Лабораторная работа. 

      Организация процесса разборки рулевого привода

      и последующей повторной его сборки после замены

      изношенных деталей на новые и восстановленные

     Цели занятия — изучение особенностей технологических процессов

разборки узлов и агрегатов автомобиля при их восстановительном ремонте

и замене изношенных деталей на новые или отремонтированные; выработка

навыков поэтапной разработки таких процессов на основе ЕСТПП (Единой

системы технологической подготовки производства) и других стандартов.

     Необходимое оборудование, расходные материалы, объект ремон-

та, контрольные устройства: стенд или верстак для разборки — сборки

узла или агрегата, сборочно-разборочные приспособления (съемники, ти-

ски и пр.) и инструменты, обтирочные материалы, измерительные приборы

для дефектовки деталей.

     Этапы работы:

     — подробно изучить теоретическую часть;

     — подобрать необходимую технологическую оснастку, рабочие и из-

       мерительные инструменты для разборочно-сборочных работ на кон-

       кретном образце узла рулевого привода автомобиля; разложить все

       в нужном порядке на рабочем месте слесаря-сборщика (рис. 2.11);

     — подготовить объект разборки (очистить от грязи и следов масла)

       и его сборочный чертеж с указанием регулировочных размеров

       и способов крепления отдельных деталей;

     — уточнить технические требования (далее — ТТ) на сборку соедине-

       ний, контроль, регулировку и испытание сборочных единиц и узла

       в целом;

     — разработать технологическую схему разборки — сборки ремонтиру-

       емого узла привода рулевого механизма (в качестве примера под-

       робная схема сборки ступицы шкива приведена на рис. 2.12);

     — оптимизировать состав, содержание и последовательность операций

       и переходов процесса разборки узла;

     — выявить требования техники безопасности, производственной са-

       нитарии и охраны окружающей среды;

     — оформить технологическую документацию с указанием последо-

       вательности разборки — сборки и разработанной технологической

       схемы;

     — оформить отчет.

    Разборку агрегатов выполняют с соблюдением следующих общих тре-

бований:

    — на узлах, поступающих на разборку, не допускают грязи, остатков

       смазки и смолистых веществ;

    — узлы, детали которых соединены сваркой, клепкой или посадкой

       с натягом, разбирают только в случае необходимости замены одной

       из деталей соединения новой или отремонтированной;

    — шпильки вывертывают из резьбовых отверстий деталей, только ког-

       да это необходимо для ремонта детали или замены шпильки;

    — разборку крупных узлов производят на специальных стендах с пово-

       ротными устройствами для удобства доступа к различным деталям;

       для разборки небольших узлов используют верстаки;

    — для распрессовывания подшипников качения с валов и выпрессовки

       из отверстий применяют специальные съемники или оправки (пере-

       дачу усилия через тела качения не допускают);

    — при разборке применяют наставки, оправки, выколотки с наконеч-

       никами из мягких цветных металлов;

    — детали, имеющие специальные резьбовые отверстия, выпрессовы-

       вают с помощью монтажных болтов или съемников.

    При выполнении разборочно-сборочных работ выделяют следующие

группы и виды соединений: по сохранению целостности при разборке —

разъемные и неразъемные; по возможности относительного перемещения

составных частей — подвижные и неподвижные; по методу образования
 —В автомобилях и их агрегатах практически все подвижные соединения

являются разборными. Неподвижные разборные соединения с плоскими

сопряженными поверхностями выполняют при помощи болтов и шпилек,

соединения с цилиндрическими сопряженными поверхностями — при по-

мощи соответствующих посадок, а также шлицов, резьбы, шпонок, штиф-

тов. Неподвижные неразборные соединения деталей выполняют при по-

мощи сварки, пайки, клепки, склеивания, развальцовки, горячих прессовых

посадок.

     Таким образом, общим элементом технологических процессов раз-

борки узлов являются особенности разборки отдельных видов соединений

деталей, образующих узел.

     По данным технической литературы, трудоемкость разборочных работ

при ремонте узлов автомобилей составляет 10—15% общей трудоемкости

ремонта. Доля трудоемкости разборки резьбовых соединений при этом со-

ставляет около 60%, а прессовых — 20%. Качественное выполнение раз-

борочных работ позволяет исключить повреждения деталей и тем самым

повторно использовать до 70% деталей, что, в свою очередь, уменьшает се-

бестоимость ремонта. Пригодные детали обходятся авторемонтному пред-

приятию в 6—10% от их цены, отремонтированные — в 30—40%, а замена

деталей — в 110—150%.

     Разборка узлов выполняется в определенной технологической после-

довательности, с использованием универсальных и специальных стендов

и оснастки.

     Основные правила разборки узлов автомобилей следующие:

     — в процессе разборки не рекомендуется разукомплектовывать со-

        пряженные пары, обработанные и отбалансированные на заводе-

        изготовителе, а также приработанные пары деталей, пригодные для

        дальнейшей работы;

     — крепежные детали (гайки, болты и пр.) при разборке укладывают

        в сетчатую тару для лучшей очистки в моечных установках;

     — запрещается разукомплектовывать детали с резьбой повышенной

        точности (болты и гайки крепления шатунных крышек к шатуну,

        маховика к коленчатому валу и пр.);

     — если метки перед разборкой плохо заметны, то их необходимо вос-

        становить;

     — открытые полости и отверстия закрывают пробками и крышками.

     Одновременно с разборкой узла выполняют контроль демонтирован-

ных деталей с разделением их на пригодные, подлежащие выбраковке или

восстановительному ремонту. Пригодные детали складируют по своим ме-

стам в контейнер, подлежащие замене — выбраковывают и утилизируют.
На этой схеме в рамках под названием деталей левая цифра обозначает

номер позиции детали, а правая — число таких деталей. Стрелкой показано

направление последовательности выполнения сборочных операций. В уз-

лах схемы указывается содержание вспомогательных операций (смазки,

отворачивания или заворачивания винтов, болтов и т.д.), сопровождающих

процесс сборки. Схема разборки выглядит так же, но работы при разборке

выполняются в обратном порядке.

     Содержание отчета:

     — наименование лабораторной работы;

     — перечень используемого оборудования, инструментов и технологи-

       ческой оснастки;

                   Контрольные вопросы и задания

     1. Какое оборудование, инструменты и приспособления используются

        при разборочно-сборочных работах и каким образом все технологиче-

        ское оснащение должно располагаться на рабочем месте?

     2. Назовите порядок и этапы проведения разборочно-сборочных работ при ремонте

        узла и их последовательность.

     3. Какие общие требования должны соблюдаться при выполнении разбо-

        рочно-сборочных работ?

     4. Какова доля разборочно-сборочных работ в общей трудоемкости ремон­

        та автомобиля?

