Задания по производственной практике на 3 июня 2020г. 

     Выполнение работ по разборке и сборке двигателей внутреннего сгорания.
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 «Зитек-E». Демонтаж и монтаж КШМ произведите в соответствии с общим порядком разборки-сборки, с учетом особенностей.
Шатуны и крышки двигателей объемом 1,8 и 2 л изготовлены методом «излома» и имеют специальную маркировку, которая по- может установить крышки на свои места и правильно сориентировать шатуны. Стрелка на днище поршня направлена в сторону ремня привода ГРМ. Болты крепления крышек необходимо отворачивать постепенно, по половине оборота за проход. Пальцы с поршней демонтировать не следует!
Перед снятием коленчатого вала проверьте его осевой люфт с помощью индикатора или щупа. Щупом измеряют зазор между валом и правой стороной третьего подшипника.
Крышки коренных подшипников маркированы цифрами  от  1  до 5 (начиная от привода ГРМ) и стрелками, направленными в сторону привода ГРМ. К крышкам второго и четвертого  подшипников гайками закреплена пластина маслоотражателя. Крепление крышек следует ослаблять постепенно, по четверти оборота за проход,  начиная  с  крайних  крышек  и  двигаясь  к  центру. Старайтесь не ронять вкладыши подшипников. Осторожно вместе с на- парником извлеките из блока коленчатый вал так, чтобы верхние вкладыши остались в блоке в своих постелях. Установите крышки вместе с вкладышами обратно в блок, «наживив» от руки их крепления. Проверьте биение коленчатого вала. 

Внимание! Диаметр цилиндра: первой группы — 84,800 … 84,810 мм, второй группы — 84,810 … 84,820 мм, третьей груп- пы — 84,820 … 84,830 мм. Диаметр поршня: соответственно 84,770 … 84,780 мм, 84,780 … 84,790 мм, 84,790 … 84,800 мм. Мак-
симально допустимый зазор между поршнем и цилиндром — 0,01 … 0,03 мм. Максимально допустимый зазор в замках ко- лец: компрессионных — 0,3..0,5 мм, маслосъемного — 0,4 … 1,4 мм. Смещение колец относительно друг друга — 120°. Осевой люфт коленчатого вала — 0,09 … 0,26 мм. Диаметр коренных шеек — 57,98 … 58 мм. Рабочий зазор в коренных под- шипниках — 0,011 … 0,058 мм. Максимальная овальность — 0,03 мм. Рабочий зазор в шатунных подшипниках — 0,025 … 0,085 мм. Предельный зазор — 0,12 мм.
При покачивании поршня вдоль шатуна люфт не должен ощущаться.
Произведите сборку КШМ в порядке, обратном разборке. Со- прягаемые поверхности должны быть чистыми и сухими. Смажьте тонким слоем моторного масла зеркало цилиндра и поверхности трения. Для предотвращения попадания герметика внутрь глухих резьбовых соединений картера вверните в отверстия для крепления поддона 10 монтажных шпилек М6 длиной 20 мм со шлицом под отвертку. Нанесите герметик на поддон полосой диаметром 3 … 4 мм на расстоянии от края примерно 5 мм. Поместите поддон на шпильки, используя их в качестве направляющих. Заверните болты в оставшиеся шесть отверстий, выверните шпильки и установите вместо них оставшиеся болты.
моменты затягивания резьбовых соединений, н· м
Болт крепления головки цилиндров:
первый прием
15
второй прием
40
третий прием
Довернуть на 90°
Болт крепления крышки подшипника коленчатого вала:
первый прием
43
второй прием
85
Болт крепления крышки шатунного подшипника коленчатого вала:
первый прием
25
второй прием
Довернуть на 90°
Болт крепления крышки распределительного вала:
первый прием
10
второй прием
19
Болт крепления крышки головки блока
7
Болт крепления нижней секции картера  к блоку
30
Болт крепления поддона картера:
первый прием
10
второй прием
11






