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Numer operacji 

stosujemy 

system 
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INSTRUKCJA OBRÓBKI



OZNACZENIA SPOSOBU 
MONTAŻU



PROCES TECHNOLOGICZNY WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 10 PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 20 PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 30, ZAMOCOWANIE 1 PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 30, ZAMOCOWANIE 2 PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 40, ZAMOCOWANIE 1 PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 40, ZAMOCOWANIE 2 PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 50, PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 60, PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 70, ZAMOCOWANIE 1 PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 70, ZAMOCOWANIE 2 PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



INSTRUKCJA OPERACJI 80, PROCESU OBRÓBKI WAŁKA



SPOSÓB WYKONANIA ĆWICZENIA 2

➢ Dobrać półfabrykat, wpisać do tabeli

➢ Zaprojektować kolejne operacje technologiczne

➢ Dobrać obrabiarki 

SPOSÓB WYKONANIA ĆWICZENIA 3

Opracować instrukcję obróbki, wraz z rysunkami technologicznym.

➢ Zaplanować koleje zabiegi dla poszczególnych operacji

➢ Narysować szkice poszczególnych operacji

➢ Zaznaczyć powierzchnie obrabiane w danej operacji

➢ Zaznaczyć sposób ustalania i mocowania – tabela symboli

➢ Określić wartości naddatków dla poszczególnych operacji

➢ Dobrać pomoce warsztatowe (uchwyty, przyrządy, narzędzia pomiarowe) – wpisać ich nazwy nie 

używać symboli


