Задание к контрольной работе по дисциплине

«ДИАГНОСТИКА ОБЪЕКТОВ И СИСТЕМ СЕРВИСА»
Тема: «Дефектация деталей машин и аппаратов, составление 
дефектной ведомости»

ВВЕДЕНИЕ
Дефект – это каждое несоответствие продукции требованиям, установленным нормативной документацией. Дефекты подразделяют на явные (поверхностные) – обнаруживают визуально и скрытые (внутренние и поверхностные) – с помощью специальных методов и средств.
В зависимости от возможного влияния на рабочие характеристики детали, выявленные дефекты могут быть критическими, значительными и малозначительными. При классификации учитывают характер, размеры, место расположения дефекта на детали, особенности деталей и изделий, их назначение, условия эксплуатации.
Критическим называют дефект, при наличии которого использование продукции по назначению невозможно ввиду несоответствия требованиям безопасности или надёжности; значительным – дефект, который существенно влияет на использование продукции по назначению и (или) на её долговечность, но не является критическим; малозначительным – дефект, не оказывающий никакого влияния.
По происхождению дефекты подразделяют на производственные, возникающие при изготовлении деталей, и эксплуатационные.
Средствами контроля и измерений являются: линейки, щупы, штангенинструменты (штангенциркули, штангенглубиномеры, штангенрейсмусы, штангензубомеры и другие), микрометрические инструменты (микрометры, микрометрические глубиномеры и нутрометры-штихмасы), индикаторы часового типа, рамные и брусковые уровни, поверочные плиты и угольники, различного рода оптические приборы (измерительные микроскопы, длинномеры и другие).
Скрытые дефекты выявляют методами неразрушающего контроля, который позволяет проверить качество деталей, не нарушая их пригодности к использованию по назначению. Существующие средства неразрушающего контроля предназначены для выявления дефектов, оценки структуры материала, контроля геометрических параметров, оценки физико-химических свойств материала деталей.
Методы неразрушающего контроля подразделяют на оптические, капиллярные (люминесцентный и цветной), ультразвуковые, радиационные, электрические, магнитные; электромагнитные и другие.
В процессе разборки оборудования проводится трёхступенчатая дефектация (предварительная, поузловая и подетальная), завершающаяся оформлением дефектной ведомости и составлением схем и эскизов дефектных деталей.
1. ЦЕЛЬ РАБОТЫ

Изучение устройства машины или аппарата и структуры дефектной ведомости. Составление дефектной ведомости на ремонт оборудования.
2. Содержание работы

1. Ознакомиться с устройством и принципом действия машины (например, компрессор) или аппарата (теплообменник). Выявить основные узлы и детали. 
2. Указать основные причины нарушения работы машины или аппарата и вероятных причин их возникновения.
3. Выполнить дефектацию основных деталей машины или аппарата. Дефекты внести в дефектную ведомость.

4. Изучить структуру дефектной ведомости и заполнить все статьи. Для заполнения дефектной ведомости выбрать 6-8 существенных деталей машины или аппарата.
3. ТЕОРЕТИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ
Разборка машин и аппаратов. При разборке различают следующие виды изделий: детали, сборочные единицы и комплексы. Деталь – это изделие, изготовленное без применения сборочных операций. Сборочная единица – это изделие, составные части которого подлежат соединению между собой сборочными операциями. Комплекс (агрегат) представляет собой два и более специфицированных изделия, не соединённых сборочными операциями, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций.
Ремонт оборудования проводится в следующей последовательности: разборка машины или аппарата на сборочные единицы и детали; очистка и мойка сборочных единиц и деталей; контроль, дефектация и сортировка деталей; восстановление изношенных или замена дефектных сборочных единиц и деталей; сборка машины или аппарата; обкатка и испытание.

При разборке машин взаимное положение деталей, не имеющих контрольных шрифтов, фиксируют нанесением рисок, кернением или нанесением полос краской. Это позволяет при последующей сборке установить сопряжённые детали в первоначальное положение, соответствующее их взаимной приработке, и устранить пригоночные операции.

После разборки детали промываются. Перед промывкой детали очищают от нагара, грязи и масла. Нагар можно удалить двумя способами: механически – скребками, шаберами или стальными щётками; химическим – погружением детали в ванну со специальными растворами. Одним из эффективных химических способов промывки является промывка в керосине, процесс проводят, как правило, в два этапа (в двух ящиках) предварительная очистка и окончательная.

Детали с неподвижными посадками необходимо разъединять с помощью специальных съёмников, прессов. При помощи съёмников проводится разборка шпоночных, шлицевых, конусных соединений, а также съём муфт, зубчатых колёс, шарикоподшипников, втулок, шкивов и т.д. Съёмники могут быть универсальными или специальными – для снятия деталей определённого класса. Для запрессовки деталей применяются ручные винтовые, рычажно-реечные и гидравлические прессы.

Для разборки резьбовых соединений в труднодоступных местах используют накидные и торцевые ключи. Для аппаратов высокого давления разборка резьбовых соединений составляет значительную часть трудозатрат на ремонт. Для их разборки применяют гидравлические гайковёрты. Для завёртывания шпилек в труднодоступных местах применяют приспособления, состоящие из гайки и болта.

Дефектация деталей. В процессе разборки оборудования проводится трёхступенчатая дефектация, завершающаяся заполнением дефектной ведомости и составлением схем и эскизов дефектных деталей. Предварительная дефектация осуществляется перед остановкой оборудования на ремонт. При разборке проводится поузловая, а затем подетальная дефектация. Цель предварительной дефектации – выяснение наиболее вероятных мест нарушения правильности сопряжения сборочных единиц и деталей между собой. При этом анализируются записи в ремонтных журналах и ремонтных картах. При предварительной дефектации проводится наблюдение за фактическими функциональными показателями работоспособности машин или аппарата, проверка температуры нагрева узлов трения, проверка вибраций, ударов, характера стуков и тому подобное. При узловой дефектации выявляются отклонения узлов от заданного взаимоположения. При подетальной дефектации определяется возможность повторного использования деталей и характер требуемого ремонта. Проводится сортировка деталей на следующие группы: имеющие износ в пределах допуска и годные для повторного использования без ремонта; имеющие износ выше допуска, но пригодные для ремонта; имеющие износ выше допуска и непригодные к ремонту.

Для определения состояния деталей применяют внешний осмотр и неразрушающие методы контроля. 

Неразрушающий контроль – это контроль надёжности и свойств и параметров объекта или отдельных его элементов, который не требует выведения технического средства из работы либо его демонтажа.
Неразрушающий контроль в зависимости от физических явлений, положенных в его основу, подразделяется на виды:
1) магнитный – основан на анализе взаимодействия магнитного поля с контролируемым объектом;

2) электрический – основан на регистрации параметров электрического поля, взаимодействующего с объектом контроля или возникающего в объекте контроля в результате внешнего взаимодействия;

3) вихретоковый – основан на анализе взаимодействия электромагнитного поля вихревого преобразователя с электромагнитным полем вихревых токов, наводимых в контролируемом объекте;

4) акустический – основан на регистрации параметров упругих волн, возбуждаемых и (или) возникающих в контролируемом объекте. При использовании упругих волн диапазона частот выше 20кГц используется понятие ультразвукового контроля;
5) радиационный – основан на регистрации и анализе проникающего ионизирующего излучения после взаимодействия с объектом контроля;

6) тепловой – основан на регистрации изменений тепловых или температурных полей объектов контроля, вызванных дефектами;

7) радиоволновой – основан на регистрации изменений параметров электромагнитных волн радиодиапазона, взаимодействующих с контролируемым объектом;
8) визуально-оптический – основан на регистрации параметров оптического излучения, взаимодействующего с контролируемым объектом;
9) проникающими веществами – основан на проникновении веществ в полости дефектов контролируемого объекта. Контроль невидимых или слабо видимых глазом дефектов называется капиллярный, а контроль сквозных дефектов – течеискание.
Капиллярный метод контроля подразумевает проникновение индикаторных жидкостей по капиллярам в полости поверхностных и сквозных несплошностей материала объектов и регистрации образующихся индикаторных следов визуальным способом или с помощью преобразователя.
В результате внешнего осмотра выявляются видимые дефекты деталей: наружные трещины, изгибы, задиры, износ антифрикционного слоя, срыв резьбы, коррозия и прочее. Осмотр завершается обмером с помощью измерительного инструмента. Мелкие трещины выявляются методом цветной или люминесцентной дефектоскопии. Другие методы используются в случае, когда при внешнем осмотре возникают подозрения наличия скрытого дефекта и если эта проверка предусмотрена правилами ремонта.
Наиболее распространённым методом неразрушающего контроля является магнитопорошковая дефектоскопия – метод основан на регистрации полей рассеяния над дефектами с использованием в качестве индикатора ферримагнитного порошка или магнитной суспензии.
После проведения подетальной дефектации составляется дефектная ведомость. В дефектной ведомости отмечается характер повреждения или износа деталей, объём необходимого ремонта с указанием вновь изготавливаемых деталей; указываются все работы, связанные с капитальным ремонтом (разборка, транспортировка, промывка и так далее), и работы, которыми заканчивается ремонт (подготовка, шабровка, сборка, проверка на прочность). Карты на дефектацию и ремонт являются одним из основных технических документов для ремонта. В них излагаются указания по дефектации деталей. Карты располагаются в порядке возрастания нумерации сборочных единиц и деталей или по конструктивной последовательности расположения сборочных единиц.

Сборка оборудования. Сборка любого узла ведётся в определённой последовательности. Сложность сборки заключается не столько в соблюдении этой последовательности, сколько в контроле взаимного положения деталей. Работоспособность каждого узла определяется качеством сборки, то есть степенью контроля взаимного положения деталей (соблюдение зазоров, посадок, перпендикулярности и параллельности осей). Необходимость выполнения пригоночных и контрольных операций при сборке приводит к тому, что трудозатраты на эту операцию составляют для некоторых машин 50 % общих затрат на ремонт.

Подшипники скольжения, состоящие из двух половинок (вкладышей), при сборке пришабривают к шейкам вала и после сборки подшипниковых узлов проверяют на лёгкость вращения. При сборке подшипников качения необходимо следить за тем, чтобы неподвижное кольцо имело возможность самоустанавливаться для компенсации температурных удлинений. При запрессовке подшипников качения часто необходим нагрев их в масляной ванне до температуры 80-100 °C.

Роликовые конические, шариковые радиально-упорные и другие подшипники собираются так, чтобы их можно было регулировать. Собранные подшипники должны легко вращаться от руки и при рабочей частоте вращения издавать лёгкий равномерный шум.

В случае сборки валов выполняются следующие операции: валы располагают по установочным размерам и отметкам, затем проверяют горизонтальность или вертикальность положения валов, их параллельность, взаимную перпендикулярность или соосность. Биение валов после их центровки не должно превышать для машин среднего класса 0,01-0,02 мм.

Сборка зубчатых передач включает проверку взаимного положения валов, насадку и закрепление колёс, обеспечение зазоров.

Сборка ремённых передач сводится к их навешиванию, установке, проверке и правке взаимного положения подшипников, валов и осей.

При сборке соединения с клиновой шпонкой добиваются, чтобы дно шпоночной канавки имело уклон, соответствующий уклону шпонки.

При сборке подвижных и неподвижных шлицевых соединений осуществляется контроль на «биение» и «качку» под действием создаваемого вручную крутящего момента. Не допускаются местные перекосы и заклинивание сопрягаемых деталей. Перед запрессовкой самоподвижных манжет в крышку или корпус подшипников во избежание повреждение, снимают пружины. Для того чтобы при надевании на вал, не имеющий фаски на уступе, не повредить манжету, применяют конусную оправку.
4. ОПИСАНИЕ ОБЪЕКТА ИССЛЕДОВАНИЯ

Для дефектации предлагается машина или аппарат несложной конструкции. Определив объект исследования, необходимо приступить к описанию устройства и принципа его действия. Следует обратить внимание на материалы, из которых изготовлены его узлы и детали, на их сопряжение, взаимное положение друг относительно друга и функциональную связь, соединение валов, подшипников, зубчатых передач, манжет и т.д.; на неразъёмные соединения, резьбовые и шпоночное соединение.
Выявленные дефекты занести в дефектную ведомость и дать исчерпывающую характеристику всех дефектов.

Описать мероприятия по устранению дефектов. Назначить материалы, их количество для устранения дефектов.

Установить разряд работы и исполнителя. Оформить дефектную ведомость.
5. СТРУКТУРА КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ
Контрольная работа должна содержать указания о целях работы, эскиз исследуемой машины или аппарата со спецификацией всех деталей или узлов; признаки нарушения работы машины (аппарата) с указанием вероятных причин их возникновения (табл.1); наименование деталей, которые подвергались дефектации и их краткая техническая характеристика; дефектную ведомость (рис. 1) с внесёнными в неё результатами дефектации.

Таблица 1 - Признаки нарушения работы машины (аппарата) 

	Признаки нарушения работы ТА
	Вероятные причины


6. ЗАДАНИЕ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ

Номер варианта по списку в журнале

	№

вар
	Наименование объекта исследования

	1
	Теплообменник кожухотрубный с неподвижной трубной решеткой

	2
	Теплообменник пластинчатый

	3
	Теплообменник кожухотрубный с плавающей головкой

	4
	Газосепаратор сетчатый

	5
	Циклонный пылеуловитель

	6
	Насос центробежный

	7
	Насос поршневой

	8
	Абсорбер насадочный

	9
	Абсорбер тарельчатый

	10
	Колонна ректификационная насадочная

	11
	Колонна ректификационная тарельчатая
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	                                                           Рис. 1. Дефектная ведомость


Контрольные вопросы

1. Виды дефектов исследуемых узлов и деталей.
2. Методы выявления дефектов.
3. Методы устранения дефектов деталей и узлов.
4. Типы материалов для устранения дефектов.
5. Назначение исполнителя работ по устранению дефектов.
6. Составление дефектной ведомости на заводах и предприятиях.

7. Назначение дефектной ведомости.
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