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Wstep:

Opracowanie modeli oznacza stwarzanie precyzyjnych tréjwymiarowych reprezentacji tych
urzadzen, ktére beda odwzorowywaty ich rzeczywiste ksztatty, rozmiary, detale i funkcje.
Skala 1:1 oznacza, ze model bedzie miat doktadne proporcje i wymiary, jak rzeczywiste
weciggarki cumownicze, kotwiczne i cumowniczo-kotwiczne. Do tego celu wykorzystano
oprogramowanie SolidWorks oraz AutoCad. Dzieki ich pomocy mozliwe jest stworzenie
struktur detali zawierajgcych informacje z doktadnoscia do rzeczywistych wymiaréw. Na
kazdy zaprojektowany podzesp6t narzuca sie gatunek materiatu z jakiego ma docelowo by¢
wykonany. Nastepnie dokonuje sie sprawdzenia modelu pod katem poprawnosci,
dokfadnosci i wydajnosci.

1. Typowy uktad katalogdw dla projektu wciggarki cumowniczej o uciggu 10T:

~ W10T(beben L=2832)-2-01-00 PODSTAWA

~ W10T{beben L=832)-2-02-00 BEBEN ZWIAJACY

~ W10T(beben L=832)-2-03-00 WAL 7 POCHWA

~ W10T(beben L=832)-2-04-00 OBUDOWA LOZYSK ZEWNETRZNYCH
~ W10T(beben L=832)-2-03-00 HAMULEC

- W10T{beben L=832)-2-06-00 SPRZEGLO

2. Proces modelowania PODSTAWY
Ztozenie zbudowane gtéwnie z blach o grubosci 10[mm], 12[mm], 20[mm] i 30[mm].
Dodatkowo w skfad ztozenia wchodzg rury ©114,3x16 oraz ®48,3x10 wykonane zgodnie z

normg PN-EN 10220. Materiat wszystkich podzespotéw zatozono jako stal konstrukcyjna

S355J2.

Rysunek 1 Widok ogdlny modelu ramy gtéwnej
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Rysunek 2 Widok ogdélny modelu ramy gtéwnej- widok z drugiej strony

Rysunek 3 Przyktad wymiarowania modelu pojedynczej czes¢ na przyktadzie stopy fundamentowej.
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3. Proces modelowania BEBNA ZWIJAJACEGO

Rysunek 4 Widok ogdlny bebna linowego

Rysunek 5 Widok ogdlny bebna linowego- druga strona
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Rysunek 6 Wymiarowanie zarysu bebna linowego na podstawie bebna z lewym gwintem
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Rownolegle do etapu modelowania wykonywane sg rysunki 2D pozwalajgce ustali¢ i zapisa¢ pierwsze
ustalenia dotyczace obrébki mechanicznej oraz jak na ponizszym przyktadzie montazu i spawania.

Rysunek 7 Beben linowy — montaz i spawanie
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4. Proces modelowania WAtU POCHWA

Rysunek 8 Wat gtdwny - widok ztozenia wszystkich podzespofow

W przypadku danej wciggarki wat gtdéwny najczesciej wykonywany jest z monolitu tj. petnego wata
lub odkuwki w zazwyczaj w gatunku materiatu 40HMT. Dla zminimalizowania odksztatcen ktére moga
wynikng¢ z odksztatcen wynikajgcych z skumulowanych naprezen wewngatrz materiatu wejsciowego
stosuje sie obrébke w kilku etapach. Takim przyktadem jest obrébka watu gtéwnego. Przyktad
obrébki zgrubnej przedstawiono na ponizszym rysunku 2D.
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Rysunek 9 Obrébka zgrubna watu gtéwnego
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Rysunek 10 Wpust, dekiel oporowy i dekiel koricowy- mniejsze detale wchodzqce w sktad watu gtéwnego

5. Proces modelowania OUDOWY tOZYSK ZEWNETRZNYCH

Rysunek 11 Ztozenie obudowy fozyska

Rysunek 12 Dekiel obudowy tozyskowej- modelowanie otworéw montazowych
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Rysunek 13 Obudowa tozyska -modelowanie przekroju gtownego

6. Proces modelowania uktadu HAMULCA

Rysunek 14 Ztozenie gtdwne hamulca wciggarki
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Rysunek 15 Modelowanie sworznia gtownego dla uktadu hamulca
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Rysunek 16 Rysunek wykonawczy sworznia gtownego dla uktadu hamulca
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7. Proces modelowania uktadu SPRZEGLA

Rysunek 17 ZtoZenie gtowne uktadu sprzegta

Rysunek 18 Proces modelowania mocowania sprzegta do ramy gtownej
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Rysunek 19 Przyktad rysunku spawalniczego dla gtdwnej tulei sprzegta
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Rysunek 20 Mniejsze czesci wchodzqce w sktad ztozenia sprzegta
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8. Ztozenie catego modelu wciggarki.

W10T-2-02-00 BEBEN ZWIJAJACY,
W10T-2-03-00 WAL GLOWNY,

WI10T-2-01-00 PODSTAWA

W10T-2-04-00 OBUDOWA
+OZYSK ZEWNETRZNYCH

W10T-2-06-00 SPRZEGLO

Zakonczenie:

Ostateczny model 3D moze by¢ uzywany do réznych celéw, takich jak wizualizacja projektéw,
szkolenie personelu, prezentacje, czy testowanie wirtualnych scenariuszy. W przypadku wciggarek
cumowniczych, kotwicznych i cumowniczo-kotwicznych, taki model moze pomédc w lepszym
zrozumieniu ich budowy i funkcji przed faktyczng implementacja do produkcji.
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