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Введение

Горьковский автомобильный завод (ГАЗ) – крупнейшее предприятие российского автомобилестроения. Автозавод вступил в строй действующих 1 января 1932 года, а 29 января с конвейера сошел первый грузовик – «полуторка» ГАЗ-АА. За эти годы автозаводцы разработали более 40 базовых моделей грузовых и легковых автомобилей, а также военных и специальных автомобилей и  автобусов, сотни их модификаций и опытных конструкций. За 80 лет завод выпустил свыше 18 миллионов легковых и грузовых автомобилей.

ГАЗ сегодня занимает особое место в автомобилестроении – это единственный в России завод, который выпускает самую широкую гамму грузовых автомобилей, спецтехнику, автокомпоненты. С 2005 года Горьковский автомобильный завод входит в крупнейший автомобилестроительный холдинг «Группа ГАЗ». В составе которого – 18 автомобилестроительных предприятий в России, сбытовые и сервисные структуры.

Горьковский автомобильный завод – традиционный поставщик лучших в своем классе лёгких коммерческих автомобилей «ГАЗель» и «Соболь» для малого и среднего бизнеса, среднетоннажных грузовых автомобилей, компонентов для предприятий автопрома и различных сфер экономики.

Сегодня предприятие объединяет два дивизиона «Группы ГАЗ» - Дивизион «Легкие коммерческие и легковые автомобили» и Дивизион «Автокомпоненты».

В Дивизион «Легкие коммерческие и легковые автомобили» входят мощности ГАЗа по выпуску автомобильной техники, в Дивизион «Автокомпоненты» - заготовительные производства завода (металлургическое, кузнечное и инструментальное и прессово-рамное производства, производство арматуры, колес и рулевого управления; корпус цветного литья; завод автомобильных агрегатов; завод штампов и прессформ).

1.1 Место и время прохождения практики
Я проходил преддипломную практику на автомобильном заводе «ГАЗ» в технологическом отделе сборки в период с 20 апреля по 17 мая 2017 года.
1.2 Краткие сведения о предприятии, цехе и участке
Технологический отдел — это подразделение, отвечающее за технологические ресурсы компании. Он должен вести как упреждающую профилактическую работу, так и вовремя реагировать на происходящие события. Они работают в управленческой команде для увеличения эффективности производства и предотвращения проблем и ошибок. Технологический отдел оказывает помощь отделу сбыта в следующих вопросах:

разработка новых продуктов:

создание нового продукта;

улучшение качества продукции;

стандартизация, решение вопросов соответствия нормам безопасности и маркировки;

соответствие изделий нормативной документации;

управление системой контроля качества для.
Технологический отдел также оказывает содействие производственному отделу. Это содействие осуществляются в более широких рамках программы общего контроля. Оно заключается в следующем:

контроль качества сырья и упаковочных материалов:

работа лаборатории;

методы управления технологическими процессами:

разработка технологических процессов;

оценка и калибровка приборов для мониторинга технологического процесса;

проверка и оценка новых производственных машин;

выработка рекомендаций и контроль санитарно-гигиенического состояния предприятия;

помощь в подготовке персонала;

помощь в поиске и устранении неполадок.

Обычно технологический отдел подчинен непосредственно высшему исполнительному руководству компании.
1.3 Сведение о выпускаемой продукции
1. ГАЗ-3302 «Газель»
2. ГАЗ-3309
3. «ГАЗе́ль»
4. ГАЗ-3308 «Садко»
5. ГАЗ-3310 «Валдай»
6. ГАЗель Next
7. ГАЗон NEXT
1.4 Руководство участка
Управляющий производства спецтехники
Моисеев Е.А.

Начальник цеха сборки автомобилей

Гелашвили А.С.

Начальник участка

Скворцов А.А.

Руководитель группы

Лукоянова С.В.

1.5 Описание технологической операции, согласно заданию по дипломному проекту
Во время прохождения преддипломной практики, я освоил операцию по сборке, установке электронного блока управления двигателем на автомобиль ГАЗ-A21R32 Газель «Next» 
Установка блока управления двигателем
1. Взять 3 втулки (поз.5) из транспортной оснастки.

2. Установить втулки по месту на шпильки панели щитка передка, кроме нижней правой шпильки (сечение Г-Г).

3. Взять блок управления (поз.1) и 2 гайки (поз.6) из транспортных оснасток.

4. Установить блок управления по месту на шпильки, предварительно сориентировав отверстия корпуса блока относительно шпилек.

5 Наживить гайки на нижние шпильки на 2-3 нитки крепления резьбы.

6. Взять кронштейн (поз.2) и 2 гайки из транспортной оснастки.

7. Установить кронштейн по месту на корпус блока на 2 верхние шпильки, предварительно сориентировав отверстия кронштейна относительно шпилек

8. Наживить гайки на 2-3 нитки крепления резьбы.

9. Завернуть гайки с Мкр. От 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм).

10. Взять реле нагревателя воздуха (поз. 12) и 2 болта (поз.9) из транспортных оснасток.

11. Установить реле по месту на кронштейн, совместив отверстия корпуса реле с отверстиями приварных гаек кронштейна.

12. Наживить в совмещённые отверстия болты на 2-3 нитки крепления резьбы.

13. Завернуть болты с Мкр, От 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм).
Подключение проводов
1. Взять жгут, установленный на двигателе.

2. Произвести прокладку жгута с левой стороны от двигателя над генератором, под шлангом воздушного фильтра, под краном управления отопителем до блока управления двигателем.

3. Сориентировать колодку жгута проводов двигателя относительно нижней штырьевой колодки блока управления, при совмещении, вставить до упора.

4. Произвести перемещение фиксатора колодки жгута проводов в нижнее (закрытое) положение, до обеспечения надёжной фиксации колодки, ощущаемой тактильно.

5. Взять ответвление (жгут 12) жгута проводов 25, установленного на щитке передка.

6. Сориентировать колодку жгута 12 относительно верхней штырьевой колодки блока управления, при совмещении, вставить до упора

7. Произвести перемещение фиксатора колодки жгута 12 в нижнее (закрытое) положение, до обеспечения надёжной фиксации колодки, ощущаемой тактильно.

8. Взять 2 гайки (поз.6) из транспортной оснастки.

9. Взять 3 ответвления (жгут 12) жгута проводов 25, установленного на щитке передка.

10. Установить наконечники (белый, чёрный) по месту на выводы реле нагревателя воздуха, согласно эскиза.

11. Наживить гайки на выводы реле нагревателя воздуха на 2-3 нитки крепления резьбы.

12. Завернуть гайки с Мкр. От 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм).

13. Сориентировать ключ с замком жгута 12 относительно колодки реле нагревателя воздуха, при совмещении, вставить до срабатывания замка колодки.

14. Взять 2-х контактную колодку жгута проводов двигателя с левой стороны.

15. Сориентировать колодку жгута двигателя относительно колодки фильтра тонкой очистки топлива, при совмещении вставить до срабатывания замка колодки жгута проводов.

16. Взять колодку жгута проводов двигателя.

17. Сориентировать ключ с замком жгута проводов относительно колодки датчика массового расхода воздуха, установленного на воздушном фильтре, при совмещении,

18. Взять ответвление жгута 12 с левой стороны.

19. Установить наконечник на шпильку впускного коллектора, предварительно демонтировав гайку "Ж".
20. Завернуть гайку с Мкр. От 5 до 6 Нм (от 0,5 до 0,6 кгсм)
21. Проверить момент затяжки болта динамометрическим ключом, при завышенном моменте зятяжки, более чем на 10% максимальной величины, ослабить деталь крепления и закрепить повторно до необходимого момента затяжки, при заниженном моменте затяжки

дотянуть до необходимого момента затяжки

22. Установить защитный чехол жгута 12 на шпильку.

Крепление проводов

1. Взять 2 хомута (поз. 13) и 1 поясок (поз. 14) из транспортных оснасток.

2. Обхватить пояском жгут двигателя и зафиксировать за отверстие корпуса датчика атмосферного давления до исключения перемещения жгута.

3. Установить хомут по месту в отверстие усилителя лонжерона правого.

4. Обхватить и закрепить пояском жгут двигателя до исключения перемещения жгута.

5. Установить 2-ой хомут по месту в отверстие кронштейна АКБ.

6. Обхватить и закрепить пояском жгут двигателя до исключения перемещения жгута.

7. Обрезать концы пояска и хомутов после затяжки до длины от 5 до 10 мм.

1.6 Планировка и оснащение рабочего места
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Рисунок 1.1 – Планировка участка
1 - колонна; 2 - кузов; 3 - конвейер; 4 - тара под блок управления двигателем; 5 - тара под кронштейн; 6 - тара под втулку дистанционную; 7 - тара под реле нагревателя воздуха; 8 - тара хомут; 9 - тара хомут; 10 – тара под гайку М6; 11 - тара подболт М6-6gx14; 12 – стол сборщика; 13 – пневматический гайковерт; 
14 – ключ динамометрический. 
1.7 Описание применяемого сборочного оборудования
При установке блока управления двигателем используется следующее оборудование:
1. Пневматический гайковерт TRIM-RE ЕР4РТХ9 HR42-RE 3/8" предназначен для выполнения операции:

- затяжка гайки (поз.6) крепления блока управления (поз.1) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм);

- затяжка болтов (поз.9) крепления кронштейна (поз.2) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм);

- затяжка гаек (поз.6) крепления наконечников жгутов к реле нагревателя воздуха (поз. 12) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм);

- демонтаж и затяжка гайки “Ж” со шпильки впускного коллектора с Мкр. от 5 до 6 Нм (от 0,5 до 0,6 кгсм).
2. 12-гранная торцевая головка ф. "Garant" 63 7030 10 S=10 3/8" предназначена для выполнения операции:

- затяжка и проверка момента затяжки гайки (поз. 6) крепления блока управления (поз.1) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм);

- затяжка и проверка момента затяжки гаек (поз.6) крепления наконечников жгутов к реле нагревателя воздуха (поз. 12) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм).

3. 6-гранная головка ф. "Garant" 63 7230 8 S=8 3/8" предназначена для выполнения операции:

- затяжка и проверка момента затяжки болтов (поз.9) крепления кронштейна (поз.2) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм);

- демонтаж, затяжка и проверка момента затяжки гайки “Ж” со шпильки впускного коллектора с Мкр. от 5 до 6 Нм (от 0,5 до 0,6 кгсм).

4. Динамометрический электронный ключ ф. "GWK" 65 5020 60 3/8” предназначен для выполнения операции:

- проверка момента затяжки гайки (поз.6) крепления блока управления (поз. 1) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм);

- проверка момента затяжки болтов (поз.9) крепления кронштейна (поз.2) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм);

- проверка момента затяжки гаек (поз.6) крепления наконечников жгутов к реле нагревателя воздуха (поз. 12) с Мкр. от 5,4 до 7,8 Нм (от 0,55 до 0,8 кгсм);

- проверка момента затяжки гайки “Ж” со шпильки впускного коллектора с Мкр. от 5 до 6 Нм (от 0,5 до 0,6 кгсм).

5. Ножницы 76 3200 по кат. Ф. "Hoffmann" предназначены для выполнения операции:

- для подрезки поясков (поз. 14).

6. Линейка 150 ГОСТ 427-75 предназначена для выполнения операции:

- контроля размера концов пояска и хомутов от 5 до 10 мм.

	 


1.8 Методы контроля на выполняемой операции и применяемый                         измерительный инструмент
Контроль момента затяжки резьбовых соединений при сборке деталей кузова осуществляется при помощи динамометрического ключа и визуального контроля.

Способы контроля: контроль за сборкой составных частей, в соответствии с требованиями технологической и конструкторской документацией, осуществляется при помощи динамометрического электронного ключа ф. "GWK" 65 5020_60 3/8".
1.9 Описание, назначение и конструкция ЭБУ и его работа
Электронный блок управления является составным звеном бортовой сети автомобиля, он ведет постоянный обмен данными с другими компонентами системы: антиблокировочной системой, автоматической коробкой передач, системами стабилизации и безопасности автомобиля, круиз-контролем, климат-контролем.

Но даже самые качественные ЭБУ подвержены поломкам и часто нуждаются в срочном ремонте.
ЭБУ использует сигналы, посылаемые датчиками, установленными на силовом агрегате, для корректирования состава и количества горючего, поступающего в двигатель. В процессе его деятельности происходит установка режима работы мотора и точная дозировка топливных смесей.

В результате функционирования контроллера работа двигателя устойчива как на холодную, так и после прогрева. Запуск мотора невозможен, если имеется поломка в ЭБУ либо отсутствуют его управляющие сигналы.

1.10 Анализ причин брака
Основной причиной брака является отклонение детали от конструкторской документации; отклонение детали от эталона образца. Если деталь не соответствует эталону, то ее бракуют.
1.11 Предложения по усовершенствованию технического процесса
Предлагаю в качестве усовершенствования процесса установки блока управления двигателем автомобиля ГA3-A21R32 «ГАЗель-Next»:

- на операциях №005-010 при затяжке гаек и болтов применять пневматический гайковерт TRIM-RE ЕР4РТХ9 HR42-RE 3/8" взамен ключа-трещоточного ф. Elolex 3/8". В результате чего сократится время выполнения операции.

В результате всех перечисленных усовершенствований сумма штучного времени сократиться.

