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Streszczenie

Celem pracy jest przedstawienie zmian konstrukcyjnych w obudowie rozdzielnicy elektrycznej i procesie tech-
nologicznym jej wytworzenia oraz okreslenie optacalnosci zaplanowanych innowacyjnych rozwigzan konstrukcyj-
nych i technologicznych na podstawie analizy kosztow produkcji obudowy rozdzielnicy elektrycznej zgodnie z
obecnie stosowang technologiq oraz z uwzglednieniem proponowanych zmian. Wprowadzone zmiany konstrukcyjne
bedq dotyczyly korpusu obudowy, ktory obecnie sktada sig z trzech czesci spawanych recznie. Zaprojektowany kor-
pus bedzie skiadal si¢ z jednej czesci, co pozwoli zmieni¢ proces technologiczny, czas wykonania i zastosowac ro-
bota spawalniczego. Wprowadzajgc nowe rozwigzanie konstrukcyjne oraz nowoczesng technologie wspierang
przez szereg zaawansowanych maszyn CNC mozliwe jest obniZenie kosztu produkcji jednej obudowy rozdzielnicy
elektrycznej o wymiarach 400x400x200 mm wykonanej w stopniu szczelnosci IP 54 o 16,32 zI. Oszczednosé¢ wy-
niosta 8,26%, co pozwala na zwigkszenie korzysci ekonomicznych oraz konkurencyjng oferte cenowq, zwtaszcza w

przypadku produkcji seryjnej.

WSTEP

Przedsigbiorstwa produkcyjne w dobie zmieniajacych sie wy-
magan rynkowych daza do maksymalnego obnizenia kosztéw swo-
jej dziatalnosci. Otrzymane produkty powinny charakteryzowaé sie
jak najwyzszym poziomem jakosci, aby moc istnieC wéréd ogromnej
konkurenciji [1,4]. Dlatego trudnym i waznym zadaniem jest opraco-
wywanie i wprowadzanie ciggtych zmian technologicznych i kon-
strukcyjnych, ktére pozwolg obnizy¢ koszty produkcji, dzieki czemu
przedsigbiorstwo moze sta¢ sie konkurencyjne na rynku [4]. Do-
ktadne zaplanowanie procesu technologicznego i produkcyjnego to
podstawa funkcjonowania zaktadéw produkcyjnych [2,3]. Pozwala to
na wprowadzenie standaryzacji pracy, uniknigcie btedéw, strat
i poprawienie produktywnosci [2]. Celem pracy jest przedstawienie
zmian konstrukcyjnych w obudowie rozdzielnicy elektrycznej
i procesie technologicznym jej wytwarzania oraz okre$lenie optacal-
nosci zaplanowanych innowacyjnych rozwigzan konstrukcyjnych
i technologicznych na podstawie analizy kosztéw produkcji obudowy
rozdzielnicy elektryczne;.

e

1

N

fa 2

3,45

1. CHARAKTERYSTYKA PRZEDMIOTU ANALIZY

Przedmiotem analizy jest popularna i najczesciej wybierana
przez klientow obudowa rozdzielnicy elekirycznej produkowane;
przez jedno z lubelskich przedsiebiorstw. Zaktad wytwarza tego typu
obudowy o réznych wymiarach gabarytowych w tacznej sumie okoto
1000 sztuk rocznie. Analiza zmian konstrukcyjnych oraz technolo-
gicznych bedzie dotyczyta obudowy metalowej o wymiarach: szero-
kos¢ 400 mm, wysokos¢ 400 mm, gtebokos¢ 200 mm (rys. 1) oraz
stopniu szczelnosci IP 54. Obudowy spetniajace wymagania IP 54
[5] przeznaczone sgq do montazu natynkowego zewnetrznego lub
wewnetrznego w warunkach wymagajacych wysokich norm szczel-
nosci. Uzywane sg, jako skrzynki na zabezpieczenia przy maszy-
nach przemystowych lub jako rozdzielnice zewnetrzne narazone na
dziatanie warunkéw atmosferycznych.

Korpus obudowy jest wykonany z blachy stalowej S355J2
o grubosci 1,2 mm, a jego sztywnos$¢ i stabilnos¢ jest zapewniona
przez wielokrotne zagiecia krawedzi. Do korpusu sg dospawane
dwie wstawki, ktdre tworzg wierzch i spoéd obudowy, nadajac jej
charakterystyczny wyglad z zagigtymi na zewnatrz krawedziami.

Spis czesa
Element Tlosc Opis
1 Obudowa 400x400x200
Plyta montazowa
Tulejka dystansowa
Podkiadka pfaska 11
Nakretka M8

Drzwi
Uszczelka poliuretanowa
Zamek M22 z wkladka DW
Zawias ST4 kompletny
Podkladka plaska 8
Nakretka 16
Przewdd uziemiajacy
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Rys. 1. Widok obudowy rozdzielnicy elektrycznej o wymiarach 400x400x200 mm

Zrédfo: opracowanie wiasne.

120015 L1< 2853



Obudowa jest wyposazona w drzwi z zawiasami wewnetrznymi
i uszczelkg poliuretanowg gwarantujacg szczelno$é. Wewnatrz
obudowy jest zamontowana ptyte montazowg wzmocniona poprzez
zastosowanie blachy stalowej z powlokg alucynkowg DX51D+AZ
o grubosci powtoki 2 mm. Cata obudowa jest zabezpieczona powto-
ka lakieru proszkowego poliestrowego RAL 7035 [6], utwardzonego
w procesie nagrzewania w temperaturze 200°C.

Wprowadzone innowacje konstrukcyjne bedg dotyczyty korpu-
su obudowy, ktéry obecnie sklada sie z trzech czesci spawanych
recznie. Natomiast zaprojektowany korpus bedzie skiadat sie
z jednej czesci, co pozwoli zmieni¢ proces technologiczny i zasto-
sowac robota spawalniczego do spawania krawedzi. Takie rozwia-
zanie przyczyni sie m.in. do ograniczenia kosztéw operacji spawa-
nia i wigkszej dokfadnosci wykonania catej obudowy rozdzielnicy
elektrycznej.

2. PROCES WYTWARZANIA OBUDOWY ROZDZIELNICY
ELEKTRYCZNEJ

Proces wytwarzania obudowy metalowej sktada sie z procesow
technologicznych wykonania poszczegélnych elementéw obudowy
oraz procesu technologicznego montazu poszczegdlnych podze-
spotéw. Rozdzielnica ztozona jest z pigciu czesci: korpusu (rys. 2a),
wstawki dolnej, wstawki gornej, ptyty montazowej oraz drzwi.

Przyktadowe operacje procesu technologicznego wykonania
korpusu obudowy zamieszczono w tabeli 1.

Tab. 1. Operacje procesu technologicznego wykonania korpusu

W przypadku giecia (operacja 40, tabela 1) wystepuja cztery
zabiegi giecia, ktére wykonuje sie dla jednej strony korpusu oraz
powtarza sie z drugiej strony, nadajac korpusowi jego ostateczny
ksztatt i wymiar (rys. 2b). Poprawno$¢ wykonania gie¢ sprawdza sie
przy pomocy plytek katowych, suwmiarki i metréwki. Wymagana
doktadnos$¢ wykonania na tym etapie wynosi 0,1 mm oraz 0,1°.

Czas przygotowawczo-zakonczeniowy zwigzany z zaprogra-
mowaniem krawedziarki oraz przygotowaniem detalu i kontroli
jakosci wykonanych gie¢ wynosi 10 minut, natomiast czas jednost-
kowy wykonania operacji giecia 3 minuty.

2.1. Proponowane rozwigzania konstrukcyjne

Wprowadzone innowacje konstrukcyjne dotyczg korpusu obu-
dowy, ktéry obecnie sktada sie z trzech czesci spawanych przez
cziowieka, natomiast nowy projekt korpusu obudowy zaktada jego
wykonania, jako jednej cze$ci. Wyeliminowano dwie spawane
wstawki, a korpus i wstawki zaprojektowano jako jeden element
(rys. 3) ktdry zostat wygiety na prasie krawedziowej. Dzieki tym
zmianom ograniczono ilos¢ elementéw, dwie spawane krawedzi
zastgpiono dwoma gieciami, zmniejszajac zaréwno czas wykonania
elementow, jak i koricowy czas montazu obudowy.

\Wstawka gdérna

- o i o -

Obudowy ;Giecie w miejscu poprzedniego spawu
Numer j Stanowisko Korpus 400x400x200 /
p o /
operacji Nazwa operacji Symbol Charakterystyka /

- > o / .

10 Ciedie blachy G Gilotyna A[n_ada wyposazona w X / o) . ]
ndz krazkowy £
20 Wykrawanie arkusza W Wykrawarka TruMatic 7000  Wetawka dolna
30 Szllfowan_le powierzchni s Stlifierka katowa -
cietych

Prasa krawedziowa TruBend

40 Giecie PK 5170 z matryca EV/S W10/84 R1 ; 1
i stemplami OW280 R0,5 . . .
— Pistolet zgrzewajacy do umiesz- | RYS: 3. Zaproponowane rozwigzanie konstrukcji korpusu obudowy
50 Zgrzewanie kotkow Sp . . 5 . .
czania kotkow Zrddto: opracowanie wtasne.
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Rys. 2. Korpus obudowy: a) rzut izometryczny, b) rysunek wykonawczy do operacji giecia

Zrédfo: opracowanie wiasne.
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Wprowadzone zmiany konstrukcyjne pozwolg na wykorzystanie
robota spawalniczego iograniczenie roli czlowieka w procesie
produkcji. Zaktadanym efektem koricowym jest obnizenie kosztéw
produkowanych detali. Analizujac zagadnienia ekonomiczne nalezy
uwzgledni¢ zwigkszony koszt giecia (zwieksza sie ilos¢ dodatko-
wych gie¢ w miejscu wczednigjszych spawéw - dodatkowe dwa
giecia) oraz koszt odpadu blachy.

Przedsiebiorstwo, w ktorym wystepuje analizowany proces
technologiczny kanalizowany posiada robota spawalniczego Moto-
man (rys. 4), obecnie zajmujacego sie spawaniem innych konstruk-
cji. Dlatego tez podczas analizy ekonomicznej pominigte zostang
koszty zwigzane z zakupem robota i czasem, po ktdrym inwestycja
zwrGci sie i zacznie przynosic zyski.

Rys. 4. Zdjecie robota spawalniczego MOTOMAN-VA1400 [7]

Robot MOTOMAN-VA1400 jest 7-osiowym robotem przezna-
czonym do spawania tukowego o udzwigu do 3 kg. Maksymalny
zasieg ramienia robota wynosi 2475 mm, a powtarzalno$¢ wykony-
wanych przez niego operacji ksztattuje sie na poziomie zaledwie
0,08 mm. Maszyna przeznaczona jest do pracy w trzech potoze-
niach - podtogowym, nasciennym oraz sufitowym. Dynamiczne
ruchy robota podczas spawania sq mozliwe miedzy innymi dzigki
poprowadzeniu kabli zasilajgcych w ramieniu robota i wysokiej klasy
systemowi podawania drutu.

2.2. Proponowana zmiana technologii

Zaproponowana technologia wykonania obudowy rozdzielnicy
elektrycznej sklada sie z proceséw technologicznych wykonania
nastepujacych czesci:

— korpusu obudowy,
— plyty montazowej,
— drzwi.

Podstawowg zmiang jest zmniejszenie ilosci proceséw techno-
logicznych  poszczegdlnych elementéw obudowy rozdzielnicy
z pieciu do trzech. Plyta montazowa i drzwi obudowy pozostajg
niezmienne w stosunku do obecnego procesu technologicznego
obudowy. Korpus obudowy jest jej gtéwnym elementem, obecnie
wykonywanym jako jeden element. Poszczegdlne operacje jego
procesu technologicznego przedstawiono w tabeli 2.

Tab. 2. Operacje procesu technologicznego korpusu obudowy z

uwzglednieniem zmian
Numer N . Stanowisko
operacji aziwa operacj Symbol Charakterystyka
o Gilotyna Amada wyposazona w
10 Ciecie blachy G noz krazkowy
20 Wykrawanie arkusza W Wykrawarka TruMatic 7000
Szlifowanie powierzchni -
30 dietych S Szlifierka katowa
Prasa krawedziowa TruBend
40 Giecie PK {5170 z matrycg EV/S W10/84 R1
i stemplami OW280 R0,5
50 Zgrzewanie kofkow Sp Pistolet zgrzewa]qcy’do umiesz-
czania kotkow
. . Robot spawalniczy MOTOMAN-
60 Spawanie brzegow RS VA1400
70 Szlifowanie S Szlifierka katowa
80 Malowanie LK Lakiemia proszkowa

W przypadku operacji 60 (Tabela 2) takze zostato zapropono-
wane rozwigzanie zastosowania robota spawalniczego podczas
spawania brzegow korpusu obudowy. Calty proces jest zautomaty-
zowany tzn. po zamontowaniu obudowy w uchwycie obrotowym
robot wykonuje spaw, obudowa obraca sie automatycznie umozli-
wiajac dalsze spawanie. Po wykonaniu czterech spawow robot
zatrzymuje si¢ i zwalnia uchwyt, umozliwiajgc demontaz obudowy
i zamocowanie kolejnej. Pracownik potwierdza, ze poprawnie za-
montowat nastepng obudowe, a caly cykl jest powtarzany. Czas
przygotowawczo-zakonczeniowy zwigzany z ustawieniem robota
i mocowaniem korpusu w uchwycie wynosi 3 minuty, a czas jed-
nostkowy spawania 1 minute.

Ostatnim procesem jest montazu poszczegdlnych podzespotow
obudowy, przy czym proces ten pozostaje niezmienny w stosunku
do obecnie stosowanej technologii. Poszczegélne operacje monta-
Zu podzespotéw przestawiono w tabeli 3.

Tab. 3. Operacje procesu technologicznego montazu koricowego

Numer N . Stanowisko
operacji aziwa operacj Symbol Charakterystyka
10 Mocowamevp\)llg}ty montazo- M Stanowisko montazowe
20 Montaz drzwi M Stanowisko montazowe
3 |Montaz przecv(\gzgu uziemiaja-| -y Stanowisko montazowe
40 Kontrola jakosci Ky | Sprawdzenie poprawnosci
wykonania z dokumentacjg,

Czasy wykonania poszczegdlnych operacji obecnie stosowa-
nego i nowego rozwigzana konstrukcyjnego korpusu obudowy sg
takie same ze wzgledu na wykorzystanie tych samych stanowisk
montazowych.

3. ANALIZA POROWNAWCZA ROZWIAZAN

3.1.  Koszt produkcji standardowej

Podsumowanie kosztéw produkcji poszczegdinych elementéw
skfadowych obudowy rozdzielnicy w procesie technologicznym
standardowym jest nastepujace:

— korpus obudowy 400x400x200 mm — 37,58 zt,
— wstawki gérna i dolna — 22,10 zi,

— drzwi 400x400 mm - 18,92 ,

— plyta montazowa — 14,77 zt.

Koszt wytworzenia wszystkich detali potrzebnych do montazu
obudowy 400x400x200 mm w wersji standardowej wynosi 93,37 zt.

Spawanie korpusu obudowy przez czlowieka odbywa sie w kil-
ku etapach. W pierwszym etapie obudowe spawa si¢ punktowo
w naroznikach tak, aby wstawki potaczy¢é z korpusem. Nastepnie
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sprawdza sie katy, wyréwnuje ewentualne odchytki od normy
i spawa szczelnie na catej dtugo$ci. Spawanie tak cienkich blach
wymaga duzej precyzji. Materiat tatwo sie przegrzewa i odksztatca,
dlatego niezbedne sg przerwy, a caly proces spawania trwa duzo
dtuzej w poréwnaniu do spawania z wykorzystaniem robota spawal-
niczego.

Koszt spawania liczy sie na podstawie czasu spawania jednej
sztuki. Przyjmuije sie, ze catkowity koszt godziny spawania w wyso-
kosci 45,00 zt. Czas spawania recznego korpusu obudowy
o wymiarach 400x400x200 mm wynosi 30 minut (zawiera si¢ w tym
czas spawania — 25 minut oraz czas zgrzewania kotkéw gwintowa-
nych — 5 minut). Koszt spawania korpusu obudowy wynosi 22,50 zt.

Ze spawalni korpus obudowy przenoszony jest do czyszczalni,
gdzie poddaje sie go procesowi szlifowania przez 4 minuty. Koszt
godziny szlifowania wynosi 20,00 zt. Na tej podstawie wylicza sie
koszt szlifowania, ktéry wynosi w sumie 1,33 zt.

W nastepnym etapie kalkulacji dolicza sie koszty malowania.
Cena pokrycia powierzchni 1 m? to 30,00 zt przy uzyciu farby
w kolorze RAL 7035. Korpus obudowy ma powierzchnig¢ 0,33 m2.
Malowany jest dwustronnie, co tacznie wynosi 0,66 m2. Powierzch-
nia jednej wstawki wynosi 0,085 m2. Dwustronne malowanie dwéch
wstawek to faczenie powierzchnia o wymiarze 0,34 m2. taczna
powierzchnia do lakierowania wynosi 1 m?, a koszt operaciji lakiero-
wania korpusu obudowy wynosi 30,00 zt.

Kolejnym elementem obudowy rozdzielnicy sg drzwi, ktére po
procesie giecia sq przekazywane do procesu spawania, podczas
ktérego spawa sie zawiasy, narozniki, szlifuje i zgrzewa kotki gwin-
towane. Czas wykonania dwdch operacji wynosi 10 minut, a koszt -
7,50 zt. Drzwi majg powierzchnie 0,173 m2, co daje koszt lakiero-
wania dwustronnego 10,38 zt._Po lakierowaniu drzwi przekazywane
sq na stanowisko wylewania uszczelki poliuretanowej. Koszt godzi-
ny pracy maszyny wynosi 75 zt. Ustalony jest na podstawie kosztéw
amortyzacji, materiatow eksploatacyjnych oraz kosztéw pracy ope-
ratora. Czas catkowity wylewania uszczelki wynosi 31 minut,
z czego 15 minut to czas stygniecia wylanej na drzwi masy. Jest to
czas, w ktérym drzwi lezg na palecie, nie pracuje przy nich cztowiek
ani maszyna, w zwigzku z czym jest on pomijany w kalkulacji. Do
kosztéw przyjmuije sie 16 minut pracy maszyny okreslajac, ze jest to
koszt 20,00 zt.

W ostatnim etapie, przed przekazaniem kompletnych drzwi na
stanowisko montazu koficowego, przykreca si¢ zamek. Zastosowa-
ny model M22 kosztuje 5,00 zt. Godzine pracy montazu przyjmuje
sie jako 25,00 zt, przy czym zawiera on koszt pracownika i materia-
tow pomocniczych, takich jak Sruby, podktadki, przewody, koricowki
przewodow. Zamek montuje sie okoto 2 minut, co kosztuje 0,83 zt.

Gotowe drzwi przekazuje sie wraz z obudowa korpusu i plytg
montazowa na stanowisko montazu koficowego, na ktérym pracow-
nik w tgcznym czasie 19 minut montuje ptyte montazowa, zawiasy,
drzwi oraz przewod uziemiajgcy. Koszt wykonania tych operacii
wynosi 7,91 zt.

Tak ztozona, kompletng obudowe sprawdza z dokumentacjq
kontroler jako$ci. Koszt godziny jego pracy to 20,00 zt. Wykonuije jg
okoto 11 minut. Koszt ostatniej operacji w procesie produkcji obu-
dowy wynosi 3,66 zt.

Po zsumowaniu wszystkich kosztéw produkcji obudowy w wer-
sji standardowej otrzymuje si¢ kwote 197,48 zt. Jest to techniczny
koszt wytworzenia jednej sztuki obudowy o wymiarach
400x400x200 mm, wyposazonej w ptyte montazowg, o szczelnosci
IP 54,
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3.2. Koszt produkcji z uwzglednieniem proponowanych
Zmian

Koszt produkcji korpusu w wersji uwzgledniajacej zmiany kon-
strukcyjne wynosi 55,45 zt. Koszty pozostatych detali (drzwi, ptyta
montazowa) nie ulegajg zmianie. W sumie wyprodukowanie 3 ele-
mentéw sktadowych obudowy kosztuje 89,14 zt.

W nastepnym etapie kalkulacji obliczono koszty spawania au-
tomatycznego. Robot spawa obudowe spawem cigglym przez 1
minute. Do pracy maszyny dolicza si¢ czas mocowania detalu
w uchwycie i jego demontazu po zakonczeniu cyklu oraz 3 obroty
przy spawaniu kolejnych narozy detalu. Wynosi on 3 minuty dajac
taczny czas pracy robota 4 minuty. Koszt godziny pracy maszyny
ksztattuje sie na poziomie 100 zt za godzine. Jest w to wliczona
amortyzacja maszyny oraz utrzymanie operatora. Spawanie jednej
obudowy kosztuje 6,66 zt. Umieszczanie w detalu gwintowanych
kotkdw, tak jak w poprzedniej kalkulacji, kosztuje 3,75 zt. Catkowity
koszt spawania korpusu wynosi 10,41 zt.

Nastepnymi operacjami jest szlifowanie oraz malowanie, ktd-
rych koszt jest taki sam, jak w przypadku kalkulacji kosztow obudo-
wy standardowej. Dotyczy to takze catkowitego kosztu wykonania
drzwi (spawania naroznikow, umieszczania kotkdw gwintowanych,
czyszczenia, lakierowania, wylewania uszczelki i montazu zamka),
ktory wyliczony w pierwszej kalkulacji wynosi 38,71 zt.

Po dostarczeniu na stanowisko montazowe wszystkich czesci
sktadowych obudowy (drzwi, korpusu i ptyty montazowej) montuje je
si¢ w czasie 19 minut, co daje koszt 7,91 zt. Do kalkulacji dolicza sie
jeszcze tylko koszt sprawdzenia przez kontrole jakosci — 3,66 zt.

W  sumie wyprodukowanie obudowy 400x400x200 mm
z uwzglednieniem proponowanych zmian zaréwno konstrukcyjnych,
jak i w procesie technologicznym kosztuje — 181,16 zt.

WNIOSKI

Przedstawiony projekt wprowadzenia zmian w produkcji obu-
dowy rozdzielnicy elektrycznej obejmuje zaréwno zmiany konstruk-
cyjne, jak i technologiczne. Pierwszy etap projektu dotyczy zmiany
konstrukcyjnej w budowie korpusu obudowy rozdzielnicy. Dotych-
czas korpus obudowy zlozony jest z trzech elementéw, a propono-
wana zmiany obejmuje zaprojektowanie i wykonanie korpusu obu-
dowy jako jeden element konstrukcyjny. W drugim etapie zmiany
technologiczne byty zwigzane zaréwno ze zmiang konstrukcji kor-
pusu obudowy, jak i wprowadzeniem automatyzacji procesu spawa-
nia, realizujac ten proces za pomoca robota spawalniczego.

Koszt wyprodukowania jednej sztuki obudowy rozdzielnicy
zgodnie z obecnie stosowang technologig, obliczony na podstawie
szczegbtowych danych, wynidst 197,48 zt. Jednym z celéw zapro-
ponowanego rozwigzania byto obnizenie ceny gotowego wyrobu.
Zaplanowane oszczedno$ci wynikaty z wielu czynnikow. Zaplano-
wano skrdci¢ czas wykonania obudowy, ograniczy¢ role wykwalifi-
kowanych pracownikéw oraz udoskonali¢ konstrukcje i podnies¢
jakos¢ wykonywanych wyroboéw poprzez zastosowanie nowocze-
snego robota spawalniczego. Obudowe udato sie przeprojektowaé
tak, aby jej wykonanie byto prostsze, tansze i szybsze. W ostatnim,
porownawczym etapie przedstawiono kalkulacje kosztéw produkcji
z zastosowaniem  tradycyjnego procesu produkcyjnego oraz
z uwzglednieniem proponowanych zmian.

Wprowadzajac nowe rozwigzanie konstrukcyjne oraz nowocze-
sng technologie wspierang przez zaawansowane maszyny techno-
logiczne CNC, mozliwe byto obnizenie kosztdw produkcji jedne;
obudowy rozdzielnicy elektrycznej o wymiarach 400x400x200 mm
wykonanej w stopniu szczelnoéci IP 54 0 16,32 zt. Oszczedno$é
wyniosta 8,26%, co mozna uzna¢ za pozytywny efekt. Jest to kwota,



ktora pozwoli na obnizenie ceny wyrobu oferowanego klientowi oraz
zwiekszenie rentownosci procesu produkcyjnego.

Ponadto waznym aspektem jest zwigkszenie jakosci, a takze
mozliwosci zwiekszenia produkcji produkowanego wyrobu, ktéra
wynika przede wszystkim z zastosowania zautomatyzowanego
procesu spawania.
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o

STRUCTURAL AND TECHNOLOGI-
CAL CHANGES DURING THE MAN-
UFACTURING PROCESS OF THE
HOUSING OF THE ELECTRICAL
SWITCHGEAR

Abstract

The aim of the work is to provide structural changes
in the housing of the electrical switchgear and techno-
logical process its manufacture and the determination
of the profitability of the planned construction and
technological innovations on the basis of an analysis of
the cost of production of the housing of the electrical
switchgear enclosure in accordance with currently ap-
plicable technology, and with regard to the proposed
changes. Structural changes will concern housing
frame, which currently consists of three parts welded by
hand. Designed the frame will be consist of one ele-
ment, which will change the technological process, the
execution time and apply the welding robot. Introduc-
ing a new solution for construction and modern tech-
nology, assisted by a variety of advanced CNC ma-
chines, it is possible to reduce the cost of production of
one housing of the housing of the electrical switchgear
enclosure with dimensions of 400x400x200 mm made in
IP 54 leakproofness about 16.32 z4. Saving amounted to
8.26%, allows factory to increase the economic benefits
and competitive pricing, especially in the case of series
production.
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