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1. Cel éwiczenia

Celem ¢wiczenia jest praktyczne poznanie metody montazu z kompensacjg oraz

prawidtowosci zazebiania przektadni stozkowych
2. Wprowadzenie

2.1. Pojecia podstawowe

Montaz — ogét czynnosci majacych na celu potgczenie czesci lub zespotow w
zespoty bardziej ztozone lub gotowy wyrdb (maszyne, urzadzenie), przy
zastosowaniu r6znego rodzaju potgczen.

Maszyna — urzgdzenie do wykonywania pracy uzytecznej, kosztem dostarczonej
energii lub przetwarzania jednego rodzaju energii na inny.

Zespot maszynowy — zbior czesci maszynowych lub mechanizmow stanowigcych
cato$¢ z punktu widzenia funkcjonowania lub montazu, np. skrzynka predkosci
w obrabiarce.

Mechanizm — sprzezone wzajemnie i wspotpracujgce ze sobg czesci maszynowe,

spetniajgce okreslone zadanie, jak np. przenoszenie ruchu, sit, sygnatéw itp.

Czes$¢ maszyny — niepodzielny sktadnik maszyny wykonany z jednego lub r6znych
rodzajow materiatu potgczonych ze sobg w sposob nieroztgczny. Rozrézniamy
czes¢ prostg wykonang z jednego kawatka materiatu i czesSc ztozong, powstatg
z trwatego potaczenia dwu lub wiecej kawatkéw materiatu, obrobionych tgcz-
nie.

Jednostka montazowa — cze$¢ maszyny lub urzadzenia, wystepujgca w procesie
montazu jako catos¢. Rozrdznia sie jednostki montazowe proste (czesci
montazowe), ztozone (podzespoty i zespoty montazowe), a takze jednostki
bazowe,
tj. jednostki montazowe, do ktérych przytgcza sie inne jednostki, stanowigce
zwykle konstrukcje nosng montowanego obiektu (zespotu lub wyrobu).

Potaczenie (ztacze) — fragment konstrukcji (maszyny, urzadzenia tub zespotu do-
wolnego rzedu) stanowigcy powigzanie dwoch lub wiecej jednostek monta-
zowych, ograniczajgcych catkowite lub czesciowe ich wzajemne przemieszczenie

i umozliwiajacy przeniesienie sity lub mocy z jednej jednostki na druga.

Przytgcze — cze$¢ (fragment) jednostki montazowej przystosowana do potgczenia



z odpowiednig czescig (fragmentem) innej tgczonej jednostki (innych jednostek),
np.: czop, gwint, otwér, ptaszczyzna itp.

Potgczenie (ztacze) — fragment konstrukcji (maszyny, urzgdzenia tub zespotu do-
wolnego rzedu) stanowigcy powigzanie dwoch lub wiecej jednostek monta-
zowych, ograniczajgcych catkowite lub czesciowe ich wzajemne przemieszczenie
i umozliwiajgcy przeniesienie sity lub mocy z jednej jednostki na druga.

tacznik montazowy — element (jednostka montazowa) stuzgcy do ustalania lub
potaczenia czesci lub zespotéw montazowych.

Proces technologiczny montazu — czes$¢ procesu produkcyjnego obejmujgcego ogoét
wykonywanych w okreslonej kolejnosci operacji montazowych, zwigzanych z
tgczeniem oddzielnych jednostek montazowych w okreslong jednostke wyzszego
rzedu lub w gotowy wyréb (maszyne lub urzgdzenie) wedtug okreslonych
warunkéw technicznych.

Srodki technologiczne montazu — cze$¢ $rodkéw produkcji niezbedna do realizacii
procesu technologicznego montazu, obejmujgca wyposazenie technologiczne i po
moce warsztatowe.

Operacja montazowa — zamknieta cze$¢ procesu technologicznego montazu
obejmujgca dziatanie wykonywane bez przerwy na jednym stanowisku
montazowym na okreslonych montazowych.

Operacja (montazowa) gtbwna — operacja montazowa charakteryzujgca sie uzyski-
waniem odpowiedniej doktadnosci pasowania lub ogniwa zamykajgcego w tan-
cuchu wymiarowym, ktéra obejmuje nastepujgce czynnosci wykonywane na
jednostkach montazowych: podanie, wzajemne zorientowanie, potgczenie i
utrwalenie potgczenia.

Operacjg (montazowa) pomocnicza — operacja montazowa obejmujgca czynnosci
pomochicze nie majgce wptywu na wtasnosci funkcjonalne montowanych jed-
nostek zespotéw), ale nieodzowne w procesie technologicznym montazu.

Operacja (montazowa) kontrolna — operacja montazowa majaca na celu zapobieze-
nie przechodzeniu nieodpowiednio zmontowanej jednostki do dalszego etapu
montazu. W zaleznos$ci od warunkéw technicznych operacja kontrolna moze by¢:
wstepna, miedzyoperacyjna i koncowa.

Zabieg montazowy — zamknieta czesS¢ operacji montazowej, wykonywana w scisle

okreslonych miejscach potagczenia dwoch lub wiecej jednostek montazowych, bez



zmiany potozenia tych jednostek i przy zastosowaniu tych samych srodkow
technologicznych montazu.

Zabieg (montazowy) prosty — zabieg montazowy wykonywany w jednym miejscu
potgczenia (np. za pomocg jednej sruby lub nitu, bgdz w jednym punkcie linii
zgrzewania itp.).

Zabieg (montazowy) ztozony — zabieg montazowy wykonywany jednoczesnie w
kilku miejscach potgczenia (np. zgrzewanie wielopunktowe).

Czynno$¢ montazowa — czes¢ zabiegu montazowego obejmujgca okreslone,
zZwigzane z pofgczeniem, zadanie o charakterze zaleznym od rodzaju operac;ji
(gtdwnej, pomocniczej, kontrolnej), wykonywane przez pracownika, urzgdzenie
zmechanizowane lub zautomatyzowane.

Baza (montazowa) urojona — powierzchnia, linia lub punkt (bgdz zespot powierzchni
lub punktow) przyjete umownie jako wystepujgce na jednostce montazowej w celu
jednoznacznego ustalenia tej jednostki wzgledem innej.

2.3. Formy organizacyjne montazu

Organizacja procesu technologicznego montazu zalezy od nastepujgcych czynnikow:

wielkos¢ produkciji,

wymiarow i ciezaru czesci i maszyny,

sposobu montazu,

pracochtonnosci poszczegolnych operacji i catego procesu technologicznego
montazu.

A zatem, odpowiednio do rodzaju wyrobu rozrdznia sie nastepujgce formy orga-
nizacyjne montazu:

Montaz stacjonarny — montaz wykonywany na jednym stanowisku montazowym, do
ktérego sg dostosowane wszystkie jednostki montazowe sktadajgce sie na
montowany obiekt.

Montaz niedzielony — montaz stacjonarny, przy ktérym jeden pracownik (jedna
brygada) montuje caty obiekt (maszyne lub urzgdzenie) bez podziatu na zespoty
montazowe.

Montaz dzielony — montaz stacjonarny, polegajacy na montowaniu obiektu z po-
dziatem na zespoty montazowe (wg specjalizacji brygad) lub na montowaniu
catego obiektu z podziatem na okre$lone operacje, wykonywane przez docho-

dzgce na stanowisko montazowe wyspecjalizowane brygady.



Montaz ruchowy — montaz, przy ktérym obiekt montowany jest przemieszczany na
kolejne stanowiska montazowe, na ktorych sg wykonywane kolejne, scisle
okreslone operacje montazowe.

Montaz swobodny — montaz ruchowy polegajacy na przemieszczaniu obiektu mon-
towanego na kolejne stanowiska montazowe bez okreslonej predkosci ruchu (np.
na wozkach lub przenosnikach).

Montaz wymuszony — montaz ruchowy polegajgcy na mechanicznym
przemieszczaniu obiektu montowanego na kolejne stanowiska, z okreslong
predkoscig ruchu w sposob ciggty lub przerywany.

Szersze informacje dotyczgce organizacji montazu i typowych operacji montazowych

zamieszczone sg w literaturze — poz. 1.
3. Przebieg i wykonanie éwiczenia

Wiadomosci zwigzane z wykonaniem ¢wiczenia nalezy uzupetnic¢ z literatury —

[1], [2]. — Zapoznac sie z dziataniem przektadni stozkowej — rys.6.1.

—Opracowac karte technologiczng oraz schemat montazu wg zatgczonego rysunku.

—Opracowac¢ analize wymiarowg z punktu widzenia prawidtowosci zazebiania.

—Przeprowadzi¢ pomiary oraz obliczy¢ grubos¢ kompensatora.

—Dokonaé montazu przektadni.

—Przeprowadzi¢ pomiar luzu miedzy zebnego.

—Dokona¢ regulacji luzu oraz ocenic prawidtowos¢ zazebiania na podstawie sladéw
zazebiania.

—Opracowac sprawozdanie z ¢wiczenia.

W celu okres$lenia wtasciwej grubosci kompensatora nalezy dokona¢ pomiaru
przyblizonej wartosci wymiaru x za pomocg czujnika zegarowego. Pomiar
przeprowadzamy wg rys.6.2b, uzywajgc specjalnego trzpienia(na ktérym mocujemy
czujnik) oraz pierscienia o grubosci E, osadzonego zamiast kompensatora i tozyska.

Po ustawieniu wskazéwki czujnika na zero, nalezy wymieni¢ pierscien na fozysko i
odczytac na czujniku grubosc pierscienia kompensacyjnego — rys.6.2a. W obu
przypadkach nalezy zapewni¢ wtasciwy nacigg fozyska, stosujgc zalecenia podane
w dalszej czesci instrukcji. Odczytana na czujniku grubosé pierscienia

kompensacyjnego xq obarczona jest btedem, ktéry nalezy skorygowac.
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W celu dokonania korekty btedu pierscienia kompensacyjnego nalezy na podstawie
analizy wymiarowej okresli¢ sume wymiaréw D + x. Réznice A = E - (D + x)

nalezy odjgc¢ od odczytanej na czujniku grubosci pierscienia kompensacyjnego

Rys.6.1. Przekladnia stozkowa
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Rys.6.2. Schemat pomiaru kompensatora
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Zamontowanie kompensatora o obliczonej grubosci daje prawidtowe potozenie
kota napedzajgcego.
W celu okreslenia luzu obwodowego nalezy skorzysta¢ z czujnika zegarowego

osadzonego na trzpieniu wspotosiowym do wrzeciona — rys.6.3. Koncowka czujnika



powinna byc¢ przytozona do specjalnego miejsca na listwie przykreconej do
wrzeciona. Jezeli unieruchomimy watek napedzajacy, to poruszajgc dzwignig

stanowigcag przedtuzenie listwy jesteSmy w stanie odczytac luz obwodowy.
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Rys.6.3. Schemat pomiaru luzu migdzyz¢bnego

Nominalne luzy obwodowe w stozkowych kotach zebatych podano w ponizszej
tabeli.

Klasa Srednica két [mm]
doktadno
4 40-100 100-200 200-400 400-800 800-1200
1 35 60 100 200
2 50 80 120 220 350
3 60 90 140 250 380
4 80 110 160 280 400

Uwaga: luz podano w ym



Po okresleniu luzu obwodowego nalezy sprawdzi¢ $lad wspotpracy przez
zastosowanie czernidta.

Dokrecanie nakretek watka napedzajgcego
W celu zapewnienia wtasciwej pracy tozyska nalezy w sposob prawidtowy dokrecié
nakretke na watku napedzajgcym. Na poczatku nalezy dokreci¢ nakretke tak azeby
sita wywierana przez nig rownowazyta dopuszczalne obcigzenie statyczne tozysk.
Nastepnie nalezy obroci¢ watek 4 lub 5 w obu kierunkach celem zapewnienia
prawidtowego utozenia sie fozyska oraz dokona¢ czynnosci zwigzanych z regulacjg i
oceng doktadnosci zazebiania. W przypadku, gdyby tozyska walka napedzajgcego
miaty pracowac pod obcigzeniem nalezatoby nakretke odkrecic¢ i ponownie dokrecic
kluczem dynamometrycznym. Nastepnie jeszcze raz nakretke odkrecic¢ tak azeby
uzyskac luz osiowy 0,025 + 0,100 mm. Zluzowang nakretke nalezy unieruchomié¢ w
tej pozycji np. za pomocg odgiecia podkiadki. Moment, w ktérym nalezy dokrecié¢

nakretke obliczamy wedtug wzoru:

. 1 D3-p3
M =Q[ry tg(a-p) +5u 7 D3]

Q - sita wywierana przez nakretke,
rer - Sredni promien gwintu,
a - kat wzniosu gwintu na srednim promieniu, przy czym:
tg a = h/21T rgr,
h - skok gwintu ,
p - kat tarcia,
tg p = p/cos(B/2),
gdzie B - kat profilu gwintu,
M - wspotczynnik tarcia na gwincie,

D1i D2 — max i min $rednica powierzchni nakretki wywierajgcej docisk.
4. Sprawozdanie z éwiczenia powinno zawierac:

- strone tytutowg wg zatgczonego wzoru,
- materiat opracowany zgodnie z punktem 3,

- wnioski z éwiczenia.



5. Pomoce do wykonywania ¢wiczenia zostang wydane studentom przed

rozpoczeciem zajec.
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