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PRZEBIEG PROCESU TECHNOLOGICZNEGO
W PRODUKCJI MASOWEJ NA PRZYKLADZIE
OBROBKI PRZEDMIOTU KLASY KORPUS

Streszczenie:

Przedstawiono przebieg procesu technologicznego czesci klasy korpus. Proces
ten wymaga szczegotowego projektu, co jest czynnoscia bardzo ztozona.

Konstrukcja obrabiarek zespotowych wptywa w oczywisty sposob na ich wy-
soka cene. Sg one jednoczes$nie bardzo wydajne, ze wzgledu na duza koncentracje za-
biegow (jednoczesnos¢ obrobki wielu powierzchni). Dlatego tez, obrabiarki zespotowe
stosuje si¢ wytacznie w produkcji wielkoseryjnej i masowe;j.
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Abstract:

The course of the technological process of the part of the body class is present-
ed. This process requires a detailed project, which is a very complex operation.

The construction of group machine tools obviously influences their high price.
They are also very efficient due to the high concentration of treatments (simultaneous
treatment of many surfaces). Therefore, group machines are used only in large-scale
and mass production.
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1. Wprowadzenie

Celem niniejszego opracowania jest zapoznanie z realizacja procesu
technologicznego dla produkcji masowej, ktore jest jednym z kluczowych za-
gadnienien w technologii obrobki ubytkowe;j.

Produkcja masowa odbywa sie najczesciej w sposob ciagly, a ramy cza-
sowe sa bardzo rozlegle. Wymaga wdrozenia, a poczatkowo planowania pro-
cesu technologicznego. Odbywac si¢ to moze tak, ze wszystkie operacje wyko-
nywane na przedmiocie obrabianym przeprowadzone sa na specjalistycznym
stanowisku zwanym obrabiarka zespolowa. Zbudowana jest ona z gotowych
podzespotéw zwanych jednostkami obrébczymi. Obrabiarki te buduje sig¢
tak zwanym systemem skladanym, polegajagcym na zamontowaniu jednostek
na jednym korpusie w taki sposdb, aby mozliwa byla obrobka jak najwickszej
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liczby powierzchni przedmiotu. Niekiedy udaje sig, przy jednym zamocowa-
niu, obrobié przedmiot z pieciu stron (z wyjatkiem strony shuzacej do zamoco-
wania przedmiotu w uchwycie). Jednostki obrobceze — naleza do nich: jednostki
wiertarskie, tokarskie, frezarskie i wytaczarskie. Ich budowa jest spdjna, jed-
nak dostrzegalna roznica sg predkosci obrotowe wrzecion. Silnik elektryczny
jest zrodtem napedu, ktéry poprzez przekladnie pasowa lub zgbata przenosi sie
na wrzeciono. Zespol posuwowy moze by¢ rozwiazany na kilka sposobow.
Pierwsza mozliwo$¢ to zespot mechaniczny, gdzie ruch posuwowy po linii pro-
stej jest umozliwiony dzigki przektadniom koto zebate-zebatka lub srubowym
oraz za pomoca krzywek. Pozostate mozliwosci to zespoly: pneumatyczne,
hydrauliczne oraz mieszane pneumatyczno-hydrauliczne. Jednostki obrobcze
moga by¢ wyposazone w narzedzia standardowe i specjalistyczne (umieszcza-
ne takze w zlozonych oprawkach narzedziowych). Obrabiarki zespotowe sto-
sowane sg najczesciej w przemysle motoryzacyjnym, ktory charakteryzuje sie
wielkoseryjnoscig.

W niniejszym referacie zatozono okreslenie warunkéw do wyproduko-
wania 100 000 sztuk przedmiotow klasy korpus przedstawionego na rysunku 1.
Dla tej liczby sztuk i materiatu przedmiotu (zeliwo szare typu EN-GJL-250)
przyjeto takze, iz pétwyrobem do wykonania przedmiotu bgdzie odlew kokilo-
wy wykonany z wykonanym wstepnie otworem. Odlew przekazany do obrob-
ki skrawaniem przedmiotu bedzie wstepnie obrobiony przez wykonawce — to
znaczy pozbawiony wszelkich sladow wyptywek, normalizowany i piaskowa-
ny. Opracowany zostat tez model korpusu w 3D (rys. 2), szczegdtowy sche-
mat uchwytu specjalnego (rys. 3), zawierajacy wymagane elementy ustalajace
i mocujace przedmiot obrabiany (wedlug tego schematu fatwo mozna opraco-
wac konstrukcje uchwytu) oraz zarys budowy obrabiarki zespolowej, na ktdrej
przebiega¢ ma proces.
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Rysunek 1. Przedmiot obrabiany (korpus)
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Zrédto: Opracowanie wlasne.
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Rysunek 2. Model 3D korpusu

Zrédto: Opracowanie wiasne.

2. Technologia obrébki

Spotykane sa w praktyce cztery podstawowe uklady obrabiarek zespoto-
wych: ze stolem nieruchomym do obrébki jednostronnej, ze stolem nierucho-
mym do obrobki dwustronnej, ze stolem przesuwnym, ze stolem obrotowo po-
dzialowym [Feld].

Ze wzgledu na wymagang konieczno$¢ obrobki, az pietnastu powierzch-
ni przedmiotu, z ktdrych niektdre potrzebuja obrobki dwuzabiegowej, naj-
bardziej odpowiednia (ze wzgledu na swoja prostote, a wigc i rowniez koszt
wykonania) jest obrabiarka zespolowa ze stolem przesuwnym, ktdéra przyjeto
W niniejszym opracowaniu.

Technologia obrobki wymaga zapisania jej w dokumentacji technolo-
gicznej (karta technologiczna, instrukcja obrobki i instrukcja kontroli technicz-
nej). Ze wzgledu na obszernosé tej dokumentacji, w niniejszym opracowaniu
ja pominieto.
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Rysunek 3. Schemat uchwytu specjalnego
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1 —korpus uchwytu (1 sztuka)

2 — pryzma (1sztuka)

3 —polaczenie gwintowe — sruba M10, dwie podktadki A10,5, nakretka M10 (2 sztuki)
4 — kotek walcowy 08 — (2 sztuki)

5 — podpora punktowa (3 sztuki)

6 — podpora pozycjonujaca z zakonczeniem kulistym (1 sztuka)

7 — Sruba kotnierzowa dociskowa M10 (1 sztuka)

Zrédto: Opracowanie whasne.

Schemat obrabiarki zespolowej

Ponizszy schemat obrabiarki zespotowej przedstawia w calosci opera-
cje obrobki korpusu. Pokazano na nim rozklad jednostek obrobkowych wraz
z narzgdziami oraz ustawienia uchwytu, w ktorym znajduje si¢ przedmiot obra-
biany. Uchwyt ma mozliwos¢ przesuwu wzdtuz kierunku x gdzie jest pozycjo-
nowany wzgledem jednostek obrobczych oraz obrotu wokot wiasnej osi wyma-
ganego dla pozycji4i 5.

Rysunek 5. Schemat obrabiarki zespotowej
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Zrédto: Opracowanie wlasne.
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Rysunek 6. Pozycja obrobcza nr 1
POWIERZCHNIE OBRABIANE

Zrodto: Opracowanie wilasne.

Rysunek 7. Pozycja obrobcza nr 2
POWIERZCHNIE OBRABIANE

Zrédto: Opracowanie wlasne.

Rysunek 8. Pozycja obrobcza nr 3

POWIERZCHNIE OBRABIANE

Zrodto: Opracowanie wiasne.
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Rysunek 9. Pozycja obrobcza nr 4
POWIERZCHNIE OBRABIANE

Zrédto: Opracowanie wiasne.

Rysunek 10. Pozycja obrobcza nr 5
POWIERZCHNIE OBRABIANE

Zrodto: Opracowanie wilasne.

Podsumowanie
Przedstawiono przebieg procesu technologicznego czesci klasy korpus.
Proces ten wymaga szczegdtowego projektu, co jest czynnoscig bardzo ztozona.
Konstrukcja obrabiarek zespolowych wplywa w oczywisty sposdb na ich
wysoka ceng. Sg one jednoczesnie bardzo wydajne, ze wzgledu na duza koncen-
tracje zabiegdw (jednoczesnos¢ obrobki wielu powierzchni). Dlatego tez, obra-
biarki zespotowe stosuje si¢ wylacznie w produkeji wielkoseryjnej i masowej.



