Opracowal - Krzysztof Szelazek (wszelkie prawa zastrzezone)

Prosze sprawdzi¢ kompletnos¢ istniejacych notatek i uzupelni¢ zaleglosci. Wielkos¢
rysunku okreslamy na podstawie wartosci wymiaréw uwzgledniajac, ze zostal wykonany
w podzialce 1: 2 i kratek. Zblizona do rzeczywistej wielko$¢ rysunku uzyskujmy przy
powiekszeniu 200 %.

Lekcja 23/24/25/26

Temat: Procesy technologiczne obrébki skrawaniem maszynowej prostych czesci
maszyn.

1. Cel ¢wiczenia: opanowanie przez uczniow umiejetnosci projektowania procesow
technologicznych obrobki skrawaniem maszynowej prostych czesci maszyn.
2. Stanowisko ¢wiczeniowe: instrukcja, skrypt Wiktor Taranienko, Ewa Kwiatkowska,
Tadeusz Hoszowski pt.,, Cwiczenia z projektowania procesow technologicznych czesci
maszyn”, wydany przez Politechnik¢ Opolska, rysunki wykonawcze czgsci maszyn.
Przebieg ¢wiczenia: zgodnie z instrukcja.
4. Uwagi do sprawozdania.
Sprawozdanie powinno zawierac:
C) czesci sktadowe procesow technologicznych obrobki,
d) rysunek wykonawczy cze$ci maszynowej,
e) przebieg procesu technologicznego obrobki skrawaniem danej cze$ci maszynowej w
formie opisu stownego,
f) wykaz maszyn i pomocy technologicznych wykorzystywanych w procesie wytwarzania
cze$ci maszynowej w formie tabelki.
5. Sprawozdanie z ¢wiczenia.
a) czesci sktadowe procesow technologicznych obrobki:
- operacja,
- ustawienie,
- pozycja,
- zabieg,
- przejscie,
b) rysunek wykonawczy czeSci maszynowej,

w



C) przebieg procesu technologicznego obrobki skrawaniem danej czgsci maszynowej w
formie opisu stownego,
- uwaga wstepna - materiatem wyjSciowym do wytworzenia watkow sa prety okragte o
srednicy d = (100 + 1,2) mm, ktore nalezy pocigé na odcinki o ustalonej dtugosci,
- przebieg procesu technologicznego obrobki watka w formie opisu stownego:
« operacja nr 10 (przecinac):
* przecinac (cigc) pret na wymagane odcinki,
« operacja nr 20 (toczy¢):
* toczy¢ zgrubnie pierwsza powierzchnie zewnetrzng czolowa w pierwszym
zamocowaniu (w uchwycie trojszczgkowym),
* toczy¢ $sredniodoktadnie powierzchnie zewnetrzng czotowa,
* toczy¢ zgrubnie pierwsza powierzchnie zewnetrzng walcowa,
* toczy¢ $redniodoktadnie powierzchnie zewnetrzng walcowa,
* toczy¢ zgrubnie drugg powierzchnie zewnetrzng czotowa w drugim zamocowaniu
(w uchwycie trojszczekowym),



* toczy¢ sredniodoktadnie powierzchnie zewnetrzng czotows,

* toczy¢ zgrubnie druga powierzchnie zewnetrzng walcowa €czopa,

* toczy¢ sredniodoktadnie powierzchnie zewnetrzng walcowa czopa pozostawiajac
naddatek na jej szlifowanie,

* toczy¢ podcigcie zewngtrzne prostokatne,

* toczy¢ fazke zewnetrzna,

- operacja nr 30 (wierci¢, rozwiercac, pogltebiac i gwintowac):

* wierci¢ pierwszy otwor osiowy walcowy nieprzelotowy W pierwszym
zamocowaniu (w uchwycie wiertarskim),

* rozwierca¢ zgrubnie otwor osiowy,

* rozwierca¢ Srednodoktadnie otwor osiowy,

* poglebiac otwor osiowy ( fazka wewngtrzna),

* wierci¢ drugi otwor osiowy walcowy nieprzelotowy pod gwint w drugim
zamocowaniu (w uchwycie wiertarskim),

* poglebiac otwor osiowy ( fazka wewngtrzna),

* nacina¢ gwint w otworze osiowym,

« operacja nr 40 (frezowac):

* frezowac rowek wpustowy pod wpust pryzmatyczny,

« operacja nr 50 (szlifowacd):

* szlifowa¢ sredniodoktadnie powierzchnie zewngtrzng walcowa czopa,
* szlifowac doktadnie powierzchnie zewnetrzng walcowa czopa,
« operacja nr 60 (kontrola jakosci):
* dokona¢ kontroli jako$ci wykonanych watkow,
- uwaga koncowa - po kazdej operacji obowigzuje migdzyoperacyjna kontrola

jakosci.

d) wykaz maszyn i pomocy technologicznych wykorzystywanych w procesie wytwarzania
czes$ci maszynowej W formie tabelki (naglowek 1,5 cm, pierwsza kolumna 1 cm, druga

5cm, trzecia 10 cm):

ONF: Stanowisko Pomoce technologiczne

10 | Pila ramowa imadto maszynowe, pila plaska, przymiar kreskowy.

20 | Tokarka ktowa uchwyt tokarski trojszczgkowy, noze tokarskie
uniwersalna imakowe, suwmiarka uniwersalna.

30 | Wiertarka kadlubowa uchwyt wiertarski, oprawka szybkomocujaca, tulejki do

oprawki szybkomocujacej, wiertto krete, rozwiertaki
zdzierak 1 wykanczak, poglebiacz stozkowy,
gwintownik krotki do gwintow metrycznych, suwmiarka
uniwersalna.




40 | Frezarka wspornikowa uchwyt frezarski, tulejka redukcyjna, frez palcowy do
pionowa zwykta rowkow na wpusty, suwmiarka uniwersalna.
50 | Szlifierka do watkoéw tarcza zabierakowa, zabierak szlifierski, kiet staty,
uniwersalna passametr, uchwyt magnetyczny i czujnik zebaty,
wzorce chropowatosci.
60 | Stanowisko kontroli wszystkie srodki pomiarowe wykorzystywane w

jakosci.

powyzszych operacjach z wyjatkiem przymiaru
kreskowego.




