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owadzenie do modutu 2 z przedmiotu:
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ot ZPPW
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Dane wejsciowe do projektu

ek ztozeniowy wyrobu wydany dla kazdego zespotu projektowego, ze
Zana na nim czesciq maszynowaq, dla ktérej nalezy opracowac
technologiczny obrdébki.
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Dane wejsciowe do projektu

dstawie rysunku ztozeniowego kazdy zespodt powinien:

zytac z rysunku ztozeniowego materiat, z ktéorego ma by¢ wykonana
a przez prowadzacego zajecia, czeS¢ maszynowa;

yjac seryjna wielkosc¢ produkcji.

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:
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Plan realizacji projektu

zqdzic rysunek wykonawczy czesci z rysunku ztozeniowego.

onac wstepnego doboru potfabrykatow, z ktorych mozna wykonaé czesc
azang na rysunku ztozeniowym oraz wykonac¢ odreczne szkice poitfabrykatow.

acowac strukture dziewieciofazowg dla zadanej czesci.
rac (do szczegdtowego opracowania) jeden wariant procesu technologicznego
obki dla zadanej czesci.

lic rodzaj i typ obrabiarek, ktore beda dostepne w podsystemie wytwarzania tzn.
torych mozna obrobi¢ zadang czesc.

rac naddatki obrobkowe.
zqdzic rysunek wykonawczy potfabrykatu.
upowac zadania obrobkowe w operacje technologiczne obrobki.

rac obrabiarki (poda¢ oznaczenie i wskaza¢ producenta) i oprzyrzadowanie
edmiotowe.

petnic Karte Technologiczng Obrdbki.

petnic Karte Ustalenia przedmiotu obrabianego (dia zadanej operacii).
brac narzedzia i parametry skrawania, uzupetni¢ Karty Instrukcyjne Obrobki.

— Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrébki: Yl
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Plan realizacji projektu

ony wymaganych dokumentow:

y zespot ma do wykorzystania szablon (w formacie MS Visio):
struktury dziewieciofazowej wyrobu,

y zespot ma do wykorzystania szablony (w formacie MS Word):
karta technologiczna obrobki,

karta ustalenia przedmiotu obrabianego,

karty instrukcyjnej obrdbki.
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Etap 1: Rysunek wykonawczy czesci
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Etap 2: Wstepny dobor potfabrykatow

ryteria, ktore wziates pod uwage dokonujac wstepnego doboru poéifabrykatow.

Standardowe materiaty
hutnicze

Poifabrykaty formowane
przez ksztattowanie
plastyczne

Inne

Potfabrykaty formowane
metodami odlewniczymi

Wiecej informacji znajdziesz klikajac na
http: //www.custompartnet.com
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Etap 3: Struktura dziewieciofazowa

Poffabrykat [ a0 Fazal Faza Faza Faza IV FazaV FzaVl H  FaaVl Faza VIl Faza X
. Przygotowanie : Obrobka na gotowo || Obrébka na gotowa | | Obrébka ciepina . . ‘
Obrébka.m.em"a ksztaltu Przygqtawamg Obrdbka ksztaftu powierzchni powierzchni lub chemiczno- UL (_Z)bmbke_: Operacje
wiasnosciowa By baz gfdwnych i st sitisiaevel eniiaoveh 2 ieol ksztattowa ostateczna | | powierzchniowa el
o WyjSciowego ommocriczyeh podstawowego || uzupefniajgcych 1-go || uzupetniajgcych 2-go vigplna v orzedmioly uzupefniajace
Pz przedmiotu rzedu rzedu powierzchniowa
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, pret walcowany - . , /
odkuwka Yatrycowa odkuwka swobodna 0 orzekoju okraghym pret ciagniony o pyzekroju okraglym wykonany w klasie h9

Relacja (ograniczenie)

A - - _ - kolejnosciowe pomiedzy

potfabrykatow, z ktorych Zadanie obrobkowe dwoma lub wiecej

wykonac czesC z rysunku zadaniami obréobkowymi
wczego.

2015-05-23 Projektowanie Procesow Technologicznych Obrdbki:
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Etap 3: Struktura dziewieciofazowa
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1 — normalizowac;
2 - piaskowac;
3 -cia¢c;

czolowe;

8 — wiercic¢ otwor (®20H7);
9 — powiercac otwor ®20H7);

12 —fazowac otwor (®20H7);

13 — wiercic otwor (M6)

14 — gwintowac otwor (M6);

15 — fazowac otwor (M6);

16 — przeciagac rowek wpustowy;
17 - dlutowac rowek wpustowy;

19 - stepic ostre krawedzie;
20 - kontrola techniczna;

4 - frezowaé zgrubnie powierzchnie czolowe;
5 - frezowa¢ sredniodokladnie powierzchnie

6 — frezowac zgrubnie ksztalt zewnetrzny (pret);
7 —frezowac sredniodokladnie powierzchnie R10;

10 - rozwiercac zgrubnie otwor (®20H7);
11 — rozwiercac¢ wykanczajaco otwor (®20H7);

18 — hartowac indukcyjne powierzchnie R10;

M
—_
S

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:

projekt, modut 2




Etap 3: Struktura dziewieciofazowa

ura dziewieciofazowa pozwala na opracowanie wielowa '
tury procesu technologicznego obrébki _dowolngj >
nowej w sposob graficzny.

oweJ

OWana, z mysla o konkretnej czeSci maszyno struktura
eciofazowa sktada sie z szeregu roznorodnych zadan obrobkowych,
dzy ktorymi wystepujg relacje (ograniczenia) koelejnosciowe
stawione za pomoca fukéw skierowanych.

odstawie opracowanej struktury dziewieciofazowej, sposrod wielu
tow procesow technologicznych obrobki czesci, wybierany jest tylko
wariant, ktory nastepnie podlega szczegoétowemu opisowi.

— Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrébki: Yl
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Etap 4: Wybdr wariantu procesu

technologicznego obroébki
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. wyjsciowego e podstawowego || uzupetniajgcych 1-go || uzupehniajgeych 2-go cieplna owierzchn orzediioty Uzupeiniajace
przsdmioty przedmiotu pomachiczye rzedu rzedu powierzchniowa p
@ ""'---..____‘_-

2015-05-23

—

pret walcowany
odkuwka matrycowa odkuwka swobadna 0 przskioju okraglym

pret ciggniony o przekroju okraglymWykonany w klasie h9

czesci,

ktory

zostat

szczegbtowego opracowania.

Wariant procesu technologicznego obrdébki
wybrany

do

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:
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Etap 4: Wybdr wariantu procesu

technologicznego obroébki

Polfabrykat [ Fza0 Fazal Faza | Faza Faza IV FazaV FazaVl H  FazaVl Faza VI FazalX
) Przygotowanie . Obrobka na gotowo || Obrébka na gotowo | | Obrébka ciepina . . ‘
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—

pret walcowany
odkuwka matrycowa odkuwka swobadna o przekroju okraghm

Podaj kryteria, ktore wzigtes pod uwage decydujac sie na okreslony wariant
procesu technologicznego obroébki, uzasadnij ich wybér.

pret ciagniony o przekroju okraghym wykanany w klasie h9

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:
projekt, modut 2




Etap 4: Wybdr wariantu procesu

technologicznego obroébki
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—

pret walcowany
odkuwka matrycowa odkuwka swobadna o przekroju okraghm

Podaj kryteria, ktore wzigtes pod uwage decydujac sie na okreslony wariant
procesu technologicznego obroébki, uzasadnij ich wybér.

pret ciagniony o przekroju okraghym wykanany w klasie h9

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:
projekt, modut 2




Etap 5: Ustalenie rodzaju i typu obrabiarek dostepnych

w podsystemie wytwarzania

nia:
jeé obrobki skrawaniem wykonywane mogg by¢ zarédwno na obrabiarkach
jonalnych jak i na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

amy koncentracje zadan obrobkowych na jednej obrabiarce (projektujemy
wielozabiegowe dazac do minimalizacji liczby obrabiarek, na ktérych mozna
ac catg obrobke zadanej czeSci maszynowej).

. Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrébki: ——
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Etap 5: Ustalenie rodzaju i typu obrabiarek dostepnych

w podsystemie wytwarzania

Przyktadowe kryteria kojarzenia
przedmiotow obrabianych z obrabiarkami

rzedmiot obrabiany Obrabiarka

y charakterystyczne PO* 1.wymiary przestrzeni roboczej (dtugos$é, szerokosé,
, szerokosc, wysokosc) wysokos¢)

0 2.maksymalne obcigzenie stotu
potozenie stron obrdbki 3.rodzaj stotu i potozenie osi wrzeciona

technologiczne PO 4.mozliwosci technologiczne obrabiarki

watosc powierzchni 5.mozliwosci technologiczne obrabiarki, zakres posuwodw i
obrotow

cja wymiarowo-ksztattowa | 6.rodzaj uktadu sterowania, doktadnos¢ pozycjonowania
olerancje geometryczne

zedmiot obrabiany

Projektowanie Procesdéw Technologicznych Obrdbki:
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Etap 6 i 7: Dobor naddatkow obrobkowych i sporzadzenie

rysunku wykonawczego potfabrykatu

Straty technologiczne materiatu (naddatki na obrébke)
datki na obrobke ponad wymiary gabarytowe powierzchni.

datki (straty) na przecinanie, odcinanie za pomocg skrawania.

datki na uchwycenie (na uchwyt).

datki technologiczne specjalne (np. wystepy, pochylenia odlewnicze, nadmiary
uproszczenia ksztattow wyrobdw).

atek na obrobke ponad wymiary gabarytowe wyrobu

atkowity) - okresla grubos¢ warstwy materiatu usuwang w procesie obrdbki.
€ naddatku kompensuje btedy wymiarowo - ksztattowe, wady powierzchniowe i
Ilpowierzchniowe, wystepujgce w poszczegdlnych fazach technologicznych
Warzania i spowodowane niedoskonatosciqg metod i urzadzen technologicznych.

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:
projekt, modut 2
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Etap 6 i 7: Dobor naddatkow obrobkowych i sporzadzenie
rysunku wykonawczego potfabrykatu
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Etap 8: Grupowanie zadan obrobkowych

W operacje technologiczne

Polfabrykat | za0 Fazal Faza Faza FazalV FazaV FazaVl  H FazaVi Faza Vil Faza X
. Przygotowanie : Obrdbka na gotowo || Obrobka na gotowa | | Obrabka ciepina . : ‘
Obrbkacepia ||~y | | PRIGOINENE || gy szt || powierzan oovierzeni || lubchemiczno- | | Cor0Ok@wmiarone- | Qordbka e
wiasnosciowa . baz gfownych i . e : ksztattowa ostateczna | | powierzchniowa .
— WwyjSciowego ey podstawowego || uzupelniajacych 1-go || uzupetniajgcych 2-go ciepina izl oy uzupefniajace
P orzedmioy || PO rzedly rzedy powierzchniowa P P

PP PG

/

2015-05-23

odkuwka matrycowa odkuwka swobodna

pret walcowany
0 przekroju okraglym

pret ciagniony o przekroju oqug#ym\\onany W Klasie h9

Grupowanie

zadan

obrébkowych
operacje technologiczne obrobki zgodnie z
wczesniej przyjetymi zatozeniami.

W

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:
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Etap 8: Grupowanie zadan obrobkowych

W operacje technologiczne

Poffabrykat [ a0 Fazal Faza Faza Faza IV FazaV FzaVl H Faavl Faza VIl Faza X
. Przygotowanie : Obrébkanagotowo || Obrobka nagotowo | | Obrobka ciepina . , ‘
Obrébka’clleplna ksztaftu Przygc?tﬂwame? Obrobka ksztaftu powigrzhni powierzehni lub chemiczno- ObrGoka wymiaron Qbrnbke_: Operacje
wiasnosciowa . baz gfownych i st shicizeveh 1 eifiaiacych 2 il ksztattowa ostateczna | | powierzchniowa ol
i wySciowego someeniczyh podstawowego || uzupetniajacych 1-go || uzupetniajgcych 2go clepina — orzedrioty Uzupeiniajce
pree przedmiotu rzedu rzedu powierzchniowa

PP PG

/

2015-05-23

odkuwka matrycowa odkuwka swobodna

pret walcowany
0 przekroju okraglym

pret ciagniony o przekroju okragtym wykonany w klasie h9

Podaj kryteria w oparciu, o ktore pogrupowates zadania obrébkowe
w operacje technologiczne obrébki, uzasadnij ich wybor.

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:

projekt, modut 2




Etap 9: Dobor obrabiarek
| oprzyrzadowania przedmiotowego

Wiecej informacji znajdziesz w prezentacji pt.
~Wykaz obrabiarek”

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:
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Etap 10: Karta Technologiczna Obrobki

czesci

Nr rys

Karta technologiczna

la arar ny
(plan operacy|ny

] rodzaj i wymiary charakterystyczne
atu oraz materiat (gatunek, stan), z |- Al | Postac | wymiary pofabrykatu ==
ke [mm]

ostat on wykonany. - ek

g0/ Opis operacji 7
slone operacje technologiczne /;____ /
karty technologicznej obrobki i
kolejne numery porzadkowe. /

y . : L./ N -
miejsce wykonania kazdej operacji /1
Jicznej obrobki (wydziat i stanowisko). /

oprzyrzadowanie obrobkowe, w ktc')rym/
Sz przedmiot obrabiany na obrabiarce,
zdej z wymienionych operacji
Jicznych obrobki skrawaniem.

——

T
Zatwerdzr

I

. Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrébki: ——
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Etap 11: Karta Ustalenia przedmiotu obrabianego

dla zadanej operacji

Nazwa przadmiotu |Svmbolrysumku | Nr wariantu
KARTA USTALENIA ustalenia
Nr oparacji Trasc oparacji obrobki Rodzaj uchwytu obrobkowago

Szkic przedmiotuw ukladziawspobzedmeh X, Y, Z (w odpowiadnich rzutach) z nanissionmvmi oznaczeniami
bazy glownsj, baz pomocniczych i stvkajacvch siz z nimi slementow bazujacvch oraz waktorow sit
mocujacych:

Odsabrana ruchy Stopien ruchliwosci przedmiotu:
slementama
)3 [9)

w = 6-3p:-4ps-3p:-2p2-pi=

Stormalizowany zapis nalozonvch wiszow:

Blady bazowania przadmiotu

Sox=

m
{0
]

Wiecej infarmacji znajdziesz w prezentacji
.Karta Ustalenia ...."

. Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrébki: ——
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Etap 12: Karta Instrukcyjna Obrdbki

dla obrabiarek konwencjonalnych

stowng nazwe operacji, dla ktorej
ISz szczegotowy opis w postaci Karty
jnej Obrodbki.

Karta instrukcyjna obrobki

Svmbol, rysunek, czesct -

doktadne miejsce wykonania
echnologicznej (na podstawie KT).

Nr... —
Stanowisko robocze Nr operacjt
Tresc operac -
-
Warunki skraw2zia Czas
‘E g T
£ | ‘ . i d masz
g|® Opis zabiegu Narzedzie B ) { )
= |2 ~1 L e 1 hA [mm]
=l - D
L
L1
1

numer  porzadkowy  operacji
icznej, dla ktorej opracujesz KI (na
KT).

Szkic, uwagi :
Zamocowanie nr

7

Przyrzady 1 uchwyty

obrobkowe -

Przyrzady 1 uchwyty
narzedziowe :

2N oprzyrzadowanie obrobkowe, w
amocujesz przedmiot obrabiany na
€ (na podstawie KT).

2015-05-23

Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrdbki:
projekt, modut 2
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Etap 12: Karta Instrukcyjna Obrobki

dla obrabiarek konwencjonalnych

——————————7— | Inzk
H . . , . - R Symbol, rysunek, czesct
elone zabiegi technologiczne obrobki [arta instrukcyjna obrobKi /_‘
Karty Instr_u kCYJnt_%J. - X NI... — —
zabiegowi nadaj wiasciwy numer | e
Wy. - Y Warunki skrawania Czas
; f; Opis zabiegu Narzedzie D 4 ;i N P I I O R [Eln::]

narzedzia potrzebne do wykonania
jednego zabiegu technologicznego

Przyrzady 1 uchwyty
obrobkowe -
oprzyrzgdowanie narzedziowe, w

amocujesz narzedzia na obrabiarce.

Przyrzady 1 uchwyty
narzedziowe :

kazdego wyszczegdlnionego na KI
ykres| doktadnie warunki skrawania,

Narzedzia pomiarowe :

,a na koncu sporzadz rysunki
e (lub zabiegowe).

€dzia do obrobki skrawaniem dobierz z katalogu firmy Sandvik Coromant!
attp: //www.sandvik.coromant.com/pl-pl/pages/default.aspx?country=pl

. Projektowanie Proceséw Technologicznych Obrébki: ——
2015-05-23 projekt, modut 2 ’n‘ 24


http://www.sandvik.coromant.com/pl-pl/pages/default.aspx?country=pl
http://www.sandvik.coromant.com/pl-pl/pages/default.aspx?country=pl
http://www.sandvik.coromant.com/pl-pl/pages/default.aspx?country=pl

Etap 12: Karta Instrukcyjna Obrdbki

dla obrabiarek sterowanych numerycznie

| . = 2 Nazwa czesci: Nrczesci: Arkuszy/str.:
Karta Instrukcyjna Obrobki dla OSN
Nr operacji: Nazwa operacji: Stanowisko robocze:
Przyrzgdy i uchwyty obrobkowe: Przyrzgdy i uchwyty narzedziowe: Narzedzis pomisrowe:
Ustawienie: Pozycja: l Czas giowny [min] ...........
Nr | Opis zabiegu / cyklu obrobkowego Narzedzia Szkic operacyjny (wymiary)
Parametry obrobki ( Vskr, f, ap):
Parametry obrobki ( Mskr, f, ap):
Opracowst | Sprawdzi: I Zatwierdz#:
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Etap 12: Karta Instrukcyjna Obrdbki

dla obrabiarek sterowanych numerycznie (przyktad)

Nazwa czesci: Nrczesci: Arkuszy/str.

Karta instrukcyjna obrébki dia OSN Trzpien 282.33.01 41

Nr operacji: Nazwa operacji: Stanowisko robocze:

20 Toczenie powierzchni zewnetrznych TKX50SN
Przyrzady i uchwyty obrobkowe: Przyrzady i uchwyty narzedziowe: Narzedzis pomisrowe:
-PUXg, z migkkimi szczekami - -MAUs 140
{gt. mocowsnis w szczeksch 30 mm) - S DR Dt
Ustawienie: 1 Pozycja: 1 |Czss giowny [min] ...........
Nr Opis zabiegu / cyklu obrobkowego Narzedzia Szkic operacyjny (wymiary)
1 | Toczy¢ czolo (cyklem.....) nawymiar  |................... o
000ps T | ssiadiesvaies i =a T fo—
2 |Toczyé zgrubnie cykiem RHC kontur [ N=§ 1
wg wymisrow na rysunku ‘ o
a ‘ en
o — e
1 — ;r 2
-
Parametry obrébki { Vskr, f, ap): L ] ; 3
90 m/min, 0,1mmighr, 2 mm -

3 |Toczyd ksztattujgco cyklem CTC |,
konturwg wymiarow ns rysunkuy  |.....

Parametry obrobki ( Vskr, f, ap): F
120 m/min, 0,08 mmighr, 1mm

Opracowsat ISprswdzit lZsr.\'ierdzrt

.
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Przygotowanie sprawozdania

i zaliczenie modutu

otowane sprawozdanie (w formie papierowej) ma zawierac:
)ne tytutowa z numerem tematu dydaktycznego, nazwiskami o0s6b wykonujacych
awozdanie, podpisy wykonawcow projektu stanowigce oswiadczenie o udziale w
onaniu projektu (strona tytutowa do pobrania ze strony m65.pk.edu.pl).

N rysunku ztozeniowego wyrobu z zaznaczong na nim czescig, dla ktorej opracowany zostat
es technologiczny obroébki.

nek wykonawczy czesci.

epny dobor potfabrykatow, z ktérych mozna wykonac¢ wskazang na rys. ztozeniowym czesc
z odrecznymi szkicami poétfabrykatow.

kture dziewieciofazowa sporzgadzong dla zadanych czesci.

)Or wariantu procesu technologicznego obrobki dla zadanej na rys. czesci okreslony m.in.
zajem potfabrykatu.

alenie rodzaju i typu obrabiarek, ktére bedg dostepne w podsystemie wytwarzania.

gle z dobranymi naddatkami obrobkowymi.

nek wykonawczy péffabrykatu.

ania obrobkowe pogrupowane w operacje technologiczne obroébki.

az dobranych obrabiarek oraz oprzyrzgdowania przedmiotowego.

e Technologiczng Obrébki.

e Ustalenia przedmiotu obrabianego dla zadanej operacji.

y Instrukcyjne Obrdbki.

az dobranych narzedzi do obrdébki skrawaniem.

ena za modut bedzie wystawiona na podstawie zawartosci sprawozdania oraz
odpowiedzi ustnej z tresci tego sprawozdania.
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KONIEC WPROWADZENIA DO MODULU 2

dorotawarzolek@gmail.com
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