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Dane wejsciowe do projektu

ztozeniowy wyrobu wydawany dla kazdego zespotu projektowego:

——310 —— 0 =

A-A
50 - 35 12 32 11 10 36
i > 20
e 4
= \ y 7 % 39
T
- — i
= / E ?AI < g
— SRS N |
38 \ > > =
1 i S 54
- |+ 27
] T ' = $ 0
i =D S SR 3 8
B b il I =8 J 19
—TIR s o 41
33— N / 1 AL | .
25— T N 4 77 7
30 i i } 18
} ! 8 37
18 I Pagiom' T 2 40
13 i 2
% 17
1 / }
' 29
- Charakterystyka techniczna
msldclcweg 0,15, 1o, . Pl W kineh b
1.

Rys. 16.4.13. Rysunek ztozeniowy reduktora walcowego 0 zazebieniu wev
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Plan realizacji projektu

zeprowadzic analize otrzymanego rysunku ztozeniowego z punktu
dzenia poprawnosci opisu czesci (nazewnictwo, liczba czesci, materiat,
rma).

Jracowac strukture montazowg wyrobu ztozonego.

Jracowac graficzny plan montazu.

ykonaCc modele 3D wydzielonych jednostek montazowych.

ydzielic zadania montazowe.

ydzielic operacje montazowe.

zygotowac koncepcyjny projekt systemu montazowego.

yracowac dokumentacje technologiczng - karty KTM i KIM.,

yznaczyc czas trwania zabiegdw montazowych

enia:

dy zespot ma do wykorzystania szablony (w formacie MS Visio):
struktury montazowej wyrobu, graficznego planu montazu.

zdy zespot ma do wykorzystania szablony (w formacie MS Word):
karty technologicznej montazu, karty instrukcyjnej montazu.
dukcja srednioseryjna
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Etap 1: Analiza rysunku ztozeniowego

S > 1. Sprawdzic¢, czy wszystkie czesci majq
e AN, JlEAT odnos$niki na rysunku.
i _
N, 2. Sprawdzic, czy liczba czesci zgadza sie

7 z opisem.

3. Sprawdzi¢, czy na rysunku ztozeniowym
znajdujg sie nieopisane czesci.

Rys. 16.4.13. Rysunek ztozeniowy reduktora walcowego o zazgbieniu wewnetrznym
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Etap 1: Analiza rysunku ztozeniowego

Nazwa czescifwyrobu

KARTA ANALIZY DOKUMENTACH

Analiza formalna

jest winno byc

Karta analizy
formalnej
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Etap 2: Struktura montazowa wyrobu
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tlaj wpisuje
2 liczbe
ch samych
mponentow
ory) i
entyfikator z
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Czeic taczona

;nku
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Czesé fgczona

Czesid taczaca
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Czesc faczgca

1. Najwyzszym weztem w strukturze
montazowej wyrobu (JM,) jest zawsze
wyréob gotowy.

2. Jednostkami montazowymi
bezposrednio kojarzonymi z JMy, mogq
by¢ zaréwno zespoty jak i czesci (sq
one jednostkami montazowymi JM;).

3. BARDZO WAZNE: czeéci dzielimy na
laczone (czesci wymagajace innych
czesci do potaczenia) i taczace (czesci
utrwalajace potaczenie).
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Etap 2: Struktura montazowa wyrobu

1M, I,

1. Zespoty nizszych rzedow lokalizujemy
na kolejnych zaktadkach dokumentu
MS Visio.

Wyrab

fespal B

2. Na zaktadce zespot jest umieszczany
jako komponent podstawowy, z ktorym
bezposrednio sg powigzane
komponenty nizszych rzedoéw.

Zespit C

Ceesd lgczona

/

e | 3. BARDZO WAZNE: przejécie pomiedzy
7— | zaktadkami w dokumencie MS Visio
“f}“ﬂ“‘!“ | odbywa sie za pomocga hipertgczy.
|
|

| w o =

| o

zest fgczaca

Wyréb - Zespot A - ZespotB - Zespol C
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Etap 3: Graficzny plan montazu

zny plan montazu ma na celu pokazanie zaleznosci kolejnosciowych
dzy montowanymi jednostkami montazowymi.

dstawie graficznego planu montazu mozliwe jest utworzenie grafu
)stw zadan montazowych oraz ustanowienie ograniczen
)logicznych zwigzanych z koniecznoscig wykonania tych zadan w
tej kolejnosci.

zny plan montazu tworzy sie na podstawie opracowanej struktury
ZOWej wyrobu.
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Etap 3: Graficzny plan montazu

Gotowy wyréb
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samych
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ego (na dole).

pisuje sie liczbe

1. W graficznym planie montazu
zaznacza sie sposob dotgczania
kolejnych komponentow do
komponentu bazowego aby powstata
jednostka montazowa.

entow (u gory) i

ikator z rysunku

Zespot A

XX
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2. W graficznym planie montazu

wyroznia sie:

kolorem czerwonym komponent
bazowy (w dolnej czesci strony),
efekt finalny w postaci jednostki
montazowej (w gornej czesci
strony),

linie pionowg jako przejscie z fazy
bazowej do fazy uzyskania
jednostki montazowej,
komponenty sukcesywnie
dodawane do komponentu
bazowego.

=



Etap 3: Graficzny plan montazu

L Zespst A « | 1. Graficzny plan montazu

opracowuje sie dla kazdego
zespotu na osobnej zaktadce
XIDOOKKK w MS Visio.

XX

XX

x 2. Obowigzuje nadal

opod kolorystyka wyrdzniajaca
komponenty faczace i

xx tgczone w graficznym planie

MUK

- montazu.

X

K

- / 3. BARDZO WAZNE: przejscie
pomiedzy zaktadkami w
/ Czeéé bazowa 2 dokumencie MS Visio
fespepd - odbywa sie réwniez za
pomocqg hipertgczy.

Zespdl A - ZespotB - Tespat C 40
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Etap 4: Wykonanie modeli w CAD/CAM

onac modele 3D wydzielonych jednostek montazowych oraz dokonac
enia catego wyrobu. Modele wykona¢ w wybranym programie CAD/CAM
Catia, SolidWorks,...).

enerowac screeny zamodelowanych jednostek montazowych i przedstawic je
dpowiednich graféw graficznego planu montazu.

t korpusu dolnego ZKD

aaaaaaaaaaaaa

Yl
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Etap 4. Wykonanie modeli w CAD/CAM

Uwaga:
celu nauki modelowania w Catia v.5 mozna skorzystac z
nastepujacych zréodet:

www.cad.pl - zaktadka Kursy,
W.Skarka, A. Mazurek ,Catia — podstawy modelowania i zapisu
konstrukcji”

Modele czesci normatywnych (np. tozysko, wpust, Sruba
nakretka,...) mozna pobrac ze zrodet zewnetrznych:
www.3dcontentcentral.com

grabcad.com
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Etap 5: Wydzielenie zadan montazowych

Zespol korpusu dolnego ZKD

1. Bazujac na graficznym planie montazu
wydzielamy zadania montazowe;
: opisujemy stownie co w danym momencie

- dzieje sie z wyodrebniona jednostka
montazowa.

Wskaznik poziomu oleju

Sruba

2. W tresci zadan nie wskazujemy na srodki
pracy, za pomocg ktorych odbywa sie
montaz.

Podktadka —

Uszczelka —

Uwaga: liczba wydzielonych zadan powinna
odpowiadac liczbie weztéw@®na gtdéwnej osi
graficznego planu montazu.

Oprawa wskaznika poziomu |
14 oleju

Uszczelka

Nr zadania | Tres¢ zadania

Korek spustowy

Wkrecic¢ korek spustowy

2 Przykreci¢ oprawe wskaznika poziomu oleju do
korpusu dolnego

3 Wkreci¢ wskaznik poziomu oleju
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Etap 6: Wydzielenie operacji montazowych

Wydzieli¢ operacje
ontazowe stosujgc
3sade aby w ramach
oeracji wykonac
dnostke montazowq:
3Spot, podzespot
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/ 1 M-tego pozicmu

il Czeéé laczaca

nr dekompozycji

— M-tego pozicmu

:

il Czedé lgczona

Czeétlaczona Y il

nr dekompozycji

I~ ilod¢ jednostek montazowych
nr-numer jednostki montazowej

dekompozycji

M-tego poziomu f—

nr

My,

Czesé faczona
M-1 tego poziomu

dekompozycji

Zespdt

Czedc bazowa dla

Cze$c fgcaona
M’I feqgo poziomu
“dekompozycji

wr |
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Etap 7: Projekt koncepcyjny systemu montazowego

wedtug wydzielonych operacji technologicznych

2pnie przygotowujemy koncepcje /‘
emu montazowego wedtug (I
zielonych wczesniej operacji

tazu (opracowuje caty zespot T~
ektowy)

600

9750.00

Podajnik rolkowy

Wédzek

atycznie nalezy rowniez pokazac
eszczenie pojemnikow z czesciami
zdym stanowisku montazowym

e stanowisko opracowuje jeden
ek zespotu projektowego)
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Etap 8: Dokumentacja technologiczna

dzielone operacje wpisujemy
karte technologiczng montazu
adajemy im witasciwe numery comr T cpers smovrte | e e T w
entyfikacyjne

Krakoereka Karta technologiczna montazu

)ydajemy rowniez miejsce
2alizacji operaciji, tj. stanowisko
az symbol stanowiska

a kazdej operacji i zadanej
ielkosci serii obliczy¢ norme
zasu Nt.

ga:
arte technologiczng opracowuje caty
3spot projektowy
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Etap 8: Dokumentacja technologiczna

le] operacji montazowej:

arty instrukcyjnej montazu
ujemy kolejne zabiegi

Zowane w ramach operacji
tazu

macje tozsame z kartg
nologiczng montazu o numerze
acji, stanowisku roboczym itd.
iez wpisujemy do karty
ukcyjnej.

y przy tym wykazac¢ wszelkie
eriaty pomochnicze, przyrzady,
edzia, urzagdzenia i maszyny
bedne podczas realizacji

egow W ramach operacji

tazu. Nalezy rowniez podac
metry potaczenia

tazowego.

Karta instrukcyjna montazu

nym krokiem projektu jest opracowanie kart instrukcyjnych montazu dla
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Etap 9: Wybor metody szacowania czasu zadan

montazowych

orzystajgc z materiatow pomocniczych dostepnych w materiatach
aktycznych na stronie m65.pk.edu.pl wyznaczy¢ czasy trwania
zielonych wczesniej zadan montazowych wg odpowiednio dobranej
ody normowania czasu pracy.

yznaczone czasy dla poszczegdlnych zadan montazowych
orzedstawic w formie tabel dostepnych rowniez na m65.pk.edu.pl .

Iadlilrma Czynnosci wykonywane lewa reka Dl.[cm] + Symbol | Czas TMU |  Czynnosé wykonywana prawgrekg | Di.[cm] + Symbol

1 Pobrac watek 45 GC+E+B o5
Umigscic watek w pryzmie 45 PA+R+A 100
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Przygotowanie sprawozdania

i zaliczenie modutu

otowane sprawozdanie (w formie papierowej lub pdf)
awierac:

one tytutowa z numerem tematu dydaktycznego, nazwiskami oséb wykonujacych
awozdanie, (strona tytutowa do pobrania ze strony m65.pk.edu.pl),

N rysunku ztozeniowego wyrobu wydanego w celu realizacji projektu,

kaz btedow i niedoskonatosci zauwazonych na rysunku zfozeniowym wyrobu,

kture montazowg wyrobu,

ficzny plan montazu wraz ze screen’ami modelu 3D,

elaryczne zestawienie zadan montazowych z utozeniem zgodnym co do ich realizacji,
pdanym czasem trwania ich trwania,

ele normowania

cepcyjny schemat systemu montazu oraz schemat stanowisk montazu z utozeniem
emnikow z komponentami montowanymi w danej operacji,

e technologiczng montazu,

y instrukcyjne montazu,

een modelu ztozenia.

a za modul bedzie wystawiona na podstawie zawartosci
ozdania oraz odpowiedzi ustnej z tresci tego sprawozdania.

Yl
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KONIEC WPROWADZENIA DO MODULU 1
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