Temat: Zasady montazu i demontazu

Procesem montazu nazywa si¢ catoksztatt wykonywanych w okreslonej kolejnosci
operacji ustalenia gotowych czesci we wzajemnym potozeniu, taczenia i mocowania w celu
otrzymania podzespotow, zespotéw lub mechanizméw, a nastgpnie catej maszyny. W
procesie montazu uwzglednia si¢ wiasciwosci obrobki mechanicznej wspotdziatajacych
czesci, doktadnosé¢ ich wykonania, wymagana doktadnos¢ taczenia w podzespoty i zespoty
oraz wymagania jakosciowe dotyczace catego wyrobu.

W zaleznosci od sposobow uzyskiwania zgdanych wymiaréw w trakcie sktadania kilku
czesci montaz moze odbywac sie zgodnie z zasada:
- catkowitej zamiennosci,
- Czesciowej zamiennosci,
- selekgji,
- dopasowywania,
- regulowania.

Montaz wedtug zasady catkowitej zamiennosci polega na montazu czesci sktadowych
wykonanych bardzo doktadnie, czyli o bardzo waskich tolerancjach wymiaru. W tym
przypadku podczas montazu dowolnych czegsci zawsze osigga si¢ wymagana doktadnos¢, bez
koniecznosci dopasowywania lub doboru czesci. Wymiar montazowy uzyskuje si¢ zawsze w
granicach zatozonej tolerancji. W przypadku niewielkiej tolerancji wymiaru montazowego
tolerancje poszczegolnych czesci, wehodzacych w sktad fancucha wymiarowego, musza byé
mniejsze, tak aby ich suma réwnata sie tolerancji wymiaru montazowego. Montaz wedtug
zasady catkowitej zamiennosci jest stosowany w produkcji masowej i seryjnej. Stosowanie
tej zasady montazu ma duze znaczenie przy wymianie cz¢sci podczas napraw, skraca ich czas
eliminujac czynnos¢ dopasowywania czesci. Montaz taki jest bardzo prosty i przebiega
zawsze w tym samym czasie.

Montaz wedtug zasady cze¢sciowej zamiennosci polega na montazu czesci sktadowych o
wigkszej tolerancji wymiarowej, co obniza koszt wykonania czesci. W praktyce wiekszosé
czesci ma wymiary rzeczywiste posrednie miedzy wymiarem granicznym gornym a dolnym.
Liczba czesci o wymiarach granicznych nie przekracza utamka procentu. Metoda ta jest
bardziej ekonomiczna od poprzedniej, ale nie we wszystkich przypadkach osigga sie zadang
doktadnos¢ montazu.

Montaz wedtug zasady selekcji polega na podziale obrobionych czesci stanowiacych
zespoOl wedtug ich rzeczywistych wymiaréw. Czgsci segreguje si¢ na grupy w granicach
waskich tolerancji i oznakowuje kazda grupe, a nastgpnie dobiera do montazu wedtug ich
odchytek wymiarowych. Metoda ta jest szeroko stosowana w produkcji. Koszt wykonania
czesci jest nizszy, ale pomiary, grupowanie i oznakowanie czesci stanowig dodatkowe koszty
i pracochtonne operacje. Podczas montazu zwraca si¢ uwage na oznakowanie czesci, zeby
nie pomyli¢ grup wymiarowych, ktore oznacza si¢ przewaznie symbolami literowymi lub
kolorami.

Montaz wedtug zasady dopasowywania polega na tym, ze wymagang dokladnosé
wymiaru montazowego uzyskuje si¢ przez dopasowanie jednej z czesci sktadowych przez
obrobke jej powierzchni w czasie montazu, czyli zastosowanie tzw. kompensacji
technologicznej. Zaletg tej zasady jest mozliwos¢ wykonania cze¢sci sktadowych o duzych
tolerancjach, lecz samo dopasowywanie czgséci stanowi kosztowng operacje, Co jest ujemng
strong tej zasady. Zasade te stosuje sie w produkcji jednostkowej i ewentualnie matoseryjnej.



Montaz wedilug zasady regulowania (kompensacji) polega na tym, ze wymagana
doktadnos¢ wymiaru montazowego uzyskuje si¢ przez dodanie do tancucha wymiarowego
elementu wyrownawczego, czyli tzw. czesci kompensacyjnej w postaci tulejki, podktadki lub
przez zmiane potozenia w tancuchu wymiarowym jednej okreslonej czesci, czyli
zastosowanie regulowanego elementu wyréwnawczego.

Demontaz to czynnosci zwigzane z rozbidorkg maszyn i urzadzen na zespoty, a zespotow
na czesci. Niektore proste urzadzenia i maszyny mozna roztozy¢ posrednio na czegsci.
Demontazu maszyny, urzadzenia lub zespotu dokonuje si¢ w celu ich przegladu lub naprawy.
Czgsciowego demontazu niektorych zespotow dokonuje si¢ podczas przegladu technicznego
lub w celu wykonania regulaciji.

Typowy demontaz maszyny na zespoty jest nastepujacy:
- zdjecie oston i pokryw,
- zdjecie pasoéw lub tancuchow napedowych,
- wyciagniecie elementow zabezpieczajacych i ustalajgcych,
- odtaczenie instalacji zewnetrznych,

- wymontowanie zespotow w kolejnosci odwrotnej do ich zaktadania, - wykonanie
koncowych czynnosci demontazowych przy czesci bazowey.

Plan demontazu wykonuje si¢ tylko dla bardziej skomplikowanych zespotow. Czasami
stosuje si¢ specjalng instrukcje demontazu, ale tylko dla skomplikowanych zespotow, ktorych
czesci mogtyby ulec uszkodzeniu przy niewtasciwym demontazu. Instrukcja taka zawiera
rébwniez uwagi dotyczace stosowania przyrzadow do demontazu. W praktyce jednak
najczesciej demontazu dokonuje sie bez planu i instrukcji.

Przed przystapieniem do demontazu urzadzenia nalezy zapoznac si¢ z jego konstrukcja.
Trzeba ustali¢ potozenie poszczegdlnych zespotow, ich potaczenia i wspotzaleznosé
dziatania. Rozlaczenie poszczegolnych czgsci i zespotow powinno by¢ dokonane bez uzycia
nadmiernej sity, aby nie spowodowac¢ uszkodzenia czesci taczonych i tagcznikéw. W
niektorych przypadkach przed przystapieniem do demontazu nalezy oznakowac potaczone
czesci, aby unikna¢ dodatkowego ustalania ich potozenia przy powtéornym montazu. W tym
celu wykonuje si¢ ryse¢ na obu potaczonych czesciach oraz widoczny znak. Przy demontazu
urzadzenia najpierw demontuje sie zespoty, a dopiero potem przystepuje do demontazu
zespotow na poszczegodlne czesci. Czesé z kazdego zdemontowanego zespotu wktada sie do
oddzielnej skrzynki i na tabliczce, z boku skrzynki, umieszcza numer zespotu lub nazwe.

Kolejno$¢ czynnosci w trakcie montazu i demontazu

Montaz ma miejsce nie tylko w procesie produkcyjnym, lecz takze w procesie
naprawczym. Po prawidiowo wykonanym demontazu czesci powinny zachowaé taka
uzywalnos¢, jaka miaty przed roztaczeniem, tzn. na skutek tego procesu nie powinno powstac
dodatkowe uszkodzenia w rodzaju zniszczenia powierzchni wspotpracujacych, zatarcia
powierzchni roboczych, zerwania gwintow, uszkodzenia zawordw, zniszczenia 1ozysk
tocznych. Weryfikacj¢ szczegotowa przeprowadza si¢ w czasie demontazu, mierzac elementy
maszyny i porownujac uzyskane wyniki z dokumentacja konstrukcyjna. Oceng badan wpisuje
sie¢ w arkusz weryfikacyjny czesci, podzespotu i zespotow w formie opisu stanu istniejagcego
I wykazu czynnosci potrzebnych do usuniecia tego stanu. Na podstawie weryfikacji decyduje
sie 0 wymianie elementu na nowy lub tez o jego regeneracji. Weryfikacji zespotoéw i czesci
podlegaja wszystkie elementy maszyny.

Po demontazu i weryfikacji czesci, po wymianie zuzytych lub uszkodzonych elementow
dokonuje sie montazu zespotu lub wyrobu. Rozpoznawanie zuzycia i okreslenie uszkodzen
maszyn i urzadzen po demontazu odbywa si¢ w nastepujacej kolejnosci: maszyna —> zespot



(mechanizm) —> podzespoét —> czes¢. Rysunek 1 przedstawia czynnosci wykonywane
podczas montazu i demontazu. Budowa i wykazy zuzywajacych si¢ elementow sa zawarte w
dokumentacji techniczno-ruchowej (DTR) lub w specjalnie opracowywanych instrukcjach
naprawczych.
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Montaz polaczen z wciskiem

Potaczenia wttaczane montuje si¢ na prasach ogoélnego przeznaczenia lub specjalnych.
Przed przystagpieniem do montazu doktadnie sprawdza si¢ wymiary czopa i otworu oraz stan
ich powierzchni. Czesci przeznaczone do potaczenia ustawia si¢ na stole prasy i wttacza z
rownomiernym naciskiem. Drobne elementy mozna wtlacza¢ recznie uzywajac miotka i
odpowiednich podktadek, czasem z uzyciem imadia, wkiadajac mi¢dzy szczeki tgczone
elementy i skrecajac imadto. Sg stosowane r6znego rodzaju przyrzady stuzace do wttaczania,
np. przyrzad srubowy przedstawiony na rys. 2.
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Rys. 2. Przyrzad $§rubowy do wttaczania
1 —éruba, 2 — belka poprzeczna, 3 — element wttaczany, 4 - kadtub

Po wykonaniu montazu sprawdza si¢, czy w wyniku zbyt duzego wcisku nie powstaty w
poblizu potaczenia peknigcia. Sprawdzeniu podlegaja réwniez wzajemna prostopadiosé
taczonych elementéw oraz zachowanie osiowosci. W czasie montazu potaczen wttaczanych
nalezy przestrzega¢ zasad bhp. Szczeg6lnie podczas montazu duzych i cigzkich elementow
istnieje mozliwos¢ urazow przy przenoszeniu i ustawianiu ich na prasie. W przypadku, gdy
podczas wttaczania sa wymagane bardzo duze naciski, nalezy stosowa¢ ostony
zabezpieczajace, gdyz istnieje mozliwos¢ pekniecia tgczonych czesci.

Podczas montazu potaczen skurczowych najwazniejsze jest odpowiednie podgrzanie
czesci obejmujacej. Temperatura nagrzania zalezy od wartosci wymaganego wcisku i jest
podana w instrukcji montazu. Czgsci nagrzewa si¢ w piecach gazowych lub elektrycznych, a
takze za pomoca palnikow gazowych lub pradu wysokiej czestotliwosci. Do ozigbiania czesci
obejmowanej podczas montazu potaczen rozpreznych moze by¢ zastosowany, np. ciekty azot,
tlen, czy powietrze. Podczas montazu potaczen skurczowych i rozpreznych obowiazujg te
same zasady bhp, co podczas montazu potaczen wttaczanych. Szczegdlng ostroznosé nalezy
zachowa¢ w czasie ogrzewania lub oziebiania czesci, gdyz mozna ulec oparzeniu lub
odmrozeniu. W tym przypadku konieczne jest stosowanie sprzetu ochrony osobistej.

Potaczenia rozttaczane stosuje si¢ przede wszystkim do taczenia rur z koncowkami lub
$cianami zbiornikow. Potaczenia te mozna wykonywac¢ rgcznie lub maszynowo. Na rys. 3a
przedstawiono kolejnos¢ czynnosci przy rozttaczaniu cienkiej rurki miedzianej lub mosigznej
w koncowce. Rurke nalezy tak ustawi¢ w koncoéwce, aby nieco wystawata, a nastepnie
rozttoczy¢ za pomoca specjalnego trzpienia w potkolistej, polerowanej koncowce. Rurki
ostatecznie ksztaltuje si¢ na stozek za pomoca punktaka i miotka. Na rys. 3b przedstawiono
osadzanie gniazda zaworowego przez mechaniczne roztlaczanie na wiertarce za pomoca
specjalnego urzadzenia. W podobny sposob roztlacza sie zakonczenia rur o wigkszej
srednicy.
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Rys. 3. Rozttaczanie a) reczne, b) mechaniczne

Potaczenia roztlaczane znajduja czesto zastosowanie do osadzania réznego rodzaju
zaslepek w elementach maszyn i urzadzen. Rysunek 4 przedstawia przyrzad do szczelnego
osadzania zaslepek.
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Rys. 4. Przyrzad do osadzania
zaslepek 1 —wrzeciono, 2 —
narzedzie, 3 - zaslepka

Demontaz potaczen wttaczanych polega na wyttaczaniu, czyli na usuwaniu jednego
elementu z drugiego z uzyciem sity. Sita wyttaczania zalezy od wcisku; im wigkszy wcisk,
tym wigksza jest sita potrzebna do wytlaczania. Do recznego demontazu prostych potaczen
wttaczanych stosuje si¢ wybijaki, przebijaki, mtotki, specjalne przyrzady prowadzace oraz
prasy, sciggacze itp. Czes¢ robocza narzgdzia powinna by¢ wykonana z materiatu o mniejszej
twardosci niz materiat elementu wybijanego w celu zabezpieczenia czgsci demontowanej
przed uszkodzeniem. Potaczenie skurczowe mozna roztaczy¢ nagrzewajac czes¢ obejmujaca
lub ochtadzajac czes¢ obejmowang. Na skutek rozszerzenia lub kurczenia si¢ materiatu
podlegajacego odpowiedniemu procesowi w potaczeniu powstaje luz umozliwiajacy
roztaczenie czesci.



