POLACZENIA SPAWANE KORPUSOW OBRABIAREK LEKKICH | MOBILNYCH
ORAZ INNE CECHY KONSTRUKCYJNE TYCH MASZYN

Welded joints machine bodies lightweight and mobile, and other design features
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Streszczenie: W artykule oméwiono cechy maszyn lekkich i mobilnych, a takze poréwnano konstrukcje korpuséw spawanych
i odlewanych. Opisano takze czynniki majace wptyw na koszty produkcji. Kolejne zagadnienia to zakres zastosowania oraz
umiejscowienie maszyn lekkich w gniazdach i liniach produkcyjnych oraz przyktad konstrukgji frezarki lekkiej BAK do obrébki
przedmiotéw o niewielkich rozmiarach.
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Abstract: The paper describes:
— design features of machines light and mobile,
— minimizing the cost of production machinery of light on the example of welded bodies,
— comparison of the structure of bodies welded and cast,
— scope and location of the machines in the light sockets and production lines,
— example design milling light BAK for workpieces with small dimensions.
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Cechy maszyn lekkich i mobilnych *  konstrukcjg (masg), dostosowang do bezpiecznego
transportu przez typowe woézki widtowe ogdlnego
Ze wzgledu na konieczno$c¢ dostosowania konstrukgji przeznaczenia,

maszyn do aktualnych potrzeb zaktadéw produkcyjnych, ¢  zdolnoscig ttumieniadrgan, stabilnoscig catejmaszyny,
istnieje tendencja do konstruowania maszyn o niewielkich +  ergonomia,

wymiarach i niezbyt ciezkich. Muszg one wyroznia¢ sie: « ekonomika produkcji i eksploatagiji.

* niewielkimi gabarytami, umozliwiajgcymi tatwy trans- Maszynami o takich cechach sg: tokarka OSA (rys. 1)
port, np. przez rozmiar typowych drzwi przemysto-  oraz frezarka BAK (rys. 2). Praktycznym przyktadem jest
wych, rowniez mata obrabiarka TRAK 2°F (rys. 3).

Rys. 2. Frezarka BAK

Rys. 1. Tokarka CNC OSA100 [1] Fig. 2. Milling machine BAK

Fig. 2. Lathe CNC OSA100 [1]
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Rys. 3. Frezarka TRAK 2°° M10 Mill podczas transportu [2]
Fig. 3. Milling machine TRAK 2°F M10 Mill during transport [2]

Wymagania stawiane korpusom spawanym stosowanym
w produkcji maszyn lekkich

Korpusy spawane stosowane sg gtéwnie w konstruk-
cji maszyn produkowanych jednostkowo i matoseryjnie.
Do ich zadan nalezy utrzymywanie czesci i zespotow
konstrukcyjnych w ustalonym potozeniu oraz przejmo-
wanie obcigzen wynikajgcych z pracy obrabiarki. Korpus
jest cztonem nieruchomym, nazywanym w teorii mecha-
nizméw podstawa, a w montazu maszyn jednostkg ba-
zowg. W sktad obrabiarki moze wchodzi¢ kilka ré6znych
korpuséw, lecz wyodrebnia sie korpus gtéwny, bedacy
podstawowg konstrukcjg no$ng. Ze wzgledu na propor-
cje wymiarowe korpusy dzieli sie na trzy grupy [3]:

* pryzmatyczne prety proste — wymiar dtugo$ci jest
znacznie wiekszy od wysokosci i szerokosci,

*  plyty—dwawymiary sg znacznie wieksze od trzeciego,

«  skrzynie — trzy wymiary majg wartosci tego samego
rzedu.

Wymagania stawiane korpusom:

— niezmienno$c¢ ksztattéw i wymiaréw korpusow oraz
wzajemnych potgczen,

— dob6r odpowiednich materiatébw i obrébki cieplnej
(odprezanie), uodpornienie powierzchni prowadnico-
wych na zuzycie,

— dostateczna sztywnos$¢ statyczna i dynamiczna,
odksztatcenie uktadu OUPN (obrabiarka — uchwyt
— przedmiot — narzedzie) na skutek dopuszczalnych
obcigzen w czasie pracy,

— odporno$¢ na drgania i dobre wtasciwosci ttumienia
drgan,
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— uzyskanie duzej sztywnosci i prawidtowe rozmiesz-
czenie gtownych osi bezwtadnosci, dobor odpowied-
niego materiatu,

— ergonomia konstrukcji obrabiarki,

— dobre odprowadzenie wiérow,

— mozliwo$¢ rozmieszczenia w ich wnetrzu modutéw
i urzgdzen obrabiarki,

— konstrukcja zorientowana na montaz, demontaz
i transport,

— jak najmniejszy ciezar.

Tradycyjnie korpusy obrabiarek odlewa sie z zeliwa
szarego albo modyfikowanego. Zalety jakie sie uzyskuje to:
— mozliwo$¢ otrzymania skomplikowanych ksztaitéw,
—  tatwo$c¢ obrobki mechanicznej,

— dobre witasciwosci ttumienia drgan, wynikajace z du-
zego tarcia wewnetrznego materiatu,

— stosunkowo niskie koszty przy produkcji seryjne;j.

Po odlaniu korpusy zeliwne poddaje sie wyzarzaniu
odprezajgcemu, oskérowaniu podstawowych powierzchni
ustalajgcych, a nastepnie sezonowaniu. Ten sposob po-
stepowania stabilizuje ksztatty i wymiary odlewow.

Ustrdj obrabiarki, czyli uktad no$ny, sktada sie z kilku
potaczonych korpusow. Uktady nosne moga by¢ otwarte
— belkowe lub zamkniete — ramowe. Korpusy wigze sie
$rubami z naciskiem jednostkowym, wynoszgcym co naj-
mniej 0,015 [N/m?]. Do ustalenia ztgcz stosuje sie kotki,
ptaszczyzny oporowe lub prowadnice.

Orientacyjne zalecenia grubosci scian korpuséw od-
lewanych [2]: obrabiarki lekkie — 12 do 16 [mm], obra-
biarki $rednie — 18 do 22 [mm], obrabiarki ciezkie — 25
do 35 [mm].
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We wspétczesnych konstrukcjach korpuséw spawa-
nych obrabiarek matych i $rednich stosuje sie grubosci
blach 4-8 [mm] i grubosci zeber 3-5 [mm], a w obrabiar-
kach ciezkich stosuje sie grubosci blach 10-20 [mm].

Korpusy spawane [4] w poréwnaniu z zeliwnymi sg
dwukrotnie Izejsze przy zachowaniu tej samej sztyw-
nosci. Modut sprezystosci stali jest od 1,8 do 2,4 razy
wigkszy od modutu sprezystosci zeliwa. Koszty korpusow
spawanych mogg by¢ nizsze w konstrukcjach obrabiarek
produkowanych pojedynczo lub w matych seriach. Uste-
puja pod wzgledem ttumienia drgan i ich ksztatt powinien
by¢ nieskomplikowany. Poprawe witasciwosci ttumienia
drgan korpuséw spawanych mozna uzyskac przez: ze-
browanie, stosowanie spoin pachwinowych oraz weztéw
pochtaniajgcych drgania, np. pakiety blach spawanych
pod naciskiem.

Zakres zastosowania oraz umiejscowienie maszyn lekkich
w gniazdach i liniach produkcyjnych

Istotng zaletg opisywanych maszyn jest wszech-
stronnos¢ ich zastosowania ze wzgledu na organizacje
przebiegu procesu technologicznego. Ustawienie ma-
szyn na hali produkcyjnej mozna zrealizowa¢ przy uzyciu
tych maszyn w nastepujgcy sposob:

* punktowy — przy koncentracji wykonywanych zabie-
gow technologicznych,

*  gniazdowy:

— gniazdo przedmiotowe — zgodnie z przebiegiem
procesu technologicznego podobnych przedmio-
tow obrabianych wystepujg obrabiarki roznego
typu,

— gniazdo obrabiarkowe — grupowanie maszyn tego
samego typu, np. frezarek, tokarek itd.

* linia produkcyjna, w ktérej wystepuje uktad transpor-
towy, usprawniajgcy wykonywanie kolejnych operac;ji.
Szczegblng cechg tych maszyn jest mozliwos¢ szyb-

kiej rekonfiguracji ustawien w hali produkcyjnej. Przy
obecnej koniecznosci szybkiego dostosowywania profilu
produkcji do wymagan odbiorcy jest to jeden z gtéwnych
powodoéw intensywnego rozwoju konstrukcji obrabiarek
tego rodzaju.

Przyktad konstrukcji frezarki lekkiej BAK do obrdbki przed-
miotéw o niewielkich rozmiarach

Przyktadem mobilnej maszyny o masie do 2 t jest
nowa konstrukcja frezarki BAK (rys. 5-7). Jej konstrukcja
spetnia wszystkie opisane wczesniej warunki. Przestrzen
robocza w kierunku X i Y wynosi odpowiednio 200 [mm]
i 250 [mm], natomiast przesuw catego stotu w osi Z wyno-
si ok. 500 [mm]. Korpus w prototypie jest spawany, wyko-
nany z ksztattownikow odpowiednio zespawanych w celu
zwigkszenia zdolnosci ttumienia drgan, jednakze przewi-
dziano mozliwos¢ zastosowania korpusu odlewanego.
Magazyny narzedzi umieszczone sg wzdiuz bocznych
Scian korpusu i majg tgcznie 12 narzedzi. Zespot suportu
tworzy zestawienie spawalnicze, ktére moze wykonywac

Rys. 4. Frezarka BAK z zainstalowanymi ostonami
Fig. 4. Milling machine BAK with installed shield

Rys. 5. Frezarka BAK, konstrukcja podstawowa, bez oston:

1 — magazyn narzedzi, 2 — przesuwny stét w osi Z, 3 — zespot
suportu

Fig. 5. Milling machine BAK, basic construction, without the
shield:

1 — machine tools, 2 — slidable table in axis Z, 3 — assembly of
slide
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Rys. 6. Frezarka BAK, widok z boku
Fig. 6. Milling machine BAK, side view

Rys. 7. Frezarka BAK, korpus spawany
Fig. 7. Frezarka BAK, welded body
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ruchy w osiach X i Y, natomiast w osi Z przemieszcza sie
tylko stot.

Korpus spawany zostat wykonany ze znormalizowa-
nych ksztattownikow. Dzigki odpowiedniemu zespawaniu
elementébw mozna uzyskac¢ zdolnos¢ ttumienia drgan
poréwnywalng do korpusu odlewanego z zeliwa. Masa
konstrukcji spawanej nie przekracza 400 [kg].

Podsumowanie

1. Istnieje duze zapotrzebowanie na maszyny lekkie
i mobilne. Swiadczg o tym liczne zamoéwienia skia-
dane przez przedsiebiorstwa krajowe.

2. lIstotna jest stosunkowo niska cena maszyn lekkich
i mobilnych, ktora szacuje sie na ok. 70 tys. zt.

3. Obrabiarki lekkie mogg by¢ transportowane po-
miedzy zaktadami znaczaco oddalonymi od siebie.
Koszty spedycji sg niskie ze wzgledu na typowe roz-
miary i mase.

4. Ze wzgledu na zastosowane korpusy spawane i ty-
powe moduly konstrukcyjne, czas wykonania takiej
maszyny jest stosunkowo krétki, uruchomienie ma-
szyny nastepuje po ok. 2,5 miesigcach.

5. Uzyskiwana doktadnos¢ obrobki na maszynach lek-
kich i mobilnych jest typowa dla obrabiarek, ktére sg
urzadzeniami precyzyjnymi.
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