
Тема 3.2.5  Сборка и 
испытания агрегатов.



     Требования к сборке соединений.
1) Сборка резьбовых соединений:
- обеспечение соосности резьбовых 
деталей и отверстий под них



     Требования к сборке соединений.
1) Сборка резьбовых соединений:
- обеспечение соосности резьбовых 
деталей и отверстий под них
- соблюдение очерёдности и усилия 
затяжки









     2) Сборка прессовых соединений:
- обеспечение необходимого натяга 
(зазора)



     2) Сборка прессовых соединений:
- обеспечение необходимого натяга 
(зазора)
- подбор оборудования по необходимому 
усилию запрессовки





     3) Сборка зубчатых передач:
- обеспечение точности взаимного 
расположения валов и осей





     3) Сборка зубчатых передач:
- обеспечение точности взаимного 
расположения валов и осей
- регулировка зацепления зубьев (при 
наличии)



     3) Сборка зубчатых передач:
- обеспечение точности взаимного 
расположения валов и осей
- регулировка зацепления зубьев (при 
наличии)
- проверка правильности зацепления 
зубьев (пятно контакта)





     4) Сборка шлицевых соединений:
- обеспечение зазора или натяга по 
посадочным поверхностям





     4) Сборка шлицевых соединений:
- обеспечение зазора или натяга по 
посадочным поверхностям
- контроль биения шестерен в сборе с 
валами





     5) Сборка конусных соединений:
- обеспечение прилегания конусных 
поверхностей деталей
- обеспечение натяга





     6) Сборка шпоночных соединений
- обеспечение нормативных зазоров в 
сопряжениях призматических и сегментных 
шпоночных соединений









     6) Сборка шпоночных соединений
- обеспечение нормативных зазоров в 
сопряжениях призматических и сегментных 
шпоночных соединений
- обеспечение совмещения пазов при 
сборке





     7) Сборка подшипниковых узлов:
- обеспечение посадок колец подшипников 
(внутреннего – с натягом, наружного – с 
зазором)





     7) Сборка подшипниковых узлов:
- обеспечение посадок колец подшипников 
(внутреннего – с натягом, наружного – с 
зазором)
- прикладывание усилия запрессовки – 
только к кольцам, которые 
запрессовываются (усилие не должно 
передаваться шариками или роликами 
подшипника)







                      Сборка агрегатов.

        1) Сборка двигателя.
   Предварительно собираются:
- поршень с шатуном
- головка блока
- коленчатый вал с маховиком и 
сцеплением
- масляный и водяной насосы
  и др.







     Поршни и гильзы цилиндров комплектуют 
по размерным группам.







     Поршни и гильзы цилиндров комплектуют 
по размерным группам.
   
   Поршневые кольца подбирают к гильзам 
цилиндров по зазору в замке и к поршням 
по ширине канавки.





     Поршни и гильзы цилиндров комплектуют 
по размерным группам.
   
   Поршневые кольца подбирают к гильзам 
цилиндров по зазору в замке и к поршням 
по ширине канавки.

   Поршневые пальцы и поршни подбирают 
по размерным группам.



     Поршни и гильзы цилиндров комплектуют 
по размерным группам.
   
   Поршневые кольца подбирают к гильзам 
цилиндров по зазору в замке и к поршням 
по ширине канавки.

   Поршневые пальцы и поршни подбирают 
по размерным группам.

   Поршневые пальцы и шатуны подбирают 
по размерным группам.



     Поршневые группы подбираются 
(подгоняются) по весу.



     Поршневые группы подбираются 
(подгоняются) по весу.

   При сборке обеспечивается правильное 
положение деталей (поршней, шатунов, 
колец, крышек шатунов и коренных 
подшипников и др.)







     2) Сборка коробки передач
   Предварительно собираются узлы:
- первичный вал
- вторичный вал
- промежуточный вал
- крышка
- механизм управления



     При сборке обеспечиваются:
- требуемые боковые зазоры между 
  шестернями и синхронизаторами
- необходимые зазоры и натяги в 
  соединениях деталей
- необходимые регулировки



     3) Сборка заднего моста.

 Отдельно собирается и регулируется 
редуктор главной передачи. 
Регулируется зацепление шестерен по 
длине и глубине зуба, а также подшипники 
ведущей и ведомой шестерен.









     4) Сборка карданной передачи.
  
   При сборке обеспечивается осевой зазор 
в подшипниках крестовин; взаимное 
расположение вилок и валов.
   
   После сборки передача балансируется.







     5) Сборка рулевого механизма.

   При сборке обеспечивается:
- регулировка подшипников валов
- регулировка зацепления зубьев 
механизма







     5) Сборка рулевого механизма.

   При сборке обеспечивается:
- регулировка подшипников валов
- регулировка зацепления зубьев 
механизма

   Качество сборки оценивается по моменту 
прокручивания ведущего вала.





     Приработка и испытания агрегатов. 

   Задачи:
1) Подготовка агрегатов к восприятию 
    эксплуатационных нагрузок.
2) Выявлению возможных дефектов.
3) Проверка соответствия рабочих 
    характеристик требованиям технических 
    условий (ТУ).



     Приработка и испытания двигателей. 
1) Холодная приработка без нагрузки
2) Горячая приработка без нагрузки
3) Горячая приработка под нагрузкой
4) Снятие мощностной характеристики







     Приработка и испытания коробки передач. 
1) Проверка работы на всех передачах.
2) Лёгкость включения передач.
3) Отсутствие самовыключения передач.



     Приработка и испытания коробки передач. 
1) Проверка работы на всех передачах.
2) Лёгкость включения передач.
3) Отсутствие самовыключения передач.

   Приработку и испытания проводят на 
маслах пониженной вязкости. После 
испытания масло сливается.





     Приработка и испытания ведущих мостов. 

   Проверка на отсутствие шумов высокого 
тона.



     Приработка и испытания ведущих мостов. 

   Проверка на отсутствие шумов высокого 
тона.

   Приработка без нагрузки и под нагрузкой.





                  Сборка автомобилей.  

1) Непоточная сборка – автомобиль стоит 
на посту сборки, к которому подаются 
сборочные единицы.

2) Поточная сборка – автомобиль 
постоянно или периодически пермещается 
конвейером.





                       ТБ при сборке.   
   Сборка производится на специальных 
стендах или приспособлениях, 
обеспечивающих устойчивое положение 
изделия.



                       ТБ при сборке.   
   Сборка производится на специальных 
стендах или приспособлениях, 
обеспечивающих устойчивое положение 
изделия.
   Инструмент должен быть исправен и 
соответствовать своему назначению.



                       ТБ при сборке.   
   Сборка производится на специальных 
стендах или приспособлениях, 
обеспечивающих устойчивое положение 
изделия.
   Инструмент должен быть исправен и 
соответствовать своему назначению.
   Электрические и пневматические 
инструменты перед началом работы 
необходимо опробовать вхолостую для 
проверки их исправности.
   



                       ТБ при сборке.   
   Сборка производится на специальных 
стендах или приспособлениях, 
обеспечивающих устойчивое положение 
изделия.
   Инструмент должен быть исправен и 
соответствовать своему назначению.
   Электрические и пневматические 
инструменты перед началом работы 
необходимо опробовать вхолостую для 
проверки их исправности.
   Электропровода и пневмошланги не 
должны быть натянуты.



     Запрещается пользоваться неисправным 
оборудованием и инструментом.



     Запрещается пользоваться неисправным 
оборудованием и инструментом.

   К работе допускаются лица, прошедшие 
инструктаж по правилам и ТБ.


