Technik mechanik

Przykladowe rozwigzanie zadania egzaminacyjnego z informatora

Rozwiazanie zadania obejmuje:

opracowanie propozycji rozwigzania konstrukcyjnego dla wpustu przenoszacego naped z watu

na koto zgbate w zespole przektadni zgbatej na podstawie dokumentacji technicznej,

opracowanie projektu realizacji prac zwiazanych z wytworzeniem zespotu przektadni zgbatej

w zaktadzie mechanicznym o okreslonych warunkach organizacyjnych i technicznych na
podstawie dokumentacji technicznej.

Projekt realizacji

prac powinien
zawierac:

Przyklad rozwiazania

1. Propozycja rozwiazania konstrukcyjnego potaczenia wpustowego dla wpustu przenoszacego

1.1

Zgodnie z rysunkami konstrukcyjnymi (zestawieniowym, Rys.1

i wykonawczym, Rys.2 ) dla srednicy watu w miejscu osadzenia kota
zebatego, nalezy zastosowac potaczenie za pomoca wpustu
pryzmatycznego, odmiany A (zaokraglony pelny). Jako materiat do
wykonania wpustu, przyja¢ stal konstrukcyjna niestopowa ogoélnego
przeznaczenia, np. gatunku St4 (Zatacznik 4), o wymiarach (bxh) 14x9 mm,
zgodnie z norma PN-70/M-85005 (Zatacznik 3).

1.2

a) Dla przyjetego materiatu obliczy¢ dtugos¢ obliczeniowa wpustu zgodnie
z charakterystyka i warunkami pracy przektadni zgbatej (Zatacznik 1)
wedtug wzoru:

lo > 2Ms/ndt ko (lub innego) gdzie:

Ms- moment skrecajacy = 382 N-m,

n- liczba wpustow =1,

d- $rednica walu w miejscu osadzenia kota zgbatego = 50 mm,

t; — glebokos¢ rowka na wpust, wg. PN-70/M 85005 dla watkow

o $rednicach 44-50mm = 5,5 mm (Zalacznik 3),

ko — dopuszczalne naciski dla przyjetego materiatu wpustu

(w zaleznosci od warunkow pracy przektadni- wspotczynnik zalezny
przyjeto 0,8) (Zataczniki 2 i 4), i obliczono: ky=0,8 k.~ 0,8 k,, k; dla stali
St4 = 130MPa, stad ko =~ 104MPa, stad

lp >2-382 000/1-50-5,5-104, to 1y > 27 mm.

b) oraz dlugos¢ czynna wpustu, 1. =1y + b, gdzie b = (szerokos$¢ wpustu)
14 mm, czyli .= 27 +14 = 41 mm.

1.3

Ostatecznie do realizacji polaczenia mozna zastosowac wpust o dlugosci
45 mm i przekroju 14x9 mm (Zatacznik 3) ze stali gatunku np. St4,
uwzgledniajac szerokos¢ piasty kota zgbatego

(60 mm) oraz zalecana minimalna dtugos¢ wpustow dla dobranego
przekroju, zgodnie z norma (Zatacznik 3) 36 mm.

1.4

Pasowanie i tolerancj¢ rowka wpustowego na wale, przyjeto jako 14N9 lub
14P9 (grupa pasowan wciskanych).

1.5

ustalenia jego parametrow oraz wykonanie uzupetnien na rysunkach zespotu przektadni i watu

naped z watu na koto zgbate (obejmujaca dobor wpustu wraz z obliczeniami prowadzacymi do
w zakresie przyjetego rozwiazania konstrukcyjnego).

Uzupehi¢ dokumentacjg konstrukcyjna w zakresie:

- Rys.1, w tabelce wpisa¢ nazwe, wymiary, gatunek materiatu wpustu oraz
numer normy na podstawie, ktorej dokonano doboru,

- Rys. 2, zwymiarowac¢ dtugosc¢, szerokosé¢, gtebokos¢ rowka wpustowego
oraz tabelkg¢ wpisujac rodzaj pasowania,

- uwzgledni¢ zasady wymiarowania stosowane na rysunkach technicznych.
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2. Wykaz narzedzi, maszyn i urzadzen do wytwarzania

zespotu przektadni zg¢batej z uwzglednieniem technologii wytwarzania

2.1 Do wytwarzania elementow zespotu
przektadni zgbatej w warunkach produkcji matoseryjnej nalezy
zastosowac technologi¢ obrobki widérowej (obrobka
skrawaniem) z wykorzystaniem do realizacji procesu:

- maszyn technologicznych (obrabiarki skrawajace) ogdlnego

przeznaczenia,

- urzadzen (oprzyrzadowanie technologiczne) ogdlnego przeznaczenia,
- narzedzi wytwarzania (obrobkowe skrawajace) ogolnego

przeznaczenia.

Wykaz maszyn, urzadzen i narzedzi w Tabeli 1.

Tabela 1.
2.1.1 Maszyny 2.1.2 Urzadzenia 2.1.3 Narzegdzia
technologiczne technologiczne wytworcze (obrobkowe)

Przecinarka tarczowa
lub pita ramowa

Imadta maszynowe

Frez tarczowy lub
brzeszczot do pity ramowej

Tokarki uniwersalne lub
produkcyjne
-ktowe

Uchwyty tokarskie 3-
szczekowe
samocentrujace,
podtrzymki state,
zabieraki, kly state

i obrotowe, tuleje
redukcyjne

Noze tokarskie imakowe
og6lnego przeznaczenia do
toczenia powierzchni
zewngtrznych

i wewnetrznych, nawiertaki,
wiertla, rozwiertaki

Frezarka wspornikowa
pionowa

Przyrzad frezarski lub
imadto maszynowe ze

Frez do rowkow
wpustowych

szczeka pryzmatyczna
Frezarka obwiedniowa | Przyrzad frezarski, Fr-ez shmqkowy do uzebie
do kot zgbatych trzpien ustalajacy wielozwojowy
monolityczny
Diutownica Uchwyt 3-szezgkowy na | o, dtutowniczy-przecinak
bezwspornikowa podzielnicy

Szlifierka do watkow -
ktowa

Kiet staty i obrotowy,
podtrzymka ruchoma,
zabierak

Sciernica tarczowa
- ptaska

Szlifierka obwiedniowa
do kot zebatych.

Przyrzad szlifierski,
trzpien ustalajacy.

Sciernice talerzowe
- katowe.
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parametréw wiasciwych dla zespotu przektadni

pomiarowych do kontroli wielko$ci
zegbatej.

3. Wykaz urzadzen i narzedzi kontrolno-

3.1 Do kontroli wielko$ci parametréw w procesie wytwarzania
elementéw zespotu przektadni zgbatej niezbgdne sa
urzadzenia i narzgdzia kontrolno-pomiarowe wymienione

w Tabeli 2.
Tabela 2.
3.1.1 Urzadzenia kontrolno- 3.1.2 Narzedzia kontrolno-
pomiarowe pomiarowe

Urzadzenie do kontroli bicia osiowego
watkow

Przymiar kreskowy, 0-500 mm

Suwmiarki, 0-140 1 0-250 mm

Urzadzenia do kontroli:
- bicia uzebienia,

- podziatki uzgbienia,

- zarysu uzgbienia.

Mikrometry:
- zewnetrzne, 25-50 1 50-75 mm
- wewnetrzne, 25-50 1 50-75 mm

Suwmiarka modutowa

Czujnik zegarowy

Wzorce chropowatosci

Przebieg procesu wytwarzania
zespotu przektadni zgbatej

z uwzglednieniem technologii
w formie schematu blokowego.

4,

4.1 Proces technologiczny wytwarzania (obrobki) watka napedowego, poz.

na Rys.2 - 03, bez obrobki cieplnej, dostosowany do warunkow

produkcji matoseryjne;j.
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4.2 Proces technologiczny wytwarzania (obrobki) kola zg¢batego, poz. na

Rys.2 - 02, bez obrobki cieplnej, dostosowany do warunkow

produkcji matoseryjnej.

zewngtrznych z bazowaniem na

i wykanczajace otworu piasty
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4.3 Proces technologiczny wytwarzania (obrobki) tulei dystansowej, poz.

na Rys.2 - 01, bez obrobki cieplnej, dostosowany do warunkow

produkcji matoseryjnej.
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5.1 Montaz elementéw zespotu — proces technologiczny montazu
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6. Harmonogram prac zwiazanych z wytworzeniem
zespolu przektadni zebatej.

Harmonogram prac zwigzanych z wytworzeniem zespotu przektadni zgbatej
w warunkach produkcji maloseryjne;.
Etapy prac opisowo lub w formie schematu blokowego:

Przygotowanie dokumentacji konstrukcyjnej (uproszczonej)
- rysunek zestawieniowy zespotu,

- rysunki wykonawcze elementéw (nieznormalizowanych),

6.1 | - dobor materialow konstrukcyjnych,

- normalizacja i unifikacja elementow (fozyska, wpusty),

- opis warunkéw technicznych uzytkowania.

Przygotowanie dokumentacji technologicznej (uproszczonej)

a) karty technologiczne dla wykonywanych elementéw

- okreslenie stanowisk roboczych,

- ustalenie kolejnosci wykonywania operacji,

- ustalenie norm czasowych wykonywanych operacji,

b) instrukcje technologiczne operacji

- szczegbdtowy opis operacji (obrobki skrawaniem i kontroli
jakosci),

6.2 | - warunki i parametry procesu wytwarzania,

- spis pomocy warsztatowych (uchwyty, przyrzady, narzedzia
obrébkowe i kontrolno-pomiarowe),

- szkice obrobki elementow,

¢) karta technologiczna montazu zespotu

- ustalenie kolejnosci operacji montazu,

- ustalenie oprzyrzadowania do montazu (urzadzenia,
narzedzia, sprawdziany, materiaty pomocnicze).

Wytwarzanie elementéw zespotu
- przygotowanie obrabiarek,
- przygotowanie materiatow,
- operacje wstepne,
6.3 | - operacje ksztaltowania powierzchni zewnetrznych
1 wewngtrznych,
- operacje ksztattowania (wpustow, rowkow, zgbow),
- operacje obrobki bardzo doktadne;j.

Montaz elementéow

- przygotowanie oprzyrzadowania,
6.4 | - operacje przygotowawcze,

- operacje montazowe.

6.5 | Kontrola techniczna i jako$ci wykonania.
6.6 | Konserwowanie i przechowywanie.




