Technologia lotnhicza

Pojecia podstawowe



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Proces produkcyjny to zespot dziatan, w
wyniku  ktorych  surowiec lub materiat
przeksztatcany jest w gotowy wyrdob. Stanowi
potqczenie procesow pracy oraz procesow
pomochiczych, niezbednych do wykonania
wyrobu.

Warunkiem realizacji procesu produkcyjnego jest
Zaangazowanie co najmniej trzech czynnikow:

P Srodkow pracy,
P przedmiotow pracy,
B pracy ludzkiej.



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Proces produkcyjny wyrobu moze byc:

I procesem prostym, w ktérym materiat przeksztatcany
Jjest w gotowy wyrob w wyniku kolejnych operacji,

P procesem zlozonym, ktéry obejmuje réwnolegte
wykonywanie wielu elementow wyrobu | {gczenie ich
dopiero w ostatniej fazie — fazie montazu. Proces ztozony

powstaje wiec przez potgczenie procesow prostych.
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Rys. 3. Symbole przebiegu procesu wedtug standardu ASME wskazujgce
rodzaje operacji.



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

c)

a) prosty C}
V=NV ONVE=N 0= 0N/ = —

Sy e <> —
V=N O0=0V :7 \VO=\/

V=0V 0=
V=N O= 0OV L= C)—

Rys. 4. Uproszczone przyktady przebiegu procesow zapisane za pomocq
symboli: a,b) — ASME, c) — komputerowych zblizonych do ANSI.
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Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Kazdy proces produkcyjny mozna podzielic na czesci,
posiadajgce pewne wspolne cechy realizowanych dziatan, a
mianowicie:

) Proces technologiczny (obrébki Iub
przetwarzania), ktory sktada sie z trzech
elementow:

* procesow pracy,
* procesow naturalnych,
 procesow kontroli,

i Procesy pomochicze obejmujace:

« procesy przygotowania,
 procesy skiadowania,
« procesy transportu.



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Tabl. 1.1. Struktura organizacyjna zakladu produkcyjnego branzy elektromaszynowe;j

Jednostki organizacyjne zaktadu produkcyjnego

Przvgotowania pdlfabrykatow
L p -

Wydzialy Odlewnie. kuZnie, wvdzialy przy-
produkcyjne gotowawcze
Obrébkowe i montazu Obrobki  skrawaniem,  obrébki
cieplnej, montazu |
Wydziaty Narz¢dziownia, modelarnia. wydzialy remontowe, prototypownie, labo-
pomocnicze | ratoria itp.
Transportu Drogi, tory, garaze, srodki transportu,

Jednostki ustugowe i urzadzenia ogélnoza-

kladowe

rampy, urzadzenia zatadowcze itp.

Magazyny i sktady

Glowny, materiatéw, opatu itp.

Encrgetyki i facznosci

Elektrownia, tlenownia, kotlownie,
stacje przekaznikowe, sieci: elektrycz-
na, telefoniczna, komputerowa, centrale
telefoniczne, radiowegzet itp.

Sanitarno-techniczne

Sieci: wodociagowa, kanalizacji, cen-
trainego ogrzewania, oczyszczalnie
sciekdw, jednostki utylizacji i regene-
racjl odpadéw itp.

Administracyjno-gospodarcze

Jednostki zarzadzajace, ambulatoria,
wartownie, remiza, szkoly przyzakla-
dowe itp.
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Procesem technologicznym nazywamy czesé
procesu produkcyjnego, bezposrednio zwiqzanq ze
zmiang ksztattu, wymiarow, jakosSci powierzchni i
wtasciwosci poszczegolnych czesci maszyn bqdz tez
taczeniem tych czesci w zespot zwany maszynq.

Tak wiec pojecie proces technologiczny moze dotyczycC
zarowno maszyny (wyrobu), jej zespotu, jak i pojedynczej
czesci. Proces technologiczny maszyny obejmuje dwa etapu:
pierwszy, w ktorym ksztaltujg sie czesci maszyny, i drugi w
ktorym te czesci sg montowane. Wyrozniamy zatem:

) Proces technologiczny czesci,

) Proces technologiczny montazu
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W trakcie procesu technologicznego obrobki mechaniczne;
zachodza:
®» zmiany ksztattu i wymiarow czesci w wyniku
obrobki plastycznej,

®» zmiany ksztaltu i wymiarow na skutek obrobki
ubytkowej (obrobki skrawaniem, obrobki ubytkowey,

itp.),

» zmiany wilasciwosci mechanicznych na skutek
obrobki cieplnej, cieplno — chemicznej, itp.,

» zmiany jakosci powierzchni i stanu warstwy
wierzchniej na skutek powierzchniowej
obrobki wykanczajacej.
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Montazem nazywamy szereg logicznie
powiqzanych ze sobq czynnosci potrzebnych
dla potaczenia dwoch lub wiecej jednostek

montazowych, wedtug z gory okreslonych
warunkow  technicznych, jakim  powinno

odpowiada¢ dane potqczenie.




- AEEEs USENIE e e AN = (el El [PerEiEniene

W trakcie procesu technologicznego montazu nastepuje:

®» tqczenie oddzielnych jednostek montazowych w
jednostki wyzszego rzedu (podzespoty, zespoty)
lub maszyne wedtug z gory okreslonych
warunkow technicznych,

®» nadawanie i utrwalanie cech funkcjonalnych
czeSci w zespole i maszynie poprzez realizacje
czynnoSci majqcych na celu uzyskanie takich
wtasciwosci, ktorych nie mozna uzyskaé (lub
uzyskanie jest nieekonomiczne) w procesach
obrdbki (osiowanie, wywazanie, regulacja itp.).



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

W praktyce stosuje sie nastepujacy podziat wyrobu na
elementy sktadowe

@ Konstrukcyjny — kryterium podziatu jest funkcja
speiniana przez zespoty w maszynie.

@ Technologiczny - dla potrzeb procesu
technologicznego montazu wyodrebnia sie tzw.
jednostki montazowe, czyli czesci wyrobu
montowane oddzielnie.

@ Funkcjonalny - wyréznikiem klasyfikacyjnym w
tym przypadku jest funkcja, jakag dana jednostka
speinia w wyrobie podczas montazu
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Rys. 1. Schemat konstrukcyjnego podziatu mechanizmu na
elementy sktadowe



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Zespotem elementow konstrukcyjnych nazywamy
czeS¢ maszyny, urzqdzenia lub mechanizmu w
postaci zwartej grupy elementow konstrukcyjnych,
spetniajqcej okreslone zadania.

Stosowane W praktyce nazwy zespotow
konstrukcyjnych pochodzg od

B funkcji spelnianej w maszynie przez dany
Zzespot (np. zespot napedowy, zespot pomiarowy, zespot
sygnalizacyjny itp.)

B czesci gtdwnej zespolu (np. zespdt kadtuba, zespot
wrzeciona itp.),

B czesci skladowej (np. zespét tozyskowy, zespot
sprzegtowy itp.).



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Cechqg charakterystyczng elementu
konstrukcyjnego jest to, ze wchodzi on do maszyny
lub urzadzenia (np. do aparatu, przyrzadu itp.) w
postaci  jednolitej brylty wytworzonej przez
ksztattowanie przy uzyciu dowolnej metody czy
sposobu obrébki (np. przez odlewanie, obrobke
plastyczng itp.), a nie przez potaczenie czesci
sktadowych, jak w przypadku zespotu
konstrukcy jnego.

Elementami konstrukcyjnymi maszyn sg takie
elementy maszyn, jak np. sruby, kliny, waty, kota zebate,
zgrzewane osle | waty itp.



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Zalety podziatu konstrukcyjnego:

utatwia prace konstruowania (np. umozliwia
utworzenie grup konstruktorow wyspecjalizowanych
w projektowaniu okreslonych ukiadéw, zespotow

itp.)

umozliwia prowadzenie normalizacji i unifikacji
pewnych elementow,

utatwia kontrole pracy maszyny czy urzadzenia.

Wady podziatu konstrukcyjnego

nie uwzglednia charakteru zaktadu produkcyjnego,
a scislej, zadan jakie ma zaktad wykonac¢ i jego

struktury organizacyjnej.



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Podziat technologiczny

Jednostki_montazowe sq to czesci wyrobu montowane
oddzielnie.

Zaleznie od form organizacyjnych poszczegolnych
komorek  produkcyjnych  (a  zwlaszcza  wydziatu
montazowego) jednostkg montazowg moze byC jedna
czes¢C maszyny (element konstrukcyjny maszyny) lub

Zzespot czesci maszyny.

Przy podziale technologicznym zespot montazowy
odznacza sie dwiema cechami:

B stanowi odrebnq cato$¢ przy montazu wyrobu
B jest wytwarzany wg ustalonej organizacji produkcji



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Podczas montazu mozna rozrozniC zespoty
montazowe roznych rzedow.

@ Zespoty, ktore wchodzg bezposrednio w sktad
maszyny lub urzadzenia nazywamy zespotem
montazowym pierwszego rzedu,

@ Zespoty rzedu pierwszego sktadajg sie z
zespotdw montazowych drugiego rzedu itd.
Zespoty montazowe najnizszego (ostatniego)
rzedu sktadajg sie z kilku, a rzadziej z
Kilkunastu czesci.



Podziat wyrobow na elementy sktadowe
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Rys. 2. Schemat technologicznego podziatu wyrobu na elementy sktadowe
J — jednostki montazowe, Z — zespoty montazowe, Zo — czeSci maszyny



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Podziat funkcjonalny

Przy podziale wyrobu na odpowiednie jednostki
montazowe nalezy uwzgledniC takze pewne aspekty
wynikajgce ze struktury konstrukcji maszyny lub
mechanizmu, co rowniez moze wptyng¢ na przebieg
montazu a nawet na strukture procesu technologicznego

montazu.

Wyroznikiem klasyfikacyjnym w tym przypadku jest
funkcja, jakq dana jednostka spetnia w wyrobie
podczas montazu. Tak wiec caly zbior jednostek
powstatych przy podziale wyrobu dzieli sie na nastepujgce

grupy.



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Komplet - jest to zbior czesci potrzebnych do
zmontowania zespotu dowolnego rzedu. W skiad
kompletu wchodza:

®» Jednostki (czesci lub zespoty) gtowne (JG) - sa to
takie jednostki montazowe, ktore spetniajg ztozone
zadania funkcjonalne w zespole lub w wyrobie

®» Jednostki (czesci) ztqczne (JZ) - s to czesci
posredniczgce lub pomocnicze, ktore stuzg do ustalenia
lub pofgczenia czesci (lub jednostek) gtownych (np.

Sruby, podktadki, kliny, wpusty, kotki, nity, zawleczki itp.).



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

®» Jednostka (czes¢ lub zespot) bazowa (JB) - jest to
jednostka gtowna, stanowigca najczesciej konstrukcje
nosng jednostki montowanej (zespotu lub wyrobu), do
ktore] taczy sie kolejno inne jednostki montowane.
Odpowiednie powierzchnie jednostek bazowych sg
powierzchniami ustalajgcymi | z tych wzgledow od tej

jednostki rozpoczyna sie montaz.



Podziat wyrobow na elementy sktadowe
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Rys. 3. Schemat podziatu wyrobu
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JG — jednostki montazowe gtowne,
JB — jednostki montazowe bazowe
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JZ — Jednostki montazowe zigczne



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Rys. 4. Podzespot watka przektadni pasowej: 1 — tozysko toczne,
2 — watek, 3 — wpust, 4 — koto pasowe, 5 — podktadka sprezynujgca,
6 — nakretka.



Podziat wyrobow na elementy sktadowe

Watek
tozysko
toczne
3 Wpust
Koto
pasowe
5 | Podktadka Rys. 5. Schemat
sprezysta montazu podzespotu
watka przektadni
pasowey.
6| Nakretka

Podzespét watka
przektadni pasowej
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Procesy technologiczne obrobki mechanicznej i
montazu realizowane sq na podstawie dokumentow
opisujacych szczegdtowo i jednoznacznie warunki
ich realizacji. Dokumenty takie nazywane sa
réowniez procesami technologicznymi.



Proces technologiczny — pojecia podstawowe

Podstawowymi elementami sktadowymi procesu
technologicznego sg operacje technologiczne.

Operacja nazywamy te czescC procesu
technologicznego, obejmujgcg wszystkie czynnosci
wykonywane na okreslonej czesci przez jednego
robotnika, Iub jeden zespot pracownikow, na
jednym stanowisku roboczym, bez przerw na
wykonanie innych prac. Operacje charakteryzuje
niezmiennos¢ przedmiotu obrabianego, stanowiska
roboczego | wykonawcy.
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Ustawienie @ (zamocowanie) to czesé
operacji technologicznej wykonywana przy
jednym zamocowaniu przedmiotu
obrabianego (przez ktore nalezy rozumiec
przytozenie sit i momentow do przedmiotu
obrabianego w celu zapewnienia statosci
jego potozenia podczas wykonywania
danej operacji technologicznej)
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I-2. Obrébka watka w jednej operacji i dwéch zamocowaniach; w kétkach podano numery zabiegéw
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Pozycja  nazywamy kazde  potozenie
przedmiotu zamocowanego w przyrzadzie z
urzadzeniem podziatowym Ilub na stole
obrotowym wzgledem narzedzia, przy
jednym jego zamocowaniu.

Zmiana  pozycji  przedmiotu  zalezy
wytacznie od tych urzadzen i nie wymaga
zadnych zmian zamocowania.
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Pozycja 1 Pozycia 2 Pozycja 3
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Rys. 1-4. Obrébka korpusu w jednej operacji i trzech pozycjach
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Zabiegiem nazywamy czes$C operacji, przy
ktéorej  nastepuje  zmiana  ksztattu,
wymiaréw,  chropowatosci,  wiasciwosci
mechanicznych lub stanu fizycznego
fragmentu albo catosci obrabianej czesci,
wykonywana, bez zmiany parametrow
obrobki charakterystycznych dla danego
procesu.



Proces technologiczny — pojecia podstawowe

W przypadku obrobki jednym narzedziem, zabieg
nazywamy prostym, a w przypadku obrobki kilkoma
narzedziami — zabiegiem ztozonym.

T Py S

Rys. 1.2. Zabiegi: a) prosty - toczenie jednej powierzchni jednym narzedziem, b) zlozony - tocze-
nic jednej powierzchni zespolem narzedzi, ¢) ztozony - frezowanie kilku powierzchni zespotem
narzgdzi



Proces technologiczny — pojecia podstawowe

Zabieg dzielimy na: przejscia, czynnosSci robocze
i ruchy elementarne.

PrzejSciem nazywamy te czesC zabiequ, w
ktérej nastepuje zdjecie jednej warstwy
materiatu. W szczegdlnym przypadku jedno
przejscie moze tworzyé zabieg.
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CzynnoS¢ robocza jest to czes$é operacji lub
zabiegu, stanowiaca odrebne dziafanie,
charakteryzujaca sie Scistym  okresleniem
zadania:

®» Zamocowanie przedmiotu
®» Uruchomienie maszyny

®» Dosuniecie noza

» Wiaczenie posuwu
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Ruchem elementarnym nazywamy hajmniejszy
sktadnik czynnosSci, ktory daje sie okreslic
jednoznacznie sprecyzowanym zadaniem

Na przykfad czynnoSc¢ ,zmiana obrotow tokarki na
przeciwne” skfada sie z trzech ruchow
elementarnych

®» uchwycenie dzwigni | przestawienie Jej W
potozenie neutralne,

» przestawienie dzwigni w potozenie przeciwne do
pierwotnego



Rodzaje obrobki

Proces technologiczny obrobki skrawaniem
okreslonej czesci charakteryzuje sie stopniowym
nadawaniem:

I ksztattu,
I doktadnosci wykonania i
I wilasciwosci uzytkowych.

To stopniowe dochodzenie do gotowego ksztattu, a
zatem 1 liczba rodzajow obrobki zalezy przede
wszystkim od wymagan narzuconych przez
konstruktora, a dotyczgcych:

P dokftadnosci wymiarow i

B chropowatosci poszczegolnych
powierzchni.



