры непосредственно перед началом 

работы желательно выносить на улицу (особенно зимой) - это позволит 

сжимать холодный воздух с низким абсолютным содержанием влаги и 

ускорять процесс конденсации влаги в ресивере; 

• фильтры-поглотители следует размещать в точках пвевмосети, имею­

щих максимальвое давление и минимальную температуру; 

• при использовании редуктора для пониженил давления фильтр должен 

быть установлев до редуктора, а не после (в противном случае эффек­

тивность влагаотделения падает в 3 - 4 раза); 
• необходимо регулярно проверять состояние фильтрующих элементов 

керамических влагоотделителей, не снабженных индикатором, и во­

врf!МЯ промывать замаслившиеся элементы; 

• не следует допускать повышенного расхода воздуха из-за утечек в 

шлангах и соединениях, так как количество влаги в магистрали прямо 

пропорциовальво количеству воздуха, сжатого компрессором; 

• в случае невозможности снизить количество влаги в сети необходимо 

непосредственно к окрасочному пистолету подсоединить дополнитель­

ный влагаотделитель-это позволит исключить грубые дефекты окра­

ски, создаваемые крупными каплями воды; 

• использование окрасочного пистолета с минимальным расходом воз­

духа снижает общее количество сконденсированвой влаги. 

Проектируя пневмомагистраль, необходимо помнить, что она является 

элементом сопротивления для движущегося сжатого воздуха и по мере уда­

ления от компрессора снижает его энергонасыщенность. Слишком большая 
протяженность пвевмомагистрали до потребителей сжатого воздуха вызы­

вает падение давления в ней. Сопротивление пневмомагистрали тем выше, 

чем меньше ее диаметр. Вся энергия воздуха при этом пойдет на преодоление 

сил трения, иреобразуется в теплоту и рассеется в атмосфере. 

Достаточно большие затруднения при проектировавии возникают в 

выборе соединителей-разъемов. Развые производители оснащают свой ин­

струмент разъемами, соответствующими различным ставдарт/iМ (общеевро­

пейским, американским, шведским и итальянским). 

Создавая пвевмомагистраль, следует придерживаться определенных 

правил: 

• вся пневмомагистраль должна проходить с некоторым уклоном от ком­

прессора к ее конечной точRе, что обеспечивает стекание ковдевсирую­

щейся жидкости и последующее удаление ее через дренажное устрой­

ство; 

• для дополнительной очистки воздуха отводы к потребителям необхо­
димо выполнять через петлевые участки; 
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• пневмолиния не должна иметь тупиковых окончаний, не оборудован­

ных дренажными устройствами. 

Проектируя пневмомагистраль, необходимо учитывать и то обстоятель­

ство, что хорошо осушенный и очищенный сжатый воздух вполне годится 

при окрасочных работах, но совершенно не пригоден для пневмоинструмен­

та, нормальная работа которого требует присутствия в воздухе определен­

ного количества масла. 

Соответствующее насыщение воздуха маслом обеспечивается специаль­

ными устройствами - лубрикаторами, принцип действия которых достаточ­

но прост и основан на эффекте обычного пульверизатора. Целесообразно 

оснастить пневмомагистраль стационарными лубрикаторами с регулируемым 

дозированием масла, а воздух для работы инструмента, не требующего смаз­

ки (обдувочных пистолетов, пистолетов для подкачки шин, шлифовального 

инструмента малярного участка и т. д.), забирать от разъема, установленно­

го до лубрикатора. 

Выбор компрессора обычно определяется количеством и рабочими па­

раметрами пневмоинструмента и пневмооборудования. Как показывает опыт, 

минимальные потребности в сжатом воздухе (для подкачки шин и пр.) может 

удовлетворить компрессор производительностью 150 ... 200 л/мин. Для 
участка шиномовтажа можно использовать компрессор производительно­

стью 300 ... 400 лjмин с рееивером объемом 50 ... 100 л. Для небольтого 
малярного участка с одним окрасочным пистолетом необходим компрессор 

производительностью порядка 600 л/мин, развивающий давление от 6 бар 
и выше. Аналогичный компрессор удовлетворит потребности небольтого 

автосервиса с тремя-четырьмя рабочими постами, использующими пневмо­

инструмент. 

Существуют компрессоры различных типов: поршневые, мембранвые 

(диафрагменные), винтовые (ротационные) и др. В настоящее время в ав­

торемонтном производстве находят применение в основном поршвевые 

устройства (рис. 3.30). Они недороги, имеют приемлемые массогабаритные 
показатели, просты в обслуживании и обладают выходными характеристи­

ками, способными удовлетворить потребности практически любого пред­

приятия. 

Основными параметрами компрессора, которыми, как правило, руко­

водствуется потребитель, являются максимальное давление и объемная про­

изводительность или подача. 

Большинство компрессоров развивает давление, превышающее потреб­

ности стандартного пневмооборудования и инструмента, используемого при 

авторемонте. В каталогах указывается максимальное давление. Реально же 

компрессор работает следующим образом: он накачивает воздух в ресивер 

до максимального давления, после чего автоматически отключается, а по­

вторное включение происходит после падения давления в реемвере на 2 атм. 
Реальное рабочее давление колеблется в небольтих пределах ниже макси­

мального, что и должно учитываться при выборе оборудования и проекти­

ровании пневмомагистрали. 
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Рмс. 3.30. Схема работы порwневых комnрессоров: 

а - одноцилиндровый одноступенчатый; б - двухцилиндровый одноступенчатый; в - двухцилин­
дровый двухступенчатый 

Перспективвой разновидностью устройств для подготовки сжатого воз­

духа являются винтовые (роторные) компрессоры (рис. 3.31), отличающие­
ся от традиционных поршвевых привципом работы. Если в поршвевом 

компрессоре происходит ударвое сжатие воздуха, то винтовой компрессор 

нагнетает воздух последовательно, посредством винтовой пары. Винтовая 

пара засасывает воздух, вращаясь в резервуаре с маслом, что обеспечивает 

визкий коэффициент трения, дополнительвое маслявое уплотнение, гаран­

тирующее герметичность системы, а также эффективный теплоотвод от 

рабочей зоны. В результате достигаются высокий КПД и лишь незначитель­

ное превышение температуры сжатого воздуха по сравнению с температурой 

на входе. 

Основвые достоинства винтовых компрессоров: высокая надежность, 

длительвый ресурс работы, возможность непрерывного круглосуточного 

функционирования, простота монтажа и подключения, сравнительно не­

большие эксплуатационные затраты, наличие системы автоматического 

управления , визкий уровень шума, высокая чистота получаемого сжатого 

воздуха, визкий уровень энергозатрат на 1 м3 произведенного воздуха. 
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Основой компрессора является винтовой блок. Рабочий элемент винто­

вого блока - винтовая пара, состоящая из двух взаимно сцепленных чер­

вячных роторов. Обычно ведущий ротор - четырехзаходный, а ведомый -
шестизаходный. Такое передаточное отношение считается оптимальным для 

уменьшения нагрузки на ведущий винт. Объем сжатия образуется между 

витками винтовой пары и корпусом (на рис. 3.31, 6 выделено жирной ли­

нией). Полный рабочий цикл сжатия осуществляется за один оборот веду­

щего винта. 

В отличие от поршневого винтовой компрессор может работать в режи­

ме холостого хода, длительность которого устанавливается таймером. В этом 

режиме двигатель компрессора и винтовая пара вращаются, прогоняя воздух 

по внутреннему контуру компрессора, обеспечивая его эффективное охлаж­

дение. Режим холостого хода является переходным и служит для перевода 

системы в режим ожидания или полного выключения. 

Методика расчета характеристик компрессора основана на поэтапном 

определении воздухопотребления, теоретической производительности ком­

прессора (по входу), объема ресивера. Потребность предприятия в сжатом 

воздухе определяется на основе приведеиных в техпаспорте на оборудование 

рабочих характеристик потребителей воздуха. Приведем расход воздуха, 

наиболее часто применяемого в авторемонтной практике пневмооборудова­

ния: окрасочный пистолет - 300 ... 400 лjмин; шлифовальная, полироваль-

1 

Рис. 3.31. Винтовой компрессор в разрезе (а) и схема его работы (6): 

1, 3 - ведомый и ведущий ротор соответственно; 2 - объем сжатия 

3.1 Комnрессор 

2 3 

6 
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вая машинка - 850 .. .450 л/мин; отрезная машинка - 800 ... 1200 лjмив; 
обдувочный пистолет - 150 ... 250 л/мин; пвевмозубило - 150 ... 200 л/мин; 
гайковерт - 150 ... 200 л/мин. 

Контрольные вопросы 

1. Опишите последовательность шиномонтажных работ. 
2. Как производят демонтаж шины с применением шиномонтажного 

стенда? 
3. Как производят балансировку колеса в сборе? 
4. Как производят подготовку материалов для ремонта камер и шин? 
5. Опишите технологию ремонта камер методом вулканизации. 
6. Как подготовить шину к ремонту? 
7. Как производят заделку повреждений шин? 
8. Какое оборудование применяется для качественного ремонта колес 

и шив? 
9. Каково назначение компрессора в шиноремонтной мастерской? 
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