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NIMI: Opiskelijanumero:

Koulutusohjelma:

Jos olet ’erikoistapaus’ (osasuorituksia vanhoilla koodeilla, suorituksia muissa oppilaitoksissa,
muuttunutta kurssiversiota tiydentimissa tms.), seliti tilanne lyhyesti:

Om du ir ett ‘specialfall’, forklara kort:

If you are a ‘special case’, please explain briefly:

Laskuharjoituspisteet (max 5) lisdtiédn tenttipisteisiin.
Poéingen frin riknedvningarna (max 5) adderas med tentpoéingen.
Points from the calculation exercises (max 5) will be added to the exam points.

Kurssin 4s-kaavakokoelma saa olla mukana, muun Kirjallisuuden kiytto tentissi on kielletty!
Kursens 4-sidiga formulirsammandrag far anviindas, ingen extra litteratur dirover ér tilliten!
The course 4-page formula summary may be used in the exam, no extra litterature allowed!

Kaikki vastaukset tihin monisteeseen, ei irtopapereita!
Alla svar skrivs pa denna blankett, inga losa papper!
All answers on this form, no loose papers!

Myos tyhji paperi on palautettava, tehtiiviipaperia ei saa viedi salista pois!
Aven obesvarade examenspapper bor returneras!
Blank forms also to be returned!

Tenttiaika on 3h.
Examenstiden ér 3 timmar.
Exam time is 3h.



Tehtiivi 1. (4p)

Piirrd kuvan esittdimistd kappaleesta riittivd méaérd projektioita. Kéyta
leikkausta sisédpuolisten muotojen esille saamiseksi. Reidt menevit kap-
paleen lédpi, kappaleessa ei ole kierteitd. Mitoitusta ei tarvitse tehda. (4

p-)

Rita de nodvéndiga projektionerna for att beskriva det givna stycket. Vid behov anvind
snitt for att visa formerna innanfor stycket. Alla hal ar igenomgaende. Inga géngor f6-
rekommer i stycket. Dimensinering behdvs inte.

Draw the necessary projections to describe the form of the given part. Use sectional
views to show hidden forms. The holes go through the material. There are no threads
in the part. No dimensioning required.




Tehtiivi 2. (6p)

Oheinen kuva esittdd sorvaamalla valmistettavaa kappaletta. Piirrd kappaleesta
tyOpiirustus, jossa on riittdvd médrd projektioita ja tdydellinen mitoitus. Y1i-
osan molemmille puolille on jyrsitty tasot. Alaosa on sorvattu kartiomaiseksi.
Vaakasuora reikd menee kappaleen ldpi. Yldosassa on lieridupotus. Myos pys-
tysuora reikd menee kappaleen ldpi. Reikien akselit leikkaavat kohtisuorasti.
Alaosan ura menee kappaleen ldpi. Toleransseja ei tarvitse kiyttda. Merkitse
yleispintamerkki ja ldpimenevien reikien pintaan tdtd siledmpi pinnanlaatu-
vaatimus, arvot voit valita itse. (6 p.)

Bilden visar ett svarvat stycke. Rita en komplett produktionsritning av stycket incl. de nod-
vindiga projektionerna och fullstindig dimensionering. Ovre delens raka sidoplan &r symmetriska. Nedre delen dr konisk.
Det horisontala halet ir igenomgaende. Ovre delen har en forsinkning. Aven det vertikala hélet 4r igenomgéaende. Halens ax-
lar &r 1 90 graders vinkel mot varandra. Sparet i nedre delen ar igenomgéende. Toleranser behovs inte mérkas. Dock fordras
ett allmént ytjamnhetskrav och en jaimnare yta for de igenomgaende hélen, virdena kan du vélja sjalv.

Draw a complete production drawing of the given part including full dimensioning and surface roughness symbols (no toler-
ance markings required however). The horisontal and vertical holes go through the material. The axes of the holes intersect
perpendicularly. The plane surfaces in the upper part are symmetrical. The groove in the lower part goes through the materi-
al. Select and mark a suitable general surface roughness requirement and a stricter requirement for the surfaces of the
horisontal and vertical holes.




Tehtiva 3. (Sp)

Ovatko seuraavat viittimit Oikein (= O) vai Viirin (=V)?
Ar foljande uttalanden Ritt (= R) eller Fel (=F)?
Are the following statements True (=T) or False (=F)?

Oikeasta vastauksesta +0,5p, vairasti -0,5p, tyhjésti -0,5p, yht. max Sp, yht. min Op

a)

b)

d)

g)

h)

»

Teknistd piirustusta laadittaessa ei tule ottaa huomioon kappaleen valmistusmenetelmaa.
Vid framstéllning av en teknisk ritning bor produktens tillverkningsmetod ej beaktas.
The manufacturing method to be used should not be considered when making a technical drawing.

Katkoviivoilla esitettyjen muotojen mitoittamista suositellaan.
Dimensionering av former ritade med streckad linje rekommenderas.
Dimensioning of forms drawn with dashed line is recommended.

Puutteellista mitoitusta saa tdydentdd kuvasta suoraan viivoittimella mittaamalla.
Felande dimensioner far kompletteras genom métning med linjal direkt fran ritningen
Missing dimensions can be obtained by measuring directly from the drawing using e.g.
aruler.

Sorvattavat kappaleet esitetddn tavallisesti vaakasuorassa, puolileikkausta kayttaen.

Svarvade stycken placeras vanligen vagritt i teckningen med halva projektionen som ett snitt.
Objects to be produced in a lathe are usually presented horizontally in the drawing

with half of the projection sectioned.

Pinnanlaatu Ra 0,8 sorvattu on periaatteessa ’siledampi’ kuin Ra 0,4 hiottu.
Ytjdmnheten Ra 0,8 svarvad &r i princip ’jdmnare’ dn Ra 0.4 slipad.
The surface roughness Ra 0,8 turned is in principle ‘smoother’ than Ra 0,4 grinded.

Yleistoleranssimerkinnéssd ISO 2768 fH kirjain f viittaa mittoihin ja H geometriaan.
I toleransklassmérkning ISO 2768 fH hénvisar f till dimensionerna och H till geometrin.
In the general tolerance req. marking ISO 2768 fH, f is linked to the dimensios and H to the geometry.

Mitoitusmerkinnissd 321 H5, kirjain H merkitsee toleranssiastetta ja luku 5 toleranssiasemaa.

I dimensioneringen 321 HS, star bokstaven H for toleransgraden och siffran 5 for toleransléget.
In the dimensioning marking 321 HS5 the letter H stands for the tolerance grade and the number
5 for the tolerance position.

Toleransseilla ja pinnanlaadulla on suuri vaikutus kappaleen valmistuskustannuksiin ja siksi

tulisi aina kéyttia vain tarkoituksenmukaisia vaatimuksia.

Toleranserna och ytjdimnheten har en stor inverkan pa tillverkningskostnaderna, darfor borde

man alltid stilla enbart &ndamalsinliga fordringar.

Tolerances and surface rougnesses have a significant effect on the production costs, thus one should
always set only appropriate requirements for them.

3D CAD-malleista on 2D-projektioden tuottaminen vaikeaa
Det ar svart att framstélla 2D-projektioner av 3D CAD-modeller
It is difficult to produce 2D projections of 3D CAD models

Yleispintamerkkid kaytettdessd ei yksittdisiin pintoihin tarvitse merkitd pintamerkkia
nékyviin, jos muita lisdvaatimuksia ei ole.

Vid anvéndning av en allmén ytjimnhetssymbol &r det inte nédvandigt att mérka ut
individuella symboler, om inte ytterligare krav finns.

When using a general surface roughness symbol it is not necessary to mark individual
symbols, if other additional requirements do not exist.



Tehtiva 4. (Sp)

Kuvan esittdmassi yksinkertaistetussa PI-kaaviossa on esitetty prosessi, jossa kdytetty (likainen ja vetta
sisdltavad) liuotin puhdistetaan. Schemat forestiller ett reningssystem for losningsmedel. The scheme below shows a
solvent cleaning process.

a)

b)

d)

Nimed liuotinlinjassa olevat laitteet 1 ja 2 ennen hoyrystinsdiliOta. Namnge komponenterna 1 och 2
(fore "hoyrystinsdilié’). Name the components 1 and 2 (located before *hoyrystinséilio’).

Miten hoyrystinsdilion lampdétila pidetddan vakiona?
Hur halls tryckkdrlets temperatur konstant? How is the temperature in the pressure vessel kept constant?

Lisdd kaavioon jadhdytysveden (VJH) putkilinjan tunnus. Putken nimelliskoko on 200. Placera

markeringen for rérledningen ’Jddhdytysvesilinja’, nominella rorstorleken dr 200. Kylvattnet identifieras som VJH
(jadhdytysvesi). Place the marking for the cooling water pipeline (jadhdytysvesi). The nominal size of the pipeline is
200 and the cooling water is identified with VIH (jadhdytysvesi).

Lisdd kaavioon jadhdytysvesilinjan sééitoventtiilin tunnus (venttiilin numero on 3). Venttiilin
nimelliskoko on 150. Placera identifikationsmarkeringen for styrventil nr 3. Ventilens nominella storlek cir 150.

Place the identification marking for control valve nr. 3. The nominal size of the valve is 150.
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Tehtiva 5. (5 p.)
Kuvan 1 putket liitetdén toisiinsa juottoliitoksella. Juotteen leikkaus- <L,

murtolujuus 7, = 150 N/mm?2. Putkien materiaali on terdstd S355 ¢d Pds
(vetomurtolujuus R, = 510 N/mmZ. 7vd ror ir fogade genom lodning. Mate- 7NF s
rialet dir stdl S355,for vilket draghdllfastheten R, = 510 N/mm? och for lodningen dr (\J
skjuvbrottgrinsen 7, = 150 N/mm?2. b

Two pipes are joined by soldering. The material is S355, the tensile strenght is R, =
510 N/mm? and the shear strenght for the soldering joint is T, = 150 N/mm?. d =30 mm, d; =24 mm

a) Kuinka pitkéd liitoksen tulee olla, jotta sen murtokuorma olisi yhti Kuya 1. Putkiliitos.

suuri kuin pienemmaén putken (ulkohalkaisija d) vetomurtokuorma?
Hur ldng mdste ldngden [ vara for att lodningen skall vara lika stark som det lilla réret?
How long must the joint / be to have an equal strength with the small pipe?

b) Kuinka suuri voima F sallitaan, jos juottoliitoksen varmuusluvuksi murtoon ndhden halutaan n = 3?
Hur stor far kraften F vara om en sdkerhet n = 3 krdvs for lodningens hallfasthet?
How large can F be if a safety factor n = 3 is required for the soldering joint strenght?

c¢) Milld kuormalla F pienemméin putken myo6tolujuus saavutetaan?
Med vilken belastning uppnds strickhallfastheten for det lilla roret?
With what load is the yield strenght of the small pipe reached?

Vastaukset: a) /
b) F
c) Fy

yots




Tehtivi 6. (5p.)

Kuvassa 2 on hihnakuljettimen kiyttokoneisto. Sdhkdmoottorin
teho siirretddn lierichammasvaihteen ja rullaketjuvilityksen
avulla kuljetinhihnan kéyttorummulle. Rummun halkaisija D =
200 mm. Kéyttémoottorin teho P = 0,15 kW pyorimisnopeuden
ollessa n,,, = 1440 r/min. Lierichammasvaihteen vilityssuhde i,
=40 ja hyotysuhde 7, = 0,95. Vaihteen ulostuloakselilla olevan
kédyttdvan ketjupyordn hammasluku z;= 17 ja suuremman z, =
53. Ketjuvilityksen hyotysuhteeksi arvioidaan 7, = 0,90.
Transportsystemet i bild 2 bestdr av en electrisk motor (n,,=1440 r/min och
P=0,15 kW), en viixel (i,=40, effektiviteten 1,=0,95), en enkel kidjedrift
(z1= 17, z, = 33, effektiviteten 1,=0,90), en drivcylinder (D=200 mm) och
ett bdilte.

The belt conveyor system in figure 2 consists of an electric motor (n,,=1440
r/min och P=0,15 kW), a gearbox (7,=40, efficiency 7,=0,95), a chain drive
(z1=17, z,=53, efficiency 7,=0,90), a cylinder (D=200 mm) and a belt.

a) Laske tehonsiirtolaitteiston kokonaisvélityssuhde.
Berdkna totalutvixlingen i systemet.
Calculate the total speed ratio 7

Kuljetinhihna v dz
—_—

Kéyttdrumpu —7H

:

G}.

Rullaketju 7
Vaihdemoottori X

/ A
i

Kuva 2. Hihnakuljettimen kéyttokoneisto.

b) Laske kdyttorummun pydrimisnopeus 7, ja kuljetinhihnan nopeus v.

Berdkna transportbdltets hastighet.
Calculate the velocity of the conveyor belt.

a) Laske kdyttorummulla vaikuttava vadntomomentti 7.
Hur stor vridmoment T, uppnds.
How large is the torque T, on the conveyor shaft?

Vastaukset: a) i
b) n. =

c) T,



