k brought to you by t CORE

View metadata, citation and similar papers at core.ac.u
provided by Hochschulschriftenserver der Hochschule Mittweida

HOCHSCHULE .I.
MITTWEIDA
UNIVERSITY OF ...

APPLIED SCIENCES

Liang Jinghu

Konstruktion einer Einpressvorrichtung fiir eine
Lagerbuchse

eingereicht als

Bachelorarbeit
An der

HOCHSCHULE MITTWEIDA
UNIVERSITY OF APPLIED
SCIENCES

Fakultat Maschinenbau

Mittweida,2010

Erstpriifer  : Prof. Dr. -Ing. Uwe Mahn
Zweitpriifer :Dipl. -Ing. Lutz Voigt

Vorgelegte Arbeit wurde verteidigt am:


https://core.ac.uk/display/196242586?utm_source=pdf&utm_medium=banner&utm_campaign=pdf-decoration-v1

Bachelor Arbeit Liang Jinghu

i.Inhaltsverzeichnis

11.Abbildungsverzeichnis. ...........coooviiiiiiniiiiiie e, 3
111. TabellenverzeiChnis. .........ccovviiiiiiiiniiiiiiiee e 4
1v.Formelverzeichnis. ..., 5
1. Einsatz und Verwendung einer Einpresssvorrichtung................... 7
2. Aufgabenstellung..........ccccoevviiiiiiiiiiiiei e 9
3. Beschreibung der Originalvorrichtung............cccoeeviieeiniiieeennnenn. 11
4. Konstruktion einer verbesserten Variante..........ccocceeveuveeenueeennen. 13

4.1Beschreibung der Varianten............ccccceeeevviieeeeeeennnnee. 13
4.2Vergleich der Varianten..........cccceeeecuvvveeeeenencineeeeeeenns 25
S GIEIIAGET . ..ceeieiiiee et 27
5.1Auswahl des Gleitlagers...........cccceeeeveiieeiniiiiieeniiieeenn. 27
5.2Bestimmung der Passungen...........ccocceeeeeviiiienninneennn. 30
6. BEreChNUNG....ccooiiiiiiiiiiee e 32
6.1Berechnung der Druckkraft............ccccoevviiiiiieneninnnnnnn. 32
6.2Berechnung fiir Hydraulik Zylinder Nennendruck........ 35
6.3Berechnung des Biegemomentes.............cccceeeuureeeennnee. 36
7. Herstellung. .....ooneii e 38
7.1Auswahl der Grundplatte..............cooviiiiiiiiiiiinin. 38
7.2Auswahl der Winkel...............oo 39
7.3Auswahl der Hydraulikzylinder.............................. 40
8. STUCKIISTE. .o .eeeie e 42
9. Montagplan..........c.oiiiiiiiiii i e 43

V.LAteraturverZeiChniS. .....o..ueeiiiiiiiiiiiiiieeeee e 44
VI.AnlagenverzeiChnis. ...........oeiviiviiiiiiiiiie e 45
vii.Erkldrung

Seit2



Bachelor Arbeit Liang Jinghu

il. Abbildungsverzeichnis

Abbildungl.1 Einpressdorn...........cccovviiiiiiiiiiiiiinannn... 7
Abbildung3.1 Originalvorrichtung...................coooeee. 11
Abbildung4.1 Variante 1.............oooiiiiiiiiiiiiiiiii . 14
Abbildung4.2 Geschlossenes Kraftsystem......................... 15
Abbildung4.3 Zentrierspanndorne..................cceviennnnn... 16
Abbildung4.4 Variante 2..........cooiieiiiiiiiiiiiiiiiiiie e, 17
Abbildung4.5 Querlager..........oooiiiiiiiiiiii 19
Abbildung4.6 Federpaket und Federsdule......................... 20
Abbildung4.7 Variante 3..........ccviiiiiiiiiii i, 21
Abbildung4.8 Schnittdarstellung der Gehduse.................... 23
Abbildung4.9 Eindriicker in Schnittdarstellung................. 24
Abbildung5.1 Buchse Form C...............coiiiiiiiiiiii.. 27
Abbildung5.2 Lageraufnahmer. ... 30
Abbildung5.3 Aufnahmebohrung...........................oo 30
Abbildung6.1 Einpresskraft................cooiiiiiiiiii i 32
Abbildung6.2 Zeichnung fiir Winkel.............cccccoeviiiinnnnnee.. 36
Abbildung7.1 Grundplatte............coovviiiiiiiiiiiii . 38
Abbildung7.2 Winkel.............coii 39
Abbildung7.3 Hydraulik Zylinder.........................ooell. 40

Seit3



Bachelor Arbeit Liang Jinghu

iii. Tabellenverzeichnis

Tabelle4.1 Vergleich der Variante 1...........cccoooveeeviiiiinniiiniiieenne, 25
Tabelle4.2 Vergleich der Variante 2...........cccoecveeeviiiiinieeeeieeenne 25
Tabelle5.1 AbmaBe des Gleitlagers.........oocccvvveeeeviciieeieeiiiieee e, 27
Tabelle5.2 Technische Daten.........ccccuvveviiiiiiiieeeiniciiieeeeeeeee e, 28
Tabelle6.1 ISO-Passungen..........ccccoeevieeeniiiieiniiieeeeiieeeeeee e 33
Tabelle7.1 AbmaBe der Grundplatte............ccoeeveeiriiiiiniiiieiiieenne 38
Tabelle7.2 AbmaBe des WInKels ..........cccoevieinieiiiiiiniiinnieeniecnne, 39
Tabelle7.3 Abmale des Hydraulik Zylinders............ccccoeuvveeennnnee. 40
Tabelle7.4 Auswahl des Zylinders........cccoooccvveeeeiiiciiieeeeiiieee e, 41
Tabelle8.1 StUCKIISTE ...cccouviiriiiiiiieeiieeeeeeccee e 42
Tabelle9.1 Montageplane..........cccveeeriieeeriiiieiniiieeeiee e 43

Seit4



Bachelor Arbeit

Liang Jinghu

1V. Formelverzeichnis

Formzeichen Einheit Benennung
R, pum Gemittelte Rauheit der Bohrung der
Gleitlager
Ry um Gemittelte Rauheit der Welle
Ly mm Bohrungstiefe
lg mm Bereite des Gleitlagers
Va Querdehnzahl fiir Metalle
Eg M /mm* | E-Modul fiir Stahlguss
Ey M | mm’ E-Modul fiir Messing
Vp Sicherheit gegen plastische
Verformung
u Haftbeiwert Messing/Stahl
0 Durchmesserverhiltnis
K HilfegroBe fiir Vollwellen aus Stahl
P Bar Nenndruck
F N Einpresskraft
H mm Hohe des Winkels
B mm Bereite des Winkels
L mm Lange des Winkels
d mm Innendurchmesser Zylinderrohr
(Hydraulikzylinder)
h mm Abstand zwischen Winkeloberkante

und Durchgangsbohrung fiir
Kolbenstange-Zylinder
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S mm Dicke des Winkels

5, N/mm* Biegefestigkeit Gusseisen
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1 Einsatz und Verwendung von Einpressungsvorrichtungen

Die Einpressungsvorrichtung fiir eine Lagerbuchse ist eine Vorrichtung mit
pneumatischer oder hydraulischer Kraftiibertragung der Gleitlager in ein
Bohrung der Gehéuse einpressen. Es ist ein Verfahren der Lagermontage.
Die Lagermontage ist wichtig fiir Genauigkeit, Lebensdauer und
Performance des Lagers. So vor Montage muss man folgend beachten.

e [ager reinigen

e GroBe und Verarbeitungsbedingungen Priifen

¢ Richtig Montageverfahren auswihlen
Eine wesentliche
Voraussetzung fiir die

Einpressdorn e
einwandfreie Funktion der '

Gleitlager im téglichen

Betrieb sind Sauberkeit und Glettiager

Sorgfalt beim Einbau, Gehause

Das Gehiuse und die librigen

Anbauteile der Lagerung

sollten vor dem Einbau

gereinigt und entgratet . -Ai):b-ﬂ- d-u-r;,c; '1'1' -E-l;l ;3 -r ;:s-s-lgr-a -ft- - -E

___________________________

werden. Bei Gussgehdusen miissen auBerdem die unbearbeiteten
Oberfldchen im Inneren frei von Formsand sein.

Buchsen und — Bundbuchsen werden zweckmifBligerweise mit einem
Einpressdorn eingebaut. Indem in die Mantelfldche des Dorns ein O-Ring
eingesetzt wird, lisst sich das Lager auf einfache Weise auf dem Dorn
halten

Der Einbau wird erleichtert, wenn die Lagersitzflache ein wenig eingedlt

oder eingefettet wird
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Gleitlager konnen auch durch Kleben im oder am Gehduse befestigt
werden. Es muss sichergestellt sein, dass der Klebstoff sich fiir die zu
erwartenden Betriebstemperaturen eignet und hinsichtlich
Ausdehnungsverhalten, Festigkeit und Aushértung den Anforderungen
entspricht. Liegt keine Betriebs-Erfahrung vor, so ist direkt mit den
Herstellern von Klebstoffen Verbindung aufzunehmen. Keinesfalls darf
beim Einkleben der Lager Klebstoff auf die Gleitflache gelangen.

Die Gleitpartner sind ebenfalls vor der Montage zu reinigen und auf
Vorschiddigungen zu priifen. Beim Einfiihren der Welle in das Lager muss
die Beschiddigung der Lagergleitschicht durch scharfe Kanten, Grate usw.
vermieden werden.

Bei Anlaufscheiben ist auf die richtige Einbaulage, d.h. Stahlriicken gegen

Gehdusewand, zu achten.
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2. Aufgabenstellung

Konstruktion einer Einpressvorrichtung fiir eine Lagerbuchse

Vorgaben
- Als Vorlage wird eine Baugruppe verwendet, die als CAD-Modell
vorliegt:
(09) Einpressvorrichtung fiir Lagerbuchse
e Das Werkstiick ist ein Gussteil. Es liegt als CAD-Modell
VOr.
e Das CAD-Modell der Baugruppe und deren Einzelteile
sind fehlerhatft.
e Die Funktion des vorliegenden CAD-Modells ist nicht
sichergestellt.
Aufgabe
- Die Baugruppe muss neu berechnet und konstruiert werden
(Bottom-up).
¢ Die Einzelteile sind fertigungsgerecht zu konstruieren.
¢ Die Hauptfertigungsverfahren sind Ségen, Drehen, Frisen,
Bohren und Schweil3en.
e Esist eine vollstindige Zeichnung des Werkstiicks zu
erstellen.
e Von der Baugruppe ist eine detaillier fihige Zeichnung
mit Stiickliste abzuleiten.
e Von der Baugruppe mit Werkstiick ist eine
Explosionsansicht zu erstellen.
¢ In einer Bewegungssimulation wird die Funktionsweise
der Baugruppe verdeutlicht.
- Die Konstruktion wird mit dem CAD-System Solid Works
durchgefiihrt.
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- Die CAD-Konstruktion ist zu strukturieren.

Die Baugruppe ist in Funktionseinheiten
(Unterbaugruppen) aufzuteilen.
Fiir die Unterbaugruppen sind entsprechende
Unterverzeichnisse anzulegen, z.B.:
Bohrvorrichtung fiir Gussgehéuse

BG-Bohr kopf

BG-Festo-CRDG-16

BG-Gestell

BG-Spannvorrichtung

Normteile _Normalien
Die Normteile und Normalien werden getrennt
gespeichert.
alle weiteren Dateien einer Unterbaugruppe werden in das
jeweilige Verzeichnis gespeichert.
Gewinde sind nur vereinfacht, d.h. mit
Gewindebeschreibung, zu konstruieren.
Zahnridder sind ebenfalls nur vereinfacht zu konstruieren.
Normteile, wie z.B. Wilzlager, Schrauben, Scheiben,
Muttern, Stifte, Lager, Bohrbuchsen usw. werden der
Toolbox entnommen.
Normteile, die nicht in der Toolbox enthalten sind, werden
konstruiert und als Normteil benannt. Sie sind natiirlich
ebenfalls im Verzeichnis Normteile_Normalien zu
speichern
Fiir Normalien, wie z.B. Bedienelemente,
Fiihrungselemente, Spannhebel, Federn usw. werden

Lieferanten gesucht.
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3. Beschreibung der Originalvorrichtung

Abbildung 3.1 Originalvorrichtung
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Gleitlager auf Einpressdorn
Hydraulikzylinder(Hauptzylinder)
Gehéuse

Spannvorrichtung

Pneumatik Zylinder

Gestell

Montagearm

Querlager

Der Arbeitsprozess :

Der Zylinder(5) ist ausgefahren, der Montagarm(7) ist angehoben
Das Gleitlager (1) wird auf den Einpressdorn gesteckt

Das Gehiduse(3) wird auf die Spannvorrichtung (4) gespannt

Der Zylinder(5) wird zuriickgefahren, der Montagearm(7) wird
abgesenkt, bis das Gleitlager und Gleitlagerbohrung konzentrisch sind.
Der Kolben des Hauptzylinders(2) wird bis in die innere Oberflidche des
Gehiuses(3) gefiihrt.

Das Querlager(8) wird nach links gefiihrt, bis die Federkraft gleich
Einpresskraft ist

Das Gleitlager(1) wird in die Gleitlagerbohrung eingedriickt

Der Kolben des Hauptzylinders (2)wird zuriickgefahren, und der

Zylinder(5) wird ausgefahren, usw.
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4. Konstruktion einer verbesserten Variante

4.1 Beschreibung der Varianten
Die Einpresskraft ist sehr gro3. Die Originalvorrichtung kann diese
Einpresskraft nicht realisieren. So habe ich folgende drei Losungen
untersucht.

Die Variante 1 besitzt ein Zentrienspannelement.
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Abbildung 4.1 Variante 1
1. Querlager
2. Hydraulikzylinder (Hauptzylinder)
3. Zentrierspannelement
4. Gehduse
5. Spannvorrichtung
6. Pneumatik Zylinder
7. Gestell

Liang Jinghu
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Beschreibung Variante 1
Das Grundsitzlich Problem des Originals ist, dass das Gestell die
Einpresskraft nicht aufnehmen kann. Aus diesem Grund muss man das

Gestell verstiarken oder ein geschlossene Kraftsystem bilden(wie

Abbildung 4.2)

Hydraulikzyvlinder

Gegenkraft Einpresskraft

=y

ehause
geschlossene

Eraftsvstem

Abbildung 4.2 Geschlossene Kraftsystem

Mit dem geschlossenen Kraftsystem wird das Gestell nur mit der
Gewichtkraft belastet. Und die Feder, die in dem Querlager sitzt, braucht
nur die Reibungskraft zu belastet. Es ist nur eine kleine Kraft, die einer
zylindrische Schrauben-Druckfeder auch erreicht. Aber die innere
Oberfliache des Gehiduses hat eine unbearbeitete Fldche. Das heil3t, es wird
kein direkter Kontakt zwischen Hydraulikzylinder und innerer Oberflidche
des Gehduses hergestellt, weil das Gehiduse ein Gussteil ist und die
unbearbeitete Oberfldache eine Toleranz hat. Verschiedene Gehéduse haben
verschiedene Winkel in dieser inneren Oberfliche. Der Winkel wird den
Hydraulikzylinder verschieben, so dass das Gleitlager nicht genau in die
Bohrung eingepresst wird. Was kann man in diesem Fall machen? Wir
sollten eine glatte Oberfldche suchen, dazu nutze ich einen

Zentrierspanndorn wie in Abbildung 4.3.
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Abbildung 4.3 Zentrierspanndorn

Ich bleibe alle Teil wie das Original, weil mit der Zentrierspanndorne die
Gestell nur Schwerkraft belastet. Die Schwerkraft ist sehr klein als
Einpresskraft. Das Originalgestell kann die Schwerkraft belasten. Den
Zentrierspanndorn muss man vor der Montage des Gleitlagers im Gehiuse
montieren. Nach der Montage des Gleitlagers muss der Zentrierspanndorn
demontiert werden. Es braucht mehr Mitarbeiter und kostet mehr Zeit, Geld

und Aufwand.
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Die Variante 2 besitzt ein Querlager mit Tellerfedern

Abbildung4.4 Variante2
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1. Querlager

2. Hydraulikzylinder(Hauptzylinder)
3. Gehéuse

4. Spannvorrichtung

5. Gestell

6. Pneumatik Zylinder

Liang Jinghu
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Beschreibungen Variante 2

Fiir jedes verschiedenes Gleitlager hat verschiedene Toleranz, wenn man
verschiedene Gleitlager montieren mochte, braucht es verschiedene
Einpresskraft. Und fiir verschiedene Gehduse hat auch verschiedene
Toleranz, dann hat verschiedene Bewegungsweg bei Hydraulik Zylinder.
Wie 16st man die verschiedenes Bewegungsweg? Wie kontrolliert man die
GroBe der Einpresskraft?

In das Original benutzt eine Feder in das Querlager. Durch den
Bewegungsweg wird die Gro3e der Einpresskraft kontrolliert. Aber in das
Original benutzt eine zylindrische Schraubenfeder. Die Federkraft muss
groBer sein als die Einpresskraft. Die zylindrische Schraubenfeder kann der
groBBen Kraft nicht entgegen wirken, so muss ich andere Feder benutzen.
z.B. Tellerfeder. Und hinter der Feder ist ein Schraube(ISO 4026-M12*8).
Diese kleine Schraube kann auch so groBer Kraft nicht stand halten. Ich
wihle die Tellerfeder und ein Zusatzdeckel in Variante 2, und die

Fithrungssédule muss dicker werden.

Abbildung 4.5 Querlager
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Bei dem Querlager interessiert die Tellerfedergruppe. Warum braucht man
eine Gruppe? Eine Tellerfeder DIN 2093-A 20 kann nur 1,55kN kraft
belastet, so braucht man ein Federpaket mit 7 Tellerfeder, um die
Einpresskraft zu erreichen. Und Teller hat wenig Federweg, so braucht man

eine Federsdule, desto genug Feder weg zu haben.

N P e iy
= . .

Abbildung 4.6 Federpaket Federsdule

Ich konstruiere einen Deckel fiir die Querlager, mit 3 Schrauben kann man

die Tellerfedergruppe fest schrauben.
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Variante 3

/

Abbildung 4.7 Variable 3
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1. Grundplatte
2. Spannvorrichtung
3. Gehdiuse
4. Hydraulikzylinder
5. Winkel
6. Eindrucker

Liang Jinghu
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Beschreibung Variante 3:

Bei Variante 3 habe ich ganz Gestell geéndert, das Originalvorrichtung
muss der Hauptzylinder hoch und runter bewegen, es kost Zeit und die
Position des Hauptzylinder ist schlecht zu justieren. Gegeniiber der
Gleitlagerbohrung ist ein groe Bohrung(innere Durchmesser:28mm). Das

Gleitlager wird durch diese Bohrung zur Gleitlagerbohrung gefiihrt, und

pe

eingepresst.

|

Abbildung 4.8 Gehiuse in Schnittdarstellung

1. Gleitlagerbohrung
2. Grof3e Bohrung

Das Querlager ist notwendig, aber in Variante 3, ich wird das Querlager ein
Eindriicker(Abbildung 4.8), ich nutze auch die Tellerfeder, um grof3e
Einpresskraft zu erhalten. Rechts hat das Oberteil ein Gewinde, um in den

Kolben des Zylinder zu schrauben
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) 75.94 %2)

26

.
£
i

A-A

Abbildung 4.9 Eindrucker in Schnittdarstellung

1. Unterteil

2. Oberteil

3. Deckel

4. BG Teilfeder
Fiir die Position des Zylinders festlegen, benutze ich einen Winkel mit
Rippe. Der Zylinder wird auf den Winkel geschraubt und der Winkel wird
auf die Grundplatte geschraubt. Der Winkel kann die Hohe des Zylinders
festlegen und mit Rippe kann der Winkel mit einem groB3en Biegemoment

belastet werden.
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Bei Verschiedene Varianten gibt es Verschiedene Vor/Nachteil, und

Verschiedene Zeit und Geld kosten, Durch solche Fille sucht man eine

giinstige Variante zu finden

Varianten Original 1 2 3
Vorteil kein Bei Wenige Ein
Geschlossene Anderung Pneumatik
Kraftsystem des Zylinder
belastet die Original sparen
Gestell wenige Wenige Die
Kraft Arbeitsplatz Position des
Erhaltung des brauchen Zylinder
Original, wenig gut
Arbeit zu festlegen
Verinderung Wenig
Wenige Material
Arbeitsplatz benutz
brauchen Geld sparen
Nachteil Mehr Komplex Geld GroBe
Arbeitszeit Arbeitsprozess aufwand Arbeitsplatz
Mehr (vor Montag des Die brauchen
Kosten zu Gleitlager muss Position des
Erstullung Die Spanndorne Zylinder
Montagen, schwer zu
danach muss justieren
Demontagen)
Geld aufwand
Tabelle 4.1
Varianten Original 1 2 3
Arbeitszeit langer langer mittel kiirzer
Arbeitsprozess komplex komplex mittel einfach
Material kosten hoch hoch hoch niedrig
Tabelle 4.2
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Fiir obere Vergleich wihle ich die Variante 3 zu herstellen, kurz
Arbeitszeit, einfache Arbeitsprozess wird auch wenig arbeitskosten. Es ist
die giinstigste Variante.

Dann muss man der Gleitlager, die Grundplatte, der Hydraulikzylinder, und

der Winkel kaufen, und der Eindriicker selbst herstellen
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S. Gleitlager

S.1Auswahl des Gleitlagers

Das Gleitlager entspricht der DIN 1850-3(Buchsen aus Sintermetall)
Abmale:

KN
o
-y [ . R
. LN
7 :
ol fxh5T
by
ALTs] A

Abbildung 5.1 Buchse Form C

di d2 b1 f b
Reihe max. a
14 20 10 0,4 0,3

Tabelle 5.1 Abmale des Gleitlagers

Ich habe bei Firma Amtag ein Sintermetall-Gleitlager ,,AMS-ISO
2795% gefunden, es ist aus Sinterbronze/-Eisen, oOlgetrinkt,

selbstschmierend und wartungsfrei
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Toleranzen zyl. Lager
Toleranzen Burdlager
Zul. Temperatursn
Ausdehnungskoefizient
Standard-Tramkung
Parenvolumean

Welle-Bohrung: f7-HF
Welle-Bohrung: f7-H7/HE
-20°%C bis 100°C
19y 10°
imhibitiertes Mineraldl (WG 48-100)
20-30%

Bachelor Arbeit Liang Jinghu
Herstellerangaben

STANDARDQUALITATEN BRONZE EISEN

Bezeichnung B E

Legienung Fupfer-Zinn Eiszn

Dichte (spez. Gewichi) 8.2 glem’ 5.8 glem’

Zul. Flachenpressung 18 Nimnrn™ 45 Mfmirm”

Zul. Gleitgeschwindigkeit g mis 4 mis

Welle-Bohrung: f7-HT
Welle-Bohrung: f7-HF/HE
-20°C bis 100°C
12 x 10°
imhibitiertes Mineraldl (VG 48-100%
15-25%

Eigenschaften

Sehr niedriger Reibungskoefizient.
Gute Korrosionsbestandigkeit.
Empfchlen fur hohe Drehzahlen und
haufiges Anlaufen.

Ernpfohlen far mittlere Drehzahlen
umd hohe ruhends Belasungen.
Gute Bestandigkeit gegen
Schlagwirkung. Welle nach
Maglichkeit geschiiffen. Gutes
Ausrchten wird empfichlen.

Tabelle 5.2 Technische Daten

Vorteile:

Verschleif3dicke ist nicht begrenzt

Bei giinstigen Bedingungen nahezu kein Verschleill

Sehr geringe Reibungsverluste

Hohe Gleitgeschwindigkeiten moglich

Anwendungsgebiet:

Fahrzeugbau
Maschinenbau
Haushaltmaschinen
Biiromaschinen
Elektrogeriten
Elektrowerkzeugen

Transportketten
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® Spielzeug

Diese Gleitlager sind im Allgemeinen so ausgelegt, da sie nach dem
Einpressen in ein Starres Lagergehduse mit Aufnahmebohrung H7 eine

Bohrung der Toleranzlage H aufweisen.

Sie eignen sich fiir Lagerstellen mit mittleren bis hohen Geschwindigkeiten

bei geringer Belastung oder hoher Belastung bei geringer Geschwindigkeit.
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5.2 Bestimmung der Passung

Der Einpressdorn (Toleranz m5/m6)

Die Lager werden mit einer Presse und einem Dorn m6 in das

Aufnahmegehduse eingepresst. Dadurch wird Folgendes erreicht:
¢ Einwandfreier Sitz des Lagers,

¢ Erreichen der endgiiltigen Bohrungstoleranz.

——

Ha = 0.2

Fase 30° -
Abbildung 5.2 Lageraufnehmer

Das Lageraufnahmegehiuse (Toleranz H7)

Der Sitz zwischen Lager und Aufnahmebohrung sowie die endgiiltigen
Toleranzen der Lagerbohrung sind fiir einen Festsitze in einem massiven

Stahlgehduse mit Aufnahmebohrung H7 ausgelegt

= S22
% S
= % i{j*/.nl"
3| N

A S
S = £
2 aH7 "

Fa = 3.2

Abbildung 5.3 Aufnahmebohrng
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Das Lager vor dem Einpressen(Toleranzen gemafl ISO 2795)

Die Toleranzen der Lager im Anlieferungszustand sind dabei vom
Hersteller so zu wihlen, dass der Innendurchmesser des Lagers nach dem
Einpressen mit einem Einpressdorn m6 in ein starres Lagergehiduse mit

Ausnahmebohrung H7 ebenfalls in der Toleranzlage H7 liegt

Es sind somit Folgende Toleranzen zuléssig

Innendurchmesser d<50 mm F7 bis G7
Innendurchmesser d>50mm F8 bis G8
AuBendurchmesser D<50 mm 16 bis s7

AufBlendurchmesser D>50mm 17 bis s8

So wihle ich die Passung zwischen au3en Gleitlager und Innen

Gehéusebohrung H7/r6

Die Passung H7/r6 ist eine leicht UbermaBpassungen, im Tabellenbuch so
beschrieben: H7/r6 Geringes Passungsiibermal}. Zum Verschieben der Teile

ist eine groBere Presskraft erforderlich z.B. Buchsen in Gehdiuse.
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6, Berechnung

6.1 Berechnung der Druckkraft l

Einpresskrifte bei Stiftverbindungen @

Gegeben:

R, =32um B

= EINPRESSDORN
R, =16um - i

Rmin 2mm

I, =10mm

GLEITLAGER
I, =10mm IS

v, =03

30° GEHAUSE

E, =11-10° N/mm®

—||+—1,5

Ey, =21-10°N/mm’

v, = 1,3
i =0,06---0,07 i
Abbildung 6.1 Einpresskraft
Losung: (Herstellerangabe)
A, =D-7l
— (Uo _G)'EA
=
¢ D, -k
2 2
k :ﬂ|:1+QI2 —VI:|+1+Q3 +v,
EI 1_Q1 1_QA
2,1-10° [ 140 140
k== —=037 |[+——+0,3
L1-10° L_O } 20 Formel aus Roloff/Matek

k=25

G=08-(R,+R,)
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G=0.8-(3,2um+1,6um)
G =3.84um

U=G,+G,,

U =20,000mm + 20,04 1mm

U =-0,041
ISO-Passungen Auszug nach DIN 7154 (DIN ISO 2768-1)
System Einheitsbohrung AbmaBe in pm (1 pm = 0,001 mm)
Nennmal- Bohrung welle
bereich H& H7 HS pS | n5 | hs | s6 | & | n6 | m6 | ke | j8 | he | g6 | f7 | hoa | e | do
dber 1 + 6 +10 +14 | +10 |+ 8 0|+20|+16|(+10(+8|+6|+4| 0f[-2|-8 0| -14 | -20
bis 3 0 0 0D (+6|+4|-4|+14|+10[+ 4|+ 2 o|- 2|-6|-8|-16|-25|-28| 45
dber 3 + 8 +12 +18 | +17 [ +13 0 +27| +23[ 16| +12]+ 9] + & 0f-4]-10 o[ -20]-30
bis 6 0 0 D [+12|+8|-5|+19|415(+ 8|+ 4|+ 1|- 2|-8| 22| 22| 30| -38 | 60
iber & +9 +15 +22 | 421 ] 116 0| +32| 428 419 +15| +10| + 7 o|-5|:3 0| -25| -40
bis 10 0 0 0 |+15|+10| - 6| +23|+19| +10| + 6|+ 1|- 2|-9| 14| 28| -36 | -47 | -76
tber 10
bis 14 +11 +18 | +27 | +26 | +20 0| +39|+34| +23| +18| +12 | + 8 0|-6|-16| 0 |-32| -50
Gber 14 0 0 D (+18|+12| -8 | +28| 423 +12|+ 7|+ 1|- 3| 11| 17| 34| 43| -59 | 93
bis 18
tber 18
bis 24 +13 +33 | 431 | +24 0| +48 +28| 421 | +#15| + 9 0|-7|-20 o |-40] -85
iber 24 0 0 | +22|+15( - 9| +35 o +15| + 8|+ 2|- 4| -13 | -20 | 41 | -52 | -73 | -117
bis 30
tber 30
bis 40 +16 +25 +39 | 437|428 0| +59| 450 433 +25| +18| +11 o|-9| 25| o | -50]|-80
tber 40 0 0 0 |+26|+17| -11 | +43 | 434 417+ 9|+ 2|- 5| 16 | 25 | -50 | -62 | -89 |-142
bis 50
ber 50 +72 | +60
bis 65 +19 +30 +45 | 445 | +33 0| +53 | #a1 | #39| +30 | +21| +12 0|-10| -30| o | -60 |-100
tber 65 0 0 0 | +32|+20( -13 [ +78 | +62| +20| +11 |+ 2|- 7| -19 | -29 | -60 | -74 | -1086|-174
bis 80 +59 | +43
iiber 80 +93 | +73
bis 100 +22 +35 +54 | +52 | +38 0| +71 | +51 | #+45| +35 | +25| +13 0|-12| 36| 0 | -72 |-120
tiber 100 0 0 0 |+37|+32| 15 [+10a2| +76| 23| +13| + 3| -9 | 22 | 34| 71| -87 | -126|-207
bis 120 + 79| +54
Tabelle 6.1 ISO-Passung
_(U,-G)E,
Fg
D, -k
(0,041mm —0,00384mm) - 210000 N 5
PF — nmm
& 20mm-2.,5
N
P. =156,072
Fg mmz
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F:Af'PFg'/'lé
F=D-z-1-P,, U,

e

N

2
mm

F =20mm-3,14-10mm-156,072 -0,07

F =6860,93N

F,,, 2(10%+1)-F
F,,,, 27.5kN

Nenn

Die Nennkraft der Kolben muss grof3 oder gleich 7,5kN sein. Durch diese

kraft kann man die Nenndruck des Hydraulikzylinder berechnen
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6,2 Berechnung fiir Hydraulik Zylinder Nennendruck

Gegeben
d,;=25mm
Fy,..=1.5KN
Losungen
F
Nenn :Z
_F
Nenn _7
72"7
4
7.5KN
Nenn :T
3.14=—mm’
4
Py, =152bar

Nenn

Hydraulik Zylinder muss grof3 als 152bar Nenndruck haben.
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6,3 Berechnung der Biegemoment

7R
e
Konstruktionsdaten

0.06/700] A}

&

<

Liang Jinghu

e 4 ’ : %ES?%

TR

Ll

Y
Bearbeitete Flachen: Langentoleranzen:
+0,25 mm <200 mm: +2/+5
Unbearbeitete Flachen: > 200 mm: +10/+20

=2 mm

Abbildung 6.2 Zeichnung fiir Winkel(Hersteller Norelem)

Gegeben:
H =230mm
B =160mm
L=125mm
S =25mm
F

Nenn

=7.5KN
8, =120N / mm®

h=70.48mm

Seit36



Bachelor Arbeit

Losung
M

W
=F*(H-h)
B

5%

°L
6
M =7.5KN *(125mm —70.48mm)
M =7.5KN *54.52mm
M =408.9KN * mm
257 mm* *125mm
6

¥ X

W =

W =13020.8mm’
_ 408.9KN *mm

Y 13020.8mm’
0, =31.4N/mm

525,

Dieser Winkel hilt der Belastung der Einpresskraft stand.

Liang Jinghu
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7. Herstellung

Bei Variante 3 hat grof3e Teile: Grundplatte, Spannvorrichtung, Gehéause,
Hydraulikzylinder, Winkel und Eindriicker.

7.1Auswahl der Grundplatte:

Abbildung 7.1 Grundplatte

Ich habe die Grundplatte bei Firma Norelem gefunden.

01140-11X

Rechteckige Platten allseitig bearbeitet, Grauguss

Werkstoff:

GJL 250 gegliiht

Bestellnummer | Ausfithrung | L=Lénge | B S Gewichte ca. kg
01140-11X GG 600mm | 200mm | 40mm 5,800

Tab. 7.1 AbmaBe der Grundplatte
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7,2 Auswahl der Winkel

Abbildung7.2 Winkel
Ich habe die Winkel bei Firma Norelem gefunden

01520-05X

L-Winkel mit Verstirkungsrippen Grauguss

Werkstoff:

GJL 250 gegliiht

Bestellnummer L B H S S1
01520-05X 125 160 230 25 10

Tab.7.2 Abmalle der Winkel
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7.3 Auswahl der Hydraulikzylinder

-

Abbildung 7.3 Hydraulikzylinder

Ich habe die Hydraulik Zylinder bei Firma Parker Hannifin gefunden
Die Auswahl des Hydraulik Zylinder sehen Sie die Anhange

TIE ROD CYLINDERS; 160 BAR INCH SERIES 3L SERIES
Standard Druck: bis 160 bar

¢ Bohrungsgroflen: 25,4 bis 203,2mm

e Wahl der Stangendurchmesser und Gewinde am Stangeende
e 15 Standard Montag Designs

e praktische Hubldnge

¢ Standard Fliissigkeit
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Technische Daten

Beschreibung Bestellnummer | Auswahl Lieferant
Hydraulik Zylinder | 50.8JB3LR1C14 | Series 3L Parker Hannifin
Mx170M1100 Cylinder
Division Europe

7.3 Abmalle des hydraulisch Zylinders

Part Options Selection History

Description Min
Selection Method Configure Part
Bore Size 50.8 mm (27)
Cushion - Head End Mo
Double Rod Cylinder Mo
Mounting Styles Head Square Flange (JB)
Series
Ports BSPP Thread (R1)
Piston Standard Cast Iron Piston (C)
Special Modification Mo
Piston Rod Number Mo 1-15.9 mm (5/87)
Rod End Style Style 4 - Standard Male Thread
Rod Threads Metric (M)
Cushion-Cap End Mo
Net Stroke [mm] e 170
Fluid Medium Group 1-Mineral il Air, Nitrogen (-20°C to +80°C)
Fort Position - Head End 1
Port Position - Cap End 1
AirBleed - Head End Mo Air Bleed
Air Bleed - Cap End Mo Air Bleed
Amaount of Rod Stroke to be Displayed [inch] 0== |U

Tab.7.4 Auswahl des Zylinders
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8 Stiickliste
Pos. Nr. | Menge Benennung Werkstoff Bemerkung
| 1 Gehiuse Gusseisen Werkstiick
2 1 Spannvorrichtung
3 1 Hydraulik Aus Firma
Zylinder Parker Hannifin
Series 3L
4 1 Winkel GJL 250 gegliiht Aus Firma
Norelem
5 1 Grundplatte GJL 250 gegliiht Aus Firma
Norelem
6 1 Gleitlager Sintermetall Aus Firma
Amatag
7 16 M10*30—22s DIN 6912
8 1 EinstoBer Normalstahl

Tabelle 8.1 Stiickliste
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9 Montagplane
Nr. Arbeitsschritt Werkzeug, Hilfsmittel
1 Bauteile nach Stiicklisten auf
Vollstindigkeit priifen
2 Montieren EinstoBer(9) mit3mal Imbusschliissel
M2.5%4(8) zusammen fest geschraubt
3 Montieren Spannvorrichtung(2) auf Imbusschliissel
die Grundplatte(5) mit 4 mal
M10*30(7)
4 Montieren Winkel(4) auf die Imbusschliissel
Grundplatte(5) mit 4 mal M10*30(7)
5 Montieren Hydraulik Zylinder(3) in Imbusschliissel
die Winkelbohrung mit 8 mal
M10*30(7)

Tabelle 9.1 Montagplédne

Arbeitsprozess fiir Variante 3

e Das Gleitlager (6) wird auf den Einpressdorn gesteckt

Das Gehéduse(1) wird auf die Spannvorrichtung (2) gespannt

e Der Kolben des Hauptzylinders(2) wird bis inneren Oberflédche des
Gehiuses(3) gefiihrt.

e Das Gleitlager(1) wird in die Gleitlagerbohrung eingedriickt

e Der Kolben des Hauptzylinders (2)wird zuriickgefahren, usw.
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