1. Введение

1.1 Задачи АРП

  Рост автомобилизации страны ставит перед автомобильным транспортом ряд задач, главной из которых является совершенствование организации и технологии технического обслуживания и ремонта автомобилей для повышения качества их работы, сокращения простоев в ремонте, материальных и трудовых затрат на их содержание. Известно, что затраты на техническое обслуживание и ремонт автомобиля превышают стоимость их производства, а кроме того, в связи с ростом автомобильного парка предполагается, что в ближайшее время значительная часть трудоспособного населения страны будет использоваться в сфере эксплуатации автомобильного транспорта. В связи с этим одной из задач научно-технического прогресса является снижение трудовых и материальных затрат на техническое обслуживание и ремонт автомобилей при одновременном повышении надёжности подвижного состава, что достигается совершенствованием организации производства, производственно-технической базы автотранспортных предприятий, повышением уровня автоматизации и механизации производства, совершенствованием методов управления производством, применением прогрессивных методов вождения автомобилей и другими мероприятиями. 

Совершенствование производственно-технической базы осуществляется путём строительства новых автотранспортных предприятий, концентрации и специализации производства, укрупнения автотранспортных предприятий в производственные объединения, автокомбинаты и расширение сети баз централизованного технического обслуживания автомобиля.

Укрупнение автомобильного транспорта позволяет экономить до 50%  капиталовложений в производственную базу, широко применять механизацию и автоматизацию производственных процессов, сокращать сроки выполнения работ, повышать их качество и производительность труда.         

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. [Л-1, стр.12]
1.2 Задачи проекта

Цель курсового проекта является – разработать технологию процесса ремонта картера механизма рулевого управления автомобиля ГАЗ-24. Выбрать наиболее экономичный и долговечный способ восстановления. Так же целью курсового проекта является разработка приспособления для расточки отверстий под подшипники .
2. Технологический раздел

2.1 Характеристика детали и условий её работы
Картер рулевого механизма необходим для размещения деталей рулевого механизма ( подшипники, ролик, червяк, сальник ). Картер воспринимает на себя ударные нагрузки  и изгибающие моменты, передающиеся от рулевых тяг и рулевой сошки. Картер подвергается воздействию внешней среды, коррозии и тепловым нагрузкам. Конструкция картера должна обеспечивать прочность, жесткость, чтобы препятствовать всем этим воздействиям.
Характеристика детали:

Материал – АЛ4 ГОСТ 7705-86

Габаритные размеры, мм – 325х120х115
Масса, кг – 4,8
2.2 ТУ на дефектацию детали
Таблица 2.2.1

	См. ремонтный чертеж
	Деталь:            

                           Картер рулевого механизма 


	
	№ детали :


          24-3401015



	
	Материал:

АЛ4 ГОСТ 7705-86


	Твёрдость:

HRC 140, не более

	Обозначение

            по эскизу
	Наименование

дефектов


	Способы установления дефекта 

и измерительные ииструменты
	Размер, мм
	  Заключение

	
	
	
	Номинальный


	Допустимый без

ремонта
	Допустимый  для

ремонта
	

	1


	Трещины или обломы


	осмотр


	-


	-


	-


	Браковать



	2


	Износ втулок под вал сошки


	Пробка листовая

	Ø32+0,027
	32,04

	 -

	 Заменить втулку

	3


	Износ отверстий под подшипники:

верхний

нижний


	Пробка листовая

Ø49±0,174

Ø58±0,057
	49,27

58,08
	-

-
	-

 -


	 Постановка втулки с последующей обработкой

	4

	Износ резьбы
М8-5Н6Н

К1/2 ГОСТ 6111-52


	
	-
	-

	-


	 Постановка резьбовой вставки, заварка с нарезанием новой резьбы


2.3 ТУ на отремонтированную деталь

2.3.1 Допуск соосности отверстий под подшипники относительно их общей оси 0,02 мм в радиусном выражении.
2.3.2 Допуск перпендикулярности поверхностей отверстий под подшипники относительно общей оси отверстий 0,05 мм на длине 35 мм.
2.3.3 Шероховатость поверхностей отверстий не должна быть более Ra 0,63 мкм по ГОСТ 2789-73

2.3.4 Втулки не должны выступать над поверхностями картера и должны быть застопорены.
2.4 Ремонтный чертеж детали
2.5 Способы устранения дефектов

2.5.1  Трещины в картере (как и пробоины) являются их браковычными признаками. Однако допускается устранение пробоин постановкой заплат, а трещин - заваркой и заделкой синтетическими материалами с последующей постановкой усиливающих деталей. [Л-8, стр.96]
2.5.2 Износ отверстий под подшипники могут ремонтироваться либо вибродуговой или электроэррозионной наплавкой с последующим шлифованием двух отверстий в линию, либо постановкой ремонтной втулки, с также последующей обработкой двух отверстий. [Л-8,стр.96-97]
2.5.3 Износ резьбы ремонтируют заваркой. После чего высверливают новое отверстие под резьбу, и нарезают ее того же диаметра. Также дефект исправляют постановкой ремонтной резьбовой вставки. [Л-8,стр.85]
2.6 Экономическое обоснование выбранного способа
Экономическое обоснование выбранного способа восстановления детали на проводим, т.к. применяем для каждого дефекта только один способ его восстановления.

2.7 Схемы устранения дефектов
Таблица 2.7.1

	№


	Дефект
	Способ устранения
	№ опера-ции
	Наименование и содержание операции
	Устано-

вочная база

	1 схема

	1

	Износ отверстий во втулках под вал сошки


	Замена втулки
	05

10

15

20

25

30

35


	токарная

свертывание

втулки;

снятие фаски;

подготовка

ремонтируемого

отверстия под свертную втулку;

растачивание

отверстия;

установка втулки

в ремонтируемое

отверстие;

раскатка втулки;
расточка отверстия
	Внутренняя

цилинд-рическая поверхность

	2 схема

	2
	Износ отверстий под подшипники вала
	Постановка втулки с последующей расточкой
	05

10

15

20

25

30

35


	токарная

свертывание

втулки;

снятие фаски;

подготовка

ремонтируемого

отверстия под свертную втулку;

растачивание

отверстия;

установка втулки

в ремонтируемое

отверстие;

раскатка втулки;
расточка отверстия
	Внутренняя

цилинд-рическая поверхность


	3 схема

	3
	Износ резьбы
	постановка резьбовой втулки
	05

10

15


	сверлильная

рассверливание отверстия под резьбу

слесарная

постановка втулки 

прогнать резьбу
	Внутренняя

цилинд-рическая поверхность


2.8 План технологических операций
Таблица 2.8.1
	№ №
	Наименование и содержание операции
	Установочная база
	Оборудование
	Приспособление
	Инструмент

	
	
	
	
	
	рабочий
	измерительный

	10
	токарная

Свертывание втулок 
	внутренняя цилиндрическая поверхность
	токарно-винторезный станок модели 163
	спецприспособление
	-
	Нутромер индикаторный 75-100  ГОСТ 7552-81

	15
	Снятие фасок с торцов втулок для отверстий
	
	токарно-винторезный станок модели 163
	поводковый патрон с поводком
	Проходной резец с пластинкой Р-18
	

	20

	Растачивание отв-ерстий под втулку

	
	токарно-винторезный станок модели 163
	поводковый патрон с поводком


	проходной резец с пластинкой Р-18
	

	25


	Уст-ка втулки в

отверстие
	
	То же


	Пиноль задней бабки
	оправка
	

	
	
	
	То же
	Раскатник


	ролики
	

	30


	Раскатка втулки

под отверстие

	
	
	
	
	

	
	
	
	То же
	Патрон 3-х кулачковый
	резец
	

	35
	Расточка отверстия

	
	
	
	
	

	40
	Рассверливание отверстий под резьбу 
	внутренняя цилиндрическая поверхность
	Вертикально-сверлильный станок 3278
	Патрон 3-х кулачковый
	Сверло
	Нутромер индикаторный 75-100  
ГОСТ 7552-81

	45
	Постановка резьбовой втулки

	
	токарно-винторезный станок модели 163
	Пиноль задней бабки
	оправка
	

	35
	Нарезание резьбы

	
	Вертикально-сверлильный станок 3278
	Патрон 3-х кулачковый 
	метчик
	


2.9 Нормирование
Содержание операции:

-установить, снять деталь

-расточить отверстия под подшипник
Режущий инструмент - проходной резец с пластинкой Р-18
Измерительный инструмент - нутромер индикаторный 75-100  ГОСТ7552-81
Число деталей в партии:
q = N * n * Kp / Дрг * c , где [Л-7,стр.342]
N = 40000 – годовая программа;

n = 1 – чило одноименных деталей;

Kp = 0,55 – коэффициент ремонта;

Дрг = 252 дн. – число рабочих дней в году на АРЗ;

С =2 – число рабочих смен.

q = 40000 * 1 * 0,55 / 252 * 2 = 44 шт.

расчётная длинна обработки:
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2…6, величина подвода врезания и перебега инструмента; 
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значение подачи:
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уточнение оборотов шпинделя по паспорту станка:
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 уточнение скорости резания по принятому числу оборотов:
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Определим норму времени по формуле:
Tн = Tо+Tву+Tвп+Tвз+Tдоп+Tпз/q (мин) [Л-7,стр.346]
Основное время:
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Вспомогательное время:
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Оперативное время:
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Дополнительное время:
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К=6…9, коэфф. учитывающий отношение доп. времени к оперативному.
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Штучное время:
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Подготовительно-заключительное время: 
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Техническая норма времени:
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Оформляем технологическую карту.

2.10 Расчет годовой трудоемкости, явочного числа рабочих и единиц оборудования

2.10.1 Годовая трудоемкость
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t=18/60 = 0,3 , трудоемкость на единицу продукции;

n=1, число одноименных деталей в изделии;

N=40000, годовая программа;
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2.10.2 Явочное число рабочих
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Принимаем Ря=3чел.

2.10.3 Число единиц оборудования
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Принимаем Хо = 3 шт.

2.11 Оформление таблицы оборудования и оснастки

Таблица 2.11.1

	Оборудование,

приборы, прис-пособления, специальный инструмент.
	Модель

(тип)
	Принятое количество
	Габаритные размеры в плане, мм
	Общая зани-маемая площадь, м
[image: image29.wmf]2


	Потребляе-мая мощно-сть, кВт

	Токарно-винторезный станок
	163
	3
	1500X1300
	5,85
	3,87

	Вертикально-сверлильный станок


	3278
	3
	1100х700
	2,31
	2,5

	Слесарный верстак 
	ВС-1А
	3
	2250X1820
	12,27
	-

	Инструментальн-ый шкаф
	СИ
	3
	700х600
	1,26
	-

	Стеллаж для деталей
	СИ
	3
	1550X1000
	4,65
	-

	Ларь для отходов
	СИ
	1
	450х450
	0,2
	-

	
	
	
	ИТОГО
	26,54
	


2.12 Расчет потребной производственной площади
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Fобщ = 26,54 м2
Кп = 4.5 , коэффициент перехода от площади оборудование и оснастки к площади участка.
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