Technologia montazu potaczen
tozyskowych



Rodzaje tozysk tocznych

W zaleznosci od ksztattu Ze wzgledu na sposob
elementéw tocznych wyrdznia sie obcigzenia, tozyska dzieli
tozyska: sie na:

a. kulkowe " poprzeczne

b. walcowe = \Wzdtuzne

c. igietkowe = skosne

d. stozkowe

e. barytkowe |! —




Budowa tozysk

—Giowne czesci:

Pierscien zewnetrzny i

-~ wewnetrzny
- A — tozysko wateczkowe tu walcowe, B — tozysko kulkowe,
Koszyczek 1 — pierscien zewnetrzny, 2 — pierscien wewnetrzny, 3 — koszyk,
_ 4 — wateczki, 5 - kulki, 6 — bieznia pierscienia wewnetrznego, 7 — wat,
Elementy toczne D — zewnetrzna Srednica tozyska, d — wewnetrzna srednica tozyska,
— prowadzone w B — szerokos¢ tozyska
koszyczku
Bieznia —
powierzchnia
— pierscienia, po ktorej % o .
: vz
toczg sie elementy &
toczne NN




Montaz zespotu wat — tozysko

oleju w benzynie lub goracych roztworach wodnych

Przemyc¢ doktadnie tozysko w 6 proc. roztworze >

Podgrzac tozysko w wannie z olejem przez 15 - 20

min do temp. 60 - 100°C >
a)
) [ . | ) Wcisngc tozysko na wat

— ~

Doprowadzi¢ tozysko do
miejsca ustawienie za
P pomocg sity poosiowej
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, Whttaczac nalezy

| . s tylko przy uzyciu
trzpieni — osadzanie

a) Zwykty trzpien do osadzania na czopie petnym, b) z wspotosiowe

koricowkgq osiujqgcq.

Sararad




Montaz zespotu wat — tozysko

tozysko doktadnie wymyte nagrzewa sie w wannie
olejowej (temp. 60 - 100°C), a nastepnie zostaje wttoczone
na watek

Doktadna temperatura
nagrzania tozyska:
W — wielkos¢ wecisku,

a — wspotczynnik rozszerzalnosci
W=a-d-t liniowej, dla stali a=11x10%
d — wewnetrzna srednica
w pierscienia,
_— t — temperatura podgrzewania

a-d tozyska




Wociskanie tozyska na wat

Odksztatcenia pierscieni :
Srednica pierscienia wewnetrznego zwieksza sie a zewnetrznego

zmniejsza

Luz promieniowy miedzy biezniami pierscieni i kulkami (wateczkami)
zmniejsza sie od e do e,

e :DZ_(DI—I_de) El :Dz—(Dl‘l‘deJ

D, — Srednica biezni wewnetrznego pierscienia
D, — Srednica biezni zewnetrznego pierscienia

Whitaczanie tozyska tocznego na wat — luz promieniowy zmniejsza

sieoe-e,=D,-D,=AD,

0 — wielkos¢ wcisku

k =d/d,

d — wewn. Srednica pierscienia wewnetrznego
d, — zewnetrzna srednica zredukowanego
Wewn. pierscienia

B 0,85dk
~ d+5,85(1 — k2?)

AD,




Montaz potaczen wttaczanych

Do jednej z dwoch czesci (obejmowanej lub obejmujacej) przyktada sie
site poosiowg, powodujgca wttoczenie jednej czesci w drugg. Sitg

wttaczania wzrasta od zera do pewnej wartosci maksymalnej.

Nalezy okresli¢ wielkosc¢ sity wttaczania i wciskania

Okreslenie wcisku z uwzglednieniem mikrogeometrii
powierzchni (znane R, i R,, — wysokosci
mikronieréwnosci powierzchni styku obu czesci)

Wecisk obliczeniowy:

6 =Ad — 1,2(1‘?3-1 — RzE)

Ad - réznica srednic czesci obejmowanej i obejmujgcej

R, 1 R,, w zakresie 10 - 6,3 pm




Obliczanie sity wttaczania P potrzebnej do montazu potaczen
wttaczanych:

P=f,,m-p-d-L kG (N)

gdzie:
f,t — wspotczynnik tarcia przy wttaczaniu (f,, = 0,12 ),

p — nacisk jednostkowy na powierzchni styku (N/mm?),

d — srednica czesci obejmowanej na powierzchni styku (mm),
L — dlugosc¢ wttaczania (mm).

Obliczanie nacisku jednostkowego p na powierzchni styku:

1 6-107°
Pmd a o
E1 Ej

C, dla stali - 0,70, brgzu - 0,67, zeliwa - 0,75
Parametr C, w zaleznosci od stosunku d/D (D — srednica czesci obejmujacej)
odszukuje sie w fab. 1.

E, i E; — moduty sprezystosci materiatu czeSci obejmowanej i obejmujgce;



Wielkosc¢ sity 2 moze byc¢ rowniez obliczona ze wzoru:

m-8-f-E-B
B 2-N

P kG (N)

gdzie:

d — wcisk obliczeniowy (mm),

E — modut sprezystosci (E = 2,1 x 10° N/mm?),
B — szerokos¢ pierscienia tozyska (mm),

f — wspotczynnik tarcia (f = 0,1 - 0,15),

d — srednica otworu w pierscieniu wewnetrznym,
D — srednica zewnetrzna tozyska.

1

N = = d :jd_l_ﬂ—d
(1-—2)2 0 3
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Prasy i przyrzady do wttaczania

Sity niezbedne do montazu potgczen wttaczanych uzyskuje sie na prasach
uniwersalnych lub specjalnych.

Potrzebny nacisk pracy jest okreslany na podstawie obliczonej sity
wttaczania P z uwzglednieniem wspotczynnika nadmiaru (1,5 do 2)

Produkcja masowa i wielkoseryjna: prasy state o specjalnym
przeznaczeniu, specjalne przyrzady do wttaczania,

Produkcja masowa, takze: wielomiejscowe automaty do wttaczania,
potpneumatyczne prasy obrotowe,

Produkcja matoseryjna: prasy reczne.

Do uderzenia przy operacjach montazowych stosuje sie miotki
*miekkie (z otowiu, babbitu, stopu aliminium),

ssktadane,

»specjalnej konstrukcji (wewnatrz puste i wypetnione srutem
stalowym).




Typy pras i zastosowanie

Prasy:

= pneumatyczna: z komorg przeponowg o dziataniu bezposrednim
(pojedyncza, podwdjna, dzwigniowa),

» hydrauliczna,

= pneumo — hydrauliczna,
= udarowo — impulsowa,

= elektromagnetyczna,

= mechaniczna.

» Produkcja masowa i wielkoseryjna: prasy state o specjalnym
przeznaczeniu, specjalne przyrzady do wttaczania,

» Produkcja masowa, takze: wielomiejscowe automaty do wttaczania,
potpneumatyczne prasy obrotowe,

» Produkcja matoseryjna: prasy reczne.




Tabela 1

C,

d/DdlaC, Stal Braz Zeliwo
0,00 1,30 1,33 1,25
0,10 1,32 1,35 1,27
0,20 1,38 1,41 1,33
0,30 1,49 1,52 1,44
0,40 1,68 1,71 1,63
0,45 1,81 1,84 1,76
0,50 1,95 2,00 1,92
0,55 2,17 2,20 2,12
0,60 2,43 2,46 2,38
0,65 2,77 2,80 2,72
0,70 3,22 3,25 3,17
0,75 3,84 3,87 3,79
0,80 4,85 4,88 4,80
0,85 6,58 6,61 6,53
0,90 9,83 9,86 9,78
0,925 13,18 13,21 13,13
0,95 19,30 19,33 19,25
0,975 39,30 39,33 39,25
0,990 99,30 99,33 99,25




Przyktad — montaz zespotu tozyska na wale wyjsciowym
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Rysunek ztozeniowy watka wyjsciowego reduktora walcowego



Z rysunku ztozeniowego: tozysko
stozkowe 32011X

Dobdér wymiardow tozyska z tablicy na stronie: http://www.pkm.edu.pl/index.php/waly/177-

03010261
I3ZT0 ey 2] 3Z20UTTTREE 37 5 5 U THE UBU TS TEE
30310 50 110 2925 23 27 2.5 2.0 0,35 1,74 0,96 133 152
32310 50 10 42 25 33 40 2.5 2.0 0,35 1,74 0,96 184 232
32011 55 50 23,00 17.5 23 1.5 1.5 0.41 1,48 0,81 80.5 118
T30 24 £ ZT.00 | el T.o T.o T3 T.07 T.0b TT.0 T30
331N 55 85 30,00 23 an 1.5 1.5 0,37 1,60 0,88 111 165
30211 55 100 2275 18 21 2.0 1.5 0,40 1,48 0,81 83 1M
32211 55 100 26,75 21 25 2.0 1.5 0,40 1,48 0.81 108 134

Wymiary tozyska stozkowego 32011X:
D=90 [mm]
d=55 [mm]

T=23 [mm]



http://www.pkm.edu.pl/index.php/waly/177-03010261
http://www.pkm.edu.pl/index.php/waly/177-03010261
http://www.pkm.edu.pl/index.php/waly/177-03010261

Obliczanie wcisku obliczeniowego:
przyjmujemy R,; =9 [um] = 0,009 [mm] oraz R, = 6,3 [um] = 0,0063 [mm]

5 - ﬂ.d_ IIZ(RZ]. - RZE) -
(90 — 55) — 1,2(0,009 — 0,0063) = 34,997 [mm]

Obliczanie nacisku jednostkowego p na powierzchni styku:
przyjmujemy

C, = 0,70 oraz C, = 19,30 dla d/D = 52/55 = 0,95,
E =210 000 [MPa] = 210 000 [N/mm2] = 2,1 x 105 [N/mm?]

1 6-107% 1 34997-107° 5
P=7 ¢ ¢ 5y 070 | 1930 = 17,0667 [N/mm~]

E; E 2,1-10°  2,1-10°




Obliczanie sity wttaczania P potrzebnej do montazu potgczen

wttaczanych:

L =150 [mm] ( z rysunku ztozeniowe watka wyjsciowego)

P=f,, -m-p-d-L=0,12-314-7,0667-52-150 =
= 20769,32 [N] = 20,77 [kN]

Katalog pras:

http://www.tox-pl.com/pl/produkty/prasy.html

http://www.pramark.pl/katalogi/katalog-prasy-emg.pdf
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http://www.pramark.pl/katalogi/katalog-prasy-emg.pdf
http://www.pramark.pl/katalogi/katalog-prasy-emg.pdf
http://www.pramark.pl/katalogi/katalog-prasy-emg.pdf

Uzupetnienie karty instrukcyjnej wyliczconymi parametrami:

Karta instrukcyjna montazu

Mazwra wyrobu'Symbol wymobuMr rys. zlozeniowsgo:

Wialkose sarii:

Trasc opameji montazowei:

Montaz zespoln wah wyjsciowego

Nroperacji | Wyvdzial/Stanowrisko roboczs:

Mazwa montowans] jednostld montazowrei:

gz = ) Parametry

HE g Tresé czynnosci montazowej Narzedzie realizacy e | o
E EE & pemocniczej glownej kontrolno-pomiarowe) iimﬁ e [min] | [min]
= ~ montaZowego

1j11]1]1

1|16 |Podniesc lozyskonr 6 z pojemnika

311|117 | Umiesci¢ lozysko nr 6 w prasie

21|18 |Ustawi¢ walek nr 1 z kolem zebatym nr 2 1 wpustem nr 5
do dohu w prasie

1[19 | Zamocowac lozyskonr 6 za pomoca prasyna wale nr 1 z | Prasa TOX®
kolem zebatymnr 2

C —ksrtaltma,

sameonosna

20,77 [KN]

120 | Wyjaé zmontowany zespdli odlozye na palete
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