TENTAMEN

Produktionsteknik
Kurskod: PPU104
Tentamenskod: TEN 1 (3,5p)
Datum: 2015-08-19
Tid: 08.30 — 12.30
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



Redogor for gdngen vid tillverkning 4 steg. Ge 1 (ett) exempel pa tillverkningsmetod i

varje steg. Forklara 2 (tvd) av metoderna lite mer ingdende. (4p)
Vad innebér Kaikakku for ett foretag och hur forhéller det sig till Kaizen? (2p)
Beskriv hur ett dragprov gér till. Rita spannings och tojningsdiagram for ett mjukt

kolstal. (2p)
Hur har nedanstaende produkter tillverkats. (2p)

a.) Kapsyloppnare av aluminium b.) Matléda av plast

S.

Rostfritt stdl anvinds bland annat till diskbénkar vilket legeringsdmnen &r vanligast
for att skapa ett rostfritt stal? Ange 2 (tvd) andra anvandningsomraden till rostfritt stal.

(p)
Beskriv hur sandgjutning gar till, samt ge 1 (ett) exempel pa en produkt som
sandgjutits. (2p)
Korrosion kan vara forddande for olika produkter. Ge 2 Exempel pd hur man kan
forhindra korrosion. (2p)
Forklara kortfattat med text och girna illustrationer hur handlaminering gar till. (2p)

SMED , Poka Yoke OEE, ar ett begrepp som anvinds vid tillverkande industrier. Vad
innebér begreppen? (3p)



10.

En vevaxels lagerldgen ska svarvas. Vevaxeln har 5 st lagerldgen med ett fardigmatt
pa 46,5 =0,1 mm. Maximal ytavvikelse ska vara 25 um. Bredden pa lagerldgena
overstiger skirets bredd och svarvas med kanske flera 6versvarvningar. Bredden ar
40mm.

Verktyget kan bearbeta i bada riktningarna och har nosradien 1,8 mm. Max
verktygsbelastning dr Femax = 1800N. Arbetsménen dr 4 mm det vill sdga
utgdngsdiametern dr 54,5 mm. Arbetsstycket varvtal 4r 800 varv per minut. Maximalt
kan det avverkas 330 cm’ /min.

Bestdm matningen och maximalt skédrdjup for bade grovsvarvningen och
finsvarvningen om k.= (500+200/f) Skdrdjupet vid finsvarvningen dr 1 mm. Gp)

Vevaxel



SVARVNING

Skérhastighet: V.= z*odo*:
: 2

Max ytavvikelse: R, = .

Medelytavvikelse: R, = i—y

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

ere(%)

Maskintiden: tm = tun + &

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

Effektbehov:

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 = skirtiden

L = svarvad ldngd

Q = avverkningshastighet
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