Fundusze . Unia Europejska
Eu ropejskie ggfsckzgospo“ta . 'l'-' Pomo rze Europejskie Fundusze
Program Regionalny - % Zachodnie Strukturalne i Inwestycyjne

»Eksperymentalne prace rozwojowe nad innowacyjng konstrukcjg
hamulcow, sprzegiet, tozysk i watéw wykorzystywanych do budowy
nowego typu wciggarek: cumowniczych, kotwicznych oraz cumowniczo-
kotwicznych”

TRL VIII- Raport z wykonania serii wciggarek

Szczecin, 9 pazdziernik 2024r.
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1. Wykonanie serii wciggarek cumowniczych, kotwicznych i cumowniczo-kotwicznych w
nowej technologii oraz podzespotéw (sprzegta, tozyska, hamulce, wat wykonany z
monolitu).

Wykonanie projektu koncepcyjnego i nastepnego wykonania prototypu w warunkach
warsztatu produkcyjnego pozwala na ustalenie koncepcji produktu finalnego. Wszelkie btedy
wykryte i wyeliminowane no wczesnym etapie projektu pozwala na wprowadzenie
wciggarek do produkcji seryjnej. Na tym etapie dziat produkcyjny skupia sie na jak najlepszej
organizacji produkcji dla osiggniecia wysokich wskaznikow produkcyjnych.

2. Przygotowanie badan i analiz MES.

Wszelkie badania_wytrzymato$ciowe wykonywane sg z pomocg oprogramowania
SolidWorks. Modele 3D ktére powstajg w wyniku wstepnego projektu poddawane sg
obliczeniom czego wynikiem jest np. dobdr odpowiedniego gatunku materiatu oraz
optymalnego ksztattu pod wzgledem tatwosci pdzniejszego wykonania.

Rysunek 1 Obliczenia MES dla elementu sprzegta

3. Opracowanie i przygotowanie dokumentacji techniczno-ruchowej maszyn wraz z
instrukcjg montazu i pdzniejszej eksploatacjg. Przeprowadzenie szkolen oraz
instruktazu.

Opracowanie dokumentacji techniczno-ruchowej wciggarek wraz z instrukcjg montazu i
pdzniejszej eksploatacji to kompleksowy proces, ktory obejmuje kilka kluczowych etapow. W
skrdcie, polega to na stworzeniu doktadnych i zrozumiatych materiatow, ktére pomoga
uzytkownikom zrozumie¢, zainstalowadé, obstugiwacd i utrzymywacé maszyny. W sktad takiej
dokumentacji wchodzi réwniez dokumentacja warsztatowa pozwalajgca na fatwe
odtworzenie kazdej czesci.
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Rysunek 2 Przyktad rysunku wykonawczego

4. Raport z warsztatu produkcyjnego. Przedstawiono kolejne kroki prowadzgce od modelu
koncepcyjnego az po gotowy produkt.
4.1.Wypalanie i ciecie materiatu
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Rysunek 3 Arkusz z ksztaftami blach do wypalenia na wypalarce CNC
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Rysunek 4 Karta ciecia na pite

4.2.Montaz i spawanie

Rysunek 5 Prace zwigzane z montazem i spawaniem ram gtdwnych dla wciggarek 10T
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Rysunk 6 Seria ram gtdwnych wciggarek po montazu i spawaniu

4.3.0brdbka na gotowo

Rysunek 7 Wat gtdwny w trakcie obrébki na tokarce
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Rysunek 9 Seria watow gtéwnych w trakcie obrobki
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Rysunek 11 Wstepna obrobka policzkéw do bebnéw linowych
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Rysunek 12 Obrébka na gotowo ram gtownych

Rysunek 13 Ramy gtdwne w trakcie obrobki
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Rysunek 15 Seria obuddw fozysk do wciggarki 10T
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Rysunek 17 Tuleje sprzegiet po obrobce
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Rysunek 18 Podzespoty hamulca

Rysunek 19 Ramy gtéwne po malowaniu
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Rysunek 21Mniejsze podzespoty po malowaniu, obejmy hamulcowe z przeklejanymi ferrodami ciernymi

4.4.Montaz gotowych komponentéw
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Rysunek 23 Montaz przektadni w pochwy watéw gtéwnych
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Rysunek 24 Montaz wind 18T
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Rysunek 25 Montaz wind 10T
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Rysunek 26 Montaz wind 10T

Rysunek 27 Montaz podzespotéw hydraulicznych do wciggarki 10T
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Rysunek 28 Windy 10T z zamontowanymi przytqczami hydraulicznymi

4.5.Testy

Rysunek 29 Agregat hydrauliczny skonfigurowany do testow wciggarek
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Rysunek 30 Ustawienia korygujqce nastawy hydrauliczne na uktfadzie zasilajgcym

Rysunek 31 Testy wciggarek 18T
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Rysunek 33 Testy wciggarek 10T
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Rysunek 34 Program i raport dla testow wciggarek 10T
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Rysunek 35 Raport z badan NDT przeprowadzonych po testach wciggarek
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4.6.Gotowy produkt i wysytka do klienta

Rysunek 36 Gotowe wciggarki gotowe do wysytki do klienta
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