TENTAMEN

Produktionsteknik
Kurskod: PPU104
Tentamenskod: TEN 1 (3,5p)
Datum: 2015-06-01
Tid: 14.30 — 18.30
Hjalpmedel: Skriv och ritmateriel. Raknedosa. Bifogad formelsamling
Svarvning.

Mobiltelefon far ej anvandas som raknare
Examinator/ Larare: Niklas Friedler
Max Poang: 25p
Betygsgranser:
3:11-155p
4:16-19,5p
5:20-25p
LAS DETTA FORST!

* Uppgifterna ar inte sorterade i stigande svarighetsgrad

* Uppgifterna besvaras pa utdelat papper. Tillatet att besvara flera fragor pa samma
papper men Skriv inte pa baksidan.

* For att du skall fa en rattvis beddmning maste alla berékningar redovisas.

Skriv kod, kurskod och kursnamn pa varje inlamnat blad!

Ovrig information
Vill du begara omprévning eller 6verklaga ett betyg eller ett beslut? Se lanken:
http://www.mdh.se/student/regler-rattigheter/regler-och-anvisningar-for-examination-1.3347

Lycka till
Niklas



1. Nér man tillverkar en produkt strdvar man efter att nd néra fardig form redan i forsta
produktionssteget. Varfor bor man striva efter nira fardig form? Ge 2 (tvd) exempel
pa tillverkningsmetoder som ger nira fardig form, beskriv dessa tvad metoder

oversikligt. (4p)
2. Lean Production eller Lean produktion som det heter pa svenska strdvar manga foretag
att nd. Vad innebér Lean Production? Jeffery Liker har stillt samman 14 st punkter
som hjilper foretag att nd Lean Produktion ndmn tre av dessa punkter. (4p)
3. Beskriv 2 (tva) olika spanskirande bearbetningsmetoder. (2p)
4. Platar kan sammanfogas via nitning beskriv en nitmetod. (1p)
5. Vaxursméltningsmetoden dr en gjutmetod forklara hur metoden gér till? (2p)
6. En 300 mm lang axel skall svarvas fran diametern 130 mm till 124 mm i ett enda skér.(3p)

Bearbetningsldngden dr 200 mm. Skérhastigheten dr 380 m/min och matningen 0,8
mm/varv. Specifika skérkraften dr 450 N/mm?. Berdkna och svara pa foljande:

a) svarvens varvtal

b) spanarean

c) Effektbehovet

d) Effektiva skdrtiden

e) Avverkningshastighet

f) Hur kan man sénka effektbehovet?

7. Hur har nedanstdende produkter tillverkats? Beskriv hur metoden gar till.
(OBS béda produkterna har tillverkats med liknande metoder.) (2p)

Figur 1. Skiftnyckel i olika stadier  Figur 2. Vevaxel i en dieselmotor

8. Beskriv hur formsprutning av plast gar till. Ge exempel pd en produkt som
formsprutats. (2p)

0. Beskriv hur en polymer fiberkomposit dr uppbyggd. Ge 2 (tva) exempel pa produkter
som tillverkas i fiberkomposit. Beskriv 2 (tva) fordelar respektive nackdelar med
fiberkomposit 3p)

10 SMED ir ett begrepp som anvinds vid tillverkande industrier. Vad innebér begreppet?
Vad far det for konsekvenser for foretaget nar man har arbetat med SMED. (2p)



SVARVNING

Skérhastighet: V.= z*odo*:
: 2

Max ytavvikelse: R, = .

Medelytavvikelse: R, = i—y

Skarkraft: F,=k.xAp = ke *f xa,

n=re (%)

Maskintiden: tm = tun + &

Effektbehov:

. v - L L* mr+d
Effektiva skirtiden: tg = =7
f*n f*1000 v,

Avverkningshastighet: =V, x f x q,

V. = skérhastighet

d = diametern pa obearbetad detal;
n = varvtal

R, = max ytavvikelse

R, = aritmetisk medelytavvikelse

f = matning

Te = nosradie

F, = tangentiella skarkraften

k. = specifika skérkraften

Ap = spdnarea

hp = nominell spantjocklek

a, = skérdjup

P, = effektbehov

tm = maskintiden

tun = tiden for upp och nedtagning av en detalj
tg = skédrtiden

L = svarvad ldngd

Q = avverkningshastighet
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