221

STRESZCZENIE

Analiza ksztaltowo-wymiarowa i powierzchniowa innowacyjnej technologii
zespolonych piast samochodowych z lozyskiem tocznym

W rozprawie przedstawiono kompleksowa analiz¢ oraz opracowanie nowe;j tech-
nologii wytwarzania zespolonej piasty tozyskowej trzeciej generacji, obejmujgca za-
réwno aspekty konstrukcyjne, jak i technologiczne, ze szczegdlnym uwzglednie-
niem zagadnien zwigzanych z tolerancjami wykonania oraz optymalizacjg luzu
wzdhuznego. W czes$ci wprowadzajacej scharakteryzowano kolejne generacje piast
tozyskowych, omawiajac ich ewolucje konstrukcyjna, rozwiagzania technologiczne
oraz korzys$ci ekonomiczne i eksploatacyjne wynikajace z ich zastosowania. Przed-
stawiono réwniez wplyw tych rozwigzan na usprawnienie procesdéw montazowych
i ograniczenie ryzyka awarii w warunkach eksploatacji.

W dalszej czgéci pracy zaprezentowano aktualny stan wiedzy w zakresie teorii
1 praktyki dotyczacej tancuchow wymiarowych, wraz z metodami obliczen determini-
stycznych i probabilistycznych, uwzgledniajacych zasady zamiennosci petnej 1 cze-
$ciowej przy okreslonym poziomie prawdopodobienstwa spetnienia wymagan kon-
strukcyjnych. Omoéwiono takze metody badania zdolno$ci przyrzadéw pomiarowych
oraz maszyn, wskazujac ich znaczenie dla stabilno$ci procesu i jakosci wyrobu.

Na tym tle sformutowano cel gléwny oraz cele szczegdétowe pracy, a nastepnie
przeprowadzono szczegdétowg analiz¢ rysunku konstrukcyjnego piasty, identyfiku-
jac wymiary krytyczne wptywajace na luz wzdtuzny. Opracowano model matema-
tyczny tancucha wymiarowego luzu wzdtuznego, pozwalajacy na okreslenie wspot-
czynnikoéw wpltywu poszczegdlnych ogniw na warto$¢ luzu oraz na wyznaczenie to-
lerancji dla wariantow zamiennoS$ci petnej 1 cze$ciowej. Uzyskane wyniki porow-
nano z tolerancjami przyjetymi w dokumentacji technicznej, co umozliwito wskaza-
nie potencjalnych mozliwo$ci optymalizacji wymiarowej w kontekscie jakos$ci
i kosztow produkcji.

Kolejne rozdziaty poswigcono szczegdétowemu opisowi procesu technologicznego
wytwarzania piasty, obejmujacemu dobor materialow, operacje obrobki skrawaniem,
cieplnej i §ciernej, a takze proces montazu. Uwzgledniono przy tym parametry obrob-
kowe 1 dobdr narzgdzi pomiarowych zapewniajacych kontrole wymiarow krytycz-
nych. Szczegblng uwage zwrdocono na etapy produkcji majace bezposredni wptyw na
warto$¢ luzu wzdluznego. Przeprowadzono badania zdolno$ci maszyn oraz przyrza-
dow pomiarowych, a takze analiz¢ budzetu niepewnos$ci pomiarow.

Wyniki pomiaréw luzu wzdtuznego w wyprodukowanych piastach poddano ana-
lizie statystycznej, potwierdzajac zdolno$¢ procesu do spelnienia wymagan
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konstrukcyjnych oraz poprawno$é przyjetych zatozen technologicznych. W podsu-
mowaniu wykazano, ze rozszerzenie pdl tolerancji podzespotdéw piasty tozyskowe;j
trzeciej generacji pozwolito wyeliminowac czasochtonng operacje selekcji elemen-
tow, co uproscito proces wytworczy i obnizyto koszty montazu o 8%.



