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Предприятие АМО ЗИЛ
Акционерное московское общество «Завод имени И.А. Лихачева» (АМО «ЗИЛ»), основанное 2 августа 1916 года, является старейшим предприятием автомобильной отрасли России.

Сейчас АМО ЗИЛ - крупнейший производитель грузовых автомобилей на территории РФ. Завод предлагает более 120 моделей, модификаций и комплектаций автомобилей грузоподъемностью от 2,5 до 10 тонн, а также седельных тягачей полной массой до 30 тонн. Освоено производство цельнометаллических фургонов и автобусов на базе "Бычка" ЗИЛ-5301. 
Совместно с заводами специального оборудования созданы модификации строительной, дорожной и другой специальной техники. АМО ЗИЛ является единственным в стране производителем легковых автомобилей представительского класса.

Прессовый корпус

Прессовый корпус является крупным подразделением завода. Производственная площадь его составляет 35 тыс. кв. метров.

В состав корпуса входят цеха:

1. рамный цех;

2. «Цех холодной штамповки»;

3. «Цех штамповки и сборки оперения»;

4. заготовительный цех;

Цех штамповки и сборки оперения, в котором изготавливается деталь, описываемая далее, оснащен прессовым оборудованием производства СССР (Воронежский завод тяжелого машиностроения - ТМП, ЗИС/ЗИЛ), ГДР (Pels, ERFURT, Schuler, Spiertz) и Японии (IHI). Здесь установлены прессы одиночного и двойного действия, пневматические и механические, отличающиеся рабочим усилием и количеством постов управления. В ЦШиСО изготавливаются штампованные детали кузова и другие конструкционные элементы автомобилей ЗИЛ.

Для перемещения грузов по пролетам цеха используются мостовые краны 9мт. Готовая продукция транспортируется кранами, а далее погрузчиками до склада или другого пролета/цеха. Для перемещения грузов между пролетами также используются межпролетные тележки.
Деталь ЗИЛ-4331-1203165-30.

Штампованная деталь ЗИЛ-4331-1203165-30 – опора кронштейна глушителя выхлопа (см. чертеж) для модели ЗИЛ-4331. Изготавливается из металлической ленты ОМ-2 ГОСТ 503-71, которая режется на полосы 1540/5 размером 3х75х254. 

Материал ленты - сталь 08КП ГОСТ 1050-74.

При установке деталь приваривается к раме грузового автомобиля.
Эскиз детали ЗИЛ-4331-1203165-30
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Транспортировка

Для транспортировки полосы из пролетов №62/67 заготовительного цеха до места изготовления детали (5 пролет) используется мостовой кран, подающий ее на межпролетную тележку. Далее с межпролетной тележки полоса транспортируется мостовым краном 9МТ-25734 в стоечной таре непосредственно к оборудованию.
После штамповки готовые детали транспортируются мостовым краном 9мт-18348 в ящичной таре общей массой 2т. Далее подается на склад штамповок электропогрузчиком грузоподъемностью 2т.

Штамповка

Штамповка детали  включает в себя несколько этапов:

1. вырезание двут технологических пазов;

2. пробивка фигурного отверстия диаметром 21х36 мм;

3. пробивка отверстия диаметром 11 мм;

4. отрезка заготовки по шагу 250 мм;

5. формовка детали в размеры: 19; 30; 52; R-135 мм.

Штамповка детали ЗИЛ-4331-1203165-30 производится на пневматическом прессе одиночного действия КА 2036 (Воронежский завод) с рабочим усилием 400 т. с. Используется штамп 49ш-128 последовательного типа (уровень подачи – 340 мм)

В конструкции штампа присутствуют две маркетные шпильки диаметром 20х365 мм, служащие для фиксации детали во время штамповки.

При установке штампа на пресс КА 2036 применяют приходные плиты:

 
верхняя плита 60х720х740;

нижняя плита 80х770х800.

Деталь удаляется механизмом штампа. Отходы удаляются по направляющим штампа и ручным шибером.

Отход 4-250 мм удаляется из штампа крюком С-8400 г/з.

Контроль
При изготовлении для контроля параметров детали применяется штангенциркуль ШЦ-Т-0-125-0,1 ГОСТ 166-80.

После изготовления проверяется:


внешний вид детали - визуально;


размеры при помощи указанного ранее штангенциркуля по чертежу: диаметр 21х36; диаметр 11; 19; 30; 52; R-135 мм.

Вывод

В результате пройденной мной технологической практики на АМО «ЗИЛ», я ознакомился с серийным производством и собрал комплект чертежей и документов на технологический процесс механической обработки опоры кронштейна глушителя выхлопа, а также ознакомился в цехе ЦШиСО с участком, где производится данная деталь.

МГАУ 2005 год.

