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Пояснительная записка

Методические рекомендации по выполнению лабораторно-практических работ предназначены для организации работы на практических занятиях по МДК.01.02. Техническое обслуживание и ремонт автотранспорта, которая является важной составной частью в системе подготовки специалистов среднего профессионального образования по специальности 23.02.03 Техническое обслуживание и ремонт автомобильного транспорта.

Практические занятия являются неотъемлемым этапом изучения профессионального модуля и проводятся с целью:

· формирования первоначальных практических умений в соответствии с требованиями к уровню подготовки обучающихся, установленными рабочей программой профессионального модуля;

· обобщения, систематизации, углубления, закрепления полученных теоретических знаний;

· готовности использовать теоретические знания на практике, в последующей учебной деятельности и жизни.

В соответствии с этой целью содержанием лабораторно-практических занятий является решение разного рода задач (проведение исследований, решение задач, анализ проблемных ситуаций, решение ситуационных задач, работа с нормативными документами, справочниками).

Наряду с формированием умений и навыков в процессе практических занятий обобщаются, систематизируются, углубляются и конкретизируются теоретические знания, вырабатывается способность и готовность использовать теоретические знания на практике, развиваются интеллектуальные умения.

Лабораторно - практические занятия по профессиональному модулю способствуют формированию следующих общих и профессиональных компетенций:

ПК 1.1Организовывать и проводить работы по техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта.

ПК 1.2Осуществлять технический контроль при хранении, эксплуатации, техническом обслуживании и ремонте автотранспорта.

ПК 1.3Разрабатывать технологические процессы ремонта узлов и деталей.

ОК 1.Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

ОК 2.Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

ОК 3.Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.

ОК 4.Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

ОК 5.Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

ОК 6.Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.

ОК 7.Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), результат выполнения заданий.

ОК 8.Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.

ОК 9.Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.

При разработке содержания практических работ учитывался уровень сложности освоения студентами соответствующей темы, общих и профессиональных компетенций, на формирование которых направлен профессиональный модуль.

В ходе выполнения заданий у обучающихся формируются практические умения и навыки безопасного выполнения работ, что составляет часть профессиональной практической подготовки. Формируются исследовательские умения (умения делать выводы), ответственность, способность работать в коллективе. 

           В описании практических занятий приводятся цель исследования, необходимые теоретические сведения по изучаемому фактору (при необходимости), описание установок или приборов, методика проведения работы.

          Для проверки знаний студентов предусматривается перечень вопросов для самопроверки для каждой теме практического занятия.
         Перечень лабораторно-практических занятий и количество часов на их проведение отражено в учебном плане и рабочей программе профессионального модуля.
        Тему лабораторно-практической работы следует объявлять студентам накануне её проведения, чтобы можно было заранее подготовиться к выполнению практической работы.

       Домашняя подготовка включает повторение теоретического материала по данной теме.
ПЕРЕЧЕНЬ ЛАБОРАТОРНЫХ  РАБОТ
	№ п\п
	Тема 
	Наименование  работы
	Количество часов 
	ПК

	1
	4.2 Технология капитального ремонта грузовых и легковых  автомоби-лей
	Дефектация гильз блока цилиндров.
	4
	1.1

1.2

1.3

	2
	
	Дефектация коленчатого вала.
	4
	1.1

1.2

1.3

	3
	
	Дефектация распределительного вала.
	4
	1.1

1.2

1.3

	4
	
	Дефектация шатуна.
	4
	1.1

1.2

1.3

	5
	
	Дефектация цилиндрических зубчатых колес и шлицевых валов.
	4
	1.1

1.2

1.3

	6
	
	Дефектация подшипников скольжения и качения.
	2
	1.1

1.2

1.3

	7
	
	Комплектование деталей кривошипно-шатунного механизма.
	2
	1.1

1.2

1.3

	8
	Тема 4.4 Техноло-гия восстановления деталей, ремонта узлов и приборов
	Расточка блока цилиндров.
	2
	1.1

1.2

1.3

	9
	
	Хонингование гильз блока цилиндров двигателя.
	2
	1.1

1.2

1.3

	10
	
	Восстановление клапана двигателя.
	2
	1.1

1.2

1.3

	11
	
	Расточка отверстий в шатунах.
	2
	1.1

1.2

1.3

	
	
	Итого 
	32
	


Лабораторная работа № 1


Дефектация гильз блока цилиндров 

Цель работы:

- формирование умения  определять основные дефекты блока цилиндров с помощью приспособлений, а также способы их ремонта.

Оборудование:

Блок цилиндров двигателя Зил-130, микрометры, индикопорные приспособления, справка, контрольные втулки. 

Задание №1. Определить с помощью приборов и приспособлений дефекты блока цилиндров Зил-130.



Последовательность выполнения работы

1. Подготовить рабочее место.
2.
Подготовить таблицу для записи, результатов измерений.
3. Осмотреть гильзу и постучать по ней молотком При обнаружении трещин или отколов любого характера гильза подлежит выбраковке.
4.
Измерить штангенглубиномером или масштабной линейкой длину цилиндра и определить пояса измерений: верхний должен проходить на расстоянии 10-15 мм от верхнего края гильзы, нижний — на 15 — 20 мм от нижнего края и средний — в середине общей длины гильзы.
5. Измерить штангенциркулем диаметр гильзы по ее верхней (обычно неизношенной) кромке и записать полученный размер.
6. Установить в нутромер соответствующую сменную вставку и настроить его по микрометру (рис 3.10) на размер, превышающий результат предварительного измерения на 1 — 1,5 мм. 7.Закрепить измерительную вставку контргайкой и еще раз проверить микрометром правильность на​ стройки. 

8.Вращением ободка индикатора нутромера установить большую
стрелку против нулевого деления.
9.
Определить значение настройки H (мм) индикатора нутромера:-
№=DO+( 1-1,5)
где DO – диаметр гильзы по ее верхней кромке, мм; 1-1,5 – превышение над величиной DO, установленное по микрометру при настройке индикаторного нутромера.
10.Настроенный индикаторный нутромер осторожно ввести в гильзу, Во избежание  повреждения измерительного стержня отжать его рукой, освободив только тогда, когда вся измерительная головка будет находиться в гильзе,
11. Выполнить измерения в первом поясе гильзы. При этом нутромер покачивать вокруг продольной оси основания центрирующего мостика и наблюдать за колебаниями стрелки (рис. 3.11), которая будет удаляться или приближаться к одному и тому же делению шкалы. Это деление зафиксировать и записать. 
12. Каждое измерение повторить 2-3 раза и средний результат занести в таблицу 3.2, помня, что при увеличении расстояния между измерительными поверхностями прибора стрелка индикатора поворачивается против часовой стрелки (знак «+»), а при уменьшении — по часовой (знак «-»).
13.
После измерения в первом поясе переместить нутромер во второй, а затем в третий, записывая результаты отклонения стрелки. В третьем поясе повернуть нутромер на 90' и, перемещая его вверх, произвести необходимые измерения в каждом из трех поясов второй плоскости. Полученные результаты занести в таблицу. При перемещении из одного пояса в другой нутромер следует отклонять от вертикального положения для уменьшения давления измерительного стержня на стенки гильзы с целью предотвращения его быстрого износа или повреждения мерительных кромок
14.
Определить диаметры гильзы D (мм) в каждом поясе и плоскости измерения:
D=H+-6, где б — показания индикатора нутромера при измерении в данном поясе и
плоскости с соответствующим знаком, мм.
15.
Определить величину износа И (мм) в каждом поясе и плоскости измерения:
H=Dh — D, где D — начальный диаметр гильзы (номинальный или ремонтный,
определяемый по техническим условиям путем сравнения с диаметром гильзы
в ее верхней (неизношенной) части.
16.
Определить овальность О (мм) в каждом поясе как разность диаметров, замеренных в данном поясе, но в разных плоскостях:
ODa-a-Вб-б (Б-Б)   (А-А)
17.
Определить конусность цилиндра К для каждой плоскости измерения:
KI-III=DI-DIII  или KIII-I=DIII-DI
18. Определить максимальное значение износа, овальности и конусности.
19. Определить размер обработки отверстия под поршень Dp (мм) по гильзе с максимальным износом:
Dp-Dh+Mmax+2Z 

 где Итах - максимальный износ гильзы, мм; 

z — минимальный односторонний  припуск на обработку (для растачивания и хонингования 2 z=0,l 5 мм).
20.
Из таблицы 3.1 определить ближайший ремонтный размер Dpp (мм), под который следует обработать гильзы:  Dpp>=Dp
21.
Сделать заключение по результатам дефектации.
Теоретические сведения

Общие сведения. В процессе работы двигателя на гильзы цилиндров воздействуют силы трения, внутренние напряжения в металле, вибрация, агрессивность среды и другие факторы. Это приводит к износам, нарушению качества поверхности (задирам, рискам, коррозии), механическим повреждениям (трещинам, отколам) и искажению геометрических форм (овальности, конусности). Указанные дефекты гильз цилиндров за исключением механических повреждений устраняют растачиванием гильз под ремонтные размеры с последующим хонингованием. Размерные группы гильз цилиндров двигателей приведены в таблице 3,1. Возможность обработки гильзы под тот или иной ремонтный размер определяется в процессе их дефектации. При этом измерения диаметров гильз производится в трех поясах (I, II, III) и двух взаимно перпендикулярных плоскостях (А — А, Б — Б), показанных на рис. 3.9 Плоскости измерений выбираются таким образом, чтобы одна из них проходила в наиболее изношенной части цилиндра, т. е. перпендикулярно оси коленчатого вала, а вторая — параллельно продольной оси коленчатого вала (положение гильзы в блоке помечается перед ее выпрессовкой, см. занятие 1). Оснащение рабочего места. Лабораторный стол; гильзы автомобильных двигателей, бывшие в эксплуатации; штангенциркуль с пределом измерений до 150 мм для предварительного измерения диаметра цилиндра, штангенглубиномер с пределом измерений до 200 мм или масштабная линейка соответствующей длины для определения длины цилиндра и определения поясов измерения, индикаторный нутромер с пределами измерений 50 — 100 мм или 100 — 160 мм в зависимости от размера измеряемых гильз, микрометр с пределами измерений 75 — 100 мм или 100 — 125 мм для настройки индикаторного нутромера, переносная лампа напряжением 6— 12 В для осмотра гильз, технические условия на контроль и сортировку гильз, таблицы ремонтных размеров гильз, технологическая инструкция на- г дефектацию гильз.

Основные дефекты блока цилиндров двигателя.

	Позиция
	Дефекты
	Размеры, допустимые без ремонта, мм

	1
	Пробоины на стенках рубашки охлаждения или картера.
	При пробоинах более 150см2 браковать.

	2
	Износ торцов 1-го коренного подшипника 
	26.95

	3
	Трещины и отколы всех видов
	-

	4
	Износ нижнего посадочного отверстия под гильзу
	122.09

	5
	Износ верхнего посадочного отверстия под гильзу
	125.11

	6
	Износ отверстий под толкатели
	25.04

	7
	Износ отверстий во втулках  под опорные шейки распределенного вола
	В пределах размера по рабочему чертежу

	8
	Износ гнёзд  вкладышей коренных подшипников 
	79.54

	9
	Несоосность тех. гнезд 

Износ отверстий под втулки распределительного вала:

передняя и промежуточная задняя.  
	55.56

49.56


Задание № 2.  Определить способы ремонта дефектов блока цилиндров.


Теоретические сведения

Трещины над чугуном блоке цилиндров заваривают или заделывают эпоксидными пастами. Перед сваркой концы трещины засверливают  сверлом 5мм  и затем разделывают по всей длине при помощи шлифовального  круга, установленного на пневматической или электрической шлифовальной машинке под углом 90-1200 на 4-5 толщина стенки. Трещины можно заделывать и эпоксидной пастой, если они не проходят через поверхности, несущие нагрузки .Пробоины ремонтируют наложением заплат. На зачищенные и обезжиренные края пробоины наносят пасту, на которую накладывают заплату из стеклоткани толщиной 0.3мм и прикатывают роликом.

Изношенные гнезда вкладышей коренных подшипников восстанавливаются расточкой их под размер рабочего чертежа на станке P- 135 одновременно с растачиванием втулок распределительного вала. Гнёзда под вкладыши коренных подшипников можно восстанавливать также плазменным  напылением .Изношенные отверстия под толкатели восстанавливают развертыванием под один из ремонтных размеров ( ¢ 25.2 +0.023мм) на радиально-сверлильном станке. 

При износе отверстий под толкатели диаметром более 25.8мм их восстанавливают постановкой дополнительной ремонтной детально. Изношенные отверстия под втулки распределительного вала восстанавливают расточкой на станке P-135 под один из двух ремонтных размеров с интервалом 0.25мм. Шероховатость поверхности после расточки должна соответствовать 7а классу ( Pa=1.25/1.0). Затем запрессовывают втулки и растачивают их на станке после установки резцов на борштанге на размер по рабочему чертежу или один из пяти ремонтных размеров. Изношенные торцы крышки первого коренного подшипника восстанавливают наплавкой сплавом ЛОМНА с последующей обработкой под размер рабочего чертежа.

Повреждённые резьбы восстанавливают постановкой ввертышей или заваркой с последующим сверлением отверстий и нарезанием резьбы.
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Рис. 3.9. Схема измерения диаметра гильзы.
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Задание № 3. Оформить отчет.

Лабораторная работа № 2

Дефектация коленчатого вала

Цель работы: 

- формирование умения  определять основные дефекты коленчатого вала с помощью приспособлений, а также способа их ремонта.

Оборудование: Коленчатый вал двигателя Зил-130, индикаторные приспособления, оправка, контрольные втулки.

Задание № 1. Определить с помощью приборов и приспособлений дефекты коленчатого вала Зил-130.

Последовательность выполнения работы

1. Подготовить рабочее место.
2. Подготовить таблицу для записи результатов измерений (табл. 34).
3. Тщательно протереть коренные и шатунные шейки и визуально определить наличие трещин, забоин, обломов и т. п.; 
4. записать характер и места расположения обнаруженных дефектов.
5. Проверить центровые отверстия цала и при необходимости зачистить
6. Установить вал в центры прибора ПБ-1400, 

7. Поджать шпиндель задней бабки и надежно закрепить его.
8. С помощью калибров проверить установку микрометров на нуль.
9. Измерить диаметры коренных и шатунных шеек в поясах и плоскостях, показанных на рисунке 3.12., результаты измерения записать в таблицу 3.4.
10. 
Определить величину износа U (мм) каждой шейки вала:
,И-dh-d

где dh - диаметр шейки до начала эксплуатации (номинальный или ремонтный размер, под который была прошлифована рассматриваемая шейка), мм; d — измеренный диаметр шейки вала, мм.

11. Определить овальность О (мм) всех шеек в каждом поясе измерения:0 = dA-A-dB-B

12. Определить конусность К (мм) всех шеек в каждой плоскости измерения:K = dI-I-dII-II

13. Определить биение и прогиб вала. Для этого установить индикатор со стойкой (рис. 3.14) так, чтобы наконечник измерительного стержня упирался в середину средней коренной шейки вала. Медленно проворачивая коленчатый вал, определить положение наименьшего отклонения большой стрелки индикатора. В этом положении установить стрелку индикатора на нуль. Во время дальнейшего вращения коленчатого вала записать максимальное отклонение большой стрелки индикатора. При такой настройке индикатор
показывает величину биения вала, т. е. удвоенную величину его прогиба. Для валов, имеющих четыре коренные шейки, измерения проводят по двум средним шейкам и записывают наибольшее показание. Истинный прогиб hp (мм) в этом случае можно определить по формуле: hp=h*L/l
где h наибольший измеренный прогиб, мм; 1 – расстояние между серединами крайней (со стороны шейки, имеющей наибольший прогиб) и средней коренных шеек, мм; L - половина расстояния между серединами крайних коренных шеек, мм.
15. Определить максимальное значение износа, овальности и конусности.
16. Определить размер dp (мм) обработки шеек коленчатого вала:dp = сш - Hmax-2Z
где Итах - максимальный износ коренных или шатунных шеек, мм, Z - минимальный односторонний припуск на обработку (для шлифовки 2 7=0,05 мм).
17.
Установить ремонтный размер Ирр (мм) для обработки коренных и шатунных шеек:
dpp<=dp
где dpp - ближайший к dp ремонтный размер шеек коленчатого вала.
18.
Сделать заключение по результатам дефектации.
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Теоретические сведения

В процессе работы на коленный вал автомобильного двигателя действуют знакопеременные - нагрузки от давления газов в цилиндре и сил инерции движущихся деталей кривошипно-шатунного механизма, силы трения, вибрация, внешняя среда и др. Это вызывает износ и нарушение качества (задиры, риски, коррозия) поверхности шеек вала, механические повреждения (трещины, дефекты резьбы), изменение формы вала. Возникающие дефекты устраняют обработкой под ремонтные размеры, слесарно-механической обработкой, наплавкой. Биение — пластическим деформированием (правкой). Возможность перешлифовки шеек коленчатого вала под ремонтный размер, которую можно выполнить в условиях крупного автотранспортного предприятия, определяют в процессе их дефектации. Диаметры коренных и шатунных шеек измеряют микрометрами в двух поясах, расположенных от щек на % длины шейки. Счет шеек и поясов ведут от переднего конца коленчатого вала. В каждом поясе измерения выполняют: для коренных шеек — в плоскости кривошипа первой коренной шейки и перпендикулярно к ней, для шатунных — в плоскости кривошипа измеряемой шейки и перпендикулярно к ней (рис. 3.12).
Для определения величины искажения формы коленчатого вала пользуются прибором типа ПБ-1400 (рис. 3.13).
Оснащение рабочего места. Прибор типа ПБ-1400 для проверки коленчатого вала на биение в центрах, коленчатый вал (бывший в эксплуатации), микрометры с пределами измерения 50 — 75, 75 — 100 и 100 — 125 мм, штангенциркуль, индикатор часового типа ИЧ с диаметром обода 58 мм и пределами измерений 0 — 5 мм со стойкой для проверки прогиба коленчатого вала, масштабная линейка длиной 200 мм, технические условия на контроль и сортировку коленчатых валов, таблицы ремонтных размеров шеек коленчатых валов, технологическая инструкция на дефектацию коленчатых валов.
Основные дефекты коленчатого вала

	Пози-

ция
	Дефекты


	Размеры допустимые без ремонта

	1.
	Обломы и трещины
	Браковать

	2.
	Изгиб вала
	Не более 0,05

	3.
	Износ фланца по диаметру
	139,96

	4.
	Биение труовой  поверхности фланца
	Не более 0,07

	5.
	Износ маслосгонных канавок по диаметру
	78,90

	6.
	Износ отверстия под подшипник направляющего 

конца ведущего вала коробки передачи
	52,01

	7.
	Износ отверстия под болты крепления маховика
	14,06 

	8.
	Износ коренных и шатунных шеек
	В пределах допуска по 

рабочему чертежу 

	9.
	Износ шейки под шестерню и ступицу шкива
	45,92

	10.
	Износ шпоночной канавки по ширине
	6,05

	11.
	Увеличение длины передней коренной шейки
	32,64

	12.
	Увеличение длинны шатунных шеек
	58,32


Задание № 2. Определить  способы ремонта дефектов коленчатого вала

Теоретические сведения

Изгиб коленчатого вала устраняют правкой его на прессе. Вал устанавливают на призмы крайними коренными шейками и, обеспечивая передачу усилия на среднюю шейку, перегибают его в противоположную сторону на величину, превышающую первоначальный прогиб примерно в 10 раз. Увеличение же длинны передней коренной шейки компенсируют постановкой упорных шайб ремонтного размера. Изношенные шпоночные и маслосгонные канавки восстанавливаются  наплавкой с последующей обработкой до размера по рабочему чертежу. Изношенные шейки под шестерню ступицу шкива восстанавливают до размера по рабочему чертежу хромированием или наплавкой. Износ шатунных и коренных шеек в пределах ремонтных размеров устраняется  перешлифовкой  под один из них. Шлифование шеек ведётся на круглошлифовальных станках ЗА 432 шлифовальными кругами. Все коренные и шатунные шейки должны иметь один ремонтный размер. Для получения необходимой шероховатости поверхности шеек их подвергают суперфинишированию на станке типа 2к  34. Шейки валов, вышедшие за пределы последнего ремонтного размера, восстанавливают наплавкой под слоем флюса АН-3448. А проволокой  Нп-30 ХГСА с последующей нормализацией, поточкой  шеек, упрочнение галтелем поверхностным пластическим деформированием, закалкой их ТВЧ шлифование и полированием под размер рабочего чертежа. После восстановления коленчатые валы обмывают снаружи и промывают их масляные каналы в специальной ванне моющей жидкостью под давлением 0,5 МПА в течение 20 минут. Изношенные отверстия под болты крепления маховика восстанавливают из двух ремонтных размеров (Ø 14,25 +0,035 или Ø 14,50 +0,035 мм), одинаковых  для всех отверстий. Изношенное отверстие под подшипник восстанавливают  постановкой Р.Износ наружной поверхности фланца устраняют накопкой,  хромированием или наплавкой с последующей обработкой 10 размера рабочего чертежа , при повреждении резьбы под храповик менее двух ниток её прогоняют под этот же размер, при срыве ниток нарезают ремонтную резьбу.
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Задание № 3. Оформить отчет.

Лабораторная работа №3

Дефектация распределительного вала

Цель работы: 

- формирование умения  определять основные дефекты распределительного вала с помощью приспособлений, а также способы их ремонта.

Оборудование: Распределительный вал двигателя Зил-130, индикаторные приспособления, контрольные втулки, микрометры.

Задание № 1. Определить с помощью приборов и приспособлений дефекты распределительного вала Зил-130.

Последовательность выполнения работы

- выполнить замеры опорных шеек и кулачков вала;

- сравнить полученные значения с допустимыми значениями, указанными  в таблице;

- сделать заключение о пригодности дальнейшей эксплуатации вала. 

Теоретические сведения

Основные дефекты распределительного вала

	Позиция
	Дефекты
	Размеры, допустимые без ремонта мм

	1. 
	Изгиб вала
	Не более 0,040

	2. 
	Износ опорных шеек:
	

	
	· передней и промежуточных
	50,980

	
	· задней
	44,980

	3. 
	Износ впускных и выпускных кулачков
	а-в=5,80

в=34,0

	4. 
	Износ, задиры и риски эксцентрика
	42,2

	5. 
	Износ шейки по распределительную шестерню.
	30,0


Задание № 2. Определить   способы ремонта дефектов распределительного вала.

Теоретические сведения

Восстановление распределительного вала начинают с исправления центровых фасок на токарно-винторезном станке.

Изгиб вала более допустимого устраняют правкой на прессе. Изгиб определяют и правку вала осуществляют при установке его на крайние, опорные, шейки. Изношенные опорные шейки шлифуют до одного из ремонтных размеров, которых всего пять. Изношенную шейку под распределительную шестерню восстанавливают хромированием или осталиванием. Перед гальваническим покрытием шейку шлифуют.

При нарушении профиля кулачков их шлифуют на копировально-шлифовальных станках ЗА433 шлифовальным кругом. При большом износе вершину кулачка направляют сфмайтом №1 ацетиленокислородным пламенем с использованием флюса.

Задание № 3. Оформить отчет.

Лабораторная работа №4

Дефектация шатуна

Цель работы: 

- формирование умения  определять основные дефекты шатуна с помощью приспособлений, а также  способы их ремонта.
Оборудование: Шатун двигателя ЗИЛ-130, микрометры индикаторы приспособления, контрольные втулки.

Стол дефектовщика, шатуны, источник сжатого воздуха с давлением до 0,5 МПа, прибор для контроля шатунов, тиски слесарные, динамометри​ческий ключ, индикаторные нутромеры НИ 18-50 и НИ 50-100 (ГОСТ 868 - 82), микрометры с пределами измерений 25-50 и 50-75 мм для настройки индикаторных нутромеров. штангенциркуль, специальный рычаг с зевом для захвата шатуна, электропечь муфельная; технические условия надефектацию шатунов, технологическая инструкция на дефектацию и правку шатунов.
Задание № 1. Определить с помощью приборов и приспособлений дефекты шатуна ЗИЛ-130.

Последовательность выполнения работы

Порядок выполнения работы. 

1. Подготовить  рабочее  место.
2. Подготовить таблицы для записи результатов измерений (табл. 3.7 и 38)
3.Определить состояние шатуна внешним осмотром, обратив внимание на наличие видимых
дефектов: изгиба и скручивания стержня шатуна, износов отверстия – втулки
верхней головки, отверстий под втулку и вкладыш, повреждений плоскости разъема нижней головки и торцовых поверхностей.
4. Определить состояние нижней головки шатуна, для чего затянуть гайки болтов крышки
динамометрическим ключом. 

5.Настроить индикаторный нутрометр и измерить им диаметр
отверстия в поясах I-I и Н-П (рис. 3.21)? находящихся на расстоянии 11= Vi и 12= ^ ширины
от головки и в плоскостях А-А (перпендикулярно плоскости разъема), Б-Б и В-В (под углом
45' от плоскости А-А в обе стороны). Результаты замеров записать в таблицу 37
6. Определить овальность О (мм) и конусность К (мм) отверстия в каждом поясе и плоскости
измерения:
О= Dmax - Dmin, K=DI-I - DH-II
7.
Определить величину износа И(мм):
И-Dmax-Dh,
где Dmax - наибольший диаметр отверстия, определенный при замерах, мм; РДЧ диаметр отверстия до начала эксплуатации (наибольший предельный размер по рабочему чертежу)
8.
Настроить индикаторный нутромер и определить диаметр отверстия верхней головки
шатуна в поясах I-I и П-П и плоскостях Г – Г и Д – Д, показанных на рисунке 3.21, б. Результаты измерений записать в таблицу 3.7.
9.Определить овальность и конусность отверстия в каждом поясе и плоскости измерения
по формулам пункта 7.
10. Определить величину износа по формуле пункта 8
11. Определить расстояние L (мм) между осями верхней и нижней головок шатуна (рис.
3.22):
L = Ll+0,5(D+d),
где L1 - расстояние между верхней и нижней головками шатуна, мм; D - диаметр отверстия
нижней головки, мм; d - диаметр отверстия верхней головки, мм.
12.Определить величину изгиба и скрученности шатуна на приборе для контроля шатуна по
методике, приведенной выше, и записать полученные результаты в таблицу 3.8.
13. При деформации шатуна сверх допустимого предела (например, для двигателя ЗМЗ-24
непараллельность осей отверстий верхней и нижней головок шатуна должна быть
не более 0,03 мм на длине 100 мм) снять шатун с приспособления, закрепить в тисках и сделать правку специальным рычагом с зевом для захвата шатуна с небольшим перегибом его в противоположную сторону и последующим выпрямлением до нормального положения
14.Повторить контроль изгиба и скрученности
15. После правки подвергнуть шатун термической стабилизации — нагреву до температуры
400 — 450'С и выдержке при этой температуре 1,5 ч. 1
Теоретические сведения

В процессе работы на шатун действуют значительные нагрузки от силы давления газов в цилиндре и сил инерции, что вызывает напряжение изгиба и кручения в условиях повышенной температуры и контактных циклических нагрузок на поверхности отверстий.
Основными дефектами шатунов являются изгиб и скручивание, износы отверстий в нижней головке, в верхней головке под втулку и во втулке верхней головки, уменьшение расстояния между осями верхней и нижней головок Изгиб скручивание шатуна устраняют путем правки, износ отверстия в нижней головке — железнением, а также фрезерованием или шлифованием плоскости разъема шатуна и крышки с последующим растачиванием отверстия до размера по рабочему чертежу. Втулку верхней головки шатуна заменяют новой и растачивают ее, используя в качестве базы отверстие в нижней головке, Это обеспечивает параллельность осей отверстий верхней и нижней головок шатуна и требуемое расстояние между осями. При механических повреждениях шатун бракуют, После обработки шатуны промывают в керосине и горячей воде, продувают сжатым воздухом и прочищают боковые отверстия, через которые на поверхность гильзы цилиндров подается масло.
Для дефектации шатунов используют специальный прибор (рис. 3,20). Настраивают прибор по эталону. При этом шкалы индикаторов устанавливают на «О» в следующем по​рядке: эталон помещают на площадки, скобу с индикаторными головками отводят в верхнее положение, измерительные стержни индикаторов опирают на верхнюю часть эта​лона, устанавливают шкалы на «О» и перемещают скобу в горизонтальное положение Для контроля шатуна в отверстие его верхней головки вставляют оправку (так как и поршневой палец). Закрепляют шатун в сборе с оправкой в приспособление Для этого нижнюю головку шатуна надевают на цанговый разжим до упора, поворачивая шатун против часовой стрелки. Опускают верхнюю головку, с оправкой на площадки основания (давление воздуха в системе должно составлять 0,4 Ч 0,5 МПа) и поворачивают рукоятку распределительного крана против часовой стрелки до упора. Записывают показания стрелок индикаторов при горизонтальном положении скобы. Определяют разность показаний h (мм) Величину изгиба Хизг рассчитывают по формуле:
Хизг=100п/Ц где L - измерительная база (расстояние между измерительными стержнями индикаторов), мм.
Затем скобу с индикаторными головками устанавливают вертикально (до упора) и определяют разность показаний (5, мм), по которой рассчитывают величину скрученности Хс, стержня шатуна. Xc-1005/L
Для снятия шатуна с прибора скобу переводят в горизонтальное положение, ручку крана поворачивают до упора по часовой стрелке, снимают шатун и извлекают оправку из отверстия верхней головки.
Основные дефекты шатуна

	Позиция
	Дефекты
	Размеры, допустимые без ремонта,мм

	1.
	Уменьшение расстояния между осями верхней и нижней головок до
	184,800

	2.
	Изгиб или скручивание
	Изгиб 0,0,3,

скручивание 0,04 

на длине 100

	3.
	Износ отверстия в нижней головке 
	69,512

	4.
	Износ отверстия в верхней головке под втулку
	29,530

	5.
	Износ отверстия во втулке верхней головке
	28,007


Задание № 2.  Определить  способы ремонта дефектов шатуна 

Теоретические сведения

Шатун и его крышка на должны разукомплектовываться; для предотвращения этого их клеймят. Шатунные болты должны затягиваться динамометрическим ключом. Восстановление шатуна начинают с устранения изгиба и скручивания. Правку шатуна производят под прессом. Втулки верхней головки шатунов при капитальном ремонте заменяют новыми. Новую втулку запрессовывают под прессом так, чтобы стык ее был расположен под углом 90о к оси симметрии шатуна против часовой стрелки. Затем втулку обрабатывают промывкой. Сверлят отверстие для прохождение масла. С двух сторон сжимают фаски зенковкой и растаскивают втулку до размера по рабочими чертежи приспособление, что обеспечивают параллельность осей верхней и  нижней головок шатуна. При износе отверстия в нижней голове плоскости разъема шатуна и крышки фрезеруют, а затем отверстие рассматривают до размера по рабочему чертежу. Шатуны и крышки при фрезеровании закрепляют в специальные приспособления. Обработку производят вертикальном фрезерном станке. При небольших износах отверстия в нижней головке (до 0,07мм) торца крышки шлифуют на глубину 0,07-0,08 мм. Площадки под гайки обрабатываются на вертикально-сверлильном станке используя цековку. Замочные пазы под вкладыши углубляются дисковой фрезой 50мм на горизонтально-фрезерном станке 6м80г. после сборки крышки нижней головки с телом шатуна и затяжки гаек шатун устанавливают в приспособление и расстанавливают отверстие на алмазно-расточном станке 2а78. до размера по рабочему чертежу расточенное отверстие доводят брусками из синтетических алмазов на вертикально-хонинговальных станках. После обработке шатуны промывают в керосине и горячей воде для удаления абразивных частиц, продувают сжатым воздухом и при необходимости прочищают боковые отверстия, через которые подается масло на поверхности гильз цилиндров.
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Задание № 3. Оформить отчет.

Лабораторная работа №5

Дефектация цилиндрических зубчатых колес и шлицевых валов

Цель работы: 

- формирование умения  определять основные дефекты цилиндрических зубчатых колес и шлицевых валов с помощью приспособлений, а также способы их ремонта.

Оборудование: Микрометры, индикаторные приспособления контрольные втулки.

Задание № 1. Определить с помощью приборов и приспособлений дефекты цилиндрических зубчатых колес и шлицевых валов.
Последовательность выполнения работы

1. Подготовить рабочее место.
2. Осмотреть зубчатое колесо и установить наличие выбраковочных признаков —
обломов зубьев или выкрашивания их рабочих поверхностей.
3. Определить высоту головки зуба hx (мм) до хорды начальной окружности, по длине которой происходит наибольший износ зубьев. С этой целью для шестерен с числом зубьев от 10 до 45 пользуются формулой:
hx=mH, где m — модуль, мм; H — коэффициент, зависящий от числа зубьев (табл. 3.14).
4. Установить планку рамки высотной линейки штангензубомера на величину hx, закрепить ее зажимом и еще раз проверить точность установки по шкале и нониусу.
5.Установить штангензубомер планкой рамки высотной линейки на измеряемый зуб и переместить подвижную губку до такого положения, когда зуб шестерни окажется в соприкосновении с измерительными губками (рис. 3.40). При этом следить, чтобы планка рамки касалась вершины измеряемого зуба, а сам штангензубомер был перпендикулярен продольной оси зуба. По шкале штанги подвижной губки и нониусу рамки измерить с точностью до 0,02 мм длину хорды начальной окружности, которая соответствует толщине зуба Sx.
6. Замерить толщину еще двух зубьев, расположенных под углом 120' к первому, и записать полученные результаты.
7. Определить по рабочему чертежу толщину нового зуба по хорде начальной
окружности S или найти ее значение по формуле: S=rnz*sin 90Yz 
8. Записать полученные значения.
9.
Рассчитать износ зуба по формуле: 5x=S-Sx и записать полученные значения.
10. Настроить тангенциальный зубомер по эталонному ролику, соответствующему модулю и углу зацепления измеряемой шестерни, Для этого установить зубомер на ролик так, чтобы измерительные губки и наконечник индикатора касались поверхности ролика (рис. 3.41), а стрелки индикатора располагалась против нулевого деления шкалы. Зафиксировать положение губок винтами перемещения губок (см. рис. 3.39).
11. Установить настроенный тангенциальный зубомер поочередно на каждый из трех измеряемых зубьев, расположенных по окружности шестерни через 120' и, слегка окачивая его относительно продольной оси зуба, записать наибольшие показания индикатора 6, определяющие смещение исходного контура,
12. Определить величину износов зубьев 5х=25 tga:
где a - угол зацепления.
13. Определить максимальный износ зубьев по толщине, сравнить его с допустимым
по техническим условиям и сделать заключение о возможности дальнейшей
эксплуатации зубчатого колеса.
14. Осмотреть шлицевой вал и отметить места расположения и характер рисок,
царапин, выработки и других видимых дефектов.
15. Измерить наружный диаметр шлицев микрометром в двух поясах (I - I и II - II),
расположенных от окончания шлицев на расстоянии, равном % их общей длины, и в двух (А - А и Б - Б) взаимно перпендикулярных плоскостях. Результаты измерений записать.
16. Измерить штангензубомером ширину трех шлицев, расположенных под углом
120', в двух поясах (I - 1 и II - II) и записать результаты.
17. Сравнить размеры шлицев с требуемыми по рабочему чертежу и определить
величины износов.
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18. Определить наибольший износ, сравнить его с допустимым без ремонта и для
ремонта по техническим условиями сделать заключение о состоянии детали. При
направлении детали в ремонт указать способ устранения дефектов
Последовательность выполнения работы.

Теоретические сведения

Зубчатые колеса в трансмиссиях автомобилей работают в условиях трения скольжения и качения, воспринимают и передают большие циклические и статические динамические нагрузки. Шлицы валов испытывают напряжения смятия и подвержены воздействию трения скольжения. При нормальных условиях работы происходит постепенный износ трущихся поверхностей, величина которого для зубьев может достигать 0,4 мм. по толщине и для боковых поверхностей шлицев -до 0,1 мм. Отсутствие смазки или ее низкое качество приводят к интенсивному износу, задирам, схватыванию. Длительное воздействие многократных повторных нагрузок приводит к появлению на рабочих поверхностях усталостного выкрашивания.
Зубчатые колеса с предельными износами зубьев или механическим повреждением их поверхностей выбраковывают. Изношенные шлицы по толщине восстанавливают наплавкой под слоем флюса или в среде углекислого газа с последующим фрезерованием, термической обработкой и шлифованием под размер рабочего чертежа.
Для определения величины износа зубьев используют штангензубомеры (рис. 3.38.), тангенциальные зубомеры (рис. 3.39.) и шнангенциркули. Годность шестерни к дальнейшей эксплуатации можно установить также с помощью шаблона. Наружный (по вершинам) и внутренний (по пазам) диаметры измеряют микрометром по двум парам шлицев, расположенных во взаимно перпендикулярных плоскостях и в
двух поясах рабочей зоны шлицевого соединения. Толщину шлица определяют штангензубомером, скобой или шаблоном. Боковой зазор в шлицевом соединении проверяют с помощью индикатора.
Оснащение рабочего места. Лабораторный стол, лупа четырехкратного увеличения, штангензубомер ШЗ-18, тангенциальный зубомер (зубомер смещения), рычажные микрометры МР-50, МР-25, трехгранный шабер с ручкой; технические условия на дефектацию деталей, схема технологического процесса.
Основные дефекты цилиндрических зубчатых колес и шлицевых валов

	Позиция 
	Дефекты
	Размеры, допустимые без ремонта, мм.

	1.
	Обломы и трещины.
	

	2.
	Износ шейки под передний шариковый подшипник.
	24,950

	3.
	Выкрашивание рабочей поверхности зубьев.
	

	4.
	Износ отверстия под роликовой подшипник.
	44,040

	5.
	Износ зубьев муфты по длине, забоины и отколы на торцах зубьев.
	

	6.
	Износ зубьев муфты по толщине.
	51,740

	7.
	Износ конусной поверхности под кольцо синхронизатора.
	41,0

	8.
	Износ шлицев по толщине
	5,700

	9.
	Износ зубьев шестерин по толщине
	6,95, на измерительной высоте 6,128.


Задание № 2. Определить  способы ремонта дефектов цилиндрических зубчатых и шлицевых валов.

Теоретические сведения

В качестве примера рассмотрим основные дефекты ведущего вала коробки передач,

Износы шеек под передний и задний шариковые подшипники устраняют вибродуговой наплавкой, хромированием или осталиванием с  последующим шлифованием под размер рабочего чертежа. Изношенные шлицы по толщине восстанавливают наплавкой под слоем флюса или в среде углекислого газа с последующим фрезерованием шлицев, их термической обработкой и шлифованием под размер рабочего чертежа, износ конусной поверхности под кольцо синхронизатора. Забоины и отколы на торцах зубьев муфты устраняют зачисткой заходной части. Износ отверстия под роликовый подшипник устраняют расшифровка его от первой (( 44,18+0,027мм) ремонтные размеры, а также постановкой соответствующего размера ДПД и шлифованием её под размер рабочего чертежа. Зубчатые колеса изготавливают из легированных сталей (40 Х, 30 ХГТ, 20 ХНМ и др.) и для получения достаточной поверхностной твердости зубьев подвергают различной термохимической и термической обработки (цианирования, цементация, закалка и т.д.). Зубчатые колеса работают в тяжелых условиях, определяемых значительными перегрузками, наличием абразивных частиц в масляной ванне, прекосом в зацепление и т. п. Характерные дефекты зубьев следующие: усталостное разрушение выражающиеся виде раковин (питтинг) на поверхности; уменьшение толщины при (абразивном изнашивании); выкрошывание (при включении передачи) и полонки (в более редких случаях). Зубчатые колеса при износе зубьев ремонтируют заменой венцов, наплавкой методом давления и другое. Эту операцию проводят в случаях, когда конструкцией предусмотрена сменные венцы и когда (в блоках шестерен) из – за износа зубьев на одном венце не целесообразно выбраковывать весь дорогостоящий блок. При напрессовки венцов необходим их предварительный нагрев в масляных ваннах для создания требуемого натяга. Изношенные зубья шестерен ремонтируют пазовой или электро – дуговой направкой. В первом случае желательно применять присадочные прутки того же химического состава, что и материал зубчатого колеса. При наплавке цементованных зубчатых колес пользуются присадочным материалом с более высоким содержанием углерода. Если в качестве присадочного материала использовалось мало углеродистой стали, то шестерню цементируют, а затем закаливают. Хорошие результаты в смысле повышения износостойкости и прочности направляемых зубчатых колес дают железо – хромистые электроды типа сорманта и сталинита. Изношенные зубья ремонтируют и автоматической наплавкой порошком лентой под флюса. Наплавленные зубья обрабатывают шлифованием абразивными карборундовыми кругами с зернистостью 36 – 46. Замена части детали зубчатых колес применяется чаще всего при ремонте блоков шестерен, подвижных шестерен (кареток) с двумя – тремя венцами, когда один из них сильно изношен, а остальные находятся еще в хорошем состоянии. Метод горячей осадки применяют в некоторых случаях для ремонта зубчатых колес, изношенных по толщине и имеющих на венце необходимый запас металла. Для этого используют специальные штампы. Методом вдавливания могут быть отремонтированы как блочные, так и одинарные цилиндрические зубчатые колеса, если они не имеют: поломанных зубьев, сколов и трещин на ободе, ступице и т.д.

Задание № 3. Оформить отчет.

Лабораторная работа №6

Дефектация подшипников скольжения и качения

 Цель работы:

- формирование умения  определять основные дефекты подшипников скольжения и качения с помощью приспособлений, а также способы их ремонта.

Оборудование: Микрометры, индикаторные приспособления, контрольные втулки.

Задание № 1. Определить с помощью приборов и приспособлений дефекты подшипников скольжения и качения.

Методические указания к заданию 1.
1. Изучить представленный образец, определить его модификацию.

2. На основе предложенного образца определить рабочие параметры элементов подшипника.

3. Провести внешний осмотр состояния всех элементов подшипника.

4. Результаты осмотра занести в рабочую тетрадь.

5. Провести замеры элементов подшипника с помощью измерительных приборов.

6. Результаты замеров занести в рабочую тетрадь.

7. На основании требований к рабочим параметрам элементов подшипника, а так же фактического их состояния (по результатам визуального осмотра и фактических замеров), определить фактическое отклонение от рабочей нормы.

8. По полученным фактическим отклонениям рабочего состояния элементов подшипника определить их допустимое или недопустимое отклонение (норма, допустимое отклонение, брак), по каждому показателю.

9. На основании состояния каждого элемента (норма, допустимое отклонение, подлежит к ремонту, брак) сделать  выводы о состоянии предложенного подшипника в целом.

10. Результаты занести в рабочую тетрадь.

11. Сделать выводы по всей работе.

Теоретические сведения

Большинство шариковых и роликовых подшипников тракторных агрегатов неразборные. Поэтому пригодность подшипника (износ его отдельных деталей) оценивают по результатам внешнего осмотра и измерения осевого и радиального зазоров. При наружном осмотре определяют, не подверглись ли подшипники коррозии, каково состояние беговых дорожек, колец, шариков или роликов. Если обнаруживают трещины, раковины, шелушения, царапины, риски, цвета побежалости на беговых дорожках, шариках и роликах, надломы и трещины в сепараторах, подшипники выбраковывают.

Приспособление для измерения зазоров в шариковых подшипниках
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Когда указанных неисправностей нет, подшипники проверяют на шум и легкость вращения от руки. Затем на специальном приспособлении проверяют осевой и радиальный зазоры (рис. 1 и рис. 2)

Если зазоры соответствуют техническим условиям подшипник считается годным для дальнейшей эксплуатации. В противном случае его выбраковывают. Подшипники для шатунных и коренных шеек коленчатого вала изготовлены в виде стальных тонкостенных вкладышей с внутренней стороны залитых антифрикционным сплавом. Заводы выпускают вкладыши как номинального так и ремонтного размера. При износе их осуществляют замену вкладышей без какой – либо дополнительной подгонки. Вкладыши заменяют только парами. 

Задание № 2. Определить  способы ремонта дефектов подшипников скольжения и качения.
Задание № 3. Оформить отчет.

Лабораторная работа №7

Комплектование деталей кривошинно- шатунного механизма

Цель работы: 

- формирование умения  комплектовать детали кривошинно- шатунного механизма.

Оборудование: шатуны, поршни, поршневые пальцы.

Задание № 1. Выполнить комплектование  кривошинно- шатунного механизма.

Порядок выполнения работы. 

1. Осмотреть поршневые кольца, обращая внимание на наличие трещин, раковин, сколов на торцах и в замке.
2. Измерить микрометром высоту поршневых колец.
3. Проверить коробление поршневых колец, пропуская их через щелевой калибр.
4. Проверить упругость поршневых колец: установить прибор для проверки упругости поршневых колец в строго горизонтальное положение с помощью уровня, помещенного внутри прилива станины. Проверить показания весового механизма при установке большого и малого передвижных грузиков в положение «О» и при необходимости отрегулировать прибор. Установить поршневое кольцо на площадку прибора, в специальный паз так, чтобы замок разместился горизонтально (см. рис. 3.23). Поворачивая рукоятку, зажать поршневое кольцо до зазора в замке, несколько превышающего требуемое значение (табл. 3.10) .
5. Закрепить подвижный кронштейн стопором, открыть запорное приспособление
весового механизма и, меняя нагрузк'у и положение подвижного кронштейна,
добиться при равновесном положении шкалы большого грузика величины зазора в
замке, указанного в таблице 3.10. Записать значение нагрузки.
6. Проверить поршневые кольца на плотность прилегания
7. Прокатать поршневое кольцо по канавке поршня и замерить щупом зазор на
высоте канавки (рис. 3.24). Результаты записать.
8. Установить поршневое кольцо в цилиндр и замерить щупом величину зазора в
замке (рис. 3.25). Результаты записать.
9. Сделать заключение о состоянии поршневых колец. Подобранный поршневой палец при температуре 20'С не должен входить в отверстия бобышек под действием силы руки. При нагреве' алюминиевого поршня в горячей воде до температуры 70'С палец должен свободно входить в поршень.
Если качество комплектования не удовлетворяет вышеуказанным данным, то необходимо проверить правильность маркировки деталей шатунно-поршневой группы.
9. Запрессовать поршневой палец в поршень и шатун с помощью приспособления (рис. 3.28): поршень, нагретый до 70'С, вложить в приспособление, соединить направляющей оправкой с шатуном, смазать поршневой палец маслом для двигателя и надеть на тонкий конец оправки, надеть подпятник на палец и вращением винта поставить палец на место.
Теоретические сведения

    Для облегчения индивидуального подбора поршневых пальцев, поршни по диаметру отверстия от поршневой палец подразделяются на 4 группы, приведенные в таблице. Маркировка группы по диаметру отверстий по палец осуществляется нанесением краски на бобышку поршня. Цвет краски приведен в этой табл.

	Размер
	Диаметр. мм
	Цвет краски

	Ремонтный:

Первый

Второй 

Третий

Четвертый

Номинальный
	27,9950…279925

27,9925…279900

27,9900…27,9875

27,9875…27,9850

27,9950…27,9850
	Белый

Зелёный

Жёлтый

Красный


Поршневые пальцы изгатовленны  стальными, размеры приведены в таблице

	Размер
	Диаметр. мм
	Цвет краски

	Ремонтный:

Первый

Второй 

Третий

Четвертый

Номинальный
	28,0000…27,9975

27,9975…27,9950

27,9950…27,9925

27,9925…27,9900

27,9900…28,0000
	Белый

Зелёный

Жёлтый

Красный


Частота поверхностей должна быть 0,125 мм. Твердость поверхности пальца 56…66 HRСЭ. Посадка пальца в бобышках поршня выполнена с натягом 0,0025…0,0075 мм. Допуск цилиндричности  пальца соответствует 0,00125 мм. Толщина пальца должна устанавливаться в канавках поршня с некоторым натягом и не должны провёртываться от усилия руки. Кольца, потерявшие упругость, следует заменить. Поршневые кольца. На поршне может быть установлены компрессионных кольца отлитых из серого чугуна твердостью 96…106 HRCэ или одно прямоугольное (без тросной канавки) с бочкообразной  рабочей поверхностью из высокопрочного чугуна твердостью 100…112 HRCэ. Маслосъёмные кольца составные, состоят из двух плоских составных колец и двух расширенных- осевого и радиального. Поверхность верхних компрессионных колец хромируются. 

Зазор поршневого кольца соответствующего размеры может быть подогнан в замке с помощью напильника с мелкой насечкой. 

Кольцо компрессионное: 

Верхнее………….0,35….0,65  
                                     0,045…..0,082

Нижнее…………..0,30….060
                                 0,045….0,8

Диск маслосъемного 

Составного кольца…………..0,3….1,0

Подготовку колец к канавкам поршня следует проверить с помощью мелкозернистой шлифовальной шкурки. При этом шлифование шкурку следует положить на проверенную плиту и, слегка нажимаю, протирать кольцо до достижения нужного зазора между кольцом и канавкой. Установленные в канавки поршня кольца должны свободно перемещаться. Увеличение зазоров в замке колец не является признаком их непригодности. Годность поршневых колец может быть определенна при измерении давления сжатия в цилиндрах. Менять кольца без необходимости не следует. Преждевременные замены ухудшают работу двигателя, увеличивается износ цилиндров.

Номинальный и ремонтный размер компрессионных колец, и кольцевого диска составного маслосъёмного кольца по наружному диаметру приведены в таблице.

Для удобства эксплуатации и ремонта предусмотрена два комплекта поршневых колец для одного двигателя. Размеры поршней приведены в таблице для облегчения индивидуального подбора поршней к цилиндрам, каждый из приведенных размеров делятся на размерные группы, в которых размеры поршней по диаметру юбки следует через 0,01 мм. 

	Размер
	Группы размера
	Увеличение диаметров, мм.
	Диаметры юбки (в плоскости- перпендикулярной оси пальца), мм.

	Номинальный

Ремонтный:

первый

второй

третий
	А

Б

В

Г

Д

Е

Ж

З

И

К

Л

М

Н

О

П

Р

С

Т

У

Ф

Х

Э

Ю

Я
	0

0,5

1,0

1,5
	9,93….99,94

99,94….99,95

99,95…..99,96

99,96….99,97

99,97…..99,98

99,98…..99,99

100,43….100,44

100,44….100,45

100,45….100,46

100,46….100,47

100,47….100,48

100,48….100,49

101,93….101,94

101,94…..101,95

101,95…..,101,96

101,96…..101,97

101,97…..101,98

101,98…..101,99

102,43…..102,44

102,44….102,45

102,45…..102,46

102,46…..102,47

102,47…..102,48

102,48…..102,49


Юбка поршня имеет овальную, банкообразную форму. Наибольший диаметр юбки определяется в плоскости перпендикулярной оси поршневого пальца, на расстоянии 84 мм. от днища поршня. Поверхность юбки поршня должна быть гладкой, без забоин и рисок. Частота их подборку и маркировку по массе не проводят.

Допуск цилиндричности отверстий в поршне под палец составляет , 0,0025 мм. Все операции подбора поршней по цилиндрам необходимо проверить при температуре окружающей среды 17…23°С. Поршни к цилиндрам надо подбирать так, чтобы зазор между стенкой цилиндров и юбок поршня был 0,03…0,05мм. Зазор определяется лентой- щупом толщиной 0,08мм, шириной 10….13мм. и длиной не менее 200 мм. Ленка- щуп протягивается через зазор между поршнёй и цилиндром при неподвижном поршне с усилием 25….45Н (2,5….4,5 кгс) при этом поршень должен быть обращен днищем в низ, а лента- щуп должна находиться в плоскости, перпендикулярна оси отверстия от поршневой палец. Подбор поршни можно проводить не впрессовывая гильзы из блока, а так же после их выпрессовки. Подобрав поршни гильза цилиндров, необходимо на днище поршней выбить порядковый номер цилиндров. 

	Размер
	Увеличение наружного 

ф/мм.
	Наружный ф/мм.

	Номинальный

Ремонтный:

Первый

Второй

Третий
	0

0,5

1,0

1,5
	100,00+0,021

100,5+0,021

101,0+0,021

101,5+0,021


Шатуны изготовлены ковкой, в стальные, двутаврового сечения. Нижняя головка шатуна обрабатывается в сборе с крышкой, поэтому при разборке, контроле и сборке шатун и крышку шатуна следует сохранить в комплекте. Для подбора пары поршневой палец- шатун размеры верхней головки шатуна(диаметр отверстия от втулку)- делятся на группы, которые отличаются друг от друга на 0,0025 мм.

	Размер
	Диаметр, мм
	Цвет краски

	Ремонтный

Первый

Второй

Третий

Четвертый

Номинальный ф отверстия верхней головки шатуна под втулку 


	28,0010….28,0046

28,0046….28,0020

28,0020…..27,9995

27,9995….27,9970

29,5230…29,4700
	Белый

Зеленый

Желтый

красный


Комплектование деталей кривошипно-шатунного механизма. Общие  сведения.
Качество поршневых колец определяют правильностью их размеров и формы, а также упругостью. Поршневые кольца контролируют по высоте микрометрами, плоскими шаблонами с проходной и непроходной сторонами или щелевыми калибрами. Последними можно не только проверить высоту кольца, но и обнаружить его коробление. Поршневое кольцо должно проходить через щелевой калибр под действием собственной массы.
Упругость поршневых колец проверяют на специальном приборе (рис. 3.23.), прикладывая к кольцу сосредоточенную нагрузку, величина которой должна находиться в пределах, указанных в таблице 3.9.
Правильность формы кольца определяют путем его просвечивания после установки в обойму специального прибора.
Оснащение рабочего места. Комплекты поршневых колец, поршни, гильзы, микрометр с пределами измерений 0-25 мм., щелевой калибр для контроля поршневых колец по высоте, прибор для проверки упругости поршневых колец сосредоточенной нагрузкой, прибор для проверки плотности прилегания поршневого кольца к стенка цилиндра, набор щупов, стеллаж для укладывания скомплектованных деталей, таблицы требуемых зазоров в канавке поршня и замке кольца.
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Задание № 3. Оформить отчет.

Лабораторная работа №8

Растачивание гильзы цилиндра

Цель работы: 
- формирование умения выполнять растачивание гильзы цилиндра.

Оборудование и оснастка рабочего места: станок 2А78Н с принадлежностями, приспособление для установки и крепления гильзы, шкаф для инструмента, стойка микрометра С-1 У, штатив Ш-П-Н, резец проходной с пластинкой ВКЗМ. = 45°, микрометр ры чажный МР- 100, индикаторный нутромер НИ 80-100. штангенциркуль ШЦ-И-250-0,05, линейка 300. эталон шероховатости по чугуну.

Задание № 1. Расточить гильзы цилиндра
Содержание работы:
- подготовка исходных данных, 

- анализ основных технических характеристик оборудования, оснастки и инструмента, применяемых при выполнении операции;

-  проектирование и выполнение расточной операции; 

- определение машинного времени и хронометраж выполняемой работы.

Основные сведения по конструктивно-технологической характеристике гильзы, видах и характере дефектов приведены в лабораторной работе № 7.

Способы устранения дефекта (износ отверстия). В практике ремонта наибольшее распространение получил способ восстановления гильз обработкой под ремонтный размер, который включает в себя расточную и хонинговальную операции.

"Расточка производится на вертикальных алмазно-расточных станках моделей 278, 278Н, 2А78Н и многошпиндельных полуавтоматах. Станок 2А78Н предназначен для тонкого растачивания цилиндров (гильз) автотракторных двигателей.

Станок включает в себя следующие узлы: основание, колонна, шпиндельная бабка, шпиндель, коробка скоростей и подач. Основной базовой деталью, на которой устанавливаются все остальные узлы станка является основание. Оно выполнено за одно целое со столом, имеет сверху привалочную плоскость, к которой крепятся колонна, коробка скоростей и подач. Внутри основания располагаются электродвигатели. На правой стенке расположен вводной выключатель, на передней — пульт управления станком.

По направляющим колонны в вертикальном направлении перемещается шпиндельная бабка. На кронштейнах передней стенки колонны установлены ходовой винт и шлицевой валик. В шпиндельной бабке расположены механизмы привода шпинделя, привода шпиндельной бабки и ручных перемещений.

С помощью кулачковой муфты возможно отключение шпинделя от кинематической цепи привода, что облегчает вращение шпинделя от руки при установке и центрировании обрабатываемых деталей. Коробка скоростей и подач обеспечивает шпинделю шесть частот вращения, что в сочетании с двухскоростным электродвигателем главного привода составляет 12 различных скоростей вращения шпинделя и четыре рабочие подачи:

Управление  коробкой осуществляется двумя рукоятками: первая 10 предназначена для переключения частоты вращения шпинделя, вторая 9 ля переключения величины подач.

На станке установлены два трехфазных короткозамкнутых асинхронных электродвигателя:

электродвигатель 1М главного движения типа T42/6-2-CI гостью 1,7/2,3 кВт (1000/3000 об/мин, исполнение М301); электродвигатель быстрых ходов 2М типа АОЛ2-12-6-С1 мощностью кВт (1000 об/мин, исполнения М101). Рабочее напряжение 380В силовой цепи, НОВ в цепи управления, 36 В — в цепи местного освещения.

При выходе резца из зоны резания срабатывает концевой выключатель, Опускатель обесточивается, электродвигатель 1М отключается. Вращение  шпинделя и рабочая подача прекращаются, включается двигатель 2Д, осуществляется возврат шпиндельной бабки в исходное положение на холостом ходу.

При достижении верхнего исходного положения срабатывает концевой выключатель, электродвигатель 2Д отключается.

a; sr— ——- 
3
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36.Резцовая головка станка

н2А78Н с приспособлениями для центрирования гильз

Рис. 37. Приспособление для установки и крепления гильз

Резцовую головку шпинделя (рис. 36а) устанавливают:

Шариковую оправку 4 для грубой центровки в гладкое наклонное отверстие с двумя фиксирующими резьбовыми пробками;

индикаторный   центроискатель для окончательного контроля соосности шпинделя и гильзы (в торцевое резьбовое отверстие);

Резец (рис. 36) в гладкое отверстие с микрометрическим винтом для установки вылета резца с фиксирующей резьбовой пробкой. Цена установки  лимба микрометрического винта 0,02 мм.

Приспособление для установки и крепления гильзы (рис. 37) состоит основания 6, корпуса 5, центрирующего кольца 4. прижима 5 с пневматическим приводом 1 и крана управления 2.

Посадочной поверхностью гильза устанавливается в центрирующее кольцо приспособления. Вилка прижима в это время отведена в сторону до упора.

Для крепления гильзы вилка прижима устанавливается над верхним торцом гильзы. Подача воздуха в камеру привода производится поворотом ручки крана вверх.

Проверка центровки гильзы и установка резца. Гильзы устанавливают в приспособление, которое крепится на столе. Поскольку центрирование приспособления производится при наладке станка, то учащиеся обязаны только проконтролировать нормативную величину погрешности эксцентриситета оси гильзы.

Эксцентриситет осей шпинделя и растачиваемого отверстия не должен превышать 0,03 мм. Соосность достигается при помощи шариковой оправки 4 (см. рис. 36) предварительно и приспособления для центрирования (окончательно). Центрирование ведется по неизношенной поверхности зеркала цилиндра на глубине 3—4 мм от верхнего Перемещение растачиваемой детали в продольном и поперечном направлениях при центрировании производится путем перемещения приспособления по плоскости стола вручную.

Оправку в шпиндель устанавливают так (см. рис. 36), чтобы шаровой конец ее находился от диаметрально противоположной стороны резцовой головки на расстоянии l=(d+D)/2

где d- диаметр резцовой головки, мм; D — диаметр цилиндра на глубине 3—4 мм от верхнего торца гильзы (или поверхности блока), мм. После закрепления оправки и проверки величины / микрометром шпиндель опускают на указанную глубину и, поворачивая его, центрируют гильзу.

Отцентрированное приспособление закрепляют на столе болтами и прихватами. Точность центровки проверяют при помощи приспособления (см. рис. 36), колодка 2 которого ввинчивается в торец резцовой головки шпинделя. Шпиндель должен быть отключен от кинематической цепи его привода при помощи рукоятки 18 (см. рис. 19). Упор 6 рычага подводят к зеркалу цилиндра на глубине 3—4 мм, положение рычага 3 фиксируется винтом 1 и гайкой 5.

Шкалу индикатора устанавливают на «О» и поворотом шпинделя на один оборот определяют величину погрешности центрирования. При необходимости производят корректировку положения гильзы. Вылет резца !1 (см. рис. 20, б) регулируют при помощи винта / с лимбом, ввинчиваемого в торец резца 2.

Расстояние 11 от вершины резца до диаметрально противоположной стороны резцовой головки рассчитывают по формуле L^d+D^/2 , где D1 —диаметр гильзы, мм, под который должно быть произведено растачивание.

1. После установки резца на величину положение резца фиксируется стопорным винтомактирование (разработка) операции растачивания гильзы цилиндра.

2. Операция состоит из вспомогательного перехода, связанного с установкой, центрированием, закреплением, откреплением и снятием детали, и технологического перехода—собственно растачивания, заходы обозначаются: вспомогательные — прописными буквами русского алфавита, технологические — арабскими цифрами, поскольку время на вспомогательные переходы (установить, снять шпиндель) в нормативах объединено, то и в технологической документации заботы записываются в один переход. Например: А. Установить блок цилиндров, отцентрировать и закрепить (открепить, снять), определить скорость резания при растачивании (табл.). Режим резания должен обеспечить выполнение требований чертежа (по шероховатости поверхности, точности размера, формы и расположения), наивысшую производительность и минимальную себестоимость работы.

3. Таблица 
	Обраба-

ТЫваемый

материал
	Глубина резания, мм
	Подача, мм/об
	Скорость резании, м/мин
	Материал инструмента

	Чугун: В 170-229 В 229-269
	0,1-0,15 0,1-0,15
	0,05-0,10 0,05-0,10
	100-120 80-100
	ВКЗМ ВКЗМ
	


Задание №2. Оформить отчет.

Лабораторная работа №9

Хонингование гильзы цилиндра

Цель работы:

- формирование умения выполнять хонингование гильзы цилиндра

Оборудование и оснастка рабочего места: станок ЭГ833 с принадлежностями, приспособление для установки и крепления гильзы, шкаф для инструмента, стойка микрометра C-IV, штатив Ш-П-Н, бруски хонинговальные, микрометр гладкий МК-100, индикаторный нутромер НИ 50-100, штангенциркуль ШЦ-11-250-0,05, линейка 300, эталон шероховатости по чугуну.

Задание № 1. Выполнить хонингование гильзы цилиндра
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Рис. 38. Схема процесса хонингования (а) и развёртка сетки следов обработки (б): - шпиндель станка; 2 - шарнирное устройство; 3 - хонинговальная головка; 4 - гильза; 5 - хонинговальный брусок; 2а - угол скрещивания следов; а - угол подъёма следа; I, II, III - последовательные положения бруска за один двойной ход.
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Методические указания к заданию 1.

1.На верхней рабочей плоскости устанавливаются приспособления обработки гильз и блоков.

В колонне расположены: привод вращения шпинделя, привод возвратно- поступательного движения хонинговальной головки, пульт управления, редуктор передаёт вращение на приёмную шестерню ползуна через /шлицевой вал. Основные детали его: ведущий вал - шестерня с закреплённым на нём трёхручьевым шкивом и ведомая шестерня, «дающая вращение шлицевому валу.

Ползун - механизм, передающий вращение от шлицевого вала на водок хонинговальной головки.

Коробка передач установлена на верхнем торце колонны, служит преобразования вращательного движения привода в возвратно- поступательное движение и передачи его при помощи рейки на ползун. С лицевой стороны коробки расположен фрикционный, электромагнитный ползун, с правой стороны - механизм реверсирования, тематическая схема станка позволяет осуществить: вращательное и осевое возвратно-поступательное движение хонинговальной головки с одновременным радиальным перемещением резцов головки;

Осевое перемещение не вращающейся хонинговальной головки (вниз, вверх);
ползун имеет систему с ручным приводом механизма разжима, осевое усилие брусков

Р=Рэ16рВп tg(cp+0).

Ро - удельное давление брусков, Н/см2; 16р - длина бруска, см; В ширина бруска, см; п - число брусков; ср - угол конуса разжима, град; 6 >л трения, град; 8 = 6°.

2. Предварительно необходимо изучить устройство ползуна расположение и назначение всех органов управления, проверить  наличие смазки в механизмах станка.

3.Рабочий цикл осуществлять в следующей последовательности:

- Включить станок. При этом загорится сигнальная лампа на пульте управления.

- Вращением маховика, механизма разжима хода по часовой стрелке  бруски.

- Переключатель режимов поставить в положение «Ввод хона». 

- Зажать кнопку «Подача-пуск» (включится электродвигатель подач), кратковременными толчками кнопки «Толчковый» (ползун совершает прерывистые движения вниз) подвести хонинговальную головку к обрабатываемому отверстию на расстояние не менее 50мм. 

- Переключатель режимов поставить в положение «Ручной». 

- Маховиком ручного ввода плавно ввести хонинговальную головку в обрабатываемое отверстие.

- Переключатель режимов установить в положение «Ввод хона».

4. Нажать кнопку «Шпиндель-пуск» (происходит вращательное и возвратно – поступательное движение хонинговальной головки).

5.Вращением маховика против часовой стрелки разжать бруски на установленное давление (сжимается тарированная пружина, усилие сжатия контролируется по шкале). По часам (секундомеру) начать отсчёт машинного времени операции. Хонинговать гильзу в размер.

6. По окончании времени хонингования нажать кнопку «Шриндель-стоп», а затем кнопку «Конец цикла». Электродвигатель привода шпинделя отключается, ползун движется вверх до тех пор, пока не нажмёт на толкатель концевого выключателя, ползун останавливается.

7. Для полной остановки станка и в случае экстренной необходимости отключения всех механизмов станка - нажать кнопку «Общий стоп». Приспособление для установки и крепления гильзы такой же конструкции, как на расточном станке. Ниже приводится технологическая инструкция на хонингование гильзы цилиндров.

Теоретические сведения

Хонингование позволяет успешно решать ряд технологических задач, к числу которых относится: получение высокой точности размера и формы (IT6 - IT8) и малой шероховатости обрабатываемых поверхностей (Ra < 0,32 мкм).

Хонингование  ведётся при обильной подаче смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ) в зону резания для удаления стружки и продуктов износа поверхности брусков и с обрабатываемой поверхности. Кроме того, СОЖ входит часть выделяющегося при резании тепла, оказывает смазывающее воздействие, способствует улучшению условий резания.

Хонинговальные  бруски. Абразивный брусок характеризуется видом образивного материала (64С), зернистостью (М20П), твёрдостью (С1), структурой (6), видом связи (К5), классом (А), типом (БКв) и габаритными размерами. Пример условного обозначения: 64СМ20-М28ПСТ2-Т26К5А <в 100 х 100 ГОСТ 2424 - 75. Тип и размеры абразивных брусков вбирают по ГОСТ 2424-75 в зависимости от выполняемой операции, нормы и размеров обрабатываемого отверстия.

Для изготовления алмазных брусков применяют зёрна природных (А) и синнтетических (АС) алмазов.

Характеристика  алмазного бруска включает следующие основные параметры: вид алмазных зёрен (АСР), зернистость (80/63), концентрацию алмазного слоя (100), связку (М1), форму и габаритные размеры (2768-0124).

Пример условного обозначения: 2768-0121-1-АСР 80/63-100-М1 СТ СЭВ :04-75.

Режим хонингования. 

Основными параметрами режима резания (табл.1) при хонинговании являются  следующие

Таблица 1

	Обрабаты​ваемый металл
	Характер обработки
	Припуск на диаметр, мм
	Абразив​ные бруски
	Тип бруска
	Размеры

бруска,

мм
	Vok, м/

мин
	v.„

м/мин
	Ре Н/
см3
	

	Чугун
	Предва- ритель - ная
	0,04 -0,08
	
	БКв
	В=10-И3 L-100; 125; 150
	40-80
	17-22
	8-12
	3-5

	
	Оконча​тельная
	0,005 0,01
	
	БК8
	
	30-50
	10-15
	3-5
	5-8


Окружная скорость вращения хонинговальной головки, м/мин,

_ 7tDn
~ Тооо

где D - диаметр обрабатываемого отверстия, мм; п - частота вращения хонинговальной головки, мин-1;

Скорость возвратно-поступательного движения головки, м/мин,

_ 2Ln2
Уел "Тооо

где п? - число двойных ходов хонинговальной головки в 1 мин; 

L=l +21

- 16р - длина рабочего хода хонинговальной головки; мм; 

1отв - длина хонингуемого отверстия, мм; 

1пер - перебег бруска за пределы отверстия, мм' 'бР~Длина хонинговального бруска, мм;

Состав СОЖ. Для хонингования чугуна в качестве СОЖ применяют керосин с добавлением 10-20% масла индустриального И12-А. Станок хонинговальный ЗГ8ЭЗ предназначен для хонингования отверстий в гильзах автотракторных двигателей.

Основание станка представляет собой плиту коробчатой формы, внутренняя плоскость которой является резервуаром для охлаждающей жидкости. На основании расположены электронасос охлаждения, колонна.

Задание № 2. Оформить отчет.

Лабораторная работа №10

Восстановление клапана

Цель работы: 

- формирование умения восстанавливать клапаны.

Оборудование  и оснастка рабочего места: настольный шлифовальный ганок Р-108 с принадлежностями, верстак-подставка, прибор для контроля клапанов, шлифовальные круги ПП 125x10x32 24А40ПС2- Т19К5А и ШЦ-М-250-0,05, шаблон для контроля угла фаски, шаблон для контроля цилиндрической части головки клапана.

Теоретические сведения
Конструктивно-технологическая характеристика выпускного клапана двигателя. Клапан относится к классу прямых круглых стержней с фасонной поверхностью. Заготовку получают горячей штамповкой в открытых штампах из стали марки 40Х9С2, подвергают изотермическому отжигу и после предварительного механической обработки закаливают на твердость HRC 40-48. Окончательная обработка – шлифование.

Вид и характер дефектов, способы ремонта. В процессе работы двигателя на клапан воздействуют силы трения, вибрация, агрессивность среды, удары при посадке в седло, что вызывает появление износа .

Износы устраняют слесарно-механической обработкой, хромированием, железнением; деформацией - правкой, коррозионные повреждения - слесарно - механической обработкой.

Краткие сведения о процессе шлифования. Фаску клапана шлифуют на угло шлифовальном станке Р-108 (шлифовальный круг ПП 125x10x32, 1АПС2-СТ19К5А),что обеспечивает  шероховатость Ra = 0,63. Припуск 0,2 т 0,6 мм на диаметр, точность размера и формы , глубину резания t, называемую при круглом шлифовании поперечной подачей и выражаемой в миллиметрах на ход стола, принимают по нормативам в зависимости от диаметра и длины обрабатываемой детали, механических свойств и состояния обрабатываемого материала, а также характера обработки (предварительная, чистая).

При длине детали L = Зd и d=50 мм (для закалённой стали) t=0,018 мм на двойной ход.

продольную подачу S на один оборот обрабатываемой детали принимают по нормативам в зависимости от обрабатываемого материала и глубины шлифования и выражают в долях (3 ширины шлифовального круга (В),
При предварительном шлифовании р = 0,25 ч- 0,5 где -частота вращения детали, мин-1:

кружная скорость шлифовального круга VK зависит от вида связки и профиля круга VK = 25-f-50м/С. Для кругов, диаметр которых меньше

0 мм, тг - _ - „ ;
VK = 25-f-30м/с. окружная скорость детали vr д ) и частота вращения (пд) определяются в зависимости от диаметра шлифования, механических свойств и состояния материала. При V^ = 30-г35м/с и шлифовании закалённой стали = 25-f 35м/мин.
смазочно-охлаждающая жидкость (СОЖ) 2,5% эмульсия, 0,6% кальцинированной соды, 96,9% воды.

Задание №1.  Определить вероятные дефекты и возможные способы их устранения. Задание № 2. Выполнить шлифовальную  операцию.

Методические указания к заданию 2.

Шлифование фаски на станке Р-108.

1 Перед началом работы произвести правку шлифовального круга ПП 150x10x32 с помощью стойки, установленной в паз салазок бабки клапана и закреплённой гайкой.

Режущим инструментом является алмазный карандаш. 2. Снять приспособление для правки шлифовального круга. 3. Вставить в отверстие шарикового патрона стержень клапана так, чтобы торец тарелки клапана находился на наименьшем расстоянии от торца патрона, а шарики патрона располагались на шлифовальной части стержня.

4. Застопорить шпиндель фиксатором.

5. Завинтить муфту патрона по часовой стрелке, зажать клапан.

6. Бабку клапана установить под нужным углом, соответствующим углу фаски клапана.

7. Гайкой закрепить бабку клапана.

8. Подвести клапан к периферией круга было 2-3 мм.

9. Включить электродвигатель бабки клапана .

10. Включить электродвигатель шлифовальной бабки.

11. Надеть защитные очки, открыть кран системы охлаждения.

12. Плавным, медленным вращением маховика подачи шлифовальной бабки подвести шлифовальный круг к клапану до лёгкого касания фаски.

13. Вращая маховичок , отвести клапан влево (на 3-5 мм от круга).

14. Установить назначенную поперечную подачу маховичком.

15. Осуществить назначенную продольную подачу (2-3 двойных хода клапанной бабки) и «выхаживанием» - шлифование без поперечной подачи (2-3 двойных хода).

16. Остановить электродвигатели.

17. Осмотреть фаску, определить её соответствие требованиям РК.

18. Повторить, если необходимо, переходы 14, 15, 16 и 17.

19. Отвернуть патрон, вынуть из него клапан.

Задание № 3. Выполнить шлифование торца клапана.

Методические указания к заданию 3.

2. В призму 3 приспособления установить стержень клапана 2 и закрепить его винтом 1.

3. Установить приспособление на палец и подвести торец стержня к торцу шлифовального круга (до касания).

4. Вращая винт, ввести его в соприкосновение с торцом пальца.

5. Отвести клапан за периферию круга (поворачивать приспособление на себя).

6. Винт 4 отвернуть на величину подачи.

7. Надеть защитные очки. Включить электродвигатель шлифовальной бабки, открыть кран системы охлаждения.

8. Шлифовать торец клапана, поворачивать приспособление на пальце от себя (до выхода торца клапана за кромку выточки круга), затем на себя до выхода торца клапана за кромку периферии круга) с лёгким прижимом пана к шлифовальному кругу (2-3 двойных хода). 

9. Установить электродвигатель выключателем 11.

10. Осмотреть торец клапана и определить его соответствие требованием 

11. Не касаться руками кромки торца клапана. 

12. При необходимости переходы 7, 8, 9 повторить.

13. Электродвигатель не включать!

[image: image17.jpg]



Рис.39 Приспособление для шлифо​вания торца клапана.

Задание № 4. Оформить отчет и ответить на контрольные вопросы

Контрольные вопросы:

1. У какого клапана диаметр головки обычно больше?

1) впускного

2) выпускного

3) дополнительного

2. Какой угол рабочей фаски клапанов?

1) 15°

2) 45°

3) 75°

3. Какую сталь используют для впускных клапанов?

1) инструментальную

2) жаростойкую

3) хромистую

4.Какую сталь используют для выпускных клапанов?

1) инструментальную

2) жаростойкую

3) хромистую

4. Внутри какого клапана имеется иногда полость, заполненная натрием? .

1) впускной

2) дополнительный

3) выпускной

6.С какой целью иногда внутренняя полость клапана заполняют грием?

1) для уменьшения центробежных сил

2) для лучшего охлаждения

3) для уменьшения дисбаланса

7.Какое движение совершают выпускные клапаны?

1) возвратно-поступательное

2) вращательное

3) возвратно-поступательное и вращательное

8.С какой целью выпускные клапаны на некоторых автомобилях вершают вращательное движение?

1) для предотвращения нагара

2) для уменьшения износа

3) для образования вихревых потоков 

9.Какой период называют перекрытием клапанов?

1) открыты оба клапана

2) закрыты оба клапана

3) между открытием и закрытием клапанов

10. Тепловой зазор в клапанах регулируют для компенсации теплового расширения:

тарелки
клапана

диаметра стержня клапана

длины клапана

11. Длительная работа двигателя с малыми тепловыми зазорами может

привести к:

1) обрыву клапанов

2) обгоранию клапанов

3) неполному открытию клапанов

12. При увеличенном зазоре в клапанах происходит:

1) обгорание клапанов

2) обрыв клапанов

3) неполное
открытие клапанов

Лабораторная работа №11

Расточка отверстий в шатунах

Цель работы: 

- формирование умения растачивать отверстия в шатунах.

Оборудование и инструменты: шатун, вертикально-расточной станок, сверлильный станок, комплект слесарного инструмента, развертка.

Задание № 1. Выполнить восстановление нижней головки шатуна

Методические указания к заданию 1.

- Соединить нижнюю головку шатуна;

- установить в станок;

- отцентрировать;

- расточить отверстие;

- выровнять и придать правильную геометрическую форму; 

- провести холодное отливание;

- шлифовать до номинального размера.

Задание № 2. Выполнить восстановление верхней головки шатуна

Методические указания к заданию 2.

- Установить в станок;

- отцентрировать;

- расточить отверстие;

- выровнять и придать правильную геометрическую форму; 

- установить втулку ремонтного размера;

- просверлить отверстие для смазки поршневого пальца;

- развернуть втулку.

Задание № 3. Оформить отчет.
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ПЕРЕЧЕНЬ ПРАКТИЧЕСКИХ РАБОТ
	№ п\п
	Тема 
	Наименование практической работы
	Количество часов 
	ПК

	1.
	Тема 3.3 Технология технического обслужива-ния и текущего ремонта грузовых и легковых автомобилей
	Выполнение контрольного осмотра, прослушивания двигателя, проверки его систем по встроенным приборам
	4
	1.1

1.2

1.3

	2.
	
	Диагностирование  цилиндропоршневой группы, кривошипно-шатунного и газораспределительного механизма по величине компрессами и по утечке воздуха
	4
	1.1

1.2

1.3

	3.
	
	Выполнение  проверки, протяжки и крепления головки блока цилиндров. Выполнение проверки и регулировки тепловых зазоров в газораспределительном механизме
	4
	1.1

1.2

1.3

	4.
	
	Выполнение  диагностирования системы охлаждения. Выполнение проверки работы термостата
	4
	1.1

1.2

1.3

	5.
	
	Выполнение  диагностирования смазочной системы
	4
	1.1

1.2

1.3

	6.
	
	Выполнение проверки и регулирования уровня топлива в топливной камере карбюратора
	4
	1.1

1.2

1.3

	7.
	
	Выполнение проверки топливного насоса при помощи прибора
	4
	1.1

1.2

1.3

	8.
	
	Выполнение регулировка карбюратора на малых оборотах холостого хода
	4
	1.1

1.2

1.3

	9.
	
	Выполнение проверки  герметичности системы питания дизельного двигателя, удаления воздуха
	4
	1.1

1.2

1.3

	10.
	
	Выполнение проверки и регулировки форсунки при помощи прибора
	4
	1.1

1.2

1.3

	11.
	
	Выполнение проверки и регулировки насоса высокого давления на стенде
	4
	1.1

1.2

1.3

	12.
	
	Выполнение проверки и регулировки угла опережения впрыска топлива
	4
	1.1

1.2

1.3

	13.
	
	Диагностирование аккумуляторной батареи переносными приборами
	4
	1.1

1.2

1.3

	14.
	
	Выполнение проверки и регулировки установки фар
	4
	1.1

1.2

1.3

	15.
	
	Выполнение диагностики приборов системы зажигания
	4
	

	16.
	
	Выполнение проверки и установки зажигания бензинного двигателя
	4
	

	17.
	
	Выполнение диагностирования и регулировки трансмиссии
	4
	

	18.
	
	Выполнение диагностирования и регулировки сцепления и его привода
	4
	

	19.
	
	Выполнение диагностирования и регулировки установки передних колес
	4
	

	20.
	
	Выполнение проверки люфтов шкворневого соединения и подшипников. Балансировка колес
	4
	

	21.
	
	Выполнение монтажа и демонтажа шин на стендах
	4
	

	22.
	
	Выполнение вулканизации камер
	4
	

	23.
	
	Выполнение диагностирования и регулировки рулевого управления
	4
	

	24.
	
	Выполнение проверки и регулировки стояночных тормозов
	4
	

	25.
	
	Выполнение диагностирования и регулировки тормозного управления с гидравлическим приводом. Удаление воздуха из гидросистемы.
	4
	

	26.
	
	Выполнение диагностирования и регулировки тормозного управления с пневматическим приводом. Регулировка тормозного механизма.
	4
	

	27.
	Тема 4.2 Технология капитального ремонта грузовых и легковых  автомобилей
	Расчет размерных групп при комплектовании поршней с гильзами цилиндров.
	2
	

	28
	Тема 4.4 Технология восстановле-ния деталей, ремонта узлов и приборов
	Разработка технологического процесса восстановления деталей.
	2
	

	29
	Тема 4.6 Техническое нормирова-ние труда на авторемонт-ных предприятии-ях
	Расчет технических норм времени на токарные, сверлильные, фрезерные и шлифовальные работы
	2
	

	30
	
	Расчет технических норм времени на ремонтные работы
	2
	

	
	
	Итого 
	112
	


Практическая    работа  №1

Выполнение контрольного осмотра, прослушивания двигателя, проверки его систем по встроенным приборам

Цели:  

–  формирование умения  проводить контрольный осмотр двигателя;

–   формирование умения  прослушивания двигателя, проверки его систем по строенным приборам;

–  формирование умения определять основные неисправности двигателя при проведении общего контроля двигателя;

– формирование умения применять технологию общего контроля двигателя; 

 –  формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Автомобиль ВАЗ-2107, автомобиль ГАЗ – 3307, стетоскоп КН-4332,ветошь, 2-х стоечный автомобильный подъемник..

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить контрольный осмотр двигателя легкового автомобиля.

Методические указания к заданию № 1:

· поднять крышку капота моторного отсека;

· осмотреть состояние уплотнения стыка между клапанной крышкой и головкой блока.

· проверить усилие затяжки масляного фильтра.

· проверить уровень масла в картере двигателя предназначенным для этого штатным щупом, при необходимости долить масло.

· при помощи автомобильного подъемника поднять автомобиль.

· осмотреть состояние уплотнения стыка между блоком цилиндров и поддоном картера.

· опустить автомобиль.

· Запустить двигатель автомобиля (при включении зажигания контрольная лампа  давления масла в системе смазки двигателя должна загореться, а при работающем двигателе погаснуть).

· обратить внимание на контрольную лампу «CHECK ENGINT» (проверьте двигатель), которая подключается на автомобилях с системой впрыска топлива. Кратковременное загорание лампы при включении зажигания свидетельствует о самотестировании системы. Во всех других случаях указывает на возникновение неисправности в системе, которые необходимо выявить диагностическими приборами и устранить.

· прогреть двигатель до температуры 85-90° С.

· осмотреть визуальноо характер перемещения двигателя на опорных резиновых подушках (при устойчивой работе двигателя вибрации двигателя с большой амплитудой быть не должно).

· проверить тормозную жидкость.

· проверить охлаждающую жидкость.

· проверить в баке омывательную жидкость.

· проверить жидкость в сцеплении.

Задание  № 2.  Прослушать двигатель в рекомендуемых точках с помощью стетоскопа КН-4332  на наличие стуков в соответствии с указаниями (таблица 1)

Методические указания к заданию № 2.

Таблица 1- Основные указания по методике прослушивания

	Место (сопря-жение деталей) возможного

стука
	 Тепловое

 состояние 

 двигателя
	   Режим 

  работы

двигателя
	Место

(зона)

прослуши-вания
	Характер

стуков
	Возможные последствия эксплуатации с неустраненным стуком

	Клапаны и клапанные

седла
	Прогретый
	Резко перемен-ный
	Боковая по верхность головки

Блока ци- линдров (зона 8)
	Отчетливый

звонкий
	Усиленный износ седел и головок

клапанов

	Подшипники

распредвала
	-«-
	-«-
	Стенки крышки го-

ловки в местах расположе- ния подши- пников рас-предвала

(зона 9)
	Отчетливый
	Усиленный износ подшипников распределительного вала

	Цепь привода газораспределе-

ния
	-«-
	-«-
	Крышка  распредели-

тельных

звездочек
	Отчетливый

исчезающий с увеличением частоты вра-щения колен-чатого вала
	Повышенный износ цепи и

звездочек


·  запустить двигатель:

·  прослушать распределительный механизм. 

· прослушать  клапанный механизм.

· прослушать поршневые пальцы.

· прослушать коренные подшипники.

· прослушать цепную передачу.

Задание №3. По показанию указателя температуры жидкости в системе охлаждения проконтролировать температурный режим двигателя (переход стрелки в красную зону указывает на перегрев двигателя.

Задание №4. Сделать выводы по результатам контрольного осмотра.

Задание №5. Выполнить контрольный осмотр двигателя грузового автомобиля.

Задание № 6. Оформить отчет и ответить на контрольные вопросы:

1. Назвать простейшие методы контроля технического состояния двигателя.

2. Назвать основные неисправности, которые можно выявить при осмотре и прослушивании двигателя.

3. Какие средства контроля двигателя имеются на щитке приборов?

Теоретические сведения.

Двигатель – наиболее сложный и важный агрегат, от состояния которого зависят многие технические и экономические показатели работы автомобиля. При эксплуатации двигателей встречаются различные виды неисправностей, которые возможно выявить внешним осмотром и методом прослушивания характерных зон двигателя. 

       К таким неисправностям можно отнести:

- повышенный расход масла, который можно определить по контрольной лампе недостаточного давления масла в системе смазки двигателя, подтеканию масла через уплотнения двигателя, повышенной дымности выхлопных газов;

- появление стуков и вибраций, определяется прослушиванием определенных зон двигателя и визуальным осмотром характера перемещения двигателя на опорных резиновых подушках;

- перегрев двигателя, контролируется по показанию указателя температуры жидкости в системе охлаждения, расположенном на щитке приборов.

Зоны прослушивания двигателя
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Общий вид комбинации приборов
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3. KoM6uHauns mpu6opos

KOHTPO/ILEAS JIAMAA BKUNOYEHHS yKA3aTeneli N0BO-
jpora. 3aropaercs 3eieHbIM MMIAIOIMM CBETOM IPH
BKIIOYCHUM TPaBOr0 WIH JICBOTO NOBOPOTa. an
BBIXOLE M3 CTPOS ONHOH M3 JIaMIl yKasaTelieit 1o-
BOpOTa JlaMIia MMIaeT ¢ YABOCHHOM YacTOTOM.
KOHTPO/SHRN JEMIEA SAPSUIA RKKYMY/STOpaoli Garapes.
3ampamﬂ KpacHbIM CBETOM IPH BKINOYCHHM 3a-
KHIAHWS M TacHeT MOCJe IycKa JBurares. SIpkoe
3aropaHMe JIaMIlbl WIH €¢ CBeYCHHe B MOHAKaNa
TIpH paGoTaloleM JBHIaTe/ic YKA3KBaeT Ha ciaboe
HaTSDKCHHE (0OPBIB) peMHs MPHBONA IEHEPATOpa
WIH Ha HEHCMPABHOCTL B LIeTH 3apsiia, 3 BOIMOX-
HO CaMOro IeHepaTopa.

KOHTPONLHAA NAMEA ABAPHEHOIO COCTOAHHA pa-
Goueili TOpmMO3HOM CHCTeMBI. 3aropaeTcs KPaCHbIM
CBETOM IPH MOHHXCHUM YPOBHS XHIKOCTH B 6auke
THIPOTIPUBOJA TOPMO30B HHXE [OMYCTHMOIO FIpe-
nena. JInsi KOHTPOJISL HCTIPABHOCTH CaMOM JIaMIThl
©OHa 3aropaeTcs NpH BKIIOYEHHH CTaprepa.
KOHTPOXBHAA NAMNA HEJOCTATOYHOO AABAEHHN
MACAR B CHCTEME CMA3KH JBHIATesl. 3aropaetcs
KPacHBIM CBETOM MPH BKMIOYCHWW 3KMIAHWS. Toc-
i TIyCKa JIBUTaTe/isl, NPH TIOBILCHHH JACTOTH Bpa-
WIEHNst KONCHYATOTO BA/a JBUFATENlsl BHILE MUHH-
MAJTLHOH, JIaMIIa JIOJDKHA FacHYTb.

KOHTPO/LHAS 1AM Groxupossu [addpepesmmana B
PaIRTOHOM KopoGke. 3aropaercsi OPAHXeBBHIM. CBe-
TOM NPH BKTOYEHUM GNOKHPOBKH MudppepeHIMANa.
KOHTPO/LHAS JIAMIA PE3EPBA TOINHBA. 3aropaeTcst
OpPaHXCBhIM CBETOM, €CJIM B TOIUIMBHOM 6ake oc-
Tanock MeHee 4...6,5 1 TorumBa.

KOHTPO/bHAN JAMIA HE3RCTETHyTRX pemmedl Geso-
nacuocTd. JlaMna MONKITIOHACTCA, €CH aBTOMO-
OWIb YKOMIUIEKTOBaH DEMHSMM Ge30MacHOCTH ¢
CHTHANM3AUHMEH O HEMPHUCTETHYTHIX DEMHSAX BOIH-
Tens. 3aropaeTcsi KPacHBIM CBETOM IIPU- BKIOYEH-
HOM 32XHTaHWHM, €CTTH BOJMTENb He TPHCTETHYN
peMHH GE30MacCHOCTH.

KOHTPO/BHAS NAMIA BKMIOYEHHS CTOSHOHONO TOP-
M033. 3aropaercs KpaCHEIM MHTAIOLMM CBETOM NpPH
TIepEMENICHMH pHYara CTOSHOYHOTO TOpMO3a B
BEpXHEE MOJIOXEHHE.

Moapynessie nepexsnios

EciM BKITIOYEHO 32)KWTAHME M TiEpe
PYXHOTO OCBEUICHHS MOCTABIEHH Il
menu ¢ap, a pervar 1 (puc. 1-4) neper
ap saHMMACT MONOXEHHA:

I — BrmoyeH GmoxHuit cBer ¢ap;

II — BKMIOYEH JaIBHHI cBeT dap.

JlansHuit cBET dap Takke MOXHO
MeIIeHHeM phrdara | Ha ce6s BIOMD P
(HeMKCHPOBAHHOE TIONIOXKCHHE), HE3:
JOXEHHS! TIEPEKIIOYATeNsI HAPYXHOTO O
JIOXEHMst KITIOYa B BRIKITIOYATENE 32X

Tpy nepeBozie phIyara 2 NEPEKIHOYATE)
BOPOTA B NOJIOXEHHe “A” BKTIOYAIOTCH Y
TIOBOPOTA, B NANOXeHHe “B” — ykasarem
TTpn BhIXOE BTOMOOWIS HA IPAMYIO NI0C
Yar aBTOMATWYECKW BO3BPALIACTCS B HMCXC
D1y ONiepalMio MOXHO BEIIONHUTS K By

TMepexmoyaTens pbryara 3 OYHCTHTE
Jieit BETPOBOTO CTEKNa M (ap HaxomuTC
HHEM NP BKIIOYCHHOM 32KHIAHMH.
XOIUTCS B TONOXKCHUH:

1 — CTEKIOOYMCTHTENH BETPOBOTO C1

II — pa6oTaeT MpephIBUCTO;

Il — pabotaer HenpepPHIBHO.

TMepemelenyeM peryara Ha ce6s (
HOE TIONIOXCHHE) BKIIOYACTCA OMEIBE
CTeK/Ia, a eCIM BKMIOYEH CBeT dap, T¢
BKITIOYAIOTCA OMMCTHTENM ¥ OMBIBATEN

Pac. 1-4. Tlopynessie mepekmosaTeH:
1- PhAr ICPEKTIONATE S CBETa hap; 2~ PHAT NICpeKTo
T2, 3- PLNAT [IEPEKTIOMATENs OMHCTHTENEH H OMBaTeNe:





Рис. 2. Комбинация приборов

2 – указатель температуры жидкости в системе охлаждения

8 – контрольная лампа «CHECK ENGINT»

16 – контрольная лампа недостаточного давления масла в системе смазки 

Практическая   работа   №2

Диагностирование  цилиндропоршневой группы, кривошипно-шатунного и газораспределительного механизма по величине компрессами и по утечке воздуха

Цели: 

 –  формирование умения  проводить диагностирование цилиндропоршневой группы кривошипно-шатунного и газораспределительного механизма по величине компрессий и по утечке воздуха. 

–  формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

 Автомобиль ВАЗ 2107, ГАЗ – 3307,  компрессометр, набор ключей.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить  диагностирование цилиндропоршневой группы кривошипно-шатунного и газораспределительного механизма по величине компрессий и по утечке воздуха. 

Методические указания к заданию 1:

· запустить двигатель  и прогреть его до рабочей температуры;

· снять наконечники проводов высокого напряжения со свечей цилиндров и одеть их на штыри, связанные  с корпусом автомобиля, для предотвращения пробоя крышки прерывателя-распределителя;

· вывинтить все свечи зажигания; 

· открыть полностью воздушную и дроссельную заслонки;

· вставить наконечник  компрессометра в отверстие для свечи первого цилиндра и плотно прижать его;

· в течение 3-5 с прокрутить коленчатый вал двигателя стартером и зафиксировать максимальное давление в цилиндре на шкале манометра компрессометра;

· вынуть наконечник компрессометра из свечного отверстия, открыть выпускной клапан, выпустить воздух и закрыть клапан;

· повторить  три последних операции еще дважды и определить среднее арифметическое значение  максимального давления сжатия в первом цилиндре;

· повторить четыре последних операции для каждого из остальных цилиндров двигателя; 

· сравнить полученные значения с данными таблицы 2.1 (с.127) 

· установить свечи зажигания на место, надеть на них наконечники проводов высокого напряжения, закрыть дроссельную заслонку.

Задание № 2. Оформить отчет

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.С.127-129 с.

Практическая    работа   №3 (1)

Выполнение  проверки, подтяжки и креплений головки блока цилиндров 

Цели: 

–  формирование умения  выполнять проверку  и подтяжку  креплений головки блока цилиндра; 

–  формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Автомобиль ЗИЛ -130, ВАЗ – 2107,  инструменты, гаечные ключи  на 13 и 14, отвертка, щуп пластинчатый.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить  проверку, подтяжку  креплений головки блока цилиндров грузового автомобиля.

Методические указания к заданию 1:

· отсоединить шланги вентиляции картера;

· снять воздушный фильтр;

· отсоединить от карбюратора  трубку вакуумного регулятора и тросик привода дроссельных  заслонок; 

· снять крышку клапанного механизма; 

· проверить затяжку гаек крепления головки цилиндров и при необходимости подтянуть их;

· установить на место крышку клапанного механизма;

· присоединить к карбюратору трубку вакуумного регулятора и тросик привода дроссельной заслонок, 

· установить воздушный фильтр ;

· подсоединить шланги вентиляции картера.

Задание № 2. Выполнить  проверку, подтяжку  креплений головки блока цилиндров легкового автомобиля.

Задание № 3. Оформить отчет 

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-- С.130-136.

Практическая    работа   №3 (2)

Выполнение проверки и регулировки тепловых зазоров в газораспределительном механизме

Цели: 

–  формирование умения  выполнять проверку и регулирование тепловых зазоров в газораспределительном механизме;  

–  формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Автомобиль ЗИЛ -130, ВАЗ – 2107, инструменты, гаечные ключи  на 13 и 14, отвертка, щуп пластинчатый.

Ход работы:

3. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

4. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку и регулировку тепловых зазоров в газораспределительном механизме грузового автомобиля.

Методические указания к заданию 1:

· отсоединить шланги вентиляции картера;

· снять воздушный фильтр;

· отсоединить от карбюратора  трубку вакуумного регулятора распределителя зажигания и тросик привода дроссельных  заслонок; 

· снять крышку клапанного механизма; 

· проверить затяжку гаек крепления головки цилиндров и при необходимости подтянуть их;

· установить  поршень первого цилиндра в ВМТ такта сжатия, совместив метку ВМТ на ободе шкива коленчатого вала с ребром указателем на крышке распределительных шестерен;

· проверить пластинчатым щупом величину теплового зазора  между торцом стержня клапана и носком коромысла  следующих клапанов цилиндров: впускного и выпускного первого цилиндра, выпускного второго, впускного третьего, выпускного четвертого и пятого, впускного седьмого и восьмого цилиндров;

· отрегулировать тепловые зазоры (для этого ослабить контргайку регулировочного винта. Если зазор малый, выкрутить регулировочный винт до свободного прохождения щупа в зазор. Вставить в зазор щуп нужной  толщины и, вращая регулировочный винт отверткой, установить необходимый зазор. Удерживая отверткой винт от проворачивания, затянуть контргайку. Проверить величину отрегулированного зазора. Щуп, соответствующий нижнему пределу зазора, должен входить в зазор свободно, верхнему – с легким усилием). (Тепловой зазор должен быть 0,20-0,25); 

· повернуть коленчатый  вал пусковой рукояткой на 360% (полный оборот);

· проверить и отрегулировать зазор у остальных клапанов;

· установить на место крышку клапанного механизма;

· присоединить к карбюратору трубку вакуумного регулятора и тросик привода дроссельной заслонок, 

· установить воздушный фильтр ;

· подсоединить шланги вентиляции картера.

Задание № 2. Выполнить проверку и регулировку тепловых зазоров в газораспределительном механизме грузового автомобиля.

Задание  № 3. Оформить отчет. 

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.С.130-136.

Практическая    работа   №4

Выполнение  диагностирования системы охлаждения. Выполнение проверки работы термостата
Цели: 

–  формирование умения  выполнять диагностирование системы охлаждения; 

–  формирование умения  выполнять проверку работы термостата;  

–  формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Двигатель ЗИЛ 130, КАМАЗ-740, ВАЗ- 2107, набор инструментов, ППНР-100, термометр,  термостат и плитка. 

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить диагностирование системы охлаждения грузового автомобиля
Методические указания к заданию 1:

· проверить уровень охлаждающей жидкости в радиаторе и расширительном бачке;

· проверить герметичность системы охлаждение. Наличие подсекания в результате неисправности или повреждения шлангов и мест их соединения, солянисто -водяного насоса; прокладок, пробки радиатора.

· проверить  исправность   привода и шторок жалюзи радиатора. 

· проверить состояние и натяжение ремней.

Задание № 2. Выполнить проверку работы термостата

Методические указания к заданию 2:

· запустить и проверить двигатель, проконтролировать его тепловое состояние по показаниям указателя температуры; 

· проверить эффективность работы радиатора, изменив температуру верхнего и нижнего бочков радиатора. Допустимая разность температуры составляет 8-12 градусов; 

· визуально проверить герметичность системы охлаждения прогретого до рабочей температуры двигателя;

· заглушить двигатель.

Задание № 3. Выполнить диагностирование системы охлаждения легкового автомобиля
Задание № 4. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.136-141.

Практическая    работа   №5

Выполнение  диагностирования смазочной системы

Цели: 

–  формирование умения  выполнять диагностирование смазочной системы; 

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

КИ-5472, для проверки давления масла вискозиметр, секундомер, фильтрованная бумага, электроимпульсный тахометр, для измерения чистоты вращения коленчатого вала двигателя или мотор-тестор, автомобиль ЗИЛ 130, КАМАЗ-740, ВАЗ- 2107 

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1: Выполнить диагностирование смазочной системы грузового автомобиля

Методические указания к заданию 1:

· Запустить двигатель и прогреть его до температуры охлаждающей жидкости 80 градусов; 

· Снять пробку маслоналивной горловины

· Подставить емкость для сливаемого масла под сливное отверстие

· Открыть сливную пробку поддона картера и слить масло

· Вывинтить сливную пробку и слить отстой из масляных фильтров 

· Закрутить пробки.

Выполнить очистку центрифуги:

· открутить гайку крепления кожуха фильтра и снять кожух; 

· вывинтить пробку из корпуса фильтра и вставить в отверстие, стержней удерживающий корпус от проворачивания;

· открыть гайку крепления колпака центрифуги и снять колпак; 

· снять вставку центрифугу и сетчатой фильтр; 

· очистить снятые детали  от грязи и промыть в дизельном топливе или керосине. Сетчатой фильтр имеющий порывы или не подающиеся очистки при сильном засмолении  заменить;

· очистить от грязи прокладку кожуха; 

· установить на место, сетчатый фильтр, отцентрировав его по бортику корпуса центрифуги;

· вставить колпак и закрепить его гайкой. Центрифуга должна вращаться  от руки; 

· вынуть стержень, винтить пробку в корпус;

· установить корпус и закрепить его гайкой.  Гайку крепления корпуса затягивают усилием  не превышающим усилие руки.

Задание № 2. Выполнить диагностирование смазочной системы легкового автомобиля

Задание № 3. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.141-146.

Практическая    работа   № 6

Выполнение проверки и регулирования уровня топлива в топливной камере карбюратора
Цели: 

–  формирование умения   проводить проверку и регулирование уровня топлива в топливной камере карбюратора; 

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Двигатель, емкости для слива топлива и масла, поддоны с бензином, комплект ключей, отвертки. 

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку и регулирование уровня топлива в топливной камере карбюратора

Методические указания к заданию 1:

· проверить герметичность: осмотреть приборы и топливо-провод  системы питания и установить место подтекания топлива; 

· устранить  подтекания топлива подтяжкой ослабленного крепления заменой прокладок и т.д.; 

· запустить двигатель;

· проверить герметичность системы питания при работающим двигателе,;

· устранить  замеченные неисправности. 

Проверка и регулировка уровня топлива в топливной камере

· открутить пробку, слить топливо из топливной камеры, закрыть пробку;

· накачать с помощью рычага ручной подножки бензонасоса   топливо в топливную камеру;

· замерить уровень топлива в топливной камере;

· повторить первые три действия. Если замеренные величины отличаются от нормальных значений, осуществить регулировку; 

· снять воздушный фильтр;

· отсоединить подводящий топливопровод, привод воздушной и дроссельной заслонок 

· открутить винт крепления крышки и снять ее;

· отрегулировать положение поплавка у карбюратора К- 126Г, подогнуть язычок упирающийся в торец  иглы клапана; 

· установить прокладку, крышку и закрутить винты крепления крышки;

· повторить первые три действия. Если измерения величины соответствуют нормативным значениям, подсоединить провод, установить воздушный фильтр.

Задание № 2. Оформить отчет.:

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.152-157.

Практическая    работа   № 7

Выполнение проверки топливного насоса при помощи прибора

Цели: 

–  формирование умения   проводить проверку топливного насоса при помощи прибора; 

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Комплект ключей и НИИАТ-527Б, вакууметр.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание №1. Выполнить проверку топливного насоса при помощи приборов
Методические указания к заданию 1:

· проверить топливный насос с помощью прибора 527Б непосредственно на двигателе; 

· отсоединить от карбюратора  топливный провод и опустить его в конец  стеклянного сосуда, заполненный бензином. Наличие пузырьков воздуха в топливе укажет на подсос воздуха в соединениях трубопроводах или насосе; 

· определить создаваемое насосом давление на работающем двигателе при малых оборотах частоты вращения коленчатого вала. Низкое давление может быть при ослабленных пружинах диафрагмы, неплотном прилегании клапанов насоса, а так же при засорение топливо- проводов, фильтра  отстойника. Он не должен быть более 0,1 кчс\см2,  за 30 сек после остановки двигателя;

· определить причины падения давления путем присоединения манометра к трубопроводу, идущему к карбюратору;

· запустить двигатель и дать поработать до возникновения давления топлива; 

· определить  разрежение создаваемое насосом, с помощью  вакууметра, который присоединяют к впускному штуцеру насоса. Разряжения должно быть 0,45-0,50 кг\см2. Уменьшение разряжения может быть по причине не герметичности выпускного клапана, повреждения диафрагмы или прокладки.

Задание №2. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-320 с.

Лабораторно – практическая   работа   № 8

Выполнение регулировка карбюратора на малых оборотах холостого хода

Цели: 

–  формирование умения   проводить регулировку карбюратора, на малых оборотах холостого хода; 

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

К-126г, отвертка, набор ключей, тахометр

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить регулировку карбюратора грузового автомобиля, на малых оборотах холостого хода; 

Методические указания к заданию 1:

· Запустить двигатель и прогреть его до температуры охлаждающей жидкости 80 градусов. Остановить двигатель. 

· Подсоединить к системе зажигания тахометр запустить двигатель, определить с помощью тахометра частоту вращения коленчатого вала двигателя при полностью задвинутых клапанах привода воздушной и дроссельной заслонки .

· Закрутить винт качества. Если не до отказа, но не слишком туго выкрутить винт карбюратора К-126Т на 1,5-2 оборота, а винт карбюратора К-88 АМ на 3 оборота. 

· Запустить двигатель, вращая винт установить частоту вращения коленчатого вала согласно требованию таблицы.

· Отрегулировать состав смеси винтов качества для чего медленно закрутить винт 2 до тех пор, пока двигатель не начнет работать с явными перебоями. Обогатить смесь, выкрутить винт 2 до начала устойчивости работы.

· Винтом установить частоту вращения коленчатого вала согласно требованию таблицы 2,6 [1, С153].

· Повторить операцию 5-6, добиваясь экономной работы двигателя

· Остановить двигатель и отсоединить тахометр.

Задание № 2. Выполнить регулировку карбюратора легкового автомобиля, на малых оборотах холостого хода; 

Задание № 3. Оформить отчет.

Список литературы
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Практическая    работа   № 9

Выполнение проверки  герметичности системы питания дизельного двигателя, удаления воздуха

Цели: 

–  формирование умения   проводить проверку герметичности системы питания дизельного двигателя, удаления воздуха; 

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Двигатель КамАЗ-740, прибор для проверки герметичности топливной магистрали устройство КИ-4870 для проверки герметичности воздушной системы, прибор для проверки форсунок, комплекты ключей и инструментов.  

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку герметичности системы питания дизельного двигателя, удаления воздуха; 

Методические указания к заданию 1:

· отсоединить топливопровод от заборчика топливного бочка, закрыть штуцер и отверстие заглушками;

· отсоединить подводящий топливопровод фильтра тонкой отчистке, а затем на топливном насосе высокого давления;

· создать с помощью воздушного насоса давление в бачке прибора;

· открыть кран 7 и визуально проверить магистраль и соединение  на герметичность   (отсутствие пузырьков и подтекания топлива свидетельствует о герметичности проверяемой магистрали);

· закрыть кран, отсоединить прибор;

· снять заглушки с магистрали бака и фильтра;

· прокачать ручным топливоподкачивающим насосом систему до удаления воздуха и одновременно визуально привинтить герметичность нагнетательной магистрали топливной системы. После прокачки рукоятка топливо подкачивающегося насоса должна быть плотно повернута на верхний резьбовой хвостовик цилиндра. 

Задание № 2. Проверить    герметичность воздушной системы.
Методические указания к заданию 2:

· Запустить и прогреть двигатель до температуры охлаждающей жидкости 80 градусов.

· Установить начальную частоту вращения коленчатого вала 2100 об\мин.

· Осмотреть воздушную систему. 

· Подготовить прибор КИ-4870 к работе для чего выкрутить пробку и повернуть его контрольным отверстием к себе и удерживать в вертикальном положении.

· Прикладывать резиновый наконечник к местам возможного нарушения герметичности воздушной системы, наблюдать за уровнем жидкости в контрольном отверстие.

· Остановить двигатель. Неисправность устранить. 

· Остановить двигатель, включить пробку в корпус устройства и уложить его в пенал.

Задание № 3. Оформить отчет.

Список литературы
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Практическая   работа   № 10

Выполнение проверки и регулировки форсунки при помощи прибора

Цели: 

–  формирование умения   проводить проверку и регулировку форсунки при помощи прибора;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Прибор НИИАТ-1609,набор ключей.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку и регулировку форсунки при помощи прибора;

Методические указания к заданию 1:

-  проверить форсунки дизеля на герметичность, давления начала подъема иглы и качества распыливания топлива.

-  определить на работающем дизеле неисправную  форсунку можно, ослабляя затяжку накидной гайки проверяемой форсунки. Если отключается исправленная форсунка, то в работе дизеля появляются перебои. Отключение не исправной форсунки не изменяет работу двигателя. 

- определить герметичность  корпуса распылителя форсунки дизеля КАМАЗ -740  на стенде при поддержании давления в пределах 17-17,5 МПа в течение 1 мин.

- отрегулировать форсунки двигателя на давление впрыскивания, которое равно для форсунок  КАМАЗ -740 18 МПа, ЯМЗ- 236 16,5+6,5.Впрыскивание топлива новой форсункой сопровождается резким звуком, отсутствие которого бывшей в употребление форсунки не является признаком не исправной работы.

- очистить отверстие корпуса распылителя с помощью струны.

Задание  № 2. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-. .-320 с.

Практическая   работа   № 11

Выполнение проверки и регулировки насоса высокого давления на стенде

Цели: 

–  формирование умения   проводить проверку и регулировку насоса высокого давления на стенде;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Комплект ключей, СДТА

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку и регулировку насоса высокого давления на стенде;

Методические указания к заданию 1:

- отсоединить топливопровод идущий от топливоподкачивающего   насоса к фильтру и опустить в  мерный бачок, а выход топлива из насоса прикрыть краном, чтобы давление на выходе повысилось до 60-80 КПа. 

- определить давление, создаваемое, топливоподкачивающим насосом  на частоте вращения  по показанию манометра при плавном перекрывании краном выхода  топлива из насоса.

-  проверить  топливный насос высокого давления на момент начала , равномерность и величину подачи топлива. 

- заполнить топливом  стеклянных трубок до половина объема Вращением вала насоса.. Начало подачи топлива секцией насоса является по началу движения топлива стеклянную трубку моментоскопов. При этом допускается не точность интервала между началом подачи топлива каждой секции относительно первой не более 0,5 градусов. Особенностью конструкции топливного насоса высокого давления двигателя КАМАЗ-740 является то, что каждая  секция выполнена отдельно от корпуса насоса и может быть заменена. 

- определить с помощью мензурок количество топлива подаваемого каждой секции насоса при испытании на стенде СДТА. Количество топлива подаваемой секции за один ход для двигателя КАМАЗ-740 должно составлять 75,0-77,5 мм. 

- отрегулировать подачу топлива каждой секцией насоса  поворотом корпуса секций относительно корпуса насоса.

Задание № 2. Оформить отчет.

Список литературы
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Практическая    работа   № 12

Выполнение проверки и регулировки угла опережения впрыска топлива

Цели: 

–  формирование умения   проводить проверку и регулировку угла опережения впрыска топлива;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Двигатель КАМАЗ-740, набор ключей.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку и регулировку  угла опережения впрыска топлива;

Методические указания к заданию 1:

- Снять крышку люка картера двигателя.

- Повернуть коленчатый вал до совмещения меток на корпусе топливного насоса высокого давлении и автоматической муфты опережения  впрыска топлива. Аккумулятор батареи должен быть отключён.

- Проверить коленчатый вал против хода вращения.

- Поворачивать коленчатый вал по ходу вращения до тех пор, пока фиксатор не войдёт в глубокий паз. Фиксатор перевести в мелкий паз. Если метки не совместятся выполнить регулировку.

- Ослабить верхний болт ведомой полумуфты, повернуть коленчатый вал по ходу вращения и ослабить 2 болт.

- Прокрутить муфту опережения впрыска топлива за фланец ведомой полумуфты привода в направлении обратного его вращению, до упора болтов в стенки пазов.

- Опустить фиксатор в глубокий паз и провернуть коленчатый вал по ходу вращения до совмещения фиксатора с отверстием на маховике.

- Медленно прокрутить муфту опережения впрыска топлива за фланец ведомой полумуфты направлений вращения корпусного насоса и муфты определения впрыска.

- Закрепить верхний болт полумуфты привода установить фиксатор в мелкий паз, провернуть коленчатый вал и закрепить 2 болт.

-  Выполнить операцию и для проверки правильности установки угла опережения.

- Установить на место крышку блока.

Задание № 2. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-320 с.

Практическая    работа   № 13

Диагностирование аккумуляторной батареи переносными приборами

Цели: 

–  формирование умения   проводить диагностирование аккумуляторной батареи переносными приборами;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Аккумулятор, стеклянная трубка диаметром 5-6 мм, нагрузочная вилка.

Ход работы: 
1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить диагностирование аккумуляторной батареи переносными приборами;

Методические указания к заданию 1:

- Измерить  стеклянной трубкой уровень электролита:

Опустить стеклянную трубку  в наливную горловину крышки до упора в предохранительную сетку;

Закрыть её сверху  большим пальцем;

Вылить жидкость  и определить высоту столбика электролита в трубке. Уровень электролита должен быть на 10-15 мм. выше предохранительной сетки или соответствовать уровню в инструкции. Измерение плотности электролитов позволяет определить степень заряженности аккумуляторной батареи. Если плотность электролита в отдельных аккумуляторах, отличается более чем на 0,01 г/см3 то её, следует, выровнять, доливая электролит плотностью 1,4 г/см3 или дистиллированную воду.

 При измерении плотности электролита после доливки в него воды или после пуска двигателя стартером, батарею подвергают не принудительному заряду не большим током, и дают ей постоять 1-2 ч., чтобы плотность электролита во всех аккумуляторах выровнялась. Проверка нагрузочной вилки позволяет определить состояние аккумуляторной батареи в режиме её заряда соответствующего пуска горячего двигателя. При проверке нагрузочной вилкой напряжений исправного аккумулятора должно быть постоянным в течение не менее 5 с. Отверстия в аккумуляторе должны быть закрытыми. Аккумуляторы, плотность  электролита в которых ниже 12 г/см3 проверять нагрузочной вилкой не рекомендуется.

Задание № 2. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-К.- 320 с.

.

Лабораторно – практическая   работа   № 14

Выполнение проверки и регулировки установки фар

Цели: 

–  формирование умения   проводить проверку и регулировку установки фар;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Автомобиль ВАЗ -2107,ЗИЛ – 130,  стенд для проверки регулировки фар, комплект ключей.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку и регулировку установки фар грузового автомобиля.

Методические указания к заданию 1:

- Для регулировки света фар следует установить автомобиль на горизонтальной площадке на расстояние 10 м. от стены или вертикального экрана размещенного в тени перпендикулярно к продольной оси автомобиля. 

- После этого:

1.Провести 2 линии  вертикально на расстоянии А, соответствующем  межосевому расстоянию центров фар. Горизонтальную Б на уровне высоты центра фар от земли. Горизонтальную В - на 300 мм

2.Включить ближний свет фар и установить, поочередно закрывая одну из фар, оптические элементы, поворачивая винты вертикальной и горизонтальной регулировки так, чтобы  горизонтальная ограничительная линия освещаемого и не освещаемого участка совпадала с линией В-В. Максимальное освещение точки прибора световой границы от точки Р не должно превышать 200 мм. 

Задание № 2. Выполнить проверку и регулировку установки фар легкового автомобиля.

Задание №3. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-.-С.221-223 с.

Практическая   работа   № 15

Выполнение диагностики приборов системы зажигания

Цели: 

–  формирование умения   проводить диагностику приборов системы зажигания;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Динамометр, набор ключей, стенд, Автомобиль ВАЗ -2107,ЗИЛ – 130

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить диагностику системы зажигания.

Методические указания к заданию 1:

При обслуживании необходимо проверить крепление распределителя и при необходимости надёжно закрепить его. 

В случае загрязнения, крышку распределителя необходимо снять и тщательно очистить снаружи и изнутри. 

При смазке оси прерывателя, следует соблюдать осторожность, чтобы масло не попадало на контакты прерывателя.

 Обгоревшие контакты необходимо тщательно зачистить, пользуясь специальной абразивной пластиной или мелкой стеклянной шкуркой.

 При зачистке контактов, следует удалить бугорок на одном из них и несколько  сгладить  углубление на поверхности другого. 

После зачистки контактов  обдуть прерыватель воздухом, чтобы удалить пыль. 

Протереть контакты замшей, слегка смоченной в чистом бензине, и установить требуемый зазор между контактами. 

Задание № 2. Выполнить диагностику приборов системы зажигания на стенде

Методические указания к заданию 2:

- Определить зависимость максимального вторичного напряжения от частоты вращения валика привода прерывателя.

- Проверить установку прерывателя-распределителя в патроне держателя и соединение его валика с промежуточной муфтой, установленной  на оси синхроноскопа. Прерыватель-распределитель должен быть надежно закреплен с помощью патрона держателя, который крепится на трубчатой стойке винтом.

- Собрать электрическую схему, соединив проводником клемму «Р» транзисторного коммутатора ТК-102 с клеммой на корпусе распределителя, изолированной от массы.

- подключить центральный  провод высокого напряжения от катушки зажигания к центральному гнезду крышки прерывателя.

- Вставить в боковые выводы крышки прерывателя другие провода высокого напряжения стенда, выведенные через торец трубчатой стойки.

- Установить переключатель «Мотор» в положение «Выключен», а рукоятку управления электродвигателем повернуть влево до упора.

- Включить в сеть 220В кабель питания стенда. Соединить провод питания с красной  резиновой меткой  с положительным выводом аккумуляторной батареи стенда, а провод с черной меткой – с отрицательным выводом.

- Перевести тумблер в положение «Включен». При этом загорается сигнальная лампочка, а комбинированный прибор показывает напряжение батареи.

- Установить переключатель в положение, соответствующее направлению вращения валика привода прерывателя, показанное стрелкой на корпусе прерывателя.

- Включить стенд рукояткой. Частоту вращения валика привода прерывателя контролировать по тахометру прибора.

- Включить тумблер «В» переводом его в верхнее положение. При этом должна загореться сигнальная лампа на щитке с электронной приставкой.

- Снять рабочую характеристику. Для замера импульсов вторичного напряжения предназначен искровой разрядник стенда.

- Перемещая подвижные электроды, добиться бесперебойного искрообразования на всех разрядниках при максимально возможном расстоянии между электродами.

- При снятии рабочей характеристике частоту вращения валика привода прерывателя-распределителя устанавливать через 500  об/мин от минимума (около 400-600 об/мин) до максимально возможной (2500 об/мин). На каждой из указанных частот  вращения определить максимальный импульс вторичного напряжения.

- Найти импульс вторичного напряжения.

- После остановки электродвигателя стенда отключить питание на электронное зажигание. Сигнальная лампочка на щите должна быть погашена.

Задание № 3. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.212-217 с.

Практическая    работа   № 16

          Выполнение проверки и установки зажигания бензинового двигателя

Цели: 

–  формирование умения   выполнять проверку и установку зажигания бензинового двигателя;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Контрольная лампочка, пусковая рукоятка, комплект ключей 

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку и установку зажигания бензинового двигателя.

Методические указания к заданию 1:

- Отрегулировать зазор между контактами прерывателя.

- Установить поршень 1-го цилиндра совместив углубление в шкиве коленчатого вала.

- Провернуть коленчатый вал двигателя на величину установочного угла определения зажигания, совместив в конце 2 оборота нитку 2 на шкиве коленчатого вала с риской на указателе установке зажигания.

- Освободить болт крепление пластины корректора и вставить распределитель в гнездо так, чтобы корректор был направлен вверх. Подключить  низкое напряжение изолированному выводу распределения.

- Установить контакты на начало размыкание для чего корпус поворачивать против часовой стрелки до появлении искры между центральной проводкой и корпусом.

- Установить крышку на корпус распределения и провода высокого напряжения в гнездо крышки распределителя.

- Совместить указательную стрелку верхней пластины с риской о на нижней пластине и закрепить корпус распределителя на блок двигателя.

- Проверить правильность установки зажигания для чего прогреть двигатель до 80-94 градусов Цельсии. Разгоняем автомобиль с грузом на ровной дороге до установившейся скорости резко нажать на педаль до низа и держать его пока скорость автомобиля не возрастёт до 60 км/ч. Прослушивать работу двигателя.

Задание №  2. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.- 320 с.

Практическая    работа   № 17

Выполнение диагностики и регулировки агрегатов  трансмиссии

Цели: 

–  формирование умения   выполнять диагностику и регулировку агрегатов трансмиссии;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Устройство КИ -8902А, люфтомер угловой КИ-4832, Автомобиль ВАЗ -2107,ЗИЛ – 130, комплект ключей 

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить диагностику и регулировку агрегатов трансмиссии грузового автомобиля.

Методические указания к заданию 1:

- Проверить свободный ход педали сцепления (наружного конца вилки выключения сцепления).

- Сравнить измеренные величины с нормативными. При необходимости отрегулировать.

- Поднять ведущий мост автомобиля подъемником и установить на подставку. Подсоединить  к выхлопной трубе вытяжное устройство.

- Запустить двигатель, включить передачу и прогреть смазку в агрегатах трансмиссии (не менее 5 мин.).

- Прослушать стетоскопом работу коробки передач на всех передачах и работу главной передачи. Стуки и резкий шум при переключении передач и работе главной передачи не допускаются.

- Продиагностировать коробку передач и главную передачу по тепловому состоянию. Нагрев свыше температуры 600 С свидетельствует о неисправностях.

- Отсоединить двигатель, отсоединить от выхлопной трубы вытяжное устройство.

- Проверить биение карданных валов (основного и промежуточного). Для этого установить прибор КИ-890А на лонжероне рамы против места измерения в средней части карданного вала. Переместить измерительное устройство на рычаге до упора стержня в карданный вал с натягом 2,5-3мм и зафиксировать его с помощью зажимов. Включить первую передачу и, прокручивая  коленчатый вал заводной рукояткой, провернуть карданный вал  на один оборот, по показанию индикатора определить биение карданного вала. Допускается величина биения для грузовых автомобилей – не более 2 мм. 

- Снять прибор, повторить предыдущие операции и измерить биение у шлицевой вилки.

- Проверить суммарный угловой зазор карданной передачи. Включить ручной тормоз. Установить прибор КИ-4832 на ближнюю к заднему мосту вилку кардана. Перемещая динамометрическую рукоятку прибора в одном направлении с моментом 15-20Н-м, выбрать зазор, нулевую отметку  шкалы совместить  с уровнем жидкости в прозрачном кольце. С тем же усилием поворачивая рукоятку в противоположном направлении, выбрать зазор и прочесть его значение на шкале. Выключить ручной тормоз.

- На передачах коробки передач аналогично, включая поочередно передачи, проверить суммарный угловой зазор на каждой передаче за вычетом углового зазора карданного вала.

- в главной передаче аналогично определить суммарный угловой зазор при заторможенных колесах ведущего моста и рычаге переключения передач в нейтральном положении. Снять прибор.

- Поднять задний мост автомобиля подъемником, убрать подставки, опустить автомобиль на пол. 

Задание № 2. Выполнить диагностику и регулировку агрегатов трансмиссии легкового автомобиля.

Задание № 3. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-К.-С.177-183.

Практическая   работа   № 18

Диагностирование и регулировка сцепления и его привода

Цели: 

–  формирование умения   выполнять диагностику и регулировку сцепления и его привода;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

автомобиль ЗИЛ-130, автомобиль КАМАЗ, ГАЗ -3307, ВАЗ-2107, комплект ключей, линейка, емкость для тормозной жидкости , шланг

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить диагностику сцепления и его привода автомобиля ЗИЛ-130
Методические указания к заданию 1:

- Отвинтить контргайку толкателя главного цилиндра.

- Отрегулировать длину толкателя так, чтобы обеспечить расстояние от площадки педали до пола в пределах 185-200 мм.

- Закрутить контргайку толкателя главного цилиндра.

- Проверить ход толкателя  рабочего цилиндра гидропривода сцепления. Если он меньше 14 мм (при полном ходе подали, равном 145-160 мм), удалить воздух из гидропривода сцепления.

- Отвернуть крышку бачка главного цилиндра и при необходимости долить жидкость до уровня на 15-20 мм ниже верхней  кромки бачка; снять защитный колпачок с клапана выпуска воздуха, расположенного на рабочем цилиндре.

- Надеть на головку клапана резиновый шланг и опустить его в стеклянный сосуд вместимостью 0,5 л, заполненный той же жидкостью на 1/3 объема.

-  резко нажать на педаль 4-5 раз с интервалом 3-5 с, удерживая педаль нажатой, отвернуть на 0,5-1 оборот клапан выпуска воздуха, при этом жидкость с пузырьками воздуха будет выходить в сосуд.

- Закрутить клапан, отпустить педаль, проверить уровень жидкости в бачке главного цилиндра

- Повторить предыдущие операции до полного удаления воздуха из системы.

- Снять шланг с клапана и надеть защитный колпачок.

- Проверить свободный ход педали сцепления и сравнить измеренную величину с нормативной.

- Запустить двигатель и проверить правильность работы сцепления.

- Остановить двигатель.

Задание № 2. Выполнить регулировку  сцепления и его привода автомобиля ЗИЛ-130

Методические указания к заданию 2:

- Отсоединить оттяжную пружину.

- Отвинтить контргайку .

- Отрегулировать свободный ход педали сцепления, вращая сферическую гайку. Для уменьшения свободного хода педали сферическую гайку следует закручивать на тяге, а для увеличения свободного хода – откручивать.

- Затянуть контргайку.

- Присоединить оттяжную пружину.

- Проверить свободный ход педали сцепления и сравнить измеренную величину с нормативной.

- Запустить двигатель и проверить правильность работы сцепления

- Остановить двигатель.

Задание № 3. № Выполнить регулировку  сцепления и его привода автомобиля КамАЗ -5320

Методические указания к заданию 3:

-  Проверить, что под действием  оттяжной пружины педаль сцепления прижимается к верхнему упору.

- Отпустить контргайку эксцентрикового пальца.

- Повернуть эксцентриковый палец так, чтобы перемещение педали от верхнего упора до момента касания толкателя поршня главного цилиндра в поршень составило 6-12мм при замере в середине педали.

- Выкрутить контргайку эксцентрикового пальца.

- отвинтить контргайку сферической гайки толкателя поршня пневмоусилителя.

- Вращая сферическую гайку , установить свободный ход рычага вала вилки 4-5 мм. При этом полный ход рычага должен быть не менее 25 мм.

- Завернуть контргайку сферической гайки.

- Проверить свободный ход педали сцепления и сравнить измеренную величину с нормативной.

- Запустить двигатель и проверить правильность работы сцепления.

- Остановить двигатель.

Задание № 4. Отрегулировать ход штока клапана включения делителя.

Методические указания к заданию 4:

-  Проверить при необходимости отрегулировать привод.

-  Отвинтить гайки нижнего уровня клапана на толкателя поршня.

-  Снять резиновый предохранитель с крышки.

- Присоединить манометр к  контрольному выводу воздушного привода механизма вспомогательной и тормозной системы.

- Подсоединить выхлопную трубу и вытяжной системы запустить двигатель довести до давления до 0,7-0,75 мм. 

- Остановить двигатель, отсоединить выхлопную трубу от вытяжной  системы.

- Плавно нажать педаль сцепления до упора.

- Довести нижний упор клапана включение двигателя для соприкосновения с штативом клапана. 

- Закрепить упор штока в указанной гайке.

- Отсоединить манометр.

Задание № 5. Выполнить диагностику сцепления и его привода автомобиля ВАЗ-2107
Задание № 6. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.184-185.

Практическая    работа   № 19

Диагностирование и регулировка установки передних колес

Цели: 

–  формирование умения   выполнять диагностику и регулировку установки передних  колес;

– формирование умений  по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

автомобиль ЗИЛ-130, автомобиль КАМАЗ, ГАЗ -3307, ВАЗ-2107,комплект ключей, линейка, прибор для диагностики углов установки управляемых колес

Ход работы:

3. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

4. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить диагностику и регулировку установки передних колес автомобиля ЗИЛ-130
Методические указания к заданию 1:

- отрегулировать подшипники ступиц колес, устранить люфт в шарнирах рулевых тяг, маятниковых рычагов и довести давление в шинах до нормального;

- установить передние колеса автомобиля на ровном горизонтальном участке в положение для движения по прямой;

- установить телескопическую линейку между передними колесами так, чтобы ее наконечники упирались в боковины покрышек  впереди осей вращения колес на высоте, равной радиусу колеса;

- совместить нулевое деление шкалы подвижного наконечника линейки со стрелкой;

- переместить автомобиль вперед так, чтобы линейка оказалась сзади оси колес на высоте, равной радиусу колеса;

- по шкале линейки определить величину схождения колес и сравнить ее с нормативными значениями [1, С.196];

-снять линейку и при необходимости отрегулировать схождение;

- ослабить стяжные болты обоих наконечников тяги рулевой трапеции;

- вращая тягу газовым ключом, отрегулировать схождение;

- затянуть гайки стяжных болтов и законтрить их;

- проверить схождение.  

Задание № 2. Выполнить диагностику и регулировку установки передних колес автомобиля ВАЗ -2107
Задание №  3. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.196-199.

Практическая    работа   № 20

Проверка люфтов шкворневого соединения и подшипников. Балансировка колес

Цели: 

–  формирование умения   выполнять проверку шкворневого соединения и подшипников;

–  формирование умений  по выполнению балансировки колес;

– формирование умений по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

автомобиль ЗИЛ-130, автомобиль КАМАЗ-5320, ГАЗ -3307, ВАЗ – 2107, устройство КИ -4892, комплект ключей и инструментов, линейка, щуп, рукоятка динамометрическая.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить проверку люфтов шкворневого соединения диагностику и регулировку установки передних колес автомобиля ЗИЛ-130, ГАЗ-3307 и  КАМАЗ-5320.
Методические указания к заданию 1:

- установить автомобиль на осмотровую канаву и подложить упоры под задние колеса;

- проверить внешним осмотром, пробным подтягиванием, простукиванием состояние рамы, болтовых и заклепочных соединений; крепление рессор; амортизаторов, реактивных штанг и кронштейнов и других элементов переднего и заднего мостов;

- проверить зазоры  в шкворневых соединениях: для этого очистить и протереть места упора измерительного стержня индикатора в тормозной диск; закрепить устройство КИ – 4892 на балке переднего моста; подвести измерительный стержень индикатора с натягом 2-3 мм к нижнему краю тормозного диска и установить индикатор на нуль; медленно поднять переднюю балку и зафиксировать показания индикатора, разделить показания индикатора пополам, получив величину радиального зазора для автомобилей ЗИЛ-130.

Для автомобиля ГАЗ и КАМАЗ  зазор в шкворневых соединениях определяют покачиванием вывешенного колеса в вертикальной плоскости. Допустимый зазор – не более 0,75 мм;

- опустить переднюю балку. Измерить пластинчатым щупом осевой зазор между бобышкой балки и верхней проушиной поворотной цапфы. Осевой зазор не должен превышать 1мм. Если зазор от 0,2 до 1 мм, то его устраняют установкой регулировочных шайб при ремонте. При этом шайба толщиной 0,25 мм не должна входить в зазор;

- повторить операции для другого колеса;

На автомобиле ГАЗ проверить и при необходимости отрегулировать зазоры между торцами резьбовых втулок и плоскостью головок рычагов в верхнем и нижнем шарнире стойки при оттянутых защитных резиновых  кольцах. Эти зазоры должны быть не менее 1 мм. В случае необходимости ослабить гайку пальца соответствующего шарнира, отрегулировать зазор и затянуть гайку моментом 120-200Нм.  Разность зазоров на одной оси не должна превышать 0,8 мм.

-  проверить регулировку подшипников ступиц колес. Если подшипники отрегулированы правильно, то не будет заметного люфта при покачивании колеса за шину в направлении передней оси и вывешенное колесо сделает несколько оборотов от толчка рукой.

Задание № 2. Отрегулировать подшипники ступиц колес на автомобиле ГАЗ:

Методические указания к заданию 2:

- снять колпак колеса;

-открутить колпак ступицы;

- вывесить колесо;

- расшплинтовать и отвернуть гайку поворотного кулака до свободного вращения колеса от толчка рукой. Если колесо не вращается свободно, устранить причину  притормаживания и только после этого приступить к регулировке подшипников;

- затянуть гайку моментом до начала туго вращения: при затягивании гайки нажимать на ключ плавно, без рывков, одновременно проворачивая колесо в обоих направлениях, чтобы ролики подшипников заняли правильное положение;

- отпустить гайку на 1/8 – ¼ оборота так, чтобы отверстие в цапфе под шплинт совпало с прорезью гайки (до начала легкого вращения);

- зашплинтовать гайку;

-  опустить колесо;

- закрутить колпак  ступицы;

-  установить колпак колеса.

Задание № 3. Отрегулировать подшипники ступиц колес на автомобиле ЗИЛ -130, КАМАЗ – 5320:

Методические указания к заданию 2:

- снять крышку наружного подшипника; 

- вывесить колесо;

- отогнуть стопорную шайбу;

- отвернуть контргайку;

- снять стопорную шайбу;

- ослабить гайку до  свободного вращения колеса от толчка рукой. Если колесо не вращается свободно, устранить причину  притормаживания и только после этого приступить к регулировке подшипников;

- плавно без рывков затянуть гайку крепления подшипников моментом 60-80 Нм (для ЗИЛ-130) или  до начала туго вращения (для КАМАЗ-5320),  проворачивая колесо в обоих направлениях, чтобы ролики подшипников заняли правильное положение;

- отпустить гайку на 1/8 – ¼ оборота так, чтобы  штифт гайки совпал с отверстием в замочной шайбе;

- установить стопорную шайбу  контргайки, закрутить контргайку и затянуть ее моментом 250-300Нм (для ЗИЛ) и 120-150 Нм для КАМАЗ;

- отогнуть стопорную шайбу на грань контргайки;

-  опустить колесо;

- поставить крышку на место;

Задание № 4. Выполнить балансировку колес легкового автомобиля.

Задание № 5. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.191-194.

Практическая    работа   № 21

Выполнение монтажа и демонтажа шин на стендах

Цели: 

–  формирование умения   выполнять  монтаж и демонтаж шин ;

– формирование умений по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Камерные и бескамерные шины в сборе с плоскими и глубокими ободами, комплект инструмента, приспособление для балансировки колес, автомобиль, подъемник.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить демонтаж камерной и бескамерной шины с плоского обода.
Методические указания к заданию 1:

- очистить колесо от пыли и грязи;

- открутить колпачок вентиля;

- вывинтить золотник, выпустить воздух;

- положить колесо замочным кольцом вверх;

- вставить прямую лопатку с плоским концом между  бортовым кольцом и покрышкой, и отжать покрышку вниз;

- вставить лопатку с кривым захватом в образовавшийся зазор между бортовым кольцом и плоской лопаткой;

- пользуясь двумя лопатками как рычагом, отжать борт покрышки вниз и, последовательно передвигая лопатки по окружности, снять борт покрышки с конической полки замочного кольца;

- вставить прямую лопатку в прорезь в замочном кольце и отжать его из замочной канавки обода;

- опираясь на бортовое кольцо лопаткой с кривым захватом, приподнять замочное кольцо вверх;

- удерживая замочное кольцо лопаткой с кривым захватом в приподнятом положении, завести конец прямой лопатки под нижний торец замочного кольца;

- поддерживая замочное кольцо рукой, плоской лопаткой постепенно  выжать кольцо из канавки;

- снять замочное и бортовое кольца;

- перевернуть колесо и, пользуясь двумя лопатками, снять борт покрышки с конической полки обода, применяя при этом приемы операции 2-4;

- вынуть обод из шины;

- вытянуть из шины ободную ленту и камеру.

Задание 2. Выполнить монтаж  шины на плоский  обод.
Методические указания к заданию 2:

- присыпать тальком внутреннюю поверхность покрышки и камеру. Вложить камеру в покрышку, расправить ее рукой и вставить ободную ленту;

- положить шину на обод с некоторым перекосом и вставить вентиль в паз;

-  приподнять шину со стороны вентиля и надеть ее противоположной стороной на обод;

- вставить бортовое кольцо и часть замочного кольца, противоположную оси разреза, в канаву обода;

- вдавить ногами сначала одну часть замочного кольца до разреза, а затем другую до полной посадки кольца в канаву обода;

- накачать шину, поставить золотник, проверить давление. При необходимости подкачать шину. Навернуть колпачок вентиля.

Задание № 2. Выполнить демонтаж камерной и бескамерной шины с плоского обода легкового автомобиля
Задание № 3. Оформить отчет.

Список литературы

1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.203-206.

Лабораторно – практическая   работа   № 22

Вулканизация камер

Цели: 

–  формирование умения   выполнять вулканизацию камер;

– формирование умений по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

Камеры  грузовых и легковых автомобилей, набор заплаток, сырая резина, клей, прижимной ролик, вулканизатор, шехоровальный станок, комплект ключей и инструментов, линейка, ножницы, 

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание № 1. Выполнить ремонт камер.
Методические указания к заданию 1:

- определить место прокола;

- очистить от пыли и грязи;

- зачистить поверхность камеры вокруг повреждения  аб​разивным кругом на шероховальном станке или вручную рашпилем,

- вырезать заплату такого размера, чтобы она на 20—30 мм пере​крывала края повреждения. 

- выполнить  шероховку с внутренней стороны.

- удалить пыль с шерохованных поверхностей каме​ры и заплаты 

-  промазать их два раза клеем концентрации 1 : 8  и просушить после каждой про​мазки в течение 25—30 мин при темпе​ратуре 30—40° в сушильной камере. 

-  наложить заплату на подготовленный участок и прикатать  роликом от середины к краям
Задание № 2. Выполнить вулканизацию камер.

Методические указания к заданию 2:

-  определить место прокола

- очистить от пыли и грязи;

- зачистить поверхность камеры вокруг повреждения  аб​разивным кругом на шероховальном станке или вручную рашпилем,

- вырезать заплату из сырой резины такого размера, чтобы она на 20—30 мм пере​крывала края повреждения. 

- наложить заплату на поврежденный участок и закрепить камеру в вулканизаторе заплатой к плите

-. Края камеры не должны быть прижаты к плите. Время вулканизации 15—20 мин, температура 143—145°.

- место вулканизации присыпают тальком и проверяют мыльным раствором.

Задание № 3. Оформить отчет.

Теория 

Ремонт пневматических шин. В процессе работы (движения) и хра​нения у пневматических шин появляются различного рода поврежде​ния и разрушения. К ним относятся: проколы, прорывы и разрезы по​крышек и камер; износ и отслоение протектора; отслоение боковин от каркаса; разрыв и оголение проволочного сердечника борта; разрыв нитей и расслоение каркаса; повреждение вентилей. Кроме этого, у пневматических шин под воздействием солнечных лучей и высокой тем​пературы проходит процесс старения резины — она становится более твердой и хрупкой, покрывается сеткой мелких трещин. При попада​нии на покрышки или камеры нефтепродуктов резина набухает и те​ряются ее механические свойства; при длительном воздействии влаги подгнивают нити корда и др.

Ремонт камер. Ремонту могут подвергаться камеры, имею​щие проколы, разрывы, прорезы до величины, допустимой техничес​кими условиями. Например, для камер автомобиля ЗИЛ-130 допуска​ется длина разрыва 180 мм, ширина 30 мм, количество разры​вов 2, минимально допустимое расстояние между краями разрывов 1000 мм.

Проколы и разрывы камер обычно ремонтируют наложением заплат. В качестве починочных материалов применяют либо сырую камерную резину, либо вулканизированную резину из утильных камер, не имею​щую признаков старения или разъедания нефтепродуктами. Проколы и разрывы до 30 мм рекомендуется заделывать заплатами из сырой резины, а более 30 мм — заплатами из вулканизированной резины. На прорывах закругляют ножницами острые углы, придав им оваль​ную форму, Поверхность камеры вокруг повреждения зачищают аб​разивным кругом на шероховальном станке или вручную рашпилем, скашивая кромки величиной 10—15 мм вокруг повреждения.

Заплату вырезают такого размера, чтобы она на 20—30 мм пере​крывала края повреждения. Заплата из выбракованной камеры под​вергается шероховке с внутренней стороны.

С шерохованных поверхностей каме​ры и заплаты удаляют пыль, промазы​вают их два раза клеем концентрации 1 : 8 с просушкой после каждой про​мазки в течение 25—30 мин при темпе​ратуре 30—40° в сушильной камере. После этого накладывают заплату на подготовленный участок и прикатывают роликом от середины к краям. Под запла​той не должно быть воздуха. 

Вулканизацию камер проводят на плите вулканизационного аппарата (рис. 3). Камеру укладывают заплатой на плиту и через деревянную накладку прижимают к плите пинолью. Края камеры не должны быть прижаты к плите. Время вулканизации 15—20 мин, температура 143—145°.
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	Рис. 3. Электровулканизатор модели 6134:


1 — корпус; 2 – Плита; 3 — Крон​штейн; 4 — пиноль с нажимным
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1. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.191-194.

Практическая    работа   № 23

Диагностирование и регулировка рулевого управления

Цели: 

–  формирование умения   выполнять диагностирование и регулировку рулевого управления;

– формирование умений по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

автомобиль ЗИЛ-130, автомобиль КАМАЗ-5320, ГАЗ -3307, ВАЗ-2107, прибор К-187; люфтомер – динамометр, комплект инструмента и ключей.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание №1. Проверить величину люфта рулевого колеса: 

Методические указания к заданию 1:

- закрепить люфтометр-динамометр на ободе рулевого колеса. Указатель закрепить на рулевой колонке;

- запустить двигатель и поставить передние колеса в положение движения по прямой;

- рукояткой динамометра провернуть рулевое колесо с усилием не более 10Н влево. Записать показания, зафиксированные указателем;

- провернуть с тем же усилием рулевое колесо вправо, определить по шкале перемещение указателя из одного крайнего положения в другое. Это перемещение будет соответствовать величине люфта рулевого колеса в градусах;

- остановить двигатель;

- снять люфтомер и указатель.

Задание №2. Проверить техническое состояние рулевого управления автомобиля ЗИЛ – 130. 

Методические указания к заданию 2:

- отсоединить продольную тягу;

- провернуть рулевое колесо на два оборота от среднего положения. Усилие на ободе рулевого колеса должно составлять 5,5-13,5 Н;

- прокрутить рулевое колесо на ¾ - 1 оборота от среднего положения. Усилие не должно превышать 23 Н;

- при прохождении среднего положения усилие на ободе колеса должно составлять на 8-12,5 Н больше усилия, замеренного во втором положении, но не превышать 28Н;

- при несоответствии усилий на ободе колеса  нормативным значениям рулевое управление регулируют. В нейтральном  положении рулевого колеса вращают регулировочный винт в крышке рулевого механизма. Вращение винта по часовой стрелке увеличивает усилие на ободе, против уменьшает. Основное смещение винта должно быть  в пределах 0,02-0,08 мм. Регулировать усилие при первом и втором положениях рулевого колеса необходимо на разобранном механизме;

- соединить  сошку с продольной тягой;

- проверить люфтометром свободный ход рулевого колеса по методике, описанной выше.

Задание №3. Проверить техническое состояние рулевого управления автомобиля ВАЗ-2107. 

Задание №4. Оформить отчет.
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Практическая    работа   № 24

Проверка и регулировка стояночных тормозов

Цели: 

–  формирование умения   выполнять проверку и регулировку стояночных тормозов;

– формирование умений по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

автомобиль ЗИЛ-130, ГАЗ -3307, ВАЗ-2107,  комплект ключей и инструментов, рукоятка динамометрическая.

Ход работы:

3. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

4. Выполнить задания:

Задание № 1. Проверить и отрегулировать стояночный тормоз грузового автомобиля 

Методические указания к заданию 1:

1. Привод стояночного тормоза считается правильным образом отрегулированным, когда при прикладывании усилия в 20 кГс рычаг стояночного тормоза взводится на 4 ÷ 6 щелчков. 

2.  В случае необходимости выполнения регулировки снимите крышку центральной консоли. Три-пять раз взведите и отпустите стояночный тормоз. Отпустите контргайку, затем вращением регулировочной гайки добейтесь, чтобы при вытягивании с усилием 20 кГс рычаг взводился на 4 ÷ 6 щелчков. 

3.  Добившись требуемого результата, затяните контргайку с требуемым усилием. 

4. Проверить качество регулировки :

- установить снаряженный автомобиль на уклоне не менее 31 0 и зафиксировать стояночным тормозом.
Задание № 2. Проверить и отрегулировать стояночный тормоз легкового  автомобиля 

Методические указания к заданию 2:

1. Привод стояночного тормоза считается правильным образом отрегулированным, когда при прикладывании усилия в 20 кГс рычаг стояночного тормоза взводится на 3 ÷ 4 щелчков.
2. В случае необходимости выполнения регулировки снимите крышку центральной консоли. Три-пять раз взведите и отпустите стояночный тормоз. Отпустите контргайку, затем вращением регулировочной гайки добейтесь, чтобы при вытягивании с усилием 20 кГс рычаг взводился на 3 ÷ 4 щелчков.

 3. Добившись требуемого результата, затяните контргайку с требуемым усилием.

4. Проверить качество регулировки :

- установить снаряженный автомобиль на уклоне не менее 25 0 и зафиксировать стояночным тормозом.
Регулировка привода стояночного тормоза 
	


	1  —   Рычаг привода стояночного тормоза 
2  —   Контргайка 
3  —   Регулировочная гайка 
	


Задание № 3. Оформить отчет .
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Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-С.191-194.

Лабораторно – практическая   работа   № 25

Выполнение диагностирования и регулировки тормозного управления с гидравлическим приводом. Удаление воздуха из гидросистемы.

Цели: 

–  формирование умения   выполнять диагностирование и регулировку тормозного управления с гидравлическим приводом;

–     формирование умения удалять воздух из гидросистемы;

–  формирование умений по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

автомобиль ГАЗ -3307, ВАЗ-2107,  комплект ключей и инструментов, линейка, тормозная жидкость, емкость, шланг.

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание №1. Выполнить диагностирование и регулировку тормозного управления с гидравлическим приводом автомобиля ГАЗ-3307. Удалить воздух из гидросистемы.
Методические указания к заданию 1:

- провести дорожные испытания , разогнать автомобиль до скорости 40 км\час, резко нажать на педаль тормоза, определить тормозной путь. (тормозной путь не более 17, 3 м )

- установить зазор между толкателем и поршнем главного цилиндра путем изменения длины толкателя (зазор 1, 5-2 мм)

- проверить уровень тормозной жидкости в бачке главного тормозного цилиндра

- снять резиновый колпачок с клапана выпуска воздуха колесного тормозного цилиндра и надеть резиновый шланг, конец которого опущен в емкость с тормозной жидкостью

- отвернуть на пол оборота клапан выпуска воздуха и резко нажать на педаль тормоза несколько раз

-после окончания выхода пузырьков воздуха из шланга завернуть клапан при нажатой педали тормоза

- прокачать остальные колесные тормозные цилиндры начиная с правого заднего колеса.

Задание №2. Выполнить диагностирование и регулировку тормозного управления с гидравлическим приводом автомобиля ВАЗ-2107. Удалить воздух из гидросистемы.
Методические указания к заданию 2:

- провести дорожные испытания, разогнать автомобиль до скорости 40 км\час, резко нажать на педаль тормоза, определить тормозной путь. (тормозной путь не более  12, 2 м)

- установить зазор между толкателем и поршнем главного цилиндра путем изменения длины толкателя (зазор 1, 5-2 мм)

- проверить уровень тормозной жидкости в бачке главного тормозного цилиндра

- снять резиновый колпачок с клапана выпуска воздуха колесного тормозного цилиндра и надеть резиновый шланг, конец которого опущен в емкость с тормозной жидкостью

- отвернуть на пол оборота клапан выпуска воздуха и резко нажать на педаль тормоза несколько раз

-после окончания выхода пузырьков воздуха из шланга завернуть клапан при нажатой педали тормоза

- прокачать остальные колесные тормозные цилиндры начиная с правого заднего колеса.

Задание №3. Оформить отчет .
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Практическая   работа   № 26

Диагностирование и регулировка тормозного управления с пневматическим приводом. Регулировка тормозного механизма.

Цели:  

–  формирование умения   выполнять диагностирование и регулировку тормозного управления с  пневматическим приводом;

–     формирование умения регулировать тормозной механизм;

–  формирование умений по соблюдению требований безопасного труда на рабочих местах и правил пожарной безопасности в мастерских.

Оборудование и инструменты: 

автомобиль КамаАЗ -5320, ЗИЛ -130,  ВАЗ -2107,комплект ключей и инструментов, линейка, 

Ход работы:

1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание №1. Выполнить частичную регулировку тормозного механизма автомобиля КАМАЗ-5320.
Методические указания к заданию 1:

- провести дорожные испытания , разогнать автомобиль до скорости 40 км\час, резко нажать на педаль тормоза, определить тормозной путь. (тормозной путь не более 17, 3 м )

- повернуть ось червяка регулировочного  рычага так, чтобы ход штока тормозной камеры был в пределах 20-30 мм. Убедиться, что при включении и выключении подачи воздуха штоки тормозных камер перемещаются быстро, без заеданий;

- проверить вращение барабанов в отторможенном состоянии. Оно должно быть свободным и равномерным. При этом зазоры между тормозным барабаном и колодками могут быть: у разжимного кулака 0,4, у осей колодок 0,2 мм.-

- отрегулировать свободный ход педали путем изменения длины регулировочной тяги (свободный ход 14-22 мм)-

- проверить герметичность пневмопривода при не нажатой педали и не работающем двигателе падение не должно превышать 0,05МПа в течении 30 мин., а при нажатой педали в течении 15 мин.

Задание №2. Выполнить полную регулировку тормозного механизма автомобиля КАМАЗ-5320.
Методические указания к заданию 2:

- ослабить гайки крепления осей колодок и сблизить эксцентрики, повернув оси метками друг к другу. Метки нанесены на наружные торцы осей, выступающих над гайками. Ослабить болты  крепления кронштейна разжимного кулака;

- подать в тормозную камеру сжатый воздух под давлением 1-1,5 МПа (нажимая на педаль тормоза при наличии воздуха в системе или воспользовавшись сжатым воздухом от внешней компрессорной установки). 

- при отсутствии сжатого воздуха вынуть палец штока тормозной камеры, и нажимая на регулировочный рычаг в сторону хода штока тормозной камеры при затормаживании, прижать колодки к тормозному барабану;

- поворачивая эксцентрики в одну или другую сторону, сцентрировать колодки, обеспечив полное прилегание их к тормозному барабану, которое проверить щупом через  окна в щитке тормоза, расположенные  на расстоянии 20-30 мм от наружных концов накладок. Щуп толщиной 0,1 мм не должен проходить по всей ширине накладки;

- не прекращая подачи воздуха в тормозную камеру, а при отсутствии сжатого воздуха не отпуская регулировочного рычага, и удерживая оси колодок от проворачивания, надежно затянуть гайки осей и болты крепления кронштейна разжимного кулака к суппорту тормоза;

- прекратить подачу сжатого воздуха, а при его отсутствии отпустить регулировочный рычаг и присоединить шток тормозной камеры;

- выполнить операции частичной регулировки.

Задание № 3. Выполнить полную регулировку тормозного механизма автомобиля ВАЗ - 2107.
Задание № 4. Оформить отчет .

Список литературы

1. Пехальский, А.П. Устройство автомобиля: учебник для студ. учреждений сред. проф. образования / А.П. Пехальский, И.А. Пехальский. – М.: «Академия», 2012. – 528с.

2. Практикум по устройству, техническому обслуживанию и ремонту автотранспорта/ В.М. Токаренко, В.И. Сирота, В.М. Колмаков и др.-К.:Урожай.-С.228-235.

Практическая   работа   № 27

Расчет размерных групп при комплектовании поршней с гильзами цилиндров

двигателей

Цели:  

–  формирование умения   рассчитывать размерные группы при комплектовании поршней с гильзами цилиндров двигателей
Оборудование и инструменты: 

автомобиль КАМАЗ -5320, ЗИЛ -130,  ВАЗ -2107,комплект ключей и инструментов, линейка, 

Ход работы:

3. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

4. Выполнить задания:

Задание №1. 

Рассчитать число размерных групп для комплектования поршней с гильзами цилиндров двигателя и (следующей сборки их методом групповой взаимозаменяемости. Для двигателя: диаметр отверстия под поршень D = 82+0'06; диаметр юбки поршня d=82^' \ посадка с зазором Smax = 0,05;Smin = 03;допускзазораТ5 = 0,02 мм.

Для двигателя: диаметр отверстия под поршень D = 101,56+а06 диаметр юбки поршня d= 101,5б1°'о5;посадка с зазором Smin = 0,06; Smax= 0,10; >пуск зазора TS = 0,04

Методические  указания к заданию 1.

Основные понятия и определения. Поверхности деталей делят на сопрягаемые и несопрягаемые. Сопрягаемые - это поверхности, которыми детали соединяются в подгруппы, группы и механизмы. Диаметры отверстий обозначают D, а диаметры валов d. Размеры выражают численные значения линейных величин (диаметров, длин) и делят их на номинальные (D, d), действительные (D., d^. предельные (Dmax, dmax, Pmin' dmin)- Предельные размеры характеризуют точность действительных размеров и погрешности обработки.

Точность размера определяется величиной поля допуска (TD, Td). Поле допуска определяют его величиной и положением относительно номинального размера. Алгебраическую разность между размером действительным (предельным) и номинальным называют отклонением (Е, е). Различают верхнее (ES, es) и нижнее (El, ei) отклонения. Посадка — характер соединения деталей, определяемый величиной получающихся в нем зазоров S (или натягов N). Характер соединения должен обеспечивать надежность эксплуатации изделия. В зависимости от расположения полей допусков отверстия и вала посадки подразделяются на посадки с зазором, с натягом и переходные. Допуск посадки (ТП) равен сумме допусков отверстия и вала,

составляющих соединение ТП = ТО + Td.

Для посадок с зазором допуск равен допуску зазора (TS) или разности предельных зазоров ТП = TS = Smax — Smin
Для посадок с натягом допуск посадки равен допуску натяга (TN) или разности натягов ТП = TN = N v — N . .

max
min

пуск переходной посадки равен сумме максимального зазора и максимального натяга ТП = Smax + Nmax.

Мощность сборки по методу групповой взаимозаменяемости качества  изделий определяют качеством поступающих на сборку деталей и сборочных единиц, а также качеством выполнения сборочных работ, т. е. обеспечением требуемой точности сборки.

Под точностью сборки понимают степень соответствия действительных значений параметров, характеризующих характер соединения сопряженных деталей, значениям, обусловленным технической документацией.

Разность зазоров, натягов и пространственного расположения деталей присоединении может быть достигнута методами полной, неполной или групповой взаимозаменяемости, регулированием или пригонкой, Пригонка по методу полной взаимозаменяемости возможна при соблюдении условия Tn=TS, или ТП=ТЫ. Соединение деталей двигателя (гильза — поршень, поршень поршневой палец — верхняя головка шатуна и некоторые другие) выбирают по методу групповой взаимозаменяемости, так как сборка по методу полной взаимозаменяемости технически и экономически нецелесообразна производственные допуски деталей соединения значительно больше, чем технические требования к допуску посадки. В этих случаях существующий производственный допуск на изготовление деталей соединения (гильзы и поршня) искусственно уменьшают )/n Td/n), чтобы получить равенство ТП = TS или ТП = TN. По этим разрешенным допускам (TDr Tdj детали сортируют на размерные группы, и сборке деталей соединения, относящихся к одной размерной группе, }ет обеспечена посадка по методу полной взаимозаменяемости в соответствии с требованиями технической документации. Этим достигается стабильность посадок в соединениях, что предопределяет надежность в работе, и долговечность. Размерная группа обозначается буквой, цифрой или краской.

Методика расчета размерных групп деталей соединения при группповой взаимозаменяемости (селективный подбор)
Установить исходные данные — размеры деталей и требования характеру посадки соединения (номинальный диаметр и производственные допуски, предельные значения допусков посадки). Определить величины допусков и соответствующие предельные отклонения размеров деталей соединения (TD. Td, ES, El, eS ei).

Построить графическое расположение полей допусков.

Определить варианты возможных типов посадок в зависимости от расположения полей допусков отверстия и вала

Smax = ES - ei; Smin = Ei - eS

Nmax = eS — EI; Nmb = ei - ES где Smax и Smin " действительные минимальный и максимальный зазоры;

Nmax и Nmin - действительные натяги.

Сделать вывод о возможности применения вариантов посадок исходя из условий работы данного соединения. Установить метод обеспечения точности сборки (полная или групповая взаимозаменяемость).

3. Найти число размерных групп деталей соединения (п), т. е. определить, во сколько раз надо уменьшить существующий производственный допуск, чтобы получить равенство ТП = TS и, следовательно, обеспечить условия точности сборки п=ТП/ТЭ.

4. Опредилить условный (групповой) допуск деталей соединения(ТОг и Tdr) по формулам TDr=TD/n; Td =Td/n.

5. Установить наибольшее ( Dmax, dmax) и наименьшее (Dmin, dmin) размеры в каждой размерной группе исходя из величины группового допуска и действительного отклонения деталей. Предельные размеры каждой размерной группы в отдельности обеспечат посадку.

Таблица 1

	Отверстие
	Вал

	EI.ES
	D -D .

max mm
	Обозначение группы
	El, eS
	d -d
max mm
	Обозначение группы

	
	
	
	
	
	


Таблица 2

	IS, ,мм
	Dmax"DminMM
	Обозна​чение группы
	ei,
eS, мм
	d -d ., мм

max mm
	Обозна​чение группы

	29+0,06 + 0,05
	82,06-82,05
	А
	09-0,01 -0,02
	81,99-81,98
	A'

	29+0,05 +0,04
	82,05-82,04
	В
	09-0,02 OZ-0,03
	81,98-81,97
	В ■

	29+0,04 ^+0,03
	82,04-82,03
	С
	09-0,03 -0,04
	81,97-81,96
	С

	29+0,03 +0,02
	82,03-82,02
	D
	09 -0,04 -0,05
	81,96-81,95
	D

	09+0,02 +0,01
	82,02-82,01
	E
	09-0,05 OZ-0,06
	81,95-81,94
	E


Пример. Рассчитать число размерных групп для комплектования поршней с гильзами цилиндров двигателя и последующей их сборки методом групповой взаимозаменяемости.

1. Исходные данные:

Гильзацилиндра —0
мм;поршень 0 82I0,06 мм.

Посадка с зазором Smav = 0,08 мм; S = 0,06 мм.0'01
_
max
' min '

Допуск зазораТЭ = 0,02 мм.

2. TD=0,05mm; Td = 0,05 мм; ES = 0,06 мм; El = 0,01 мм; eS = -0,01 мм; ei = -0,06 мм;

ТП = TD + Td = 0,05 + 0,05 = 0,10 мм;вывод:ТП > TS.

графическое расположение полей допусков . 

Smax= ES-ei; Smax= 0,06-(-0,06) = 0,12мм; imin= EI-eS;Smin = 0,01-(-0,01) = 0,02мм.

Вывод: варианты посадок, характеризующиеся Smax = 0,12 мм nSmin= 0,02 и, не соответствуют требованиям. Для обеспечения требуемой точности юрки необходим подбор по методу групповой взаимозаменяемости. Чтобы получить равенство ТП = TS (условие обеспечения точности юрки), необходимо определить число размерных групп:

ТП од о _

п =
= —— = 5

TS 0,02

Определяем групповой допуск размерной группы TD=TD/n =0,05/5 = 0,01 мм; Tdr=Td/n=0,05/5=0,01 мм. 

Составить таблицу размерных групп деталей соединения, вычет показывает, что величина зазора для каждой размерной группы лежит в пределах 0,08-0,06 мм, что соответствует требованиям,

Задание № 2. Оформить отчет и ответить на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы

2. С какой целью производится расчет размерных групп?

1) для определения величины допусков

2) для обеспечения точности сборки

3) для определения типа посадки соединения

3. Какие поверхности деталей являются сопрягаемыми?

1) поверхности, которыми детали соединяются в группы, механизмы

2) поверхности деталей, соединяемые посадкой с натягом

3) поверхности деталей, соединяемые посадкой с зазором

4. Точность размера определяется:

1) величиной натяга

2) величиной размера

3) величиной поля допуска

5. Посадка соединения деталей определяется величиной:

1) зазоров или натягов

2) полем
допуска

3) производственным допуском

6. Отклонением размера называется:

1) разность между действительным и предельным размерами

2) разность между действительным и номинальным размерами

3) разность между зазором и натягом

7. Предельные размеры характеризуют точность:

1) зазоров
и натягов

2) действительных размеров и допусков

3) действительных размеров и погрешности обработки

8. Допуск посадки равен:

1) разнице допусков отверстия и вала

2) групповому допуску отверстия и вала

3) сумме допусков отверстия и вала

9. Для посадок с зазором допуск посадки равен:

1) разнице предельных зазоров

2) сумме предельных зазоров

3) производственному допуску

10. Для посадок с натягом допуск посадки равен:

1) производственному допуску

2) сумме допусков натягов

3) разнице натягов

11. Допуск переходной посадки равен:

1)производственному допуску

2)сумме максимального зазора и максимального натяга

3)разнице максимального зазора и максимального натяга

Практическая   работа   № 28

Разработка технологического процесса восстановления деталей

Цели:  

–  формирование умения   разрабатывать технологический процесс восстановления деталей.

Оборудование и инструменты: детали цилиндро-поршневой группы

Ход работы:

1.Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями безопасного труда на рабочих местах в мастерских.

2. Выполнить задания:

Задание №1. Разработать технологический процесс восстановления деталей цилиндро-поршневой группы.
Методические указания к заданию 1:

1 Проанализировать  технологический  про​цесс изготовления новой детали.

2. Проанализировать  условия работы детали в сопряжении, видов и процессов ее из​нашивания.

3. Определить  дефекты детали.

4. Определить  возможные технологические методы восстановления.

5. Выбрать  технологиче​скую базу для обработки,

6. Разработать  предварительный маршрут восстановления, расчле​нив его на технологические опера​ции.

7. Выбрать технологическое обору​дование, приспособления, рабочий инструмент, средства контроля и из​мерений.

Оформить отчет в виде таблицы
1.
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	обозначение
	Возможный дефект
	Метод установления дефекта
	Средство измерения
	Заключение и рекомендуемые методы ремонта
	Требования после ремонта

	1
	Трещины в рубашке охлаждения
	
	
	
	

	2
	Трещины между окнами рубашки охлаждения
	
	
	
	

	3
	Трещины между резьбовыми отверстиями и окнами рубашки
	
	
	
	

	4
	Коррозия технологической заглушки
	
	
	
	

	5
	Трещины на стенках цилиндров
	
	
	
	

	6
	Коробление плоскости сопряжения с головкой цилиндров
	
	
	
	

	7
	Износ или несоосность отверстий гнёзд под вкладыши коренных подшипников
	
	
	
	

	8
	Износ посадочных поверхностей под полукольца
	
	
	
	

	9
	Износ и задиры на поверхности цилиндров
	
	
	
	

	10
	Износ резьбовых отверстий
	
	
	
	


Практическая   работа   № 29

Расчет технических норм времени на токарные, сверлильные, фрезерные и шлифовальные работы
Цели:  

–  формирование умения   рассчитывать технические нормы времени на токарные, сверлильные, фрезерные и шлифовальные работы
Оборудование : комплект чертежей

Ход работы:

1. Изучить чертеж детали.

2. Определить последовательность и содержание переходов.

3. Произвести выбор средств технологического оснащения.

4. Выполнить расчеты.

5. Определить нормы времени на обработку.

6. Разработать операционный эскиз.

7. Оформить отчет по работе.

Задание №1. Рассчитать техническую ному времени на токарные работы

Исходные данные:

Деталь – шайба
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Рис.1. Эскиз детали

Величина партии запуска деталей 257 шт.

Операция – токарная.

Обрабатываемый материал: чугун СЧ20, σв=196 МПа = 19,6 кг/мм2; НВ 170…241

Характер заготовки – заготовка предварительно обработана с оставшимся припуском 1,5 мм. Поверхности 7 и 4 обрабатываются за один проход

Вес заготовки – 1,4 кг.
Станок – токарно-винторезный, мод. 16К20. Частота вращения шпинделя и величины продольных подач станка см. в табл. 1 и 2 (поперечная подача равна ½ продольной подачи).

Таблица 1.

Частота вращения шпинделя станка мод. 16К20, мин-1
	12,5
	16
	20
	25
	31,5
	40
	50
	63
	80
	100

	125
	160
	200
	250
	315
	400
	500
	630
	800
	1000

	1250
	1600
	
	
	
	
	
	
	
	


Таблица 2.

Продольные подачи станка мод. 16К20, мм/об.

	0,05
	0,06
	0,07
	0,08
	0,09
	0,1
	0,125
	0,15
	0,175
	0,2

	0,25
	0,3
	0,35
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	1,0
	1,2

	1,4
	1,6
	2,0
	2,4
	2,8
	
	
	
	
	


Режущий инструмент (материал режущей части резцов – твердый сплав Т15К6): резец проходной, φ = 45О , ГОСТ 18878-73.

Измерительный инструмент – штангенциркуль.

 Приспособление – патрон самоцентрирующий  с пневматическим зажимом;

Методические указания к заданию 1:

При проектировании технологической операции решается комплекс вопросов: 

– уточняется содержание операции (предварительно намеченное в маршруте обработки);

– определяются последовательность и содержание переходов;

– окончательно выбираются средства технологического оснащения;

– устанавливаются режимы резания;

– определяются нормы времени;

– разрабатываются операционные эскизы.

В содержании операции отражается номер и наименование операции, последовательность и содержание переходов.

Например:

010 Токарная
А. Установить и снять деталь. 

1. Подрезать торец в размер 274 мм.

2. Подрезать торец в размер 273,2 мм.               

3. Сверлить отверстие А 6,3 ГОСТ 14034–74.

Б. Заготовка устанавливается и закрепляется в трехкулачковом патроне с поджимом задним центром. 

1. Точить Ø 83,4 мм и торец, выдерживая размер 28,6 мм. 

2. Точить Ø 67 х 198,3 мм. Точить Ø 62 мм, выдерживая размер 

109,4мм. Точить Ø 51,6 мм, выдерживая размер 53 мм.

В. Заготовка устанавливается и закрепляется в трехкулачковом патроне с упором по торцу заготовки. 

1. Подрезать торец в размер 27,1 мм. 

2. Рассверлить отверстие Ø 48 х 73,2 мм. 

3. Расточить Ø 57,3 х 38,2 мм. 

4.  Расточить Ø 57,66 х 38,2 мм. 

5. Расточить канавку  b=5 мм в размер чертежа. 

6. Точить фаску 8,2 х 45о. 

7. Точить Ø 105,6 мм напроход. 

8. Точить уступ (b=3,2 мм) с Ø 105,6 мм до Ø 90 мм.

9 Контролировать размеры.
Выбор структуры операций и последовательности переходов тесно связаны с выбором оборудования и технологической оснастки. 

Решающим фактором при выборе металлорежущего станка,  обеспечивающего выполнение технических требований к детали,  является экономичность обработки.

Например: Габаритные размеры детали Ø 110 х 274. Масса – 4,5 кг.

Исходя из габаритов детали, ее массы и точности выполнения токарной операции (10 квалитет) можно выбрать станки двух типов – с максимальным диаметром обработки над суппортом 160 или 220 мм. Выбираем токарно-винторезный станок модели 16В20.

При выборе технологической оснастки следует по возможности применять стандартные или унифицированные приспособления и вспомогательный инструмент. 

Например:  Приспособления для установки и закрепления заготовки.

Исходя из присоединительных размеров станка мод. 16В20 установка и закрепление заготовки осуществляется в трехкулачковом  самоцентрирующем патроне (Ø 250) – патрон 7100–0009 ГОСТ 2675–80. Поддержка второго конца обрабатываемой заготовки осуществляется центром станочным вращающимся типа А – центр А1 – 4Н ГОСТ 8742–75.

Вспомогательный инструмент. Установка сверла центровочного производится в сверлильном трехкулачковом патроне – патрон 9 – В12 ГОСТ 8522–79. Установка сверлильного патрона в пиноль задней бабки осуществляется через переходную конусную втулку – втулка 6100–0226 ГОСТ 13598–85. Установка сверла спирального в пиноль задней бабки осуществляется через переходную конусную втулку – втулка 6100–0147  ГОСТ 13598–85.

При определении номенклатуры режущего инструмента стремятся, как правило, использовать стандартный инструмент. Применение каждого специального инструмента должно быть обосновано. 

Например:  

Резцы выбираем исходя из назначения и присоединительных размеров станка, приспособлений и вспомогательной оснастки. Так в резцедержателе станка мод.16В20 закрепляется четыре резца сечением тела резца 25 х 25 мм. Осевой режущий инструмент (сверла, зенкеры, развертки и др.) закрепляется в задней бабке станка (конус Морзе 5). 

Резцы: резец подрезной отогнутый с пластинкой из твердого сплава – резец 2112–0035 ВК8 ГОСТ 18880–73; резец проходной упорный с пластинкой из твердого сплава – резец 2103–0007 ВК8 ГОСТ 18880–73; резец проходной отогнутый правый (φ=60о) с пластинкой из твердого сплава – резец 2102–0005 Т15К6 ГОСТ 18877–73; резец расточной для глу-хих отверстий – резец 2141–0057 ГОСТ 18883–73; резец расточной для обработки сквозных отверстий (φ=45о) – резец 2140–0505 ГОСТ 18882–73; резец расточной канавочный специальный b=5 мм (собственного изготовления).

Сверла: сверло центровочное А6,3 ГОСТ 14952–75; сверло спиральное с коническим хвостовиком Ø 48   ГОСТ 10903–77.
Аналогичные требования предъявляются при выборе средств технического контроля. 

Например:  Штангенциркуль ШЦ – II – 400 – 0,05 ГОСТ 166–89; штангенциркуль ШЦ – II – 200 – 0,05 ГОСТ 166–89; штангенциркуль ШЦ – I – 125 – 0,1 ГОСТ 166–89.

Расчет межоперационных припусков и размеров выполняют обычно для наиболее ответственных поверхностей, определяющих  выполнение деталью ее служебного назначения. По результатам расчета межоперационных и общих припусков и межоперационных размеров уточняют размеры заготовки.

Расчет режимов резания выполняют по справочной литературе. 

Например:  
Определение глубины резания.

Припуск на обработку удаляем за один проход (в данном случае это возможно, так как припуск относительно не велик). Глубина резания (равная припуску на сторону)
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где D – диаметр заготовки, мм;

      d – диаметр готовой детали, мм.
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Назначение подачи.

Для обработки заготовки из конструкционной стали диаметром до 100 мм резцом сечением 16*25 мм, при глубине резания до 3 мм S = 0,6 ÷ 1,2 мм/об ([10], с.266, табл.11). Принимаем среднее значение S =0,8 мм/об.

Корректируем подачу по паспортным данным станка: S =0,8 мм/об (см. приложение 2 к данному пособию).

Назначение периода стойкости резца.

Период стойкости резца Т = 60 мин ([10], с.268)

 Определение скорости резания.

Допускаемая резцом скорость резания ([10], с. 265)
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где Сv, Kv – коэффициенты;

      m, x, y – показатели степени;

      T – стойкость резца, мин;

      t – глубина резания, мм;

      S – подача, м/мин.

Коэффициент Kv определяется по формуле:

Kv= Kмv *Kпv *Kиv,

где Kмv – коэффициент, учитывающий влияние материала заготовки;

     Kпv – коэффициент, учитывающий состояние поверхности заготовки;

     Kиv, – коэффициент, учитывающий влияние материала инструмента.

Из табл. 17 (с. 269) выписываем значения коэффициента Сv, и показателей степеней m, x и y [image: image28.png]


 QUOTE  
: Сv, = 340; x = 0,15; y = 0,45 ;m= 0,2.

Коэффициент, учитывающий влияние материала заготовки (табл.1, стр.261):

Kмv =
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где Кг– коэффициент, характеризующий группу стали по обрабатываемости, 

      nv – показатель степени.

Для стали 40Х и резца, оснащённого пластиной из твёрдого сплава Т5К10: 

Кг= 0,95; nv=1,0 (табл.2, стр.262).

Kмv =
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Коэффициент, учитывающий состояние поверхности заготовки для поковки (табл.5, стр.263):

Kпv = 0,8

Коэффициент, учитывающий влияние материала инструмента для твёрдого сплава Т5К10 (табл.6, стр.263):

Kиv,= 0,65

Kv= 1,02 *0,8 *0,65=0,53
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Определение частоты вращения шпинделя.
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Корректируем частоту вращения шпинделя по паспортным данным станка и устанавливаем действительное значение частоты вращения: nд = 315 об/мин (см. приложение 2 к данному пособию).

Определение действительной скорости резания.
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Определение силы резания.

Тангенциальная сила определяется по формуле:

Рz = 10Cpz*txz*Syz*Vnz*Kpz, 
где Cpz – постоянная;

       xz, yz, nz – показатели степени;

       Kpz – поправочный коэффициент.

Поправочный коэффициент:

Kpz  = Kмpz *Kφpz *Kγpz *Kλpz *Krpz, 

где Kмpz – коэффициент, учитывающий влияние качества обрабатываемого материала;

Kφpz – коэффициент, учитывающий влияние главного угла в плане;

Kγpz – коэффициент, учитывающий влияние переднего угла;

Kλpz – коэффициент, учитывающий влияние угла наклона главного лезвия;

Krpz – коэффициент, учитывающий влияние радиуса при вершине. 

Из табл. 22 (с. 273) выписываем значения коэффициентов и показателей степени формул:

Сvz = 300; xz = 1,0, yz = 0,75; пz = -0,15

Коэффициент, учитывающий влияние качества обрабатываемого материала (табл.9, с.264):

Kмpz = 
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где пz – показатель степени.

Для стали 40Х при обработке резцом с пластиной из твёрдого сплава Т5К10 показатель степени пz= 0,75 (табл.9, с.264).

Kмpz = 
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Коэффициент, учитывающий влияние главного угла в плане (табл.23, с.275):

Kφpz = 0,94

Коэффициент, учитывающий влияние переднего угла (табл.23, с.275):

Kγpz = 1,0

Коэффициент, учитывающий влияние угла наклона главного лезвия (табл.23, с.275):

Kλpz=1,0

Коэффициент, учитывающий влияние радиуса при вершине (табл.23, с.275):

Krpz=0,93

Поправочный коэффициент:

Kpz  = 0,9*0,94 *1,0 *1,0 *0,93=0,79

Тангенциальная сила:

Рz = 10*300*31*0,80,75*67,26-0,15*0,79=3199 Н 
Определение мощности резания.
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Проверяем, достаточна ли мощность привода станка. Необходимо чтобы N≤Nшп.. Мощность на шпинделе станка по приводу:

Nшп=1,2*Nд* η

У станка 16К20 Nд = 10 кВт; η=0,75 (см. приложение 2 к данному пособию).

Nшп=1,2*10*0,75=9 кВт

3,52≤9

Следовательно, обработка возможна.

Определение основного времени.
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где Lрх –длина рабочего хода резца, мм;

      [image: image42.png]


– число проходов.

Длина рабочего хода резца:

Lрх = L + y + Δ, 

где L –длина обработки, мм;

      y – величина врезания, мм;

     Δ – перебег резца, мм.

Врезание резца 

y = t*ctgφ
y = [image: image44.png]


 QUOTE  
3*ctg 60° = 3*0,58 = 1,74 мм. 

Перебег резца Δ = 1 ÷ 3 мм; принимаем Δ = 2 мм. 

Lрх = 280 + 1,74 + 2 =283,74 мм

Число проходов [image: image46.png]


= 1.


[image: image47.wmf]мин

Т

o

13

,

1

8

,

0

*

315

1

*

74

,

283

=

=


Нормирование операции выполняют по справочникам. 

Например: для токарной обработки с 
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Вспомогательное время обработки Тв.:

а) Вспомогательное время на установку и снятие детали tуст. 

При установке детали массой до 1 кг в самоцецтрирующем патроне с пневматическим зажимом без выверки tуст = 0,13 мин.

б) Вспомогательное время, связанное с переходом, t пер.

t пер= 0,19 мин.

в) Вспомогательное время, связанное с переходом на приемы, не вошедшие в комплексы, t( пер.

t( пер = 0,07 мин.

г) Вспомогательное время на контрольные измерения tизм.

Измерение штангенциркулем: поверхности  -0,13 мин. Периодичность контроля определяется ( 0,9. Таким образом 

tизм  = 0,13 (0,9 = 0,117 мин.

Поправочный коэффициент на вспомогательное время в зависимости от размера партии. При размере партии п = 200 шт и оперативном времени на одну деталь 

Tоп = То + Тв = 0,38 + 1,57 = 1,637 мин KtB = 0,81.

Вспомогательное время на операцию

Тв =1,57(0,81 = 1,27мин.

Время на обслуживание рабочего места 
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где аобс — время на обслуживание рабочего места в процентах от оперативного времени, аобс  = 4%.

Время перерывов на отдых и личные надобности
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где аотл — время перерывов на отдых и личные надоб​ности в процентах от оперативного времени, аотл = 4%.

Штучное время определяется следующим образом!
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= 0,38 + 1,27 + 0,07 + 0,07 = 1,79 мин.

Подготовительно-заключительное время Тп..3.:  

Тп. 3. = 20 + 7 = 27 мин.

На операционном эскизе изображают базы, проставляют размеры, полученные после обработки.

Например:
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Задание № 2. Рассчитать техническую ному времени на сверлильные  работы
Исходные данные:

Деталь — шайба 

Величина партии запуска деталей N = 257 шт.

Операция — сверлильная.

Обрабатываемый материал — чугун СЧ20, σв=196 МПа = 19,6 кг/мм2; НВ 170…241.
Станок — радиально-сверлильный мод. 2Н55. Частоты вращения шпинделя и величины подач станка см. в табл. 1-3:

Таблица 1

Частота вращения шпинделя станка мод. 2Н55, мин-1
	20
	25
	31,5
	40
	50
	63
	80
	100
	125

	160
	200
	250
	315
	400
	500
	630
	800
	1000

	1250
	1600
	2000
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Таблица 2

Частота обратного вращения шпинделя станка мод. 2Н55, мин-1
	25
	31,5
	40
	50
	63
	80
	100
	125
	160

	200
	250
	315
	400
	500
	630
	800
	1000
	1250

	1600
	2000


Таблица 3

Подачи станка мод. 2Н55, мм/об

	0,056
	0,08
	0,112
	0,16
	0,224
	0,315
	0,45
	0,63
	0,90
	1,25

	1,80
	2,5


Режущий инструмент:

- сверло спиральное Ø8,4 ГОСТ 1604-71;

- метчик Ø10 ГОСТ 3266-81; 

- зенковка коническая 45º, Ø16 ГОСТ 14953-80 прямая и обратная.

Материал всех инструментов – быстрорежущая сталь Р6М5.

Измерительный инструмент: калибры пробки.

Приспособление: самоцентрирующие машинные тиски с ручным зажимом, сверление по разметке.
Вспомогательный инструмент: быстросменный сверлильный патрон с комплектом переходных втулок и плавающим патроном для разверток.

Методические указания к заданию 2:

Сверлильная операция разрабатывается по аналогии с токарной.

В содержании операции отражается номер и наименование операции, последовательность и содержание переходов.

Например:

015 Сверлильная
А. Установить и снять деталь.

1. Сверлить отверстие Ø 10,2 х 30,2 мм. 

2. Переход 1 повторить 2 раза. 

3. Зенковать фаску 1,6 х 120о. 

4. Переход 3 повторить 2 раза. 

5. Нарезать резьбу М 12 в  размер чертежа. 

6. Переход 5 повторить 2 раза.

7. Контролировать размеры.

Выбор структуры операций и последовательности переходов тесно связаны с выбором оборудования и технологической оснастки. 

Решающим фактором при выборе металлорежущего станка,  обеспечивающего выполнение технических требований к детали,  является экономичность обработки.

Например: 

Станок. Вертикально-сверлильный мод 2Н125-1.

При выборе технологической оснастки следует по возможности применять стандартные или унифицированные приспособления и вспомогательный инструмент. 

Например:  

Установка и закрепление заготовки осуществляется в специальном приспособлении. 

При определении номенклатуры режущего инструмента стремятся, как правило, использовать стандартный инструмент. Применение каждого специального инструмента должно быть обосновано. 

Например:  

Сверло спиральное с коническим хвостовиком – сверло 2301–0400 ГОСТ 10903–77; зенковка коническая с углом при вершите 120о; с цилиндрическим хвостовиком – зенковка Ø 12,5 ГОСТ 14953–80; метчик машинно-ручной для нарезания метрической резьбы –метчик М12 х 1,75 ГОСТ  3266–81.

Аналогичные требования предъявляются при выборе средств технического контроля. 

Например: 

Штангенциркуль ШЦ – I – 125 – 0,1 ГОСТ 166–89.

Расчет межоперационных припусков и размеров выполняют обычно для наиболее ответственных поверхностей, определяющих  выполнение деталью ее служебного назначения. По результатам расчета межоперационных и общих припусков и межоперационных размеров уточняют размеры заготовки.

Расчет режимов резания выполняют по справочной литературе. 

Например:  
Диаметр обрабатываемой поверхности D = 11 мм; глубина сверления 
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Глубина резания (графа 8) при сверлении в сплошном металле 
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Скорость резания 
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При HB 170-255, 
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 до 0,30 мм/об, форма заточки Н скорость 
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Поправочные коэффициенты на скорость: 
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Частота вращения шпинделя:
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Принимается ближайшее значение по паспорту станка 
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Фактическая скорость резания:
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Основное (технологическое) время:
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Минутная подача 
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Число проходов 
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 (определяется по количеству отверстий). 

Расчётная длина обрабатываемой поверхности:
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Глубина сверления 
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Величина врезания и перебега инструмента при диаметре сверла до 15 мм, форме заточки H 
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Нормирование операции выполняют по справочникам. 

Например: 
Вспомогательное время определяется по элементам: 

а) Вспомогательное время на установку и снятие детали 
[image: image72.wmf]уст
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В приспособлении с накидной крышкой и массе детали до 5 кг 
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 мин. При работе с накладным кондуктором время на установку кондуктора принимается равным временем на установку и снятие детали в соответствие со способом базирования и закрепления. Принимаем время на установку и снятие кондуктора 0,25 мин.

б) Вспомогательное время, связанное с переходом. При сверлении по кондуктору, подаче механической, группе станка 
[image: image74.wmf]II
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в) Вспомогательное время, связанное с переходом на приемы, не вошедшие в комплекс,  
[image: image76.wmf]0

,

=

пер

t

.

г) Время на контрольные измерения 
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д) Поправочный коэффициент на вспомогательное время 
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Итого вспомогательное время:
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Время на обслуживание рабочего места и время перерывов на отдых или личные надобности в процентах от оперативного времени:

для станков II группы 
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EMBED Equation.3[image: image83.wmf]%

4

=

отл

а


Штучное время:
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Подготовительно-заключительное время на партию:  


[image: image85.wmf]мин

t

З

П

13

'

.

=

;  


[image: image86.wmf]мин

t

В

П

7

'

'

.

=

. 

Всего 
[image: image87.wmf]20

7

13

.

=

+

=

з

п

Т

 мин

На операционном эскизе изображают базы, проставляют размеры, полученные после обработки.

Например:

[image: image88.jpg]



Задание № 3. Рассчитать техническую ному времени на фрезерные   работы

Исходные данные:

Деталь — шайба 

[image: image89.png]



Рис. 1. Эскиз детали

Величина партии запуска деталей N= 131 шт.

Операция — фрезерная;.

Обрабатываемый материал СЧ20, σв=196 МПа = 19,6 кг/мм2; НВ 170…241

Характер заготовки — заготовка предварительно обработана, припуск составляет 1,5 мм.
Станок — вертикально-фрезерный, мод 6Р12. Частота вращения шпинделя и величины подач станка см. в табл.1-3.

Приспособление: самоцентрирующие машинные тиски с ручным зажимом

Таблица 1

Частота вращения шпинделя станка мод. 6Р12, мин-1
	31,5
	40
	50
	63
	80
	100
	125
	160
	200

	250
	315
	400
	500
	630
	800
	1000
	1250
	1600


Таблица 2

Продольные и поперечные подачи станка мод. 6Р12, мм/мин.

	25
	31,5
	40
	50
	63
	80
	100
	125
	160

	200
	250
	315
	400
	500
	630
	800
	1000
	1250


Таблица 3

Вертикальные подачи станка мод. 6Р12, мм/мин.

	8,3
	10,5
	13,3
	16,7
	21
	27,7
	33,3
	41,7
	53,3

	66,7
	83,3
	105
	133
	167
	210
	278
	333
	418


Режущий инструмент :

- фреза торцовая: ГОСТ 9473-80; материал режущей части ВК6, число зубьев z = 12, диаметр D = 125 мм, ширина В = 42 мм;

- фреза концевая ГОСТ 17026-71, длина L = 96 мм, длина режущей части l = 26мм, число зубьев z = 4, материал режущей части - быстрорежущая сталь.

Измерительный инструмент — штангенциркуль.

Приспособление — самоцентрирующие машинные тиски.

Методические указания к заданию 3:

Фрезерная операция разрабатывается по аналогии с токарной.

В содержании операции отражается номер и наименование операции, последовательность и содержание переходов.

Например:

030 Фрезерная

А. Установить и снять деталь.
1. Срезать зубья через 1 в размер чертежа.

2. Контролировать размеры.

Выбор структуры операций и последовательности переходов тесно связаны с выбором оборудования и технологической оснастки. 

Решающим фактором при выборе металлорежущего станка,  обеспечивающего выполнение технических требований к детали,  является экономичность обработки.

Например: 

Станок вертикально-фрезерный консольный мод. 6Н12.

При выборе технологической оснастки следует по возможности применять стандартные или унифицированные приспособления и вспомогательный инструмент. 

Например:  

Установка и закрепление заготовки осуществляется в делительной головке (по Ø 51) с поджатием центром, установленном в задней бабке. 

Средства технологического оснащения:

Делительная головка УДГ–200; задняя бабка; центр жесткий упорный ГОСТ 2576–79.  

При определении номенклатуры режущего инструмента стремятся, как правило, использовать стандартный инструмент. Применение каждого специального инструмента должно быть обосновано. 

Например:  

Фреза концевая с цилиндрическим хвостовиком  d = 4 ГОСТ 17025–71.

Аналогичные требования предъявляются при выборе средств технического контроля. 

Например:  

Штангенциркуль ШЦ – I – 125 – 0,1 ГОСТ 166 – 90.

Расчет межоперационных припусков и размеров выполняют обычно для наиболее ответственных поверхностей, определяющих  выполнение деталью ее служебного назначения. По результатам расчета межоперационных и общих припусков и межоперационных размеров уточняют размеры заготовки.

Расчет режимов резания выполняют по справочной литературе. 

Например:  
Глубина резания:

t = D = 45 мм.

Подача Sz:

При мощности станка 5-10 кВт, средней жесткости системы СПИД, обрабатываемом материале – сталь 45, σв< 90 кгс/мм2 , глубине резания t > 30 мм, фрезеровании плоскостей рекомендуется  подача Sz = 0,10 ÷ 0,15 мм/зуб.

Скорость резания v: при диаметре фрезы D = 200 мм, z = 14, t до 50 мм, Sz до 0,2 мм/зуб скорость  резания v = 151 м/мин.

Поправочные коэффициенты на скорость резания: Км υ = 1,26 – для стали σв = 56 ÷ 62 кгс/мм2; Ки υ = 0,94 – для твердого сплава Т14К8.

С учетом поправочных коэффициентов скорость резания: 

v = 151*1,26*0,94=178,8 м/мин.

Частота вращения фрезы:
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Полученное значение n уточняется по паспорту станка. Ближайшее значение n = 300 об/мин.

Фактическая скорость резания:

vф
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Минутная подача:

Sм = Sz*Z*n = 0,1*14* 300 = 420 мм/мин.

По паспорту станка ближайшая продольная минутная подача Sм = 357мм/мин. По минутной подаче определяется подача на один оборот: 

S = Sм /n = 357/300 = 1,25 мм/об. 

Уточняется подача на зуб:

Sz = 
[image: image94.wmf]z
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 = 0,09 мм/зуб.

Число проходов i = 1.

Расчетная длина обрабатываемой поверхности:

L= l+l1 = 45+91=136 мм

Величина врезания и перебега инструмента l=1. При диаметре фрезы D=200 мм и глубине резания t=50 величина врезания и перебега l1=91 мм.

Основное технологическое время:

То = 
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Нормирование операции выполняют по справочникам. 

Например: 
Вспомогательное время Тв: 

а) Вспомогательное время на установку и снятие детали t уст.
При массе детали до 3 кг при установке в тисках с пневматическим зажимом t уст = 0,19 мин.

б) Вспомогательное время, связанное с переходом.

При обработке плоскостей фрезой, установленной на размер, группе станка II t пер = 0,18 мин.

в) Вспомогательное время на приёмы, не вошедшие в комплекс.

t´ пер = 0

г) Вспомогательное время на измерения t изм. 

При фрезеровании плоскостей инструментом, установленным на размер, с точностью до 0,1 мм, измеряемом размере до 50 мм коэффициент ко времени на контрольные измерения равен 0,3.

Время на измерение t изм = 0,10 мин. 

Время на контрольные измерения, включаемое в норму вспомогательного времени: 

t изм = 0,* 0,3 = 0,03 мин.

д) Поправочный коэффициент на вспомогательное время в зависимости от размера партии обрабатываемых деталей. 

При оперативном времени Tоп = Т0 +ТВ = 0,36+ 0,4 =  0,76  мин и размере партии 200 шт. КtВ = 1,0. 

Итого

T =(tуст + ∑ tпер + ∑ t´пер + tизм )*KtВ = 0,19 + 0, 18 + 0,03 = 0,4 мин.

Время на обслуживание рабочего места αобс и время перерывов на отдых и личные надобности αотл определяется в процентах  от оперативного времен: для II группы станков αобс = 3,5%, αотл = 4%.

Штучное время 

Tш= (T0 + TВ)(1 + 
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Подготовительно – заключительное время на партию Tп.з:

t´п.з = 16,0 мин; 

t"п.з = 7.0 мин. 

Итого Tп.з = 16,0 + 7,0 = 23,0 мин.
На операционном эскизе изображают базы, проставляют размеры, полученные после обработки.

Например:

[image: image100.jpg]



Задание № 4. Рассчитать техническую ному времени на шлифовальные    работы

Методические указания к заданию 4:

Шлифовальная операция разрабатывается по аналогии с токарной.

В содержании операции отражается номер и наименование операции, последовательность и содержание переходов.

Например:
040 Круглошлифовальная

А. Установить и снять деталь.

1. Шлифовать Ø 80,18 мм. 

2. Шлифовать Ø 65,18 мм. 

3. Шлифовать Ø 60 мм.

4. Контролировать размеры.
Выбор структуры операций и последовательности переходов тесно связаны с выбором оборудования и технологической оснастки. 

Решающим фактором при выборе металлорежущего станка,  обеспечивающего выполнение технических требований к детали,  является экономичность обработки.

Например: 

Станок круглошлифовальный 3М153.

При выборе технологической оснастки следует по возможности применять стандартные или унифицированные приспособления и вспомогательный инструмент. 

Например:  

Установка и закрепление заготовки осуществляется в жестких центрах с надеванием хомутика. 

Средства технологического оснащения:центр жесткий упорный ГОСТ 2576–79, хомутик поводковый 7107– 0068 ГОСТ 16488–70.

При определении номенклатуры режущего инструмента стремятся, как правило, использовать стандартный инструмент. Применение каждого специального инструмента должно быть обосновано. 

Например: 

Круг шлифовальный ПП 500 х 63 х 32; 15А40С27К ГОСТ 2424–83.

Аналогичные требования предъявляются при выборе средств технического контроля. 

Например:  

Микрометр гладкий МК 50 – 75 ГОСТ 6507–90; МК 75 – 100 ГОСТ 6507–90.

Расчет межоперационных припусков и размеров выполняют обычно для наиболее ответственных поверхностей, определяющих  выполнение деталью ее служебного назначения. По результатам расчета межоперационных и общих припусков и межоперационных размеров уточняют размеры заготовки.

Расчет режимов резания выполняют по справочной литературе. 

Например:  
Окружная скорость детали и частота вращения. 

При диаметре шлифования до 32 мм, обрабатываемом материале ( сталь HRC 30(50 пД = 250 об/мин;


[image: image101.wmf]мин

м

n

D

П

V

Д

Д

Д

/

7

,

15

1000

250

*

20

*

14

,

3

1000

*

*

=

=

=


Минутная поперечная подача
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При D = 20 мм, l до 32 мм, припуске диаметр 0,5 мм  
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Основное (технологическое) время:
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Коэффициент Кж = 1, так как принят станок со сроком работы до 10 лет.

Нормирование операции выполняют по справочникам. 

Например: 
Вспомогательное время Tв определяется по элементам:

а) Вспомогательное время на установку и снятие детали tycт. 

При установке детали в центрах с самозажимным хомутиком, пневматическим устройством и массе детали до 1 кг tуст = 0,22 мин. При переустановке детали tycт ( 0,22-0,8 = 0,18  мин.

б) Вспомогательное время, связанное с обработкой поверхности, tпер. 

При шлифовании поверхности за одно врезание, с измерением в процессе работы предельной скобой, классе точности 2, диаметре обрабатываемой поверхности до 25 мм, длине до 50 мм tпер = 0.29 мин;

в) Вспомогательное время на измерение tиэм. 

При измерении скобой, классе точности 2, измеряемом размере до 50 мм, длине измеряемой поверхности до 50 мм tшм = 0,09 мин. Периодичность кон​трольных измерений К = 1 при шлифовании с точностью до 0,01 мм. Время контрольного измерения в норму не включается, так как перекрывается машинным временем  обработки.

Поправочный коэффициент на вспомогательное время Kt при количестве деталей в партии 100 шт., оперативном времени до 4 мин Kt = 0,93. Таким образом:
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= (0,22 + 0,18 + 0,29) 0,93 = 0,64 мин.

Время на обслуживание рабочего места и перерывов на отдых и личные надобности в процентах от оперативного времени:  аобс = 9%.

Штучное время:
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Подготовительно-заключительное время на партию: 

Tп 3. = 10 + 7 = 17 мин.

На операционном эскизе изображают базы, проставляют размеры, полученные после обработки.

Например:
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Практическая   работа   № 30

Расчет технических норм времени на ремонтные работы

Цели:  

–  формирование умения   рассчитывать техническую норму времени на ремонтные работы.

Оборудование : вычислительная техника

Задание №.1. Установить техническую норму времени на замену диска сцепления на автомашине ГАЗ – 53 аналитически – экспериментальным способом.
Исходная информация
Вид работы: замена диска сцепления на автомашине ГАЗ-53.

Таблица 1 - Материалы наблюдения

	№ п\п
	Элементы трудового процесса в порядке последовательности их выполнения
	Текущее время
	Продолжитель

ность
	Шифр

	
	
	час
	мин
	
	

	1.
	Начало наблюдения
	8
	00
	
	

	2.
	Получение наряда
	8
	04
	
	

	3.
	Переход к месту работы
	8
	09
	
	

	4.
	Смена одежды
	8
	12
	
	

	5.
	Получение инструментов
	8
	15
	
	

	6.
	Переход к рабочему месту
	8
	17
	
	

	7.
	Отвертывание гаек
	8
	34
	
	

	8.
	Отсоединение от моста карданного вала
	8
	55
	
	

	9.
	Отвертывание болтов
	9
	05
	
	

	10.
	Отсоединение подвески подшипника
	9
	29
	
	

	11.
	Отвертывание болтов
	9
	48
	
	

	12.
	Отсоединение карданного вала коробки передач
	10
	21
	
	

	13.
	Отвертывание гаек
	10
	24
	
	

	14.
	Удаление вилки сцепления
	10
	35
	
	

	15.
	Отсоединение коробки передач
	10
	56
	
	

	16.
	Отвертывание болтов
	11
	06
	
	

	17.
	Снятие поддона сцепления
	11
	20
	
	

	18.
	Отвертывание болтов на корзинке сцепления
	11
	40
	
	

	19.
	Удаление корзинки и диска сцепления
	11
	54
	
	

	20.
	Мойка рук
	11
	58
	
	

	21.
	Смена одежды
	12
	00
	
	

	22.
	Обед
	13
	00
	
	

	23.
	Смена одежды
	13
	03
	
	

	24.
	Переход к рабочему месту
	13
	04
	
	

	25.
	Установка диска сцепления и корзинки
	13
	34
	
	

	26.
	Установка болтов
	13
	40
	
	

	27.
	Завертывание гаек на корзинке сцепления
	13
	49
	
	

	28.
	Установка поддона сцепления
	14
	04
	
	

	29.
	Установка болтов
	14
	09
	
	

	30.
	Завертывание гаек
	14
	16
	
	

	31.
	Установка коробки передач
	14
	37
	
	

	32.
	Установка болтов
	14
	41
	
	

	33.
	Завертывание гаек
	14
	46
	
	

	34.
	Установка вилки сцепления
	14
	55
	
	

	35.
	Регулировка зазора между лапками сцепления и подшипником
	15
	03
	
	

	36.
	Подсоединение карданного вала
	15
	23
	
	

	37.
	Установка болтов
	15
	26
	
	

	38.
	Завертывание гаек
	15
	30
	
	

	39.
	Установка подвесного подшипника
	15
	46
	
	

	40.
	Установка болтов
	15
	50
	
	

	41.
	Завертывание гаек
	15
	54
	
	

	42.
	Подсоединение карданного вала
	16
	04
	
	

	43.
	Установка болтов
	16
	06
	
	

	44.
	Завертывание гаек
	16
	09
	
	

	45.
	Относ инвентаря
	16
	11
	
	

	46.
	Мойка рук
	16
	13
	
	

	47.
	Смена одежды
	16
	15
	
	

	48.
	Уход с работы
	16
	15
	
	


Методические указания к заданию 1
На ремонтных работах шифровка затрат осуществляется в соответствии со следующей классификацией:

То или Тр – основное время работы.

Тв – Вспомогательное время.

Ттех – время технического обслуживания рабочего места.

Торг – время организационного обслуживания рабочего места.

Тпз – подготовительно-заключительное время.

Тотл – время на отдых и личные надобности исполнителя.

П – простои по разным причинам.

Для кратности расчетов Ттех, Торг и Тотл объединяются в дополнительное время (Тдоп), т.е. Тдоп = Ттех + Торг + Тотл.

Сумма основного и вспомогательного времени составляет оперативное время (Топ): Топ = То + Тв.

Норма времени состоит из следующих затрат рабочего времени и соответственно устанавливается:

Нв = Топ + Тдоп + Тпз.

Дополнительное время задается в процентном отношении к оперативному, которое определяется по формуле:

Топ х К

Тдоп = --------------

100

где, К – Отношение дополнительного времени к оперативному, выраженное в процентах.

На разборочно-сборочных работах по нормативам рекомендуется: К = 20%. Поэтому на разборочно-сборочных работах норму времени можно устанавливать и по следующей по формуле: Тн = Топ х 1,2.
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