1. Введение

1.1 Задачи АРП

Основные задачи развития авторемонтного производства сводятся в основном к перестройке авторемонтного производства на основании широкого использования новейших достижений в науке и технике. Такие достижения обеспечивают переход авторемонтного производства на интенсивный путь развития. Упор делается на перевооружение  авторемонтного производства (инструмент и оборудование). Интенсивный путь развития подразумевает и экономию всех видов ресурсов, а также повышение производительности труда и качество ремонта. В совершенствовании технологических процессов важнейшее значение имеет широкое внедрение ресурсосберегающих технологий. Новая технология должна обеспечить лучше использование сырья, неметаллических материалов и боле полную реализацию остаточной долговечности восстановленных деталей. Для развития авторемонтного производства необходимо осуществить комплексные мероприятия по уменьшению доли ручного труда за счет внедрения в авторемонтное производство средств механизации. Кроме того развитие организации ремонта автомобильной техники происходит за счет рациональной специализации предприятий с расширением сети укрупненных заводов по ремонту агрегатов – это должно способствовать расширению агрегатного метода ремонта подвижного состава. 

Повышение качества ремонта достигается применением современной диагностической техники и внедрением в производство робототехники и гибких технологических систем. В повышении качества эффективности капитального ремонта автотранспортных средств решающую роль играет совершенствование технологий всех видов ремонтных работ. Совершенствование технологического процесса разборки должно идти в направлении повышения качества разборки резьбовых, заклепочных и прессовых соединений.  Целесообразно перед разборкой в резьбовые соединения вводить поверхностно-активные вещества и разделяющие среды. Улучшать разборочный процесс за счет применения механизированных устройств, совершенных гайковертов и удобных разборочных стендов. Количество моечно-очистных работ может быть снижено за счет эффективных моющих растворов и высокопроизводительных устройств. Растворы должны быть эффективны по отношению к различным видам загрязнений, не оказывать вредного воздействия на детали и на рабочего. Совершенство процессов дефектации предполагают, с одной стороны внедрение средств обнаружения дефектов, а с другой – разборку и использование рационального порядка контроля, обеспечивающего надежную оценку состояния детали при наименьшем количестве проверок.

Необходимо разрабатывать и внедрять автоматизированные системы дефектации. Решающим условием дальнейшего улучшения технологии капитального ремонта следует считать совершенствование технологических процессов восстановления и, в первую очередь, базовых и основных деталей автомобиля и его агрегатов. В совершенствовании технологий восстановления 
важное значение имеет повышение и изготовление базовых деталей и основных деталей за счет внедрения в производство таких конструкций, позволяющих широко при ремонте заменять изношенные части. 

Совершенствование процессов сборки требует прежде всего улучшения моечно-очистных операций, повышения технических требований на комплектование деталей. В процессе сборки необходимо внедрять средства механизации по совершенствованию испытаний автомобилей и агрегатов после капитального ремонта. Операции должны быть направлены  на разборку и внедрение технических процессов автоматизированных испытаний, а также на ускорение  и повышение качества приработки. Одним из важнейших условий успешного развития авторемонтного производства является активное расширение связи производства с наукой. Необходимо повернуть авторемонтное производство к науке, повысить эффективность использование научно-технического потенциала, задействованного на решение проблем ремонта техники, существенного расширить внедрение вычислительной техники в производство и управление. В деле совершенствования ремонта автомобильной техники немаловажные значения имеют расширение и дальнейшее развитие фирменного ремонта т. е ремонта, осуществляемого заводами-изготовителями по разрабатываемым ими нормативно-технологическим документам и при их участии в деятельности авторемонтного предприятий. Авторемонтное производство, также как и автомобилестроение, предназначено выпускать одну и туже продукцию - автомобили и их агрегаты. Оба вида производства имеют много одноимённых и одинаковых по существу этапов работы. Однако авторемонтное производство существенно отличается от производства автомобилей. Основной причиной этих различий является неодинаковость исходного продукта, из которого в ходе производства формируется изделие. Основным исходным продуктом автомобильных заводов являются различные машиностроительные материалы, из которых получают заготовки и изготавливают детали. Исходным продуктом авторемонтного предприятия являются ранее выпущенные автомобили и их агрегаты, утратившие работоспособность – ремонтный фонд. В повышении качества и эффективности КР автотранспортных средств решающую роль играет совершенствование технологии всех видов ремонтных работ. 

Совершенствование процессов сборки требует: улучшение моечно-очистных операций, производимых непосредственно перед сборкой деталей; повышение технических требований на комплектование деталей, более широкого применения метода групповой взаимозаменяемости; установления оптимальных режимов выполнения всех видов соединения деталей. В процессе сборки необходимо более широко внедрять средства механизации и автоматизации. В условиях крупносерийного и массового производств должны получить применение работы и манипуляторы. В настоящее время имеется перспективный план капитального ремонта, где предусматривается ремонт новых видов техники, что потребует создания участков с особыми требованиями к помещениям, по условиям сборки испытания и специализации производственных корпусов. Специализация позволит более полно использовать механизацию производственных процессов, повышение качества ремонта. С этой целью 
предусмотрено строительство нового корпуса. В производственном корпусе 
предусмотрены встроенные укрытия для личного состава во время особого периода. Реконструкция котельной и строительство трансформаторной подстанции обеспечит строящееся здание теплом, технологическим паром и   электроэнергией. [Л-1,стр.23]
1.2 Задачи проекта

Задачей проекта является разработка технологического процесса разборки нажимного диска 402.1601090, разработка приспособления для разборки нажимного диска

2.Технологический раздел

2.1 Назначение, условия работы и краткая характеристика детали

Нажимной диск служит для передачи вращающего момента от маховика двигателя к коробке передач автомобиля. Диск подвергается большим тепловым и динамическим нагрузкам, возникающих при включении/выключении сцепления в результате сил трения. Нажимной диск должен обладать высокой прочностью, жесткостью. Кроме всего прочего диск должен обладать высокой способностью отводить тепло, возникающее при воздействии сил трения.

Краткая характеристика детали:

Материал – СЧ 18
Габаритные размеры, мм – Ø250х115

Масса, кг – 5
2.2 ТУ на дефектацию

2.3 ТУ на отремонтированный узел
2.3.1 Допуск плоскостности поверхности нажимного диска должен составлять 0,1 мм; допуск параллельности этой поверхности относительно общей оси – 0,1 мм.

2.3.2 Опорная вилка оттяжного рычага не должна иметь трещин и сколов. Допуск параллельности поверхности отверстий под палец вилки должен составлять 0,5 мм на длине 100 мм. 
2.3.3 Допуск перпендикулярности осей этих отверстий относительно общей оси – 0,5 мм на длине 100 мм.

2.3.4 Кожух сцепления не должен иметь трещин и погнутостей фланцев. 
2.3.5 Износ отверстий под болты крепления кожуха к маховику не должен превышать 8,12 мм, а отверстий под гайки вилок – 16,5 мм.

2.4 Сборочный чертеж

2.5 Схема техпроцесса ремонта узла с описанием

	Прием агрегата в ремонт





	Склад ремонтного фонда


	Мойка





	Подразборка агрегатов


	Мойка подразборных агрегатов




	Разборка агрегатов на детали



	Мойка и очистка деталей




	Дефектация


	Комплектование деталей

	
	Запчасти



	Сборка агрегатов



	Приработка и испытание

	
	Восстановление детали



	Склад отремонтированных агрегатов



При ремонте нажимного диска сцепления выполняются: разборка, сцепление и детали, входящие в него, следует тщательно очистить чистой ветошью; дефектация их; восстановление их; сборка узла; его испытание. В результате деффектации и сортировки деталей выясняется возможность их последующего использования в узле, определяются объем и характер восстановительных работ на АРП. От принятых на заводе организаций и технологий восстановления деталей зависят количество и экономическая эффективность ремонта. На сборку деталей подаются комплектации. Комплектование деталей выполняют комплектовочные отделения. Сборку нажимного диска сцепления производят на специализированных постах. Испытания агрегатов и узлов проводятся с целью проверки качества их сборки и соответствия выходных характеристик требованиям ТУ на ремонт, а также для обеспечения предварительной приработки подвижно-сопряженных деталей. После испытания и окраски агрегат предъявляют представителю ОТК.
Таблица 2.3
	№
	Возможный дефект

	Способ устранения

	Оборудование, оснастка

	Ремонтный размер, мм


	1


	Трещины или обломы


	Заварка, обработка, шлифование
	Выпрямитель, шлифовальный станок, круги
	-



	2

	Погнутость фланца кожуха сцепления

	Правка

	Гидравлический пресс, оправка, молоток
	-


	3

	Износ отверстий:

Болты крепления кожуха,

под гайки вилок, под палец вилки

	Заварка, механическая

обработка

	Выпрямитель  шлифовальный станок, пробка листовая

	Ø 8,12

Ø 16,5

Ø 8,2



2.6 Схема разборки узла с описанием

При разборке ведомого диска необходимо: сделать метки на кожухе, рычагах и на самом диске, чтобы сохранить балансировку при сборке. Нажимной диск кладется на стол или приспособление, сжимаются пружины, тем самым разгружая от усилий рычаги выключения сцепления, отворачиваются гайки опорных вилок рычагов выключения сцепления, снимается кожух, нажимные пружины и термоизолирующие шайбы. Расшплинтовывают и вынимают оси рычагов выключения из ушков нажимного диска. Вынимают иглы подшипников. Расшплинтовывают и вынимают оси рычагов из опорных вилок. Вынимают иглы подшипников. 






2.7 Составление перечня переходов, нормирование.

2.7.1 Перечень переходов

-установить нажимной диск в сборе с кожухом в приспособление, снять

-сжать пружины

-отвернуть гайки опорных вилок

-снять кожух сцепления

-снять пружины

-расшплинтовать оси рычагов и снять опорные вилки

2.7.2 Нормирование

- установить нажимной диск в приспособление, снять

t1 = 0,34 мин – ручной зажим

t1 = 0,22 мин – пневмозажим
[Л-15,стр.85]

- сжать пружины

t2 = 0,17 мин.
[Л-15,стр.84]
- открутить гайки опорных вилок

t3 = 0,37 мин., для 3 гаек  t3 = 1,1 мин
[Л-15,стр.71]
- снять кожух сцепления

t4 = 0,17 мин.
[Л-15,стр.84]
- снять пружины

t5 = 0,17 мин.
[Л-15,стр.84]
- расшплинтовать оси рычагов и снять опорные вилки
t6 = 0,32 мин.
[Л-15,стр.84]
Общее время:

t общ = t1 + t2 + t3 + t4 + t5 + t6 =
= 0,22+0.17+1,1+0,17+0.17+0.32= 2,15мин
Штучное время:    t шт  = t общ * к , где

К = 1,15 – коэффициент, учитывающий подготовительно-заключительное время, время на отдых и обслуживание оборудования
t шт  = 2,15 * 1,15 = 2,5 мин.

Оформляем технологическую карту.

2.8 Расчет годовой трудоемкости, числа рабочих и единиц оборудования
Расчет ведем по укрупненным показателям. Общая трудоемкость разборки узла 
t р  = 0,20 чел/ч

2.8.1 Годовая трудоемкость

Тг = N * tн * к1 * к2 * к3 * к4 (чел/ч), где

N =  15000 – производственная программа

tн = 0,05 – трудоемкость разборки узла

к1 = 1,04 [Л-1,стр.284]

к2 = 0,96 [Л-1,стр.284]

к3 = 1,02 [Л-1,стр.284]
к4   = 1 [Л-1,стр.284]
Тг = 15000 * 0,20 * 1,04 * 0,96 * 1,02 * 1 = 3055,1
2.8.2 Число рабочих
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 Принимаем Ря = 1 чел

2.8.3 Число единиц оборудования
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 Принимаем Х = 2 шт.
2.9 Оформление таблицы оборудования и оснастки
Таблица 2.4

	Оборудование,

приборы, прис-пособления, специальный инструмент.
	Модель

(тип)
	Принятое количество
	Габаритные размеры в плане, мм
	Общая зани-маемая площадь, м
[image: image7.wmf]2


	Потребляе-мая мощно-сть, кВт

	Вертикально-сверлильный станок


	3278
	1
	1100х700
	0,77
	2,5

	Слесарный верстак 
	ВС-1А
	1
	2250X1820
	4,09
	-

	Инструментальн-ый шкаф
	СИ
	1
	700х600
	0,42
	-

	Стеллаж для деталей
	СИ
	1
	1550X1000
	1,55
	-

	Ларь для отходов
	СИ
	1
	450х450
	0,2
	-

	
	
	
	ИТОГО
	7,03
	


2.10 Расчет потребной производственной площади
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Fобщ = 7,03 м2
Кп = 4.5 , коэффициент перехода от площади оборудование и оснастки к площади участка.
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Заключение

В процессе работы над проектом были определены задачи АРП и цель проекта.

Кроме того разработаны следующие вопросы:

- назначение, условия работы и краткая характеристика узла;

- ТУ на дефектацию 2-3 деталей;

- ТУ на отремонтированный узел;

- схема техпроцесса ремонта узла;

- схема разборки узла;

- перечень переходов операций и нормирование;

- расчет годовой трудоемкости, числа рабочих и единиц оборудования;

- оформлена таблица оборудования и оснастки;

- произведен расчет потребной производственной площади;

- спроектировано приспособление для разборки нажимного диска;

- выполнен силовой расчет элемента приспособления;

- составлены инструкции и дана экономическая оценка приспособления.

Подпись __________

Дата       __________
Нажимной диск в сборе





Кожух сцепления





Пружины





Оси рычагов выключения сцепления





Опорная вилка





Нажимной диск
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