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W artykule przedstawiono konstrukcje i montaz zaprojektowanych
uchwytdw modutowych i specjalnych. Analizowano uchwyty dla wy-
branych operacji obrobki dzwigni i korpusu. Wyznaczono réwniez
koszt uchwytéw dla tego samego typu obrabianego elementu. Za-
stosowana metodyka moze by¢ stosowana miedzy innymi w proce-
Sie ksztatcenia inzynierskiego mechanikow technologéw.

Stowa kluczowe: uchwyt specjalny, uchwyt modutowy, konstrukcja, anali-
za.

Wstep

W operacjach obrébkowych, przy ksztattowaniu czesci maszyn i
urzadzen, rowniez transportowych, wykorzystywane sg przedmio-
towe uchwyty modutowe lub specjalne [2,3,6,12,13,15,16]. Wyboér
rozwigzania konstrukcyjnego okre$lonego oprzyrzadowania zalezy
od wielu czynnikdw, gtownie od wielkosci produkcji wyrobdw i bu-
dowy stanowiska obrobkowego [1,5,10]. Poréwnanie mozliwosci
zastosowania, na kilku wybranych przyktadach, uchwytéw moduto-
wych, specjalnych oraz wykorzystujacych elementy oprzyrzadowa-
nia wytwarzane seryjnie przez czotowe firmy jest gldwnym celem
artykutu. Informacje te moga by¢ réwniez przydatne w procesie
ksztatcenia inzynierskiego mechanikéw technologéw.

1. Konstrukcje uchwytow
1.1. Przyktad 1

Przedmiotem obrabianym jest dzwignia z zeliwa EN-GJL 200
(rys. 1), obrabiana na konwencjonalnej frezarce poziomej i uniwer-
salnej oraz wiertarce promieniowej (w siedmiu operacjach). Porow-
nania wykorzystywanego uchwytu modutowego i specjalnego doko-
nano na przyktadzie operacji frezarskiej [19].
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Rys. 1. Rysunek konstrukcyjny i model pétfabrykatu dzwigni

Na rys. 2 przedstawiono zastosowany uchwyt modutowy | oraz
jego elementy sktadowe. Podstawa uchwytu jest prostokatna ptyta o
wymiarach 153 x 288 x 48 mm, ustalona o stole obrabiarki wpusta-
mi i mocowana $rubami przez dwa katowe (modutowe) uchwyty
boczne. Elementami ustalajacymi przedmiot frezowany sg dwie
tulejki podporowe i dwie ptaskie kostki bazujgce. Przedmiot zamo-
cowany jest dwoma dociskami mimosrodowymi z wktadkami pry-
zmatycznymi i jednym dociskiem bocznym z wkiadka ptaska.

Rys. 2. Konstrukcja uchwytu modutowego |

W przypadku zaprojektowanego uchwytu specjalnego (rys. 3),
ktérego podstawa (korpus) ma wymiary 200 x 240 x 30 mm, zasto-
sowano tacznie 27 elementow i zespotdw, w tym 16 znormalizowa-
nych. Uchwyt na stole frezarki ustalony jest dwoma wpustami 8.
Przedmiot obrabiany usytuowany jest na dwéch kostkach bazowych
4 i 7 oraz oparty 0 elementy 3 i 6. Mocowanie frezowanej dzwigni
odbywa sie dwiema $rubami 5 z koncdwka wahliwa,



- cksploata

Rys. 3. Konstrukcja uchwytu specjalnego |: 1 - podstawa, 2 - kost-
ka, 3 - kostka ustalajaca ptaska, 4 i 7 — kostka bazowa, 5 - $ruba
mocujaca, 6 - kostka ustalajagca pryzmatyczna, 8 - wpust,
9 — wpust pryzmatyczny, 10 i 11 - $ruby ztaczne

Koszt oprzyrzadowania modutowego Py, przypadajacy na jeden
obrabiany element, wyznaczy¢ mozna jako [7]:

Py = Pk(T s 'I'ls)'1 +Pm- (ns)'1 + P(10|p “lim - f'ls)'1 (1)

gdzie:
P« - koszt opracowania dokumentacji montazu (konfiguracji uchwytu
modutowego) [zi],
T - okres produkowania wyrobu w firmie [lata],
i - liczba obrabianych partii w roku,
ns - wielko$¢ partii elementéw obrabianych,
Pm - koszt montazu uchwytu [1],
ip - liczba uchwytdw montowanych jednoczesnie z istniejacego w
firmie kompletu modutowego,
P - koszt istniejacego kompletu modutowego [z1],
im - $rednia czestotliwo$¢ uzycia w firmie elementu sktadowego z
kompletu.
W przypadku uchwytu specjalnego koszt ten wynosi [17]:

P =[(1% kp):(Ta )" + ke]-Pw 2)
gdzie:
kp - wspotczynnik kosztow projektowania uchwytu (zazwyczaj 0,2-
016)1

ke - wspdtczynnik kosztow uzytkowania uchwytu (0,2-0,3),
Ta - okres amortyzacji uchwytu (najcze$ciej 2 lata),
Puw- koszty wykonania uchwytu [zf].

W analizowanym powyzej przypadku, koszt zaprojektowania i
wykonania uchwytu specjalnego wyniost 3450 zt, za$ przy rocznej
produkcji 2000 szt. obrabianych dzwigni, udziat kosztu uchwytu
modutowego byt na poziomie 1,01 zt/szt.

1.2. Przyktad 2

W tym przyktadzie poréwnano uchwyt specjalny do frezowania
powierzchni podziatu korpusu dzielonego z uchwytem modutowym
zestawionym z elementdw firmy AMF [4].
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Rys. 4. Konstrukcja uchwytu specjalnego IlI: 1 - korpus spawany, 2
- odsadzona tapa przesuwna, 3,9 i 12 - kotek oporowy z them
ptaskim, 4 — kotek podporowy fapy, 5 — nakretka, 6 — $ruba dwu-
stronna, 7 — sprezyna, 8 — podktadka, 10 — podktadka kulista, 11 —
podktadka stozkowa

W uchwycie specjalnym (rys. 4) przedmiot ustalony jest za po-
mocg kotkdw podporowych i oporowych bocznych oraz zamocowa-
ny czteroma tapami odsuwanymi. W przypadku uchwytu modutowe-
go (rys. 5), sposdb ustalenia obrabianego korpusu, jak i jego zamo-
cowanie, jest zblizony do rozwigzania podanego na rys. 4. Jego
koszt catkowity wynosi 7328 € (rys. 6) [8]. Najwiekszy udziat w
kosztach zestawu ma otworowa plyta bazowa (do wykorzystania
261 otwordw) o wymiarach 1000 x 800 x 57 mm (o masie 318 kg).
Otwory o $rednicy 22F7 mm rozstawione sg co 50 mm. Sita moco-
wania jednej tapy wynosi 30 kN, za$ masa uchwytu modutowego Il
to 334 kg.

Rys. 5. Konstrukcja\‘UCﬁwﬁ
elementu, b) z obrabianym elementem
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Rys. 6. Zestawienie kosztéw elementoéw uchwytu modutowego Il [8]

1.3. Przykfad 3

Stosujac uchwyty modutowe stosunkowo tatwo jest zaplanowaé
obrébke kilku przedmiotéw jednocze$nie. Zobrazowano to na przy-
ktadzie obrobki dzwigni (rys. 7) [14]. Opracowano trzy warianty
konstrukcyjne uchwytow, wykorzystujac elementy firmy Kipp, AMf i
Carr Lane [8,10,11].

W pierwszym rozpatrywanym przypadku (uchwyt modutowy IlI)
obrabiane sg jednoczesnie trzy dzwignie (rys. 8), rozmieszczone na
ptycie o wymiarach 398 x 298 x 35 mm. W podstawie (ptycie bazo-
wej) firmy Kipp znajduje sie 188 otworéw M8 z rozstawem 25 mm.
Chropowato$¢ powierzchni roboczej ptyty wynosi Ra 0,8 um. Obra-
biana dzwignia ustalona jest przez kotki podporowe (w tym jeden
regulowany) oraz przez pryzme (umieszczong na bloku podporo-
wym) i dwa kotki ustalajace stykajace sie z powierzchnig boczng
obrabianej cze$ci. Mocowanie przedmiotu odbywa sie palcowym
dociskiem bocznym.
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Rys. 8. Konstrukcja uchwytu modutowego Ill: 1 - podstawa
(K0800.08304), 2 - blok podporowy (K0827.36012020), 3 — pryzma

- boczna (K1386.110), 4 — docisk boczny (K0853.92108016),
AA(1:1) /<

5 — adapter (K0853.94008116), 6 — kotek ustalajacy (K0817.122),
™ 7 — kotek podporowy (K0294.108015), 9 - $ruba podporowa

14

! g . (K0308.0804006), 9 — Sruba dwustronna (K0697.0840), 10 - tulejka
S =l §H & gwintowana (K0863.01508305003), 11 — $ruba z them walcowym
- | | (M2 (K0869.108x40)
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~— Ban W koncepcji drugiej uchwytu obrébkowego (uchwyt modutowy
= / IV), réwniez do frezowania powierzchni czotowych trzech dzwigni,
\/'E — zastosowano zblizone rozwigzanie konstrukcyjne, wykorzystujac
elementy firmy Carr Lane (rys. 9). W tym celu wykorzystano plyte
bazowg o wymiarach 504 x 403 x 50 mm z gwintowanymi otworami
M12.

Rys. 7. Konstrukcja i model obrabianej dzwigni
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Rys. 9. Konstrukcja uchwytu modutowego IV: 1 — podstawa (CL-
1620-RTPM-40), 2 - blok podporowy (CL-MF40-4001), 3 - pryzma
boczna (CL-MF40-6101), 4 docisk boczny (CL-55-SAC), 5 — kotek
ustalajacy (CL-MF25-3105), 6 - podpora (CL-5-KSJ), 7 — $ruba z
tbem walcowym (CL-5/8-11x1.50-SHCS)

W kolejnej koncepcji uchwytu zastosowano elementy firmy AMf,
obrabiajac jednoczesnie dwie dzwignie (rys. 10), przy czym ogdina
zasada jego budowy nie ulegta zmianie. Zastosowano ptyte bazowg
o wymiarach 400 x 320 x 38 mm z otworami M12 (rozstaw 40 mm).
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Rys. 10. Konstrukcja uchwytu modutowego IV: 1 - podstawa
(6361D-320x400-1), 2 — pryzma (6363-12-040), 3 - docisk boczny
(7110GC-12-1), 4 - kolek ustalajacy (6363-20x20-01), 5 — podpora
regulowana (7110DS-12xM12), 6 i 7 — $ruba (78907 i 303222)

Na rys. 11 przedstawiono sumaryczne koszty uchwytéw modu-
towych ztozonych z elementéw czastkowych firmy X, Y i Z. Oczywi-
stym jest, iz najwiekszy udziat w ogdlnych kosztach uchwytéw
modutowych majg podstawy (ptyty lub kolumny) bazowe.

a)
Koszt [z1]
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2000
6000
2000 -
2000

a4

147

AUTOBUSY6(2019



Ml eksploatacja i testy NN

b)
Koszt []
7000
632477
SO0 ———————— 2
2989
5000
33121,96

4000 =
3000 - = -
2000 2
1000 2 ;

s i ety

Rys. 11. Koszty uchwytéw modutowych (elementy firmy X, Y iZ):a)
catkowite, b) przypadajace na jeden obrabiany element

1.4. Przyktad 4

Istnieje rowniez mozliwo$¢ wykorzystania elementéw produko-
wanych seryjnie, przez np. firme Kipp lub AMf, do konstruowania
uchwytow w zaktadzie (majacych zaprojektowany korpus specjalny).
Zagadnienie to przedstawiono na przyktadzie obrobki elementu z
rys. 12 [18].

a b)

Rys. 12. Model obrabianej dzwigni: a) widok A, b) widok B, c) widok
C

Na rys. 13 przedstawiono uchwyt do frezowania powierzchni
czotowych na centrum obrébkowym. Obrabiana dzwignia ustalona
jest na kotku podporowym 10 — osadzonym w piyte korpusu 1,
dwoéch podporach nastawnych 11 i 12 oraz pryzme statg 2 (zamo-
cowang na ptycie 3) i dodatkowo przez kotek walcowy 13. Elemen-
tem mocujacym jest tapa nastawna 6.
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Rys. 13. Konstrukqa uchwytu V: 1 - korpus, 2 - pryzma, 3 - piyta
podporowa, 4 — kotek ustalajacy (Kipp), 5 i 14 — $ruba, 6 — tapa
nastawna (AMf), 7 — Sruba dwustronna (Kipp), 8 — podktadka (Kipp),
9 - nakretka (Kipp), 10 — kotek podporowy, 11 i 12 — podpora na-
stawna (Kipp), 13 — kotek walcowy

Réwniez w kolejnej operacji obrobkowej (frezowanie powierzch-
ni czotowych i obrébka otworéw) wykorzystano zespél mocujacy
firmy AMf (rys. 14).
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Rys. 14. Konstrukcja uchwytu VI: 1 — korpus, 2 - kostka, 3 - pry-
zma stala, 4, 5 i 6 — kotek oporowy, 7 — docisk szybkomocujacy
(AMf, 6842-3), 8,9,10i 13 - $ruba, 11 — kotek, 12 — ptytka oporowa




Podsumowanie

Do podstawowych zalet uchwytéw modutowych nalezy szyb-
ko$¢ montazu i demontazu, trwato$¢ czesci sktadowych i mozliwo$é
ich wielokrotnego uzycia. Pomimo wzglednie duzych kosztéw ele-
mentéw modutowych, tego rodzaju oprzyrzadowanie zaleci¢ nalezy
przede wszystkim w obrobce przedmiotdw o skomplikowanych
ksztattach, gdyz najczesciej wystepuje koniecznos¢ ich podparcia w
wielu miejscach konstrukcji. Podobnie jest w przypadku mozliwosci
obrabki wielu elementéw jednoczesnie. Obszerne spektrum elemen-
tow ustalajacych, mocujacych i innych, proponowanych aktualnie
przez wiele wyspecjalizowanych firm, a takze zwiekszenie paletyza-
cji systemow obrdbkowych, znaczaco rozszerza zakres zastosowa-
nia oprzyrzadowania modutowego i uniwersalnego.
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Analysis of the application of the modular
and special object handles in operation of machining

The article presents construction and assembly of designed special
and modular handles. Handles for selected operations of lever
machining and uniform body were analyzed. The work appoints
costs of handles of the elements for the same type subjected to
machining. The applied methodology can be used, inter alia, in the
process of engineering education of technologists mechanics.

Keywords: special handle, modular handle, design, assessment.
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