Temat Dobor narzedzi do wykonania montazu i demontazu mechanicznego.
Zasady montazu i demontazu.

Procesem montazu nazywa si¢ caloksztalt wykonywanych w okreslonej kolejnosci operacji
ustalenia gotowych cze$ci we wzajemnym potozeniu, tgczenia 1 mocowania w celu otrzymania
podzespotow, zespoldw lub mechanizmdw, a nast¢pnie catej maszyny.

W procesie montazu uwzglednia si¢ wlasciwosci obrobki mechanicznej wspotdziatajacych
czgscei, doktadnos$¢ ich wykonania, wymagana doktadno$¢ taczenia w podzespoty i1 zespoty oraz
wymagania jakosciowe dotyczace catego wyrobu.

W zaleznos$ci od sposobdéw uzyskiwania zadanych wymiaréw w trakcie sktadania kilku
czesci montaz moze odbywac si¢ zgodnie z zasada:

—catkowitej zamiennosci,

—czgsciowe] zamiennosci,

—selekcji,

—dopasowywania,

—regulowania.

Montaz wedtug zasady catkowitej zamienno$ci polega na montazu czgsci sktadowych
wykonanych bardzo doktadnie, czyli o bardzo waskich tolerancjach wymiaru. W tym przypadku
podczas montazu dowolnych czg¢sci zawsze osigga si¢ wymagang doktadnos¢, bez koniecznosci
dopasowywania lub doboru czg¢éci. Wymiar montazowy uzyskuje si¢ zawsze w granicach zalozonej
tolerancji. W przypadku niewielkiej tolerancji wymiaru montazowego tolerancje poszczegolnych
czgséci, wechodzacych w sktad tancucha wymiarowego, musza by¢ mniejsze, tak aby ich suma
roOwnala si¢ tolerancji wymiaru montazowego.

Montaz wedlug zasady calkowitej zamienno$ci jest stosowany w produkcji masowej i
seryjnej. Stosowanie tej zasady montazu ma duze znaczenie przy wymianie cze$ci podczas napraw,
skraca ich czas eliminujac czynno$¢ dopasowywania czg¢sci. Montaz taki jest bardzo prosty i
przebiega zawsze w tym samym czasie.

Montaz wedlug zasady czeSciowe] zamienno$ci polega na montazu czgsci sktadowych o
wiekszej tolerancji wymiarowej, co obniza koszt wykonania czgsci. W praktyce wigkszo$¢ czesci
ma wymiary rzeczywiste posrednie mi¢dzy wymiarem granicznym goérnym a dolnym. Liczba czg$ci
o wymiarach granicznych nie przekracza utamka procentu. Metoda ta jest bardziej ekonomiczna od
poprzedniej, ale nie we wszystkich przypadkach osigga si¢ zadang doktadnos¢ montazu.

Montaz wedtug zasady selekcji polega na podziale obrobionych czesci stanowigcych zespot
wedlug ich rzeczywistych wymiarow. Czesci segreguje si¢ na grupy w granicach waskich tolerancji
1 oznakowuje kazda grupe, a nastepnie dobiera do montazu wedtug ich odchylek wymiarowych.
Metoda ta jest szeroko stosowana w produkcji. Koszt wykonania czeg$ci jest nizszy, ale pomiary,
grupowanie 1 oznakowanie czgsci stanowig dodatkowe koszty i pracochtonne operacje. Podczas
montazu zwraca si¢ uwage na oznakowanie czg¢sci, zeby nie pomyli¢ grup wymiarowych, ktore
oznacza si¢ przewaznie symbolami literowymi lub kolorami.

Montaz wedlug zasady dopasowywania polega na tym, ze wymagang dokladno$¢ wymiaru
montazowego uzyskuje si¢ przez dopasowanie jednej z czg¢$ci sktadowych przez obrobke jej
powierzchni w czasie montazu, czyli zastosowanie tzw. kompensacji technologicznej. Zaleta tej
zasady jest mozliwo$s¢ wykonania czesci skladowych o duzych tolerancjach, lecz
samodopasowywanie czesci stanowi kosztowna operacjg, co jest ujemna strong tej zasady. Zasade
te stosuje si¢ w produkcji jednostkowej 1 ewentualnie matoseryjne;.

Montaz wedlug zasady regulowania (kompensacji) polega na tym, ze wymagang doktadnos¢
wymiaru montazowego uzyskuje si¢ przez dodanie do tancucha wymiarowego elementu
wyrownawczego, czyli tzw. czesci kompensacyjnej w postaci tulejki, podktadki lub przez zmiang
potozenia w tancuchu wymiarowym jednej okreslonej czesci, czyli zastosowanie regulowanego
elementu wyréwnawczego. Demontaz to czynno$ci zwigzane z rozbidorka maszyn i urzadzen na



zespoly, a zespotow na czgséci. Niektore proste urzadzenia i maszyny mozna roztozy¢ posrednio na
czgsci.

Demontazu maszyny, urzadzenia lub zespotu dokonuje si¢ w celu ich przegladu lub
naprawy. Cze$ciowego demontazu niektérych zespotow dokonuje si¢ podczas przegladu
technicznego lub w celu wykonania regulacji.

Typowy demontaz maszyny na zespoty jest nastepujacy:

-zdjecie oston 1 pokryw,

-zdjecie paséw lub tancuchow napgedowych,

-wyciaggni¢cie elementdw zabezpieczajacych i ustalajacych,

-odfaczenie instalacji zewnetrznych,

-wymontowanie zespoldw w kolejnosci odwrotnej do ich zakladania,

-wykonanie koncowych czynnosci demontazowych przy czesci bazowe;.

Plan demontazu wykonuje si¢ tylko dla bardziej skomplikowanych zespotow. Czasami
stosuje si¢ specjalng instrukcj¢ demontazu, ale tylko dla skomplikowanych zespotow, ktérych
czesci moglyby ulec uszkodzeniu przy niewlasciwym demontazu. Instrukcja taka zawiera réwniez
uwagi dotyczace stosowania przyrzadéw do demontazu. W praktyce jednak najczegsciej demontazu
dokonuje si¢ bez planu i instrukcji. Przed przystapieniem do demontazu urzadzenia nalezy
zapoznac si¢ z jego konstrukcja. Trzeba ustali¢ potozenie poszczegdlnych zespoldow, ich polaczenia
1 wspolzaleznos$¢ dzialania. Rozlaczenie poszczegodlnych czesci i zespotdéw powinno by¢ dokonane
bez uzycia nadmiernej sity, aby nie spowodowac¢ uszkodzenia czesci taczonych i tacznikow. W
niektorych przypadkach przed przystapieniem do demontazu nalezy oznakowac polaczone czesci,
aby unikna¢ dodatkowego ustalania ich polozenia przy powtéornym montazu. W tym celu wykonuje
si¢ rys¢ na obu potaczonych czgéciach oraz widoczny znak. Przy demontazu urzadzenia najpierw
demontuje si¢ zespoly, a dopiero potem przystepuje do demontazu zespoldw na poszczegdlne
czesci. Czes¢ z kazdego zdemontowanego zespotu wktada si¢ do oddzielnej skrzynki i na tabliczce,
z boku skrzynki, umieszcza numer zespotu lub nazwe.

Montaz polaczen wciskanych.

Potaczenia wtlaczane montuje si¢ na prasach ogolnego przeznaczenia lub specjalnych. Przed
przystapieniem do montazu dokladnie sprawdza si¢ wymiary czopa i otworu oraz stan ich
powierzchni. Czeg$ci przeznaczone do polaczenia ustawia si¢ na stole prasy 1 wtlacza z
rownomiernym naciskiem. Drobne elementy mozna wtlacza¢ rgeznie uzywajac miotka i
odpowiednich podktadek, czasem z uzyciem imadta, wktadajac miedzy szczeki taczone elementy 1
skrecajac imadto. Sa stosowane réznego rodzaju przyrzady stuzace do wtltaczania, np. przyrzad
srubowy mocowany do korpusu w ktorym znajduje si¢ otwor.

Po wykonaniu montazu sprawdza si¢, czy w wyniku zbyt duzego wcisku nie powstalty w
poblizu potaczenia peknigcia. Sprawdzeniu podlegaja réwniez wzajemna prostopadtos¢ taczonych
elementdow oraz zachowanie osiowos$ci. W czasie montazu potgczen wtltaczanych nalezy
przestrzega¢ zasad bhp. Szczegoélnie podczas montazu duzych i1 cigzkich elementow istnieje
mozliwo$¢ urazoéw przy przenoszeniu i ustawianiu ich na prasie. W przypadku, gdy podczas
wtlaczania sg wymagane bardzo duze naciski, nalezy stosowaé ostony zabezpieczajace, gdyz
istnieje  mozliwo$¢ pegknigcia Iaczonych cze$ci. Podczas montazu potaczen skurczowych
najwazniejsze jest odpowiednie podgrzanie czg¢sci obejmujacej. Temperatura nagrzania zalezy od
warto$ci wymaganego wcisku i jest podana w instrukcji montazu. Czg¢$ci nagrzewa si¢ w piecach
gazowych lub elektrycznych, a takze za pomoca palnikow gazowych lub pradu wysokiej
czgstotliwosci. Do ozigbiania czgsci obejmowane] podczas montazu polaczen rozprgznych moze
by¢ zastosowany, np. ciekly azot, tlen, czy powietrze. Podczas montazu potaczen skurczowych i
rozpreznych obowigzuja te same zasady bhp, co podczas montazu potaczen wttaczanych.
Szczegbdlng ostroznos$¢ nalezy zachowaé w czasie ogrzewania lub oziebiania cz¢sci, gdyz mozna
ulec oparzeniu lub odmrozeniu. W tym przypadku konieczne jest stosowanie sprzgtu ochrony
osobistej.



Potaczenia roztltaczane stosuje si¢ przede wszystkim do taczenia rur z koncowkami lub $cianami
zbiornikéw. Potaczenia te mozna wykonywacé recznie lub maszynowo. Wykonujac polaczenie
rgcznie rurke nalezy tak ustawi¢ w koncoéwce, aby nieco wystawata, a nastgpnie roztloczy¢ za
pomoca specjalnego trzpienia w potkoliste], polerowanej koncowce. Rurki ostatecznie ksztaltuje sie
na stozek za pomoca punktaka i mlotka. Potgczenia roztlaczane znajduja czgsto zastosowanie do
osadzania r6znego rodzaju zaslepek w elementach maszyn 1 urzadzen.

Demontaz polaczen wtltaczanych polega na wytltaczaniu, czyli na usuwaniu jednego
elementu z drugiego z uzyciem sity. Sita wytlaczania zalezy od wcisku; im wigkszy wecisk, tym
wigksza jest sita potrzebna do wyttaczania. Do r¢cznego demontazu prostych potaczen wttaczanych
stosuje si¢ wybijaki, przebijaki, miotki, specjalne przyrzady prowadzace oraz prasy, §ciggacze itp.
Cze$¢ robocza narzedzia powinna by¢ wykonana z materialu o mniejszej twardo$ci niz materiat
elementu wybijanego w celu zabezpieczenia cz¢sci demontowanej przed uszkodzeniem. Potaczenie
skurczowe mozna rozlaczy¢ nagrzewajac czes¢ obejmujaca lub ochtadzajac czes¢ obejmowanga. Na
skutek rozszerzenia lub kurczenia si¢ materialu podlegajacego odpowiedniemu procesowi w
polaczeniu powstaje luz umozliwiajacy roztaczenie czgsci.

Montaz polaczen gwintowych.

Do tacznikow gwintowych zalicza si¢ §ruby, wkrety 1 nakretki, ktore sg znormalizowane.
Potrzebna dla danego potaczenia srube, wkret lub nakretke dobiera si¢ z norm podajac nazwe,
wymiar, numer i materiat. W potaczeniach srubowych stosuje si¢ rowniez podktadki, ktére sg
znormalizowane i uj¢te w normach.

W zaleznos$ci od przeznaczenia potaczenie sSrubowe powinno zapewnic:

1) wlasciwe potozenie faczonych czgsci,

2) potaczenie sztywne i mocne w celu uniemozliwienia przesunigcia si¢ wzgledem
siebie potaczonych czesci,

3) szczelno$¢ styku, aby zapobiec wyciekaniu ptynow i1 gazow,

4) regulacj¢ wzajemnego polozenia tagczonych czesci.

Nie wszystkie wyzej wymienione warunki muszg by¢ spetnione w polaczeniu srubowym.
Podczas nakre¢cania nakretek: oczyszcza si¢ powierzchnie gwintowane otworu oraz zwoje gwintu
sruby, naktada na $ruby podktadki zwykte lub sprezynujace, zaleznie od wymagan, nakrgca nakretki
palcami az do oporu, sprawdzajac jednoczesnie, czy powierzchnia czolowa nakretki jest
prostopadta do osi §ruby, jezeli nie jest, to nakretke wymienia si¢ na inng. Nakretke dokreca sie do
oporu kluczem. Do kazdego rodzaju nakretek dobiera si¢ odpowiednie klucze. Jezeli instrukcja
montazu podaje wartosci momentow obrotowych dokrecania $rub lub nakretek, to do dokrecania
uzywa si¢ kluczy dynamometrycznych, nazywanych granicznymi. Dokrecanie przerywa sig, gdy
wskazdwka osiggnie na skali podang w instrukcji warto$¢ liczbowa. Nalezy przestrzegaé zalecane;
kolejnosci dokrecania nakretek. Jezeli nakretki sg roztozone na okrggu kota, to dokreca si¢ je na
krzyz. Przy roztozeniu ich na liniach tworzacych prostokat 1 na srodkowej osi prostokata dokreca
si¢ najpierw nakretki Srodkowe, a nastgpnie na przemian prawe i lewe.

Podczas wkrecania $rub 1 wkretow, wkreca si¢ je palcami, az do oporu, a nastgpnie dokreca
odpowiednio dobranymi kluczami. Sruby dwustronne sa gwintowane na obu koficach i umozliwiaja
demontaz taczonych czesci bez wykrecania $ruby, co zapobiega zuzyciu si¢ gwintu w korpusie.
Jeden koniec $ruby jest wkrecany na state do jednej z taczonych czesci, ktorg jest najczescie)
kadtub. Do wkrecania srub dwustronnych uzywa sie specjalnych kluczy lub na drugi koniec $ruby
dwustronnej nakreca si¢ dwie nakretki, dociskajac je mocno do siebie 1 wkreca sie Srube za pomoca
uniwersalnego klucza ptaskiego.

Do montazu potaczen srubowych uzywa si¢ kluczy réznych konstrukcji. Na rys. 4.2.12 pokazano
klucze do wkrecania lub wykrecania nakretek szesciokatnych oraz §rub o tbach szesciokatnych albo
z gniazdami sze$ciokatnymi. Dobdr klucza zalezy od tego, jaki jest dostep do $ruby i mozliwos¢
dokrecania.



Rys. 4.2.12. Klucze do montazu polaezen srubowyeh [2]
a) klucz plaski dwustronny, b) klucz plaski jednostronny, ¢) klucz plaski jednostronny zamkniety, d) klucz plaski oczkowy
dwustronny, e) klucz nasadowy prosty, f) klucz nasadowy wygiety, g) klucz nasadowy trzpieniowy, h) kluez do srub
i wkretéw z gniazdami szedciokatnymi, i) kluez nasadowy przegubowy, ) oprawka zapadkowa do klucza nasadowego

Do wkrecania 1 wykrecania nakretek okraglych uzywa sie kluczy przedstawionych na rys. 4.2.13.

Ry

Rys. 4.2.13. Klucze do nakretek okraglych: a), b) hakows, ¢) oczkowy, d) trzpieniowy czolowy czopikowy [2]

W instrukcji montazu niektorych elementdw czgsto jest podana wartos¢ momentu obrotowego
dokrecania $ruby lub nakretki. W tym przypadku nalezy uzywac kluczy granicznych
dynamometrycznych.

Do wkrgcania wkretow uzywa si¢ wkretakow. Ostrze wkretaka powinno mie¢ Sciany rownolegle na
calej glebokosci przecigcia wkreta i wchodzi€ w przecigcie z matym luzem. Dlugo$¢ ostrza
powinna by¢ niewiele mniejsza od $rednicy wkreta. Do montazu potaczen Srubowych znajduja
zastosowanie rowniez wkretaki oraz klucze elektryczne i pneumatyczne.



Wigiad Piktogram  Nazwa bitu

bitu
== ® Torx
= ) ® szedciokatny
o @ kwadratowy
< + krzyzowy Philips
== &= krzyzowy Pozidriv
e () rowkowy
S dp Torg-Set
= @ Tri-Wing
== @ XZN
== ) Spline

Oznaczenia i nazwy najcze¢sciej stosowanych bitow 1 wkretakow.

Uzywanie kluczy o niewlasciwych wymiarach lub zuzytych szczgkach, a takze nakretek i1 $rub o
uszkodzonych tbach moze spowodowac zeslizgnigcie klucza i1 skaleczenie pracownika. Uzywanie
wkretakow o ostrzu uszkodzonym, czy tez nie dopasowanym do rowka, lub wkretow o
uszkodzonym tbie moze by¢ rowniez przyczyng skaleczen. Do demontazu typowych elementow
srubowych stosuje si¢ narzedzia i urzadzenia, takie same, jak podczas montazu. Stosuje si¢
nastepujace metody usuwania ztamanych srub lub wkretow.

-W S$rubie wierci si¢ otwor, w ktory wbija si¢ kotek w ksztatcie ostrostupa Scigtego o podstawie
kwadratowej lub kotek stozkowy uzebiony i pokrecajac nim wykreca si¢ Srube.

- W $rubie wierci si¢ otwor i wkreca w niego specjalne narzgdzie stozkowe o gwincie odwrotnym i
duzym skoku. Po dokrgceniu do oporu narzedzia i dalszym obracaniu wykreca si¢ §rube z otworu.
W przypadku, gdy zlamana $ruba wystaje z otworu mozna do niej przyspawac nakretke i kluczem
wykreci¢ $rube. Ztamane S$ruby stalowe usuwa si¢ z przedmiotu ze stopu aluminiowego
wytrawiajac je roztworem kwasu solnego. Po usunigciu ztamanej $ruby nalezy otwor dokladnie
oczysci¢ 1 poprawi¢ gwint gwintownikiem wykanczajagcym, a nastepnie wkreci¢ inng Srube o nieco
wiekszej $rednicy podziatowe;.

Montaz polaczen rurowych.

W czasie montazu przewodow rurowych musza by¢ spetnione ogélne warunki techniczne:
-poszczegolne elementy rurociggu nie powinny mie¢ zadnych uszkodzen zewnegtrznych ani
wewnetrznych,

-potaczenia rurociggu i urzadzenia zamykajace musza by¢ szczelne,

-material, z ktorego sa wykonane czgéci rurociagu oraz uszczelki 1 materiaty uszczelniajace musza
by¢ dostosowane do rodzaju przewodzonych cieczy lub gazéw oraz ich temperatury i ci$nienia,
-wszystkie elementy przewodow rurowych do tlenu muszg by¢ doktadnie odttuszczane, gdyz przy
zetknigciu sprezanego tlenu z thuszczem moze nastgpi¢ wybuch,

-w przewodach rurowych przenoszacych substancje o wysokiej temperaturze nalezy zwréoci¢ uwage
na wlasciwe zamontowanie kompensatoréw, czyli urzadzen zabezpieczajacych przewody przed
uszkodzeniami powstajacymi wskutek zmiany ich dtugosci pod wptywem temperatury,

-przewody rurowe do produktéw tatwo palnych muszg by¢ bardzo szczelne ze wzgledu na
mozliwo$¢ zapalenia,

-przewody cieplne nalezy dobrze izolowac, aby zabezpieczy¢ je przed utratg ciepta.



Rys. 4.2.30. Klucze do montazu potaczen rurowych a) klucz hakowo-srubowy. b) 1 ¢) klucze nastawne, d) kluez

Po zakonczeniu montazu nalezy doktadnie obejrze¢ przewody rurowe w celu ustalenia, czy nie ma
wad zewnetrznych, jak skrzywienia rur, wgniecenia lub skaleczenia rur. Szczegolnie doktadnie
nalezy sprawdzi¢ pofaczenia rur. Nastgpnie nalezy sprawdzi¢ szczelno$¢ zmontowanych
przewodow rurowych. Warto$¢ cisnienia w probie szczelnosci ustalajg warunki techniczne w
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zaleznos$ci od rodzaju i przeznaczenia rurociggu.
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