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1. CEL CWICZENIA

Celem c¢wiczenia jest :

e zapoznanie sie studentow z budowg wybranej przektadni
hipoidalnej (przektadnia gtébwna samochodu FIAT 125 p) ,

e ocena prawidtowej wspotpracy kot stozkowych na podstawie
badania sladow dolegania zebow - poznanie sposobow
prawidtowego ustawienia kot

e poznanie sposobow napinania wzdluznego fozysk tocznych
skosnych

e utrwalenie zasad obliczania trwatosci i nosnosci w/w tozysk

2. ZAKRES CWICZENIA
e zapoznanie sie z instrukcjg do ¢wiczenia
e badanie sladow dolegania zebdéw dla réznych ustawien kofa
duzego (zatozono prawidtowe ustawienie zebnika)
e uzyskanie poprawnego (najkorzystniejszego) sladu dolegania ,
e obliczenie trwatosci tozysk stozkowych podpierajgcych watek
napedzajacy przy zadanej wartosci obcigzenia .

3.  WPROWADZENIE DO CWICZENIA
3.1. WSTEP

WSsrod przektadni stozkowych dos¢ czesto spotyka sie przektadnie
hipoidalne, ktére stuzg do przenoszenia ruchu obrotowego z jednego
watu na drugi przy krzyzujgcych sie wzgledem siebie osiach. W
porownaniu ze zwykltymi stozkowymi przektadnie te umozliwiajg
przenoszenie wiekszych mocy, nadajg sie do pracy przy wiekszych
predkosciach obrotowych. Wazng zaletg tych przektadni jest przede
wszystkim to, ze kota wspoéipracujgce mogg by¢ obustronnie
utozyskowane (przy osiach przecinajgcych sie niemozliwe jest to w
przypadku zebnika).

Przektadnie tego typu sg szeroko stosowane w zespofach
napedowych samochoddw, w maszynach wiokienniczych itp.

Ogdlnie rzecz ujmujac, w celu zapewnienia poprawnej wspotpracy
kot zebatych a co za tym idzie uzyskania jak najwyzszej trwatosci
przektadni nalezy pamietac o :

1. poprawnym opracowaniu procesu technologicznego,

2. poprawnie przeprowadzonej obrobce cieplno-chemicznej

3. poprawnej obrobce otworow w korpusie zarowno co do wielkosci
jak i potozenia (wtasciwe tolerancje: wymiaru, ksztattu, potozenia)
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4. witasciwym napieciu wstepnym tozysk stozkowych

5. prawidtowo wykonanym montazu kot zebatych, zapewniajgcym
prawidtowg wspotprace kot (wtasciwy slad dolegania zebow
zaréwno co do jego potozenia jak i ksztattu).

Po wykonaniu kot przeprowadza sie pomiary parametrow kot
(uzebien) oraz przektadni (zazebien). Na ogdt parametry, ktére powinny
podlega¢ sprawdzeniu sg inne dla réznych typdw Kkot, istniejg jednak
wielkosci charakterystyczne dla wszystkich kot. Do nich nalezg :

e modut (podziatka)
grubosc¢ zeba
linia zeba (kat pochylenia)
zarys boku zeba
szerokosc uzebienia
Srednica wierzchotkow
Parametrami podlegajacymi pomiarom, decydujacymi o zazebieniu
czyli o wspotpracy kot sg miedzy innymi :
e odlegtos¢ osi
luz miedzyzebny
kat pochylenia linii zeba
kat miedzy osiami
przesuniecie punktu przeciecia osi od wierzchotka stozkow
podziatowych
wichrowatosc¢ osi
e S$lady dolegania

Pomiary wiekszosci parametrow na ogot nie nastrecza wiekszych
trudnosci zwlaszcza dla przektadni walcowych. Natomiast w przypadku
przektadni hipoidalnych napotyka sie na znaczne ktopoty i w zasadzie o
poprawnosci wykonania kot mozna moéwi¢ na podstawie potozenia i
wielkosci sladow dolegania podczas wspoOtpracy z  kotem
wspotpracujgcym lub kotem wzorcowym .

3.1.1. OPIS SPOSOBOW SPRAWDZANIA SLADOW DOLEGANIA

Sprawdzenie sladéw dolegania zebow przeprowadza sie w trakcie
produkcji oraz w trakcie montazu. W kazdym przypadku kontroli pracy
przektadni sprawdzianem jej prawidtowej prac jest zaréwno ksztatt jak i
potozenie sladow wspotpracy.
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W trakcie produkcji kot w celu zapewnienia wysokiej jakosci
przektadni wielokrotnie sprawdza sie slad dolegania. Wptyw na ten slad
ma nie tylko specyfikacja typu obrabiarek uzywanych do obrébki, ale
nawet indywidualna charakterystyka konkretnego egzemplarza
obrabiarki. Operacja kontroli polega na wprawieniu w ruch obrotowy pod
matym obcigzeniem i sprawdzeniu sladow dolegania na zebach. Dzieki
odpowiedniej kontroli maszyn kontrolnych umozliwiajgcych zmiane
trzech wspotrzednych ustawienia kot mozliwe jest znalezienie przyczyn
nieprawidtowej wspotpracy i ich usuniecie.

W trakcie montazu przektadni zebatej ponownie przeprowadza sie
analize sladow dolegania, ktérej celem jest wiasciwy montaz a wiec
prawidtowa wspotpraca kot zebatych. W tym celu pokrywa sie zeby
jednego z két (korzystniej koto duze - talerzowe) specjalnym tuszem
ewentualnie farbg drukarskg. Po przetoczeniu kot uwidocznig sie w
miejscach styku zebow gote miejsca.

Rozpatrujac powstate slady zwraca sie oddzielng uwage na slady
przebiegajgce wzdtuz linii zeba (wzdtuz szerokosci wienca) i na slady
przebiegajgce wzdtuz wysokosci zeba. Przez odpowiednie przesuwanie
kot ku wierzchotkowi stozka lub przeciwnie mozna doprowadzi¢c do mniej
lub bardziej poprawnego dolegania zebow (przektadnia powinna by¢ tak
skonstruowana, aby istniata mozliwoS¢ w miare prostego przesuwania
két). Pamieta¢ nalezy, Zze przesuniecie te mogg odbywac sie w
niewielkich granicach wynoszacych setne lub dziesietne czesci milimetra
(od prawidtowego potozenia). Wieksze przesuniecia wywotujg zaktocenia
w zazebianiu sie, gdyz zmieniajg sie podziatki obwodowe. Dazy sie do
takiego ustawienia koét, aby doprowadzi¢ do zetkniecia sie zarysow,
ktérych czotowe katy przypory bedg sobie odpowiadaty. Badania
przeprowadza sie dla przektadni nieobcigzonej oraz obcigzonej
pracujgcej w warunkach rzeczywistych (istniejg juz tusze specjalne, ktére
nie ulegajg wyptukaniu olejem, ktorym smarowana jest przekfadnia
zebata).W przypadku gdy nie dziata obcigzenie poprawny slad dolegania
nie przekracza potowy i skupia sie blizej cienszego konca zeba. Pod
obcigzeniem $lad dolegania powieksza sie czego powodem jest
sprezyste odksztatcanie zebéw. Slad ten przesuwa sie przy tym ku
grubszemu koncowi zeba gdyz nastepuje ugiecie watka kofa
napedzajgcego (matego) zwtaszcza woéwczas gdy wat utozyskowany jest
wysiegnikowo (jednostronnie). Ponizej przytoczono tablice z przyktadami
sladow dolegania:
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3.1.2. TABLICA 1 Instrukcja sprawdzania i montazu stozkowej
przektadni zebatej o tukowej linii zeba .

Sladv wspotorac Charakterystyka Sposbb
y wspoipracy Sladu dolegania usuniecia btedu
“ “ J’(‘-—;-"\ po obu stronach zebéw w

srodku  wysokosci
kohAca wewnetrznego

blizej

Slad prawidtowy

w k.m. u dotu zeba, z jednej
strony u konca zewn., z drugiej
strony u konca wewn.

W k.d. u wierzchotka zeba
odpowiednio u konca zewn.
oraz u konca wewn.

Mate koto zblizy¢ ku
wierzchotkowi stozka

w k.m. u gory zeba , z jednej
strony u konca wewn., z
drugiej strony u konca zewn.

w k.d. u podstawy zeba
odpowiednio u konca wewn.
Oraz u konca zewn.

mate koto oddali¢ od
wierzchotka stozka

krzyzowy slad
(naprzemianlegty)

mate koto nalezy
przesunaé ku dotowi

krzyzowy $lad
(naprzemianlegty)

mate koto nalezy
przesungé¢ ku gorze

w obu kotach u zewnetrznego
konca zeba

nalezy zwigkszy¢ kat
miedzy osiami

w obu kotach u wewnetrznego
konca zeba

nalezy zmniejszy¢ kat
miedzy osiami

Uwagi : k.m. — koto mate , k.d. — koto duze
Przed usunieciem btedéw podanych w rubrykach d+g nalezy ustawi¢ wiasciwy Slad na
wysokosciach zebéw oraz zapewni¢ odpowiedni luz miedzyzebny .
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3.2. OPIS STANOWISKA LABORATORYJNEGO
3.2.1. ROZWIAZANIE KONSTRUKCYJNE BADANEJ PRZEKLADNI

Na rys.1. pokazano hipoidalng przekfadnie gtéwng samochodu
FIAT 125p od ktérej to przektadni badana rézni sie brakiem mechanizmu
réznicowego ,M”. Oba waltki utozyskowane sg przy uzyciu tozysk
stozkowych ustawionych w uktadzie ,X”. Napiecie wzdtuzne tozysk
podpierajacych watek napedzajacy 3 uzyskuje sie z zastosowania tulei
odlegtosciowej 4 poprzez dokrecenie nakretki 2 $cisle okreslonym
momentem.

Wzdtuzne napiecie tozysk podpierajgcych wat 7 kota talerzowego 8
realizuje sie przy uzyciu gwintowanych pierscieni mocujgcych 6 i klucza
dynamometrycznego.

W/w pierscienie stuzg rowniez do regulacji potozenia wzdtuznego
kota talerzowego 8. Wymagane potozenie wzdtuzne zebnika 3 uzyskuje
sie za pomocag jednej z kilkunastu podktadek 5, ktdére sg wykonane o
grubosciach réznigcych sie miedzy sobg o 0,05 mm.

3.2.2.PODMIOT BADAN

Podmiotem badania jest slad dolegania zebéw. Zaktada sie, ze korpus
przektadni zostat wykonany prawidtowo, rowniez uzebienia kot oraz watki
zostaty wykonane witasciwie. Ponadto przyjmujemy za prawidtowe
ustawienie zebnika wzgledem korpusu.

Tak wiec wtasciwa praca przektadni tj. witasciwy slad dolegania
przektadni zostanie osiggniety poprzez prawidiowe ustawienie kota
talerzowego 8 .

3.2.3.SPOSOB PRZEPROWADZENIA CWICZENIA

W celu uzyskania poprawnego sladu dolegania przesuwamy koto
talerzowe 8 przy uzyciu nakretki 6 w kierunku zebnika w ktorym wartosc
luzu obwodowego oceniamy na okoto 0,5 mm (unieruchamiamy koto
talerzowe i obracamy zebnik). Przygotowanym wczesniej tuszem ew.
farbg drukarskg rozcienczong benzyng pokrywamy pedzelkiem obie
powierzchnie kilku zebow kotfa talerzowego i obracamy pare razy watek
zebnika na ktérym sprawdzamy nastepnie slady dolegania porownujac z
zamieszczonymi w tab.1l. Dokonujemy korekty (jezeli zajdzie potrzeba)
ustawienia kota.
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RN Przektadnia gtéwna
9 i BN i mechanizm réznicowy samochodu
- Q‘.\‘.. N A8 I 8 FIAT 125P
A \\‘\2 , 1 - obudowa przektadni tylnego mostu,
S 1 2 - nakretka koricowki koinierzowej,
»1 3 - walek napedzajgcy,
4 - tuleja odlegtosciowa,
5 - podktadka do regulacji polozenia watka napedzajgcego
6 - pierscien mocujacy do regulacji tozysk i potozenia kofa

Rys. 1 talerzowego,
- obudowa (kosz) i mechanizmu réznicowego,

- koto talerzowe,
- podktadka oporowa kota koronkowego

© 0~



-8-
3.4. UWAGI DOTYCZACE CWICZENIA ORAZ SPRAWOZDANIA

Przed ¢wiczeniem nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg do ¢éwiczenia
oraz z zagadnieniem badania sladéw dolegania zebow .

Ponadto nalezy przypomnie¢ i utrwali¢ wiadomosci dotyczace
zasad tozyskowania watoéw oraz sposobdéw prawidtowego ustawienia kot
stozkowych a takze sposobow realizacji napiecia wzdtuznego skosnych
tozysk tocznych.

W sprawozdaniu nalezy umiesci¢ jedynie obliczenia trwatosci
tozysk tocznych i oddac je w ciggu tygodnia od daty odbycia ¢wiczenia.
Obliczenia nalezy przeprowadzi¢ w odniesieniu do tozysk A i B
podpierajacych wat zebnika (watek napedzajacy) - patrz rys.l.- majac
dane (konkretne wartosci wg tabl.2 wskaze prowadzacy ¢wiczenie) :
parametry geometryczne zebnika i watu, predkos¢ obrotowg zebnika, sity
(sktadowe P, Pr, Pw) dziatajgce na zab zebnika oraz numery katalogowe
lozysk.

3.5. ZAKONCZENIE

Opisana wyzej metoda nie jest jedynym sposobem oceny
poprawnej wspotpracy két zebatych. Znang i stosowang metodg jest
ocena pracy przektadni za pomocg pomiaru hatasu podczas jej pracy.
Jest oczywiste, ze najnizszy poziom hatasu sSwiadczy o najlepszym
ustawieniu kot.

Uwaga! Po zakonczeniu ¢wiczenia nalezy usungc¢ z kot farbe za pomocag
odpowiedniego rozpuszczalnika i pedzelka a nastepnie wytrze¢ kota ,do
czysta” za pomocg przygotowanych do tego celu szmatek.

4. LITERATURA:

Ocheduszko K. — Przekfadnie zebate — konstrukcje t.1
Ocheduszko K. — Przektadnie zebate t.llI- sprawdzanie
Praca zbiorowa — Podstawy Konstrukcji Maszyn t.I
Jaskiewicz Z — Mosty Napedowe
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TABELA 2
PARAMETRY DANE PARAMETRY
OBLICZONE
Srednia Numer Predk. Sity dziatajace na TRWALOSC
Srednica Wymiary zebnika katalogowy obrot. zab zebnika LOZYSKA
zebnika fozyska zebnika
Dsr a b d; d, A B n P P, Pw A B
mm mm | mm | mm | mm - - obr/min N N N h h
65 45| 90 32309 32307
45| 35
70 50| 95 31309 31307
50 35| 70 32308 | 32306
40| 30
60 40| 80 30308 | 30306
50 45| 90 32310 |[32308
50| 40
60 50| 100 32210 |[32208




