ANALIZA KONSTRUKCJI UCHWYTOW OBROBKOWYCH
W ASPEKCIE MONTAZU

Analysis of the structure of handles in the aspect of the assembly

Adam BARYLSKI

Streszczenie: Rozpatrywanym problemem w artykule jest poréwnanie zastosowania dwoch typow uchwytow w operac;ji
wykonania dokfadnych otworéw w dzwigni. Poréwnano zaprojektowany uchwyt specjalny i modutowy. Zatozono wielko$¢
produkcji oraz okreslono przyblizony czas wykonania oprzyrzadowania. Porébwnano czasy zamocowania obrabianej dzwigni

w uchwycie i koszty zastosowanych elementow.

Stowa kluczowe: dzwignia, uchwyt specjalny, uchwyt modutowy, poréwnanie

Abstract: The problem that was examined in this article was to compare the use of two types of handles in precise drilling
operation in the lever. Study was taking into consideration both special handle and modular handle. A throughput was assumed
as well as an approximate time of development was determined. Times of fastening the worked lever in the handle and costs

of applied elements were compared.
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Przedmiotowe uchwyty obrobkowe to podstawowe
sktadniki pomocy warsztatowych, ktére muszg by¢ sto-
sowane w praktyce produkcyjnej. Wazne jest odpowied-
nie zamocowanie przedmiotu obrabianego oraz wyma-
gana doktadno$¢ wymiarowo-ksztattowa, ktérg warunkuje
m.in. sposob ustalenia w przestrzeni roboczej obrabiarki.
Wé&rdd wielu rodzajéw konstrukcji wyréznié mozna trzy
zasadnicze grupy oprzyrzadowania przedmiotowego:
uchwyty uniwersalne, specjalne oraz modutowe, czyli
skfadane [4,5,11].

Uchwyty modutowe powstaty w wyniku praktycznego
zapotrzebowania na skrécenie czasu projektowania i wy-
konania oprzyrzgdowania. Historycznie, czesto dziataty
wypozyczalnie tego typu uchwytdéw, zas obecnie zakupi¢
mozna niezaleznie dowolne zestawy elementéw, ktére pro-
ponuje na rynku stosunkowo duza liczba specjalistycznych
firm, np. [7-10]. Przyktad projektu uchwytu modutowego
wykonanego w programie TopFix firmy MTS pokazano na
rys. 1. Elementy, z ktérych przeprowadzono konfiguracje
oprzyrzadowania modutowego to gtdwnie: podstawy — pty-
ty i kolumny, elementy ustalajgce, mocujace i ztgczne.

W projektowaniu uchwytéw specjalnych mozna po-
stuzy¢ sie odpowiednimi wytycznymi normatywnymi
(elementy znormalizowane), elementami handlowymi
(produkowanymi seryjnie lub masowo), ale czas projek-
towania jest dtuzszy niz w przypadku uchwytu sktada-
nego. O kosztach oprzyrzagdowania przypadajgcych na
jednostke produkowanego wyrobu decyduje juz wielkosé
serii, czy mozliwosci obrabiarki. W przypadku obrabiarek
CNC udziat oprzyrzadowania specjalnego gwattownie
ulegt zmniejszeniu na korzy$¢ uchwytdéw uniwersalnych

TECHNOLOGIA | AUTOMATYZACJA MONTAZU nr 4/2017

i skladanych [1-3]. Ponizej zamieszczono studium przy-
padku, obejmujgcego pordéwnanie oprzyrzgdowania
specjalnego i modutowego dla operacji obrobki otworéw
w wybranej czesci klasy dzwignia.

Konstrukcja uchwytow

Instrukcje dla operacji wykonania trzech otworow
w dzwigni z zeliwa sferoidalnego EN-GJS-400-15 przed-
stawiono na rys. 2 [6]. Operacja wykonywana jest na
centrum obrébkowym Hartford LG 1000 (wymiary sto-
tu roboczego 510%1150 mm). Poprzedza jg frezowanie
powierzchni czotowych dzwigni, zas nastepng operacja
jest wykonanie wielowypustu w najwiekszym otworze.
Koncepcja uchwytu specjalnego widoczna jest na rys. 3.,
a wykonano jg w programie Autodesk Inventor. Elemen-
tem mocujgcym jest pryzma, dociskajgca przedmiot obra-
biany do ustawionych bocznie kotkéw oporowych. Dzwi-
gnia oparta jest na trzech kotkach podporowych statych,
wttoczonych w podstawe uchwytu. Rozstawienie kotkow
ustalajgcych umozliwia obrébke przedmiotu w uchwycie
w dwoch zamocowaniach. Wymiary gabarytowe oprzy-
rzagdowania to ok. 70x210%x250 mm. Do wykonania
uchwytu specjalnego niezbedne sg pétfabrykaty ze stali
S235: blacha o grubosci 25 mm (koszt netto 2,2 zi/kg),
prety walcowane o $rednicy 12 (5 zt/kg) i 25 mm (4 zt/kg).
Jako godzinowe koszty stanowiskowe przyjeto: 184 zt dla
operacji ciecia wodg, 199 zt dla frezowania, wiercenia
i gwintowania, 56 zt dla toczenia, 35 zt w przypadku szli-
fowania i 51 zt dla zabiegow montazowych. Biorgc pod
uwage mase oraz szacowane czasy wykonania poszcze-
golnych elementéw mozna wyznaczy¢ koszt sumaryczny
uchwytu specjalnego (tab. 1).
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Rys. 1. Przyktadowe okno programu TopFix firmy MTS [12]
Fig. 1. Model window of the TopFix program of the MTS company [12]

Opis operac]i (zamocuvanie 1); Opts operacjl (zamacowanie 2):

1. Wierci 2 otwory ©19,5 przelotows, 6. Pogiebiac 3 otwory stazkowo 90° na gishokeét 2.
2. Rozwiercac wykanczajaco 2 otwory @20H7.

3. Wiercic otwér 927 przelotowo,

4. Rozwiercad wykanczajaco otwor @28H7.

5. Pogleblad 3 otwory sto2kowo 90° na glgbokost 2.
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Rys. 2. Instrukcja operacji wykonywania otworéw w dwéch zamocowaniach
Fig. 2. Instruction of the operation of carrying holes out in two fastenings
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Rys. 3. Rysunek ztozeniowy uchwytu specjalnego
Fig. 3. Compound picture of the special handle

Tabela 1. Czasy wykonania i koszty elementéw uchwytu specjalnego
Table 1. Execution times and costs of elements of the special handle

Liczba Czas wykonania Koszt wykonania Koszt ca’f.kowny
Element . . materiatu
elementéw [min] [zH]
[21]
Podstawa 1 82,96 158,84 22,66
Podpora 2 83,20 150,44 4,76
Kotek oporowy 9 81,00 75,60 1,35
Kotek oporowy 6 46,80 42,54 1,20
Pryzma 1 178,27 267,87 6,13
. Zio’zenle uchwytu_ 1 203,32 232,70
i obrébka w montazu
Suma 675,55 964,09 36,10

W przypadku uchwytu modutowego wykorzystano
elementy firmy Kipp i Halder [9,10]. Czesci sktadowe
uchwytu (rys. 4) zamocowane sg do podstawy o wymia-
rach 393x393 mm (przy 8 rzedach otworéw mocujgcych).
Zastosowano tu 4 listwy pozycjonujgce, 4 elementy pod-
porowe mimosrodowe H40 i 2 elementy podporowe
H63, 2 dociski boczne, 4 podktadki specjalne, 6 $rub
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pasowanych A (G=57) oraz 8 $rub typu A (G=77) i 4 $ru-
by M12x80 A2 (DIN933). Ceny zakupu elementow po-
dano w tab. 2. Analizujgc czas skfadania uchwytu, ktory
wynosi 45 min, wyznaczono koszt netto jego montazu
w wysokosci 38,25 zt. Sumaryczny koszt zastosowania
uchwytu modutowego w analizowanej operacji wynosi
11 628,29 zt.
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Tabela 2. Koszt elementéw uchwytu modutowego
Table 2. Cost of elements of the modular handle

Element Koszt je;iz r;]ostkowy Liczba elementow Koszt ;(zc;]m pletu
Podstawa 6783,80 6783,80
Listwa pozycjonujaca 500 4 2000,00
Element podporowy mimo$rodowy 99,16 4 396,64
H40
Element podporowy mimosrodowy 108,53 2 217.06
H63
Docisk boczny 879,01 2 1758,02
Podktadka specjalna 29,07 4 116,28
Sruba pasowana A (G=57) 21,71 6 130,26
Sruba pasowana A (G=77) 22,76 8 182,08
Sruba DIN 933 (M12x80 A2) 1,50 4 6,00
Suma [z{] 11 590,14

Rys. 4. Rysunek koncepcyjny uchwytu modutowego
Fig. 4. Conceptual picture of the modular handle

Tabela 3. Sktadniki czaséw mocowania obrabianej dzwigni
Table 3. Elements of times of fixing the worked lever

Uchwyt Uchwyt
Czynnos¢ specjalny modutowy
[s] [s]
Utozenie na elemen-
tach podporowych 10 38
Zamocowanie 12 40
Wyijecie z uchwytu 7 14
tacznie 29 92

W tab. 3 wyr6zniono wartosci jednostkowych cza-
s6w mocowania obrabianej dzwigni w zaprojektowanym
uchwycie specjalnym i modutowym. Dtuzszy czas moco-
wania w uchwycie modutowym wynika nie tylko z zasto-
sowania odmiennych zespotéw mocujgcych, lecz przede
wszystkim z faktu jednoczesnego umieszczenia w nim
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dwaoch obrabianych dzwigni (mozliwo$¢ obrobki otwordow
z dwoch stron). Biorge to pod uwage, tgczne czasy zamo-
cowania, przyktadowo przy 300 obrabianych elementach,
wynoszg odpowiednio: dla uchwytu specjalnego 290 min,
a dla uchwytu modutowego 460 min.

Podsumowanie

W praktyce przemystowej koszty zaprojektowania
i wykonania uchwytu specjalnego okre$lane sg zwykle
w sposbéb bardzo przyblizony. Mozna oczywiscie, jes$li
w danej narzedziowni wytworzonych zostato dotych-
czas dostatecznie duzo egzemplarzy oprzyrzadowania,
bazowaé¢ na danych z przeszitosci, czyli zanotowanych
kosztach materiatowych i tgcznych czasach wykonania
uchwytéw. Wymaga to jednak wprowadzenia systematyki
wewnetrznej w firmie, gdyz koszty te przede wszystkim
zalezg od iloéci czesci z ktérych zbudowany byt uchwyt
i od wymiaréw gabarytowych. Wyznaczone w artyku-
le wartosci dotyczgce czasdw wykonania elementéw
i poszczegodlnych kosztéw mogg stanowi¢ pewng pomoc
w przypadku braku wtasnego do$wiadczenia w wytwarza-
niu uchwytéw specjalnych.

Analizujgc koszty uchwytu sktadanego, nalezy miec
na uwadze, iz poszczegodlne jego elementy skfado-
we bedg mogty byé wykorzystane wielokrotnie oraz to,
ze najwiekszy udziat w koszcie ogélnym ma podstawa
oprzyrzgdowania (ptytowa lub kolumnowa). Dochodzg do
tego koszty magazynowania w zaktadzie. Waznym jest,
aby planujac zakup elementow mie¢ na uwadze udziat
w danej firmie produkcji elastycznej czesci podobnych
oraz o zblizonych wymiarach gabarytowych. Permanent-
nie zwiekszajgca sie oferta producentow wytwarzajgcych
zestawy modutowe oprzyrzgdowania znacznie utatwia
technologom podejmowanie decyzji o ich wykorzystaniu
w praktyce warsztatowej, nie tylko w przypadku produkcji
matoseryjnej.
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