    Задания по производственной практике 23 группы  на 2  июня 2020г.

     Выполнение работ по разборке и сборке двигателей внутреннего сгорания.

КРИВОШИПНО-ШАТУННЫЕ МЕХАНИЗМЫ
Правила безопасного выполнения работы. Поворачивать двигатель на стенде и снимать тяжелые детали можно только с раз- решения преподавателя. Силовой винт съемника необходимо устанавливать соосно снимаемой детали; лапки съемника должны плотно удерживать деталь.
Соблюдайте общие правила безопасного выполнения работ.      Оборудование и инструмент. Блоки цилиндров (в сборе) двигателей ВАЗ-2110, ЗМЗ-4062.10, «Зитек-Е» («Zetec-E»), ЯМЗ-238ДЕ2,
КАМАЗ-740.13-260, установленные на поворотных стендах.
Двигатель ВАЗ-2110: стандартный набор ключей; приспосо- бление для демонтажа поршневого пальца; приспособление для запрессовки поршневого пальца; фиксатор маховика; втулка для установки в цилиндры поршней; динамометрический ключ; ти-  ски; молоток; отвертка; оправка для запрессовки заглушек колен- чатого вала; съемник поршневых колец; набор щупов; штанген- циркуль.
Двигатель ЗМЗ-4062.10: стандартный набор ключей; фиксатор маховика; оправка для выпрессовывания поршневого пальца; приспособление для запрессовки поршневого пальца; резиновые втулки для установки на шатунные болты при установке поршней в цилиндры; выколотка; молоток; тиски; отвертка; динамометрический ключ; оправка для запрессовки заглушек коленчатого вала;  универсальный съемник; выталкиватель для выпрессовывания подшипника вала коробки передач из коленчатого вала; клещи для снятия стопорных колец; набор щупов; лабораторные весы.
[image: image1]Двигатель «Зитек-Е»: стандартный набор ключей; приспособление для монтажа поршневых колец; оправка для установки поршня в цилиндр; молоток; тиски; отвертка; динамометрический ключ; набор щупов; штангенциркуль; измеритель диаметра цилиндров.                           

 Двигатель КАМАЗ-740.13-260: стандартный набор ключей; монтажные болты для снятия маховика; приспособление для снятия  крышки шатуна; съемник поршневых колец; щипцы для снятия стопорных колец; оправка для установки поршня в цилиндр; динамометрический ключ; бородок; молоток; тиски; микрометр; индикаторный нутромер; штангенциркуль; поверочная плита; набор щупов.                               Последовательность выполнения работы. Повторите материал по устройству кривошипно-шатунных механизмов (КШМ). Изучите общий порядок их разборки и сборки. Перед демонтажом  деталей обратите внимание на их расположение в сборочной единице. Установите двигатель картером вверх; снимите картер, масляный насос и маслоприемник. Поверните двигатель на 90°. Отверните гайки шатунных болтов, снимите крышки шатунов и осторожно выньте поршни с шатунами. Пометьте поршни, шатуны и крышки, чтобы при сборке установить их в прежние цилиндры. Заблокируйте маховик фиксатором и отверните болты крепления маховика. Снимите маховик с коленчатого вала. Снимите сальники коленчатого вала. Снимите крышки коренных подшипников вместе с нижними вкладышами. Выньте из гнезд подшипников ко- ленчатый вал, верхние вкладыши и упорные полукольца. Зажмите в тисках один из шатунов и с помощью приспособления снимите поршневые кольца. Удалите из бобышек поршня стопорные кольца и выпрессуйте палец.
Изучите устройство деталей кривошипно-шатунных механизмов, найдите установочные метки и определите способы изготовления деталей. Осмотрите состояние трущихся поверхностей и запишите выявленные дефекты.
Соберите шатунно-поршневую группу. Установите коленчатый вал. Соедините шатуны с коленчатым валом. Сборку двигателя осуществите в порядке, обратном разборке. Цилиндры, поршни, сальники, внутреннюю сторону вкладышей, упорные полукольца перед сборкой смажьте маслом. При затягивании резьбовых соединений руководствуйтесь соответствующими рекомендациями. Затягивание креплений картера произведите в два приема крест на крест. Наведите порядок на рабочем месте.
Рекомендации по выполнению работы. Двигатель ВАЗ-2110. Переверните двигатель картером вверх и снимите датчик положения коленчатого вала, масляный картер, маслоприемник и масляный насос (рис. 1.1). Отверните гайки шатунных болтов, снимите крышки шатунов и осторожно выньте через цилиндры поршни с шатунами. Пометьте каждый поршень, шатун  и  крышку,  чтобы  при сборке установить их на прежние места.
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Внимание! Выпрессовывать шатунные болты из  шатунов не допускается.
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Закрепите маховик фиксатором, отверните болты крепления маховика и снимите шайбу болтов и маховик с коленчатого вала 
вала.
Рис. 1.1. Снятие масляного насоса:
1 — насос; 2 — прокладка; 3 — маслоприемник; 4 — прокладка картера; 5 — картер;
6 — датчик положения коленчатого вала
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Рис. 1.2. Снятие маховика:
1 — маховик; 2 — болты крепления маховика; 3 — шайба; 4 — фиксатор; стрелкой указана установочная метка
Отверните болты крышек коренных подшипников, снимите их вместе с нижними вкладышами. Снимите коленчатый вал, а затем верхние вкладыши и упорные полукольца из средней опоры. Демонтируйте заглушки масляных каналов коленчатого вала. Обратите внимание на способ их фиксации.
Используя приспособления, разберите шатунно-поршневую группу. Извлеките из поршня стопорные кольца поршневого пальца, выньте палец и отсоедините шатун от поршня. Снимите поршневые кольца.
Осмотрите детали КШМ, выявите места установки монтажных и размерных меток, определите техническое состояние КШМ.
Внимание! Диаметры цилиндров разбиты на классы (А, В, С, D, Е) от 82 до 82,05 мм с интервалом 0,01 мм. Маркировку класса клеймят на нижней плоскости блока цилиндров. Износ цилиндра между первым и остальными поясами измерения не должен превышать 0,15 мм.
Зазор между плоскостью блока цилиндров и металлической линейкой (или поверочной плитой) проверьте щупом до 1 мм. Замеры линейкой производят по диагонали, в поперечном и продольном направлениях.
Диаметры поршней разделены на классы (А, В, С, D, Е) от 81,965 мм с интервалом 0,01 мм (рис. 1.4). Расчетный зазор между поршнем и цилиндром составляет 0,025 … 0,045 мм. Допустимый износ не должен превышать 0,15 мм. Диаметр поршней измеряют в плоскости, перпендикулярной поршневому пальцу, на расстоянии 55 мм от днища.
Пальцы по диаметру делят с интервалом 0,004 мм на три класса и маркируют соответственно синей, зеленой или красной краской.
На кольцах ремонтных размеров наносят цифры «40» или
«80», что соответствует увеличению наружного диаметра на 0,4 или 0,8 мм. Зазоры проверяют щупами: между кольцами и канавкой — 0,05 мм (предельно допустимый 0,15 мм), в замке — 0,25 … 0,45 мм (предельно допустимый 1 мм).
На крышках шатунов имеются метки, соответствующие номеру цилиндра, в который должен быть установлен шатун. Шатуны делят и маркируют по диаметру отверстия втулки верхней головки и массе.
Установите коленчатый вал крайними коренными шейками на призмы и проверьте индикатором биение.
Предельный износ шеек 0,03 мм. Номинальные зазоры во вкладышах шатунных шеек  —  0,02 … 0,07  мм,  коренных  шеек — 0,026 … 0,073 мм. Толщина упорных полуколец должна обеспечивать осевой зазор коленчатого вала в пределах 0,06 … 0,26 мм (допустимый зазор 0,35 мм). Проверяют индикатором, перемещая вал отвертками.
Поверхности маховика, прилегающие к фланцу коленчатого вала и к сцеплению должны быть плоскими (допустимое отклонение 0,06 мм) и параллельными (допустимое отклонение 0,1 мм). Биение проверьте индикатором. Венец маховика не должен иметь люфта и износа зубьев.
Трещины и задиры на всех деталях КШМ не допускаются.
Соберите двигатель. Смажьте моторным маслом вкладыши и полукольца  коленчатого  вала,  а  также  поршни  и  сальники.
Для сборки шатунно-поршневой группы смажьте поршневой палец моторным маслом и вставьте в поршень с шатуном нажатием большого пальца руки. Правильно подобранный палец не должен выпадать из поршня под собственным весом. Смажьте маслом кольца и канавки поршня. Замок верхнего компрессионного коль- ца расположите под углом 30 … 45° к оси поршневого пальца; за- мок нижнего компрессионного кольца и замок маслосъемного кольца соответственно под углом 180° и под углом 90° к оси замка верхнего компрессионного кольца. Нижнее компрессионное кольцо установите выточкой вниз; если на кольце есть метка «Верх» или «ТОР», то установите кольцо этой меткой вверх (к днищу поршня). На маслосъемном кольце стык пружинного расширителя должен находиться на противоположной от замка стороне. Цифры (клейма) на шатуне и крышке при сборке должны находиться с одной стороны. В связи с тем что отверстие для пальца на поршне смещено на 2 мм, установите поршни в цилиндры так, чтобы метка «П» на поршне была направлена к передней части двигателя. Для установки поршней в цилиндры используйте специальную втулку. Соедините шатуны с шейками коленчатого вала, установите крышки. Цифры, указывающие номера цилиндров, на крышке и шатуне должны совпадать и находиться с одной стороны. Затяните шатунные болты. Установите масляный насос и масляный картер с прокладкой. Болты поддона картера затяните, начиная с центральных болтов.
Моменты затягивания резьбовых соединений, Н· м
Болт крепления крышки  коренного подшипника
100 … 110
Гайка болта шатуна
68 … 75
Болт крепления маховика
72 … 80
Стяжной  болт коленчатого вала
104 … 128
Болт крепления поддона картера
12 … 18
Болт крепления держателя заднего уплотнения
12 … 18









