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KARTA TECHNOLOGICZNA
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INSTRUKCIA OBROBKI

Nazwa MNazwa Nr rys
zaktadu | Instrukcja | czesci:
obrobki | Tresc
operacji:
Zabieg Opis zabiegu N " " Obrabiarka (stanowiskao)
Pomoce warsztatowe
Zabieg Cecha llosc
Uchwyty:
Narzedzie: £
Sprawdziany: >
Opracowat: Sprawdzit: \f




MONTAZU

Objagnienia

] Przyklady zastosowania

Powierzchnic obrabiane
oznacza si¢ linig 2-krotnie
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PROCES TECHNOLOGIGZNY WALKA
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INSTRUKCIA OPERACII 10 PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja
obrobki

Nazwa czesci: Walek maszynowy

Tresc operacji: Cigé

Nr operacii: Nr rys.
10

Zabieg | Opis zzbiegu p g Obrabiarka (stanowisko)
1 Ciaé material ® 55 x 266 55 BKA - 30
Przecinarka ramowa
Pomoce warsziatowe
Zabieg | Cecha losc
dwuszczekowy
Uchwyty:
2
i 1 NPMa 300/10 1
pita
Narzedzia:
wa
= = - e =
L)
1 MLPd 300 1
' przymiar
E_1| 266 Sprawdziany
Opracowat: Sprawdzit




INSTRUKCIA OPERACII 20 PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja | Nazwa czesci: Walek maszynowy Nr operacji: Nrrys.
g 20
obrébki  [Trgsz operacji Planowac, wykonac .
nakietki y &
Zabieg | Opis zabiegu n p g | Obrabiarka (stanowisko) f
1 Toczyc czolo zachowujac wymiar 263 450 0,5 3 TUC - 40 e
2 Wykonac nakielek B3 140 reczny | 1,5 | Tokarka uniwersalna v
3 Toczyc czolo zachowujac wymiar 260 z drugiej strony 450 0,5 3 | Pomoce warsztatowe
| 4 Wykonac nakielek B3 z drugiej strony 140 reczny | 1,5 | Zabieg | Cecha llos¢
1-4 PUTm 250 | 1 Uchwyt tréjszczekowy
‘ 2,4 PTRn 2/B12 |1 Uchywit rozwietaka
</ | Uchwyty: -
a |, v 2,4 PTPa 5/2 1 Tulgjka redukcyjna
v ] {
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/]
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INSTRUKCIA OPERACII 30, ZAMOCOWANIE 1 PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja
obrobki

Nazwa czesci:

Walek maszynowy

Tresc operacji: Toczyc. Zamocowanie 1

Nr operacji:
30

Nr rys.

Zabieg | Opis zabiegu n p g Obrabiarka (stanowisko)
1 Toczyc zgrubnie ¢ 51,5 560 0,5 1,75 | Tokarka TUC 40
2 Toczyc zgrubnie $46,5 560 0,5 |2125
Pomoce warsztatowe
Zabieg |Cecha llosc
- 1,2 PUTm 250 |1
4 1,2 PZKk 5 1
i ‘L‘_ Uchwyty:
I. 1,2 NNBe 1
' 20x20 S20
\ Narzedzia:
{
|
_ qah 1,2 MAUDb 150 |1
{n Sprawdziany
124 Opracowat: Sprawdzil:




INSTRUKCIA OPERACII 30, ZAMOCOWANIE 2 PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja | Nazwa czesci. Walek maszynowy Nr operaciji: Nr rys.
f bkl 30
obrobki [ 77esz operacii: Toczyé. Zamocowanie 2
Zabieg | Opis zabiegu n p g Obrabiarka (stanowisko) '
3 Toczyc zgrubnie ¢ 46,5 560 0,5|2125 Tokarka TUC 40 -
4 Toczyc zgrubnie $41,5 560 0,5]25
Pomoce warsztatowe
Zabieg |Cecha llosc
Zamocowanie 2 3, 4 PUTm 250 1
-/ 34 PZKk 5 1
W | Uchwyty:
34 NNBe 1
ab- 20x20 520
;| Narzedzia: $
/
) %
{ 3,4 MAUD 150 |1 .
\ 8.
— — 4 — ?I
L _j{ Sprawdziany _
) ) Opracowal Sprawdzit:
} Lig
1=0
- by N




INSTRUKCIA OPERACII 40, ZAMOCOWANIE 1PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja Nazwa czesci: Walek maszynowy Nr operacji: Nr rys.
f L 40
obrobki [Trest operacii Toczye, fazowac.
Zamocowanie 1
Zabieg | Opis zabiegu n p [+ Obrabiarka (stanowisko)
1 Toczyc ¢ 50,4 1120 0,225 0,55 | Tokarka TUC 40
2 Toczyc & 45,4 1120 0,225 | 0,55
K] Toczyc podciecie A4 450 reczny Pomoce warsztatowe
4 Fazowac 1-45" i 1,5-45" 450 reczny Zabie |Cecha llosc
ad
J 1-4 |PZTa 40 1
o echuvte 1-4 |PZKk 50
chwyty: 1-4 |PZKa 50
Fodoigoie f .
L /. FH-Ad 0204 1,2 NNBe 1
J‘u‘ / Lad5 20x20 S20
l 7/ e Narzedzia: 3 NNBe 1
H 3 16x16 S20
: | J{ . i 4 NNZc 20x20 | 1
N g :‘J + = ) S20
& 1 { = I
\ /{ 7-4 |MAUD 150 |1
L "
Opracowat: Sprawdzitl:




INSTRUKCIA OPERACII 40, ZAMOCOWANIE 2 PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja | Nazwa czesci: Walek maszynowy Nroperacji [ Nrrys.

el 40
obrobki [Tre3t operacji Toczye, fazowac.

Zamocowanie 2

Zabieg | Opis zabiegu n p a Obrabiarka (stanowisko)

5 Toczyc ¢ 45,4 1120 0,225 0,55 | Tokarka TUC 40

6 Toczyc ¢ 40,4 1120 0,225 | 0,55

7 Toczyc podciecia A4 450 reczny Pomoce warsziatowe -
8 Fazowac 1-45", 1,5-45" i 1,5-45" 450 reczny Zabieg | Cecha llosé

5-8 PZTa 40 1

vd Uchwyiy: 5.8 |PZKk50 |1
iesiond chwyty. 5.8 | PZKas0 |1
S PRI Ty
J_ 5,6 NNBe 1
] / 20x20 820
h! Narzedzia: 7 NNBe 1
;) 16x16 S20 !
N N "'. \ 8 NNZc 1 2
‘( 20x20 S20
2.
t') o
- bR 5.8 MAUD 150 | 1

Sprawdziany

Opracowat: Sprawdzit:




INSTRUKCJR OPERACJI 50, PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja Nazwa czesci: Walek maszynowy Nr operacji: Nrrys.
obrébki Tresc operacji: Frezowac rowki na wpust 50
Zabieg | Opis zabiegu n p g Obrabiarka (stanowisko) -
1 Frezowac rowek 12 x 5 x70 280 0,20 Frezarka FYA 41 o
2 Frezowac rowek 18 x 6 x60 280 0,20
Pomoce warsztatowe
Wymiar Odchytka Zabieg |Cecha llosc '
18N9 ~ 0,005 =
- 0,023
12N9 - 0,005
- 0,023
1,2 PJMk 100
1,2 PTEd 40/A
Uchwyty:
1 NFPh 12
: NFPh 18
Narzedzia
v A <
= 1,2 MAUb 150 |1 s
Sprawdziany %
==k
Opracowat- Sprawdzit '
£




INSTRUKCJA OPERACJI 60, PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja | Nazwa czesci: Walek maszynowy Nr operacji Nr rys.
2l 60
obrobki  [Tre3z operacii. Hartowac, odpuszczac

Zabieg | Opis zabiegu n p g Obrabiarka (stanowisko) PEK-2 ;

Hartowac Pomoce warsztatowe -

Odpuszczac srednio Zabieg | Cecha llos¢
Hartowanie: Uchwyty:
1) Temperatura 820 - 860 °C.
2) Czas gr;.:ama 50 minut. Twardosciomierz Rockwella
3) Chiodzic w wodzie Narzedzia:
Odpuszczanie:
1)  Temperatura grzania 460 — 480 °C. F
2) Czas grzania 65 minut. Sprawdziany ¥
3) Chiodzic w powietrzu

Opracowat: Sprawdzit: -




INSTRUKCIA OPERACII 70, ZAMOCOWANIE 1 PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja | Nazwa czesci: Walek maszynowy Nr operacji: | Nrrys.
obrobki  7ezz operacy: Sziifowaé. Zamocowanie 1 - .
Zabieg [ Opis zabiegu p g i Obrabiarka (stanowisko) >
1 Szlifowac zgrubnie ¢ 40,1 14 0,02 |10 Szlifierka do wafkow SWA 10
2 Szlifowac na gotowo ¢ 40k6 10 001 |6
3 Szlifowac zgrubnie ¢ 45,1 14 0,02 |10
4 Szlifowac na gotowo ¢ 45k6 10 0,01 |6 s
5 Szlifowac zgrubnie ¢ 50,1 14 0,02 |10 Pomoce warsztatowe "
6 Szlifowac na gotowo ¢ 50mé 10 0,01 |6 Zabieg | Cecha [ llosé
Wymiar Odchytka 17-6 PZKa 1
@ 50m6 +0,025 Uchwyty: 1-6 PZSh 1
@ 45k6 + 0,018
+0,012
¢ 40k6 + 0,018
i +0,012
v 1-6 |T1IA97A- |1
60-L-5V
Narzedzia: $
B l) \ 1 ;
P 2. « 1-6 MMZb 25- |1 4
f' N ol /| 30 3
a v f ,+ i <| Sprawdziany
} = o §
) -
| L]
Opracowat: Sprawdzit:




INSTRUKCIA OPERACII 70, ZAMOCOWANIE 2 PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja | Nazwa czesci: Walek maszynowy Nr operacji: Nrrys.
obrobki | Tresc operacji: Szlifowac. Zamocowanie 2 70
Zabieg | Opis zabiegu n p g Obrabiarka (stanowisko)
7 Szlifowac zgrubnie ¢ 45,1 14 0,02 | Szlifierka do waltkow SWA 10
8 Szlifowac na gotowo ¢ 45k6 10 0,01
Wymiar | Odchylka Er Pomoce warsztatowe =
& 45k6 |+ 0,018 Zabieg |Cecha llos¢
+0,012
,_35 7,8 PZKa 1
7.8 PZSb
Uchwyty:
1 7.8 TIA97TA- |1
{amia H ){. — 60-L -5V
' \\ \ Narzedzia:
/_> >_\ )l) . f T‘-\"
L - { (- 3 - ¢ i
N~ $ L)) . })) J . 7.8 MMZb 25- |1 s
&1 { 1 B {“‘_ 50 ?
) ) 2 H i I.) {' a Sprawdziany
Opracowat: Sprawdzit:




INSTRUKCJR OPERACI 80, PROCESU OBROBKI WALKA

Instrukcja Nazwa czesci: Walek maszynowy Nr operacj Nrrys.
sy g 80
obrobki [Trest operacii
Zabieg | Opis zabiegu n p g Obrabiarka (stanowisko) KT
Kontrola techniczna Pomoce warsztatowe
Zabieg | Cecha llosc

Sprawdzic; Uchwyty:

1)  Sprawdzi¢ wymiar ¢ 50 mé.

2) Sprawdzi¢ wymiar ¢ 45 k6. MAUD150

3)  Sprawdzic wymiar ¢ 40 k6 Narzedzia: MMZDb 25 -50
Sprawdziany
Opracowat: Sprawdzit:




SPOSOB WYKONANIA CWICZENIA 2

» Dobra¢ potfabrykat, wpisac¢ do tabeli
» Zaprojektowac kolejne operacje technologiczne
» Dobra¢ obrabiarki

SPOSOB WYKONANIA C\WICZENIA 3

Opracowac instrukcje obrobki, wraz z rysunkami technologicznym.
» Zaplanowac koleje zabiegi dla poszczegdlnych operacji

» Narysowac szkice poszczegolnych operacji

» Zaznaczy¢ powierzchnie obrabiane w danej operacji

» Zaznaczy¢ sposob ustalania i mocowania — tabela symboli ~
» Okresli¢ wartosci naddatkow dla poszczegdlnych operacji

» Dobra¢ pomoce warsztatowe (uchwyty, przyrzady, narzedzia pomiarowe) — wpisa¢ ich nazwy nie
uzywac symboli




