Wyposazenie do montazu i demontazu

Do prac montazowych i demontazowych zalicza si¢ wybudowywanie
i wbudowywanie zespolow, czeSciowy demontaz i motanz zespolow w celu
wymiany lub naprawy poszczegolnych elementéw, pasowanie polgczen
przy montazu, mocowanie oraz regulacje mechanizmoéw i Zespolow samo-
chodu. Czynnosci te sg bardzo pracochlonne. Niejednokrotnie montaz i de-

montaz pochtania okoto 50% czasu naprawy zespolu lub czeéci.

Demontaz i montaz podczas naprawy najczesciej wigze sie z wymiang ze-
spotow lub ich czeéci, wymiang panewek korbowych, pierscieni ttokowych,
elementéw mechanizméw rozrzadu, szczek hamulcowych, elementéw za-
wieszenia i ukladu kierowniczego, tozysk oraz kol zebatych. W celu utat-
wienia prac demontaZowo—montaZowych stosowane sg réznego rodzaju

urzgdzenia podnoénikowe, transportowe i sprzet specjalny.
Whadciwa organizacja stanowiska zalezy od: s

* pelnego wyposazenia stanowiska w maszyny, urzgdzenia, na-
rzedzia i przyrzady niezbedne do wykonania pracy,

* wilasciwego rozmieszezenia Wyposazenia na stanowisku,

* dobrego zorganizowania pracy na stanowisku,

* dobrego zorganizowania obstugi zewnetrznej stanowiska, czyli
terminowego dostarczenia czesci do montazu, materialéw, na-
rzedzi oraz odbioru zmontowanych zespoléw,

¢ zapewnienia wlasciwych warunkow bhp.

Stanowisko robocze musi byé tak zorganizowane, aby monter
wykonywat jak najmniej zbednych ruchéw, co zapewni duzg wy-
dajnosé pracy. = = - :

Po prawidtowo wykonanym demontazu czgSci powinny zachowad takg uzy-
teczno$¢, jakg miaty przed roztaczeniem, tzn. na skutek tego procesu nie powin-
ny powstac¢ dodatkowe uszkodzenia w rodzaju: zniszczenia powierzchni wspot-
pracujgcych, zatarcia powierzchni roboczych, zerwania gwintéw, uszkodzenia
otworow, zniszczenia tozysk tocznych itp.

Mozna utatwi¢ demontaz dzigki pomocniczym czynnosciom wstepnym.
Migdzy innymi podgrzewa si¢ Sruby i obejmujyce je czesci do temperatury
150+200°C, co zwigksza luz migdzy rozbieranymi czgéciami maszyny i umoz-
liwia odrywanie si¢ produktéw korozji od powierzchni czgdei na skutek r6z-
nych wspétczynnikéw rozszerzalnogci cieplnej metalu i produktéw korozji.
Roéznego rodzaju potaczenia Srubowe, klinowe, wpustowe, wielowypustowe
i inne roztaczne polewa si¢ lub zanurza w nafcie, w ciektym roztworze sody lub
innym Srodku o dziataniu odrdzewiajacym przez 12+24 godziny. Zabieg ten po-
woduje rozluznienie produktéw korozji w potgczeniach.

Typowy demontaz maszyn na zespoty jest nastepujacy:

zdjgcie oston i pokryw,

zdjgcie paséw lub tancuchéw napedowych,

wyciggnigcie elementéw zabezpieczajgcych i ustalajacych,

odfgczenie instalaciji zewngtrznych,

wymontowanie zespotéw w kolejnosci odwrotnej do ich zaktadania,
wykonanie koficowych czynnosci demontazowych przy czgsci bazowe;.
Wymontowanie zespotéw polega na ich odtgczeniu od czgsci zasadniczej
urzgdzenia, demontazu potgczen migdzy poszczegllnymi zespotami i potozeniu
ich na urzgdzeniu transportowym lub podnosniku. Nastgpnie odbywa sie trans-
port na wlasciwe stanowiska demontazu zespotow.

Demontaz potaczen nastgpuje w trakcie demontazu maszyn na zespoty,
a takze podczas demontazu zespotéw i podzespotéw na czeSci.



... Zasady demontaiu

Demontazu obrabiarki, maszyny, urzadzenia lub zespotu doko-
nyje sie w celu ich przeglagdu lub naprawy. Czesciowego demonta-
zu niektérych zespoléw dokonuje si¢ niekiedy podczas przegladu
technicznego, bagdz w celu wykonania regulacji.

Demontaz wykonuje sie w kolejnosci odwrotnej niz montaz.
Plan demontazu zespolu tarczy zapadki (rys. 10-1) jest nastepu-
jacy:

e odkreci¢ wkret N-3,

o zdja¢ tuleje WO06-01 wraz z tarczg W06-02 z watka W06-03,
e wykreci¢ wkrety N-2,

e zdjac¢ z kolkow N-1 tarcze W06-02.

Plan demontazu wykonuje sig tylko dla bardziej skomplikowa-
nych zespoléw. Niekiedy nawet stosuje sie specjalng instrukeje
demontazu, ale tylko dla skomplikowanych zespolow, ktorych
cze$ci moglyby ulec uszkodzeniu przy niewlasciwym demontazu.
Instrukecja taka zawiera roéwniez uwagi dotyczace stosowania $cia-
gaczy lub innych przyrzadéw do demontazu. W praktyce jednak
najczesciej demontazu dokonuje sig¢ bez planu i instrukeji.
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Rys. 10-1. Zesp6t tarczy zapadki i plan jego montazu [5]



Demontaz pofgczen srubowycn

Czynnoéci demontazu potgczen Srubowych obejmujg m.in.:
e odkrecanie Srub, nakretek, Srub dwustronnych,
e rozlaczanie potaczen Srubowych w miejscach trudno dostgpnych,
e usuwanie ztamanych $rub.
Do demontazu typowych elementéw Srubowych stosuje si¢ zmechanizowa-
ne narzedzia i urzadzenia — takie same, jak podczas montazu.

Demontaz potgczen ciernych-spoczynkowych

Tarcie jest podstawg potgczen wttaczanych i skurczowych. Nalezg do nich
tuleje wcisnigte w element obejmujacy, sworznie weisnigte w tuleje, kota zgba-
te i pasowe osadzane na watach, pierScienie wewngtrzne lub zewnetrzne osa-
dzane z wciskiem itd.

Demontaz polgczen wtlaczanych. Wyttaczanie polega na usuwaniu jednego
elementu z drugiego z uzyciem sity poosiowej. Sita wytlaczania zalezy od wci-
sku; im wigkszy wcisk, tym sita potrzebna do wyttaczania jest wigksza. W za-
kresie odksztatcen sprezystych, jakim podlegajg nieréwnoéci powierzchni, sita
wzrasta proporcjonalnie. W zakresie odksztatcen plastycznych wzrost sity jest
nieliniowy. Do recznego demontazu prostych potgczen wttaczanych stosuje sie
wybijaki, przebijaki, mtotki, specjalne przyrzady prowadzace oraz prasy, Scig-
gacze itp. Cz¢S¢ robocza narzg¢dzia powinna by¢ wykonana z materiatu o mniej-
szej twardosci niz materiat elementu wybijanego. Chroni to demontowang
czes§¢ przed uszkodzeniem.

Demontaz polgczen skurczowych. Potaczenie skurczowe mozna roztaczy¢
dzigki nagrzewaniu czgSci obejmujacej lub ochfadzaniu czgSci obejmowane;.
Na skutek rozszerzania lub kurczenia si¢ materiatu w potaczeniu powstaje luz,
ktéry umozliwia roziaczenie czgsci.

Demontaz potaczen ksztaltowych

Polgczenia ksztattowe to m.in. klinowe, stozkowe oraz nitowe. Do ich de-
montazu nalezy podchodzi¢ indywidualnie, w zaleznosci od rodzaju potgczenia.

Demontaz polgczen klinowych. Roztaczenie takiego potaczenia polega na
zsunigciu elementu obejmujgcego z miejsca osadzenia w kierunku zbieznosci
klina. W tym celu piast¢ elementu obejmujgcego uderza si¢ drewnianym miot-
kiem. Jezeli klina nie mozna usung¢, to piast¢ nalezy nagrza¢ do temperatury
80+120°C za pomocg lampy lutowniczej lub palnika gazowego. Nagrzanie po-
winno ufatwi¢ demontaz. :

Demontaz polgczen stozkowych. Roztaczenie potaczen nastgpuje w wyni-
ku zsunigcia elementu obejmujgcego z miejsca osadzenia w kierunku zbiezno-
§ci stozka. Sita potrzebna do Sciggnigcia tego elementu zalezy od kata o zbiez-
noéci stozka. Im jest on mniejszy, tym sita wyciSnigcia stozka musi byc¢
wigksza. Natomiast jezeli kgt « jest duzy, to sita potrzebna do demontazu po-
taczenia jest kilkakrotnie mniejsza od sity wttaczania (jezeli na powierzchni
styku nie ma korozji).

Demontaz polgczen nitowych. Demontaz tego typu potaczen polega na usu-
nigciu nitéw. Mozna to wykona¢ dwoma sposobami. Pierwszy polega na scig-

ciu zakuwki za pomocg przecinaka, a nastgpnie wybiciu trzonu nitu za pomocg
trzpienia. Drugi sposéb, stosowany przy wiekszych nitach, polega na napunk-
towaniu érodka tba nitu i wywierceniu otworu w fbie wiertlem o srednicy nie-

co mniejszej niz Srednica trzonu. Pozostate resztki tha usuwa si¢ przez odtama-
nie. Usuwanie nitéw metoda nawiercania stosuje si¢ wtedy, gdy nity maja feb
doszczelniany (ze wzgledu na utrudnione operowanie przecinakiem).



DEMONTAZ POLACZEN KSZTALTOWYCH

A. PRZYRZADY DO WYCIAGANIA KOLKOW
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B. PRZYRZADY DO WYCIAGANIA KLINOW
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3.8. Podstawowe zagadnienia dotyczace montazu

Montaz jest kornicowa czescia procesu technologicznego, pole-
gajaca na laczeniu poszczegdlnych czesci w zespoly i nastgpnie
zespotdw w gotowy wyrob z zastosowaniem potaczen roztacznych
i nieroztacznych.

Organizacja procesu technologicznego montazu zalezy od:
wielkoéci produkeji,
wielkosci 1 masy czeéci oraz maszyny,
metody montazu,
pracochionnosci.
Montaz mozna podzielié na dwa rodzaje: niedzielony i dzielony.
Montaz niedzielony polega na tym, ze wszystkie zespoly oraz
cata maszyna sa montowane przez t¢ sama brygade.

Montaz dzielony sklada sie z dwéch etapéw — montazu wstep-
nego (montaz zespoléw) i montazu ostatecznego (montaz maszy-
ny), ktére sa wykonywane przez rézne brygady.

Ze wzgledu na organizacje stanowisk roboczych rozréznia sig
montaz stacjonarny (stanowiskowy) i ruchowy.

Montaz stacjonarny ma zastosowanie w produkcji jednostkowej
i maloseryjnej, gdy s3 montowane duze maszyny. Polega na tym,
ze cala maszyna od poczatku do konca jest montowana na jednym
stanowisku. Montaz stacjonarny moze byé¢ dzielony lub niedzie-
lony.

Montaz ruchowy charakteryzuje sie tym, ze montowany wy-
réb przechodzi przez kolejne stanowiska robocze. Jest stosowany
w dwoch odmianach — ze swobodnym i z przymusowym ruchem
montowanego wyrobu. Montaz ruchowy moze by¢ dzielony (rys.
3-10) i niedzielony.

Montaz ruchowy ze swobodnym ruchem montowanego wyrobu
polega na recznym przesuwaniu wyrobu ze stanowiska na stano-
wisko.

Montaz ruchowy z przymusowym ruchem rozni sig od swobod-~
nego tym, ze sy tu zastosowane przewozniki, wozki itp. do trans-
portu wyrobu. Rozréznia si¢ dwa typy tego montazu — montaz

Montaz zespotow nizszego rzedu

Pojemniki z zespatami nizszego Pojemnikiz czesciami
rzedu oraz czesciami 1gezacym
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Rys. 3-10. Schemat montazu dzielonego ruch;owego' [71
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W zaleznosci od sposobow uzyskiwania zgdanych wymiaréw
w trakcie skladania kilku cze$ci montaz moze odbywac sie z:
e zachowaniem calkowitej zamiennosci czesci i zespoiow, :
e zachowaniem czeSciowej zamiennos$ci czesci i zespolow,
e zachowaniem selekcji elementow,
e dopasowywaniem,

e zastosowaniem wkladek kompensacyjnych (regulacyjnych).

Jak .wynika z wymienionych zasad, o wyborze zasady montazu
decyduje tolerancja wykonania czesci sktadowych.

6.3. Montai polqgczen .gwintowych

W zalezno$ci od przeznaczenia polaczenie frubowe powinno
odpowiada¢ nastepujacym warunkom: 1) zapewni¢ wiasciwe po-
Yozenie laczonych czesci, 2) zapewni¢ polaczenie sztywne i mocne
w celu uniemozliwienia przesunigcia sig wzgledem siebie polaczo-
nych czesci, 3) zapewnic szezelnoéé styku, azeby zapobiec wycie-
kaniu pltynow i gazdéw, 4) zapewni¢ regulacje wzajemnego polc-
zenia laczonych czesci. Wyzej wymienione warunki nie zawsze
musza, a nawet nie zawsze moga byé spelnione wszystkie w kaz-
dym polaczeniu §rubowym.

Nakrecanie nakretek, wkrecanie srub i wkretow

Podczas nakrecania nakretek nalezy:

» Oczyscic powierzchnie gwintowane olworu oraz zwoje gwintu
sruby.

e Nalozy¢ na éruby podkladki zwykle lub sprezynujace, zaleznie
od wymagan.

e Nakreci¢ nakretki palcami az do oporu, sprawdzajac jednocze-
$nie, czy powierzchnia czotowa nakretki jest prostopadla do osi
sruby. Jezeli okaze sie, ze nie jest prostopadia, to nalezy na-
kretke wymieni¢ na inng. Nakretke dokreca sig do oporu klu-
czem. Do kazdego rodzaju nakretek nalezy dobrac odpowiednie
klucze.

Jezeli instrukcja montazu podaje wartosci momentéw obroto-
wych dokrecania srub lub nakretek, to do dokrecania nalezy uzy-
waé kluczy dynamometrycznych, nazywanych rowniez graniczny-
mi (rys. 6-17). Dokrecanie nalezy przerwac, gdy wskazowka 0sig-
gnie na skali zadang w instrukeji wartoéé ilezbowa, np. 50 N - m.

Nalezy przestrzegac kolejnosci dokrecania nakretek. Jezeli na-
kretki sg rozlozone na okregu kola, to nalezy je dokreca¢ na
krzyz. Przy rozlozeniu ich na liniach tworzacych prostokat 1 na

R



srodkowej osi prostokata nalezy najpierw dokreca¢ nakretki §rod-
kowe, a nastepnie na przemian prawe i lewe (rys. 6-7).
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Podczas wkrecania $rub i wkretéw nalezy:

o Wkreci¢ palcami — az do oporu — wkrety i $ruby. Do wkre-
cania nalezy uzywac¢ odpowiednich kluczy, zaleznie od rodzaju
tba $ruby.

e Dokreci¢ wkrety i $ruby odpowiednio dobranymi kluczami.

Do dokrecania wkretow nalezy uzywa¢ wkretakow, zwracajac
uwage, zeby lopatka wkretaka byla dopasowana do szerokosci

i diugosci rowka wkreta.

5.1. Polgczenia wtlaczane

Polgczenia wtlaczane zaliczamy do spoczynkowych polaczen
sprezystych, uzyskanych przez wtloczenie czopa jednej czesci
w otwér drugiej, majacej mniejszg $rednice niz czop. Czesci duzé
wtlacza sie na prasach, np. walek w otwér piasty. Podczas weis-
kania nalezy ustali¢ odpowiednie pasowanie polaczenia, przy kto-
rym §rednica walka bedzie nieco wieksza niz érednica otworu.
Po zmontowaniu potgczenia powstaje odksztalcenie sprezyste cze-
4ci lgczonych oraz docisk na powierzchni styku, ktory umozliwia
przeniesienie — wskutek tarcia — sily osiowej lub momentu
skrecajacego (rys. 5-1).
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Rys. 5-1. Schemat polgcze- Rys. 5-2. Przyrzad $rubowy
nia wtlaczanego [7] do wtlaczania
1 — $ruba, 2 — belka poprzeczna,
2 _ element wtlaczany, 4 — ka-




Przed przystgpieniem do montazu nalezy dokladnie sprawdzic
wymiary czopa i otworu oraz stan ich powierzchni. Czeéci prze-
znaczone do polgczenia ustawia sie na stole prasy i wtlacza z row-
nomiernym naciskiem. Drobne elementy mozna wtlaczaé recznie
uzywajac milotka i odpowiednich podkladek, czasem z uzyciem
imadla, wkladajgc miedzy szczeki lgczone elementy i skrecajac
imadlo. Sg stosowane roéznego rodzaju przyrzady sluzace do wtla-
czania, np. $rubowy przedstawiony na rys. 5-2.

Do zalet polgczen wtlaczanych nalezy:
prosty sposob wykonania polgczenia,

e mozliwo$¢ stosowania duzych obcigzen polgczen statycznych
i dynamicznych,

e dobre osiowanie elementéw lgczonych.

Wadami polgczen wtlaczanych sa:

e mozliwos¢ powstania duzych naprezen w elementach lgczo-
nych, zwlaszcza w materialach kruchych,

e mozliwoi¢ oslabienia zlgcza przy zmianach temperatury w przy-

padku laczenia elementow o réznych wspoélezynnikach rozsze-
rzalnosci cieplnej,

» zaleznos¢ sily polgczenia od tolerancji wykonania, wymiaréw
i ksztaltu powierzchni taczonych oraz wspolczynnika tarcia,

» ostabienie wytrzymaloSci zmeczeniowej polgczenia wywolane
spi€trzeniem naprezen,

o trudny i pracochlonny montaz, a zwlaszcza demqntai,

» wrazliwos¢ na obcigzenia powodujgce odksztalcenia powierz-
chni styku.

5.2. Polgczenia skurczowe i rozpreine

Polgezenia skurczewe uzyskuje sie przez nagrzanie oprawy
1 wsunigcie czopa. Po ostygnieciu i skurczeniu si¢ oprawy pow-
staje potrzebny docisk.

Polaczenia rozprezne otrzymuje sie przez ozigbienie czopa
i wsuniecie w otwor oprawy. Po wyrownaniu sie temperatury
migdzy lgezonymi czesciami wytwarza si¢ duzy docisk zapewnia-
iacy skuteezne polgezenia.

53 stosowane réwnicz polgezenia kombinowane polegajace na
jednoczesnym nagrzaniu oprawy i ozigbieniu czopa.

Polaczenia skurczowe i rozprezne sg trwalsze od wtlaczanych.
Sila rozlgczajaca polgczenia skurczowe irozprezne — przy takich
samych warunkach - jest ok. dwukrotnie wieksza niz W przy-
padku polgezen wttaczanych, dzieki wickszej wartosci wspolezyn-
nika tarcia. Wynika to z faktu, iz w polaczeniach tych nierow-
nosci powierzchni nie ulegaja wygtadzeniu, jak to ma miejsce
w przypadku polaczen wtlaczanych.

Podczas montazu potaczen skurczowych najwazniejsze jest od-
powiednie podgrzanie czesci obejmujgcej. Temperatura nagrzania
zalezy od warto$ci wymaganego weisku
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12.2. Warunki techniczne montazu lozysk tocznych

W czasie montazu i demontazu lozysk tocznych nalezy dotrzy-
ma¢ nastepujgcych warunkow:
e miejsce osadzenia lozyska, czyli czop walu i gniazdo, powinno:
by¢ dokladnie oczyszczone,
¢ powierzchnie czopa i gniazda powinny by¢ gladkie,
e sprawdzi¢, czy czop i gniazdo nie s owalne lub stozkowe (rys.
12-2),
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Rys. 12-2. Sprawdzenie powierzchni czolowej oporowej walu: a) za po-
moca czujnika, b) za pomoca katownika, ¢) za pomocg sprawdzianu [5]

o zachowaé przewidziane pasowanie, gdyz zbyt duzy wcisk moze
spowodowaé znieksztalcenie tozyska,

o w przypadku gdy walek jest ruchomy, lozysko osadza si¢ na
wale ciasno, a w gniezdzie suwliwie,

o w przypadku gdy walek jest nieruchomy, a piasta ruchoma, 1o-
zysko osadza sie ciasno w gniezdzie, a na wale suwliwie,

« nie wolno wywiera¢ sity poprzez czesci toczne, czyli np. przy
osadzeniu lozyska na wale mozna wywiera¢ nacisk tylko na
piericien wewnetrzny, a nigdy na zewnetrzny,

o lozyska montuje sie i demontuje za pomoca Sciggaczy i innych
przyrzadow,

e unikaé jednostronnych uderzen lub naciskéw na pierscienie lo-
zyska, gdyz moze to spowodowa¢ uszkodzenie ozysk lub miejsc
csadzenia, :

12.4. Montaz lozysk tocznych

Przed przystapieniem do montazu lozyska nalezy wszystkie
czeéci wspolpracujace z nim dokladnie oczysci¢ i umye. Lozysko
nowe nalezy wyja¢ z opakowania
bezposrednio przed montazem.
Tozysk, ktére byly w opakowaniu
fabrycznym, nie trzeba my¢ przed
montazem. Mycie jest konieczne
tylke wtedy, gdy przewiduje to
instrukcja dolgczona do lozyska,
lub gdy smar konserwacyjny
stwardnial, albo opakowanie fa-
bryczne zostalo uszkodzone i lozy-
sko zanieczyszczone. Przed monta- N iy
zem lozysk uzywanych nalezy je
dokladnie umyé, przewaznie w 6% b
roztworze oleju w benzynie, i pod-
da¢ weryfikacji. Weryfikacja pole- \\\
ga na wzrokowym sprawdzeniu

Rys. 12-3. Przyrzad do pomiaru

stanu powierzchni kulek lub wa- 15,4 promieniowego [5]
- k2




