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Введение

В настоящее время в России и в передовых зарубежных странах большое внимание уделяется вопросам повышения производительности во многих отраслях машиностроения. Особенно важное значение имеют вопросы увеличения доли автоматизации процессов, технического перевооружения производства с применением современных станков с программным управлением, а также повышения качества выпускаемых изделий и культуры производства. 

Решение этих вопросов дает возможность предприятиям выпускать конкурентные изделия и обеспечивать стабильный спрос на продукцию как на российском, так и на общемировом рынках. 

Применение станков с ЧПУ дает возможность значительно снижать трудоемкость выпускаемых деталей (и изделий), тем самым повышать производительность труда и сокращать себестоимость выпускаемой продукции. Также станки с программным управлением позволяют добиваться стабильности получаемых размеров, что в итоге дает повышение надежности при экплуатации самого конечного изделия.

Вышеописанные задачи стоят перед большинством предприятий российской экономики, в том числе и перед предприятием АО «ПДМ» (Пензадизельмаш).

Данное предприятие имеет специализацию по выпуску дизельных двигателей и турбокомпрессоров для парка маневровых тепловозов. 

АО «ПДМ»  входит с состав концерна АО «Трансмашхолдинг», и перед ним ставятся задачи по увеличению объемов выпускаемой продукции и повышению производительности на каждой операции и каждом рабочем месте, достижению высоких показателей качества, проектирование новых перспективных и более экономичных дизелей, модернизации уже выпущенных изделий, снижению производственных издержек, внедрению системы «Бережливое производство».

Основное направление предприятия АО «ПДМ» - это производство дизель-генераторов 1-ПДГ4Д и 1-ПДГ4А и комплектующих к ним и ЗИП.

[image: image1.jpg]



Рисунок 1 - Дизель-генераторов 1-ПДГ4А производства АО «ПДМ»

В  состав дизель-генераторов 1-ПДГ4А входит маслянный насос МШ-40, обеспечивающий циркуляцию масла по замкнутому контуру изделия.

В настоящее время перед руководством и инженерно-техническими службами предприятия стоит задача по увеличению объемов выпуска изделия в 2,5раза, практически до 2000 штук изделий МШ-40 в год.

При прохождении преддипломной практики на данном предприятии я был ознакомлен с данными задачами предприятия и участвовал в модернизации технологического процесса по изготовлению детали «Крышка» (МШ.40.003) маслянного насоса МШ-40. Основная задача ставилась по переводу изготовления детали «Крышка» с универсального оборудования на 4-х осевые горизонтальные обрабатывающие центры «Heckert HEC-800» производства компании «Starag» (Германия). 

Вопросы модернизации технологии и внедрения нового прогрессивного оборудования для изготовления «Крышки» маслянного насоса МШ-40 рассматриваются в данной выпускной квалификационной работе.

1 АНАЛИЗ ОБЪЕКТА РАЗРАБОТКИ, ПОСТАНОВКА ЗАДАЧИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ

1.1 Служебное назначение детали«Крышка» и изделия маслянный насос МШ-40

Рассмотрим деталь и ее применение в составе изделия. Для общего представления детали – изобразим ее модель с разных видов.
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Рисунок 2 – Модель детали «Крышка» масляного насоса МШ-40
«Крышка» (МШ40.003) одна из основных деталей насоса масляного шестеренного МШ-40 (насос односекционный, нереверсивный). Данный насос входит в состав системы смазки дизель-генераторов.
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Рисунок 3 – Насос масляный шестеренного типа МШ-40
Рабочими элементами насоса являются две стальные косозубые шестерни - ведомая и ведущая, размещенные в корпусе, отлитом из антифрикционного чугуна. Каждая из шестерен имеет 9 зубьев и опирается на два подшипника - бронзовые, запрессованные в чугунную крышку и внутреннюю планку.

Для передачи вращения от коленчатого вала шестерням масляного насоса хвостовик ведущей шестерни удлинен и имеет шлицы, посредством которых, а также втулки соединяется с валом привода масляного насоса.

При работе насоса масло засасывается из маслосборника рамы (масляной ванны) через масляный карман корпуса привода и попадает в полость всасывания корпуса насоса, где захватывается зубьями шестерен и нагнетается в трубопровод внешней системы дизеля. В случае превышения давления в полости нагнетания (системе смазки) 8,5 кгс/см2 клапан сообщает полость нагнетания и полость всасывания корпуса насоса, в результате чего происходит сбрасывание давления масла в системе.
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	Состав насоса:

1 — крышка; 

2 — корпус; 

3,4 — стальные косозубые шестерни; 

5 — плита; 

6 — центрирующая втулка; 

7 — соединительная муфта; 

8 — пробка; 

9 - крышка; 

10 — Стержень; 

11 — втулка; 

12 — пружина; 

13 - поршень; 

14 — клапан


Рисунок 4 – Насос масляный МШ-40 (в разрезе, принцип работы)
Корпус 2 насоса представляет собой отливку из чугуна с двумя цилиндрическими расточками для установки косозубых шестерен 3 и 4. Корпус закрыт крышкой 1 и плитой 5, в которые впрессованы бронзовые втулки подшипников, служащих опорами вращающихся шестерен. Ведущая шестерня 4 приводится во вращение соединительной муфтой 7. На корпусе привода насос центрируется с помощью втулки 6. Заданное рабочее давление поддерживается перепускным клапаном.

Деталь «Крышка» является основной несущей конструкцией для установки и закрепления перепускного клапана. При повышении давления поршень 13, сжимая пружину 12, перемещается вместе с клапаном 14 до упора в стержень 10. Когда давление превышает 0,75 МПа, перемещается один клапан. При этом открывается канал, соединяющий нагнетательную и всасывающую полости, чем обеспечивается перепуск масла.

Перепускной клапан в нижней крышке насоса отрегулирован на давление 7,5 кгс/см2. Регулировка клапана осуществляется затяжкой пружины.

Основные технические характеристики насоса МШ-40

- Номинальная частота вращения 
2500 мин-1 (при nдвиг=1000мин-1)

- Подача масла: 



55 м3/ч

- Давление нагнетания 


0,6Мпа

- Давление сброса



0,75МПа

- Габаритные размеры ВхДхШ, мм  
300х530х450

- Масса




не более 70 кг

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

При выполнении выпускной квалификационной работы (ВКР) были рассмотрены задачи, поставленные начальном в разделе проектирования, и затем решены в дальнейших разделах. Конечным результатом стало проектированый  производственный участок механической обработки детали «Крышка» масляного шестеренного насоса МШ-40.

В итоге были решены следующие задачи:

1) Рассмотрен заводской технологический процесс и  произведен критический анализ существующей технологии, определены основные недостатки в базовом  маршруте изготовления.
2) Произведен анализ технологичности конструкции, определен тип производства – среднесерийный, осуществлен выбор заготовки (заготовка – отливка) и экономическое обоснование ее применения.

3) Спроектирован маршрутный, а затем операционный технологический процесс с применением высокопроизводительного оборудования с ЧПУ – горизонтального обрабатывающего центра Heckert HEC-800.

4) Спроектирована конструкция механизированного пневматического приспособления для фрезерования на операции 015 Комплексная с ЧПУ для ОЦ

5) В научно-исследовательском разделе рассмотрены вопросы по особенностям обработки чугуна на современных станках с ЧПУ

6) Разработан план участка механического цеха по обработке детали «Крышка» масляного шестеренного насоса МШ-40.

7) Технико-экономическое обоснование потдвердило правильность выбора и целесообразность внедрения прогрессивного технологического процесса с использованием современного станка с ЧПУ.

8) Проведен анализ опасных и вредных факторов на участке механической обработки, а также рассмотрены вопросы, по проектированию защитного заземления в механическом цехе.

Поставленные в ВКР задачи выполнены, цель проекта реализована. Проект готов ко внедрению в производства на предприятии АО «ПДМ».
