Przedmiot: TECHNOLOGIA OBROBKI SKRAWANIEM

Frezowanie jest to jeden z rodzajow obrobki skrawaniem (obrobki ubytkowej), w ktorym
stosuje si¢ narzedzia wieloostrzowe (frezy). Ten rodzaj obrobki wykorzystywany jest do
frezowania:

e plaszczyzn,

e rowkow,

e nacinanie gwintow,

o kot zgbatych,

e powierzchni ksztalttowych, w tym o ksztaltach dowolnych (powierzchnie typu free-
form).

Podczas frezowania ruchem gléwnym jest ruch obrotowy narzgdzia dookota jego osi.
Przedmiot obrabiany realizuje przede wszystkim ruch posuwowy. W przypadku obrabiarek o
wielu osiach sterowanych (np. 5-osiowych) jednocze$nie realizowane sa ruch glowny
narzedzia oraz ruchy przedmiotu obrabianego w pigciu sterowanych osiach.

Frezowanie wspétbiezne i przeciwbiezne

S =

* W przypadku frezowania * Podczas frezowania przeciwbieznego
wspéibieznego, ptytka (konwencjonalne obrabiarki), ptytka
rozpoczyna skrawanie wiérem rozpoczyna skrawanie od zerowej
o duzej grubosci grubosci wiora

Podzial frezow ze wzgledu na ksztalt

« frez walcowy — ma ostrza na powierzchni bocznej

e frez czolowy — ostrza na powierzchni czolowe;j

o frez walcowo-czotowy

o frez tarczowy

o frez katowy — ostrza na dwoch powierzchniach stozkowych, stuzy do jednoczesnego
frezowania dwoch powierzchni ptaskich nachylonych pod pewnym katem

o frez ksztattowy

o frez do gwintow

e frez modutowy do frezowania zgboéw kot zgbatych

e frez slimakowy do frezowania zebow kot zgbatych metoda obwiedniowa

o frez trzpieniowy



o frez palcowy — frez trzpieniowy walcowo-czotowy
o frez krazkowy

Podzial frezow ze wzgledu na geometrie¢ ostrzy

walcowe — stosowane do obrobki ptaszczyzn

walcowo-czotowe — stosowane do obrobki ptaszczyzn, plaszczyzn z obrzezem i

rowkow teowych

e tarczowe trzystronne z ostrzami prostymi — stosowane do wykonywania rowkow o
zarysie prostoliniowym

e trzystronne naprzemiansko$ne — stosowane rowniez do wykonywania rowkéw o
zarysie prostoliniowym

e jednostronne (pitkowe) — stosowane do przecinania

o katowe — stosowane do wykonywania rowkow trapezowych i katowych

Podzial frezow ze wzgledu na material wykonania

o ze stali szybkotnacej (HSS)

o ze stali kobaltowej (HSS-E lub HSS-Co)
o z weglika spiekanego (HM)

o  ze stali proszkowej (PM)

e 7 ptytka diamentowa (PKD lub DIA)

Rys. 4. Rodzaje frezéw: a) pojedynczy walcowy, b) zespolowy walcowy, ¢) walcowo-czolowy,
d) glowica trzpieniowa, ¢) glowica nasadzana, f) tarczowy trzystronny, g) pitkowy,
h) tarczowy trzystronny o wstawianychostrzach, i) katowy, j) palcowy, k) trzpicniowy,
1), m) ksztaltowe, n) zespolowy do rozwientakéw, o) do gwintéw, p) do frezéw r) do kot
zehatych, s) do Slimacznic |9)



Frezowanie - podstawowe parametry

Odpowiedni dobor parametréw startowych przy frezowaniu to jeden z pierwszych krokow,
jaki nalezy wykona¢ przed rozpoczg¢ciem pracy z narzg¢dziem. Do gldwnych parametrow przy
frezowaniu zaliczamy: predko$¢ skrawania, predkos¢ posuwu oraz glebokos¢ 1 szerokos¢
skrawania.

Optymalne parametry przy frezowaniu

Aby optymalnie dobra¢ poszczegolne parametry przy frezowaniu, nalezy wzig¢ pod uwage:
- gatunek frezowanego materialu

- rodzaj 1 gatunek ostrza narz¢dzia

- zastosowane narzedzia

- sztywno$¢ obrabiarki

- sztywno$¢ obrabianego przedmiotu

- pewnos¢ mocowania przedmiotu

- chtodzenie

- doktadnos¢ obrobki

Predkos$¢ skrawania

Jednym z najwazniejszych parametréw przy frezowaniu jest predkos$¢ skrawania, ktora ma
istotny wplyw na czas obrobki i tym samym na wydajnos$¢ produkcji. Predko$¢ skrawania jest
niczym innym jak predkoscia, z jaka ostrze narzedzia przemieszcza si¢ wzgledem
obrabianego materiatu. Wzor na predkos¢ skrawania Ve (m/min.)Ve = I1-D-n1000, przy
czym: n [l.obr/min] - predko$¢ obrotowa wrzeciona:n = V¢-1000D-TID [mm] - $rednica
narzg¢dzia. Nalezy pamigtac, ze zalecana predkos¢ skrawania jest zawsze uzalezniona od
rodzaju materiatu obrabianego, rodzaju narzg¢dzia i typu prowadzonej obrobki. Predkos¢ ta
podawana jest przez producenta na opakowaniu narzg¢dzia albo w specjalnych tabelach
parametrow, ktore zawierajg wszystkie niezbedne informacje techniczne.

Predkos¢ posuwu

Kolejnym opisywanym parametrem jest predkos¢ posuwu, nazywana réwniez predkoscia
stolu lub posuwem maszyny, wyrazona w mm/min. Okres$la ona ruch narz¢dzia w stosunku do
przedmiotu poddawanego obrobce. Wzor na predkos¢ posuwu vf (mm/min.):

Vf=fzxzxn

przy czym: fz (mm/ostrze) - posuw na ostrzefz = Vfz-nz - ilo$¢ ostrzy

Dobierajac posuw na ostrze warto uwzgledni¢ stan techniczny naszej obrabiarki, sztywnos$¢
przedmiotu obrabianego oraz sztywno$¢ samego narzedzia wraz z jego zamocowaniem.

Glebokos¢ i szerokos¢ skrawania

Gtebokos¢ skrawania (Ap - naddatek poosiowy) jest to grubos¢ warstwy skrawanej przy
jednym przejéciu narzedzia — inaczej méwiac jest to odleglos¢ pomigdzy powierzchnia, ktéra
ma by¢ poddana skrawaniu, a powierzchnia, ktdra jest juz obrobiona. Szeroko$¢ skrawania
(Ae — naddatek promieniowy) okresla nam z kolei ilo$¢ materialu usuwang przy jednym
przej$ciu narzedzia w stosunku do jego $rednicy (np. 0.2xD, 0.5xD itd.) Zalecane wartosci
parametroOw Ap i Ae znajdujg si¢ w katalogu ProCUTter w tabelach parametrow pracy.



Obliczanie naddatkow obrébkowych.

Naddatek na obrobke jest warstwa materiatu usuwang z pottabrykatu w trakcie procesu
obrobki skrawaniem, w celu uzyskania powierzchni przedmiotu o zadanych parametrach
jakosciowych. Obrébka skrawaniem usuwa przede wszystkim:

bledy ksztattu,
*wady powierzchniowe,
*wady podpowierzchniowe poifabrykatow.

Btedy te wptywajg na warto$¢ naddatkow na obrobke. Podstawa metody analityczno-
obliczeniowej jest analiza btgdow geometrycznych i wad podpowierzchniowych materiatu
obrabianego wystepujacych w kolejnych stopniach obrobki. Metoda ta pozwala na okreslenie
naddatku operacyjnego (materiatowego) na kazdy kolejny stopien obrobki. Zastosowanie jej
do okreslania naddatkéw technologicznych na obrobke skrawaniem powoduje ich
zmniejszenie oraz umozliwia:

sustalenie prawidtowych tolerancji wymiaréw operacyjnych obrabianego potfabrykatu,
eustalenie liczby niezbednych przej$¢ narzgdzia lub zabiegow,
eustalenie glebokosci skrawania dla kolejnych przej$¢ narzedzia.

W projektowaniu procesu technologicznego wybor stopni obrobki jest uzalezniony od
wymagan konstruktora dotyczacych doktadnosci wykonania i chropowatos$ci powierzchni.

a. Obrobka zgrubna ma na celu usunigcie zewngtrznych warstw materiatu.

b. Obrobka ksztattujagca nadaje przedmiotowi obrabianemu ksztatt zgodny z
rysunkiem.

c. Obrobka wykanczajaca zazwyczaj nie dotyczy wszystkich powierzchni
przedmiotu i mozna ja uzyskaé tylko niektérymi sposobami obrobki.



Przedmiot: TECHNOLOGIA MONTAZU MASZYN I URZADZEN

Normalizacja i cechy uzytkowe czeSci maszyn
W technice stosowane sg rozne urzadzenia, narz¢dzia i maszyny - od prostych narzedzi- jedno

lub kilkuczesciowych do skomplikowanych, czgsto zautomatyzowanych maszyn urzadzen 1
aparatury kontrolno — pomiarowej.

Cze$ci maszyn, nazywane takze elementami maszyn, dzieli si¢ na nast¢pujace grupy:

o czgsci proste, wykonywane z jednego kawatka metalu, np. nit, kotek

Polgczenie kotkowe:
?v}km“‘ o fys 101 Lacrenss dwich coedei 20 pamocy nitu: 1 = leb i,
2~ wrom, 3 - 00 120 4 ~ waper.
nik, 5« askuownik

o czegsci ztozone, sktadajace si¢ z kilku czesci prostych, np. tozysko toczne, przegub
krzyzakowy

o podzespoty, sktadajace si¢ z czgsci prostych i zlozonych, stanowigce jedng catos¢
konstrukcyjng np. sprzggto stozkowe cierne

Rys. 26/111. Spragalo cierne stozkowe: 1 - wal hapedzajacy, 2 ~
wal napedzany, 3 ~ okladzina cierna, 4 - sprozyna



Zespot czgscei potaczony w taki sposob, ze po poruszeniu jednej z nich — pozostate
wykonuja $cisle okreslone ruchy nazywa si¢ mechanizmem.

« BXXL. S dowy L s 1 - stiomi plyns hameicowego, 2 - cylinder pompy. J - taczysko, 4 - tiok
9 6 - cy 7 - vociek 8- S - pblod, 10 - szceeka hamulcows, 11 = ok-
o Gema, 72 - of obrotl, 737 ~ baben hamulcowy

W wiekszo$ci maszyn mozna wyodrebni¢ trzy zasadnicze grupy czesci:

e polaczenia (nity, Sruby, kliny, kotki, sworznie)

e czesci do przenoszenia ruchu obrotowego (osie, tozyska, sprzegta)
e czesci napedow (kota zgbate, kota pasowe, tancuchy, pasy i inne czgsci
przektadni)




Normalizacja czeSci maszyn
Wiele_czes$ci maszyn, a nawet cate zespoty w roznych maszynach maja takie same ksztalty i

wymiary np.. nity, $ruby, podktadki, kliny, kota zgbate i pasowe, tozyska. Czesci te
wystepuja zarowno w maszynach i ciggnikach rolniczych, jak i w samochodach, samolotach,
urzadzeniach transportowych itp. Ujednolicone (zunifikowane) ksztatty i wymiary tych czesci

okreslone sg $cisSle w przepisach, zwanych normaliami. Normy ustalajg rowniez rodzaj
materiatu, metody i doktadno$¢ wykonania poszczegdlnych czesci.

Normalizacja polega na ujednoliceniu i uproszczeniu nazewnictwa i pojeé, ustaleniu
ksztaltow, wymiarow, materialu i dokladnosci wykonania co gwarantuje wlasciwa ich
jakos¢ i ulatwia konstrukcje i naprawe maszyn.

Zastosowanie normalizacji ma ogromne znaczenie gospodarcze. Normalizacja usprawnia
produkcje maszyn, ktorg prowadza fabryki i zaktady rozrzucone po catym kraju, utatwia
konstruktorom opracowanie nowych maszyn, obniza koszty produkcji, dzigki skroceniu czasu
przygotowania i uruchomienia produkcji oraz zmniejszeniu liczby potrzebnych obrabiarek i
przyrzadow pomiarowych, a ponadto w duzym stopniu ulatwia prace montazowe.

Uzytkownikom normalizacja utatwia nabycie gotowych czgsci w roéznych branzowych
sktadnicach, a takze wymian¢ zuzytych lub uszkodzonych cze$ci na nowe, bez potrzeby
dorabiania ich 1 dopasowywania. Uszkodzong cz¢$¢ maszyny mozna tatwo zidentyfikowaé za
pomoca katalogu, wiedzac z ktorego zespotu lub podzespotu maszyny zostala wymontowana.

Znormalizowane nazewnictwo utatwia tez porozumienia producentéw i uzytkownikow.
Polskie Normy (oznaczone symbolem PN) zatwierdzone s3a przez polski Komitet
Normalizacyjny (PKN). Wspoélpracuje on z podobnymi instytucjami w innych krajach oraz
organizacjami zajmujacymi si¢ normalizacja w skali miedzynarodowej np. 1ISO (International
Standard Organization). Dlatego oprocz norm krajowych istniejg rowniez miedzynarodowe
normy i zalecenia normalizacyjne.

Dostosowanie polskich norm do norm =zagranicznych oraz norm 1 zalecen
miedzynarodowych utatwia eksport polskich maszyn do krajow, gdzie normy te obowigzuja

oraz import maszyn z roznych krajow.

Obstuga maszyn i urzadzen

Obstuga maszyn i urzadzen —  czynnos¢  zwigzana  z  podtrzymywaniem  lub
przywracaniem obiektowi technicznemu jego zdolno$ci uzytkowej w czasie. W zaleznosci od
celu obstugiwania rozroznia si¢:

1. obsluge jednokrotna — wykonuje si¢ tylko raz np. podczas wdrazania urzadzenia do
uzytku lub wycofywania go z eksploatacji

2. obsluge codzienna obejmuje takie czynnosci, jak sprawdzenie: czysto$ci maszyn,
czestotliwo$ci 1 jakoSci smarowania, dziatanie mechanizméw jezdnych, stanu
ogumienia, zuzycia materialtdw pednych, stanu oston ochronnych i ogoélnego
bezpieczenstwa pracy


https://pl.wikipedia.org/wiki/Maszyna
https://pl.wikipedia.org/wiki/Urz%C4%85dzenie
https://pl.wikipedia.org/wiki/Maszyna
https://pl.wikipedia.org/wiki/Urz%C4%85dzenie
https://pl.wikipedia.org/wiki/Przedmiot
https://pl.wikipedia.org/wiki/Eksploatacja
https://pl.wikipedia.org/wiki/Praca_(dzia%C5%82alno%C5%9B%C4%87_cz%C5%82owieka)

3. Obsluga okresowa polega ona zazwyczaj na dokonywaniu przegladu i ewentualnej
konserwacji, wymianie podzespotow maszyn. Zadaniem obstugi okresowe;j
sg zabiegi wykonywane cyklicznie, zgodnie z ustalonym harmonogramem, po
uptywie okreslonego czasu pracy maszyny lub po osiggnieciu okreslonej innej miary
uzytkowej np. liczby przejechanych kilometrow przez pojazd.

Do obstugi okresowej nalezg zabiegi wykonywane cyklicznie, zgodnie z ustalonym
harmonogramem, po uptywie okreslonego czasu pracy maszyny lub osiagnieciu okreslonej
innej miary uzytkowania, np. liczby kilometréw przejechanych przez pojazd. Polegaja one na
kontrolowaniu stanu technicznego maszyn i usuwaniu zauwazonych wad oraz usterek,
ustaleniu stopnia zuzycia cz¢s$ci 1 mechanizmow maszyny oraz sprawdzeniu, czy mechanizmy
nie zostaly nadmiernie rozregulowane. W ten sposdb mozna zapobiec ewentualnym
uszkodzeniom lub awariom.

Po przeprowadzeniu obstugi okresowej wymienia si¢ czgsci szybko zuzywajace si¢ oraz
usuwa usterki. Wyniki podaje si¢ w protokole obstugi. Terminy przeprowadzania obstug
okresowych ustala gtéwny mechanik i uzgadnia je z kierownikami dziatlow produkcyjnych i
pomocniczych, przy czym powinny one by¢ uwzglednione rowniez w rocznym planie
przegladéw oraz w miesiecznym harmonogramie obstug okresowych.

Obsluga maszyn i urzadzen — materialy eksploatacyjne, narzedzia
i przyrzady

Uzytkowane urzadzenia moga osigga¢ wilasciwg wydajnos¢ tylko wowczas, gdy ich
mechanizmy beda miaty zapewnione warunki pracy zgodne z ich zatozeniem

i wlasciwosciami konstrukcyjnymi. Zmiana tych warunkoéw odbije si¢ na pracy catego
urzadzenia powodujac przyspieszone zuzycie mechanizmoéw i czesci, a nawet ich
uszkodzenie.

Przeciwdziatanie zuzywaniu czesci maszyn polega na stworzeniu mozliwosci ztagodzenia
owych proceséw. Do tych proceséw zaliczamy wtasciwy dobor materiatoéw eksploatacyjnych.
Podczas eksploatacji nalezy zapewni¢:

— Cigglo$¢ smarowania (utrzymania warunkow tarcia ptynnego), co zmniejsza opory ruchu,
— wlasciwg regulacje,

— ochrone przed korozja,

— unikanie przeciagzen,

— wlasciwg temperature pracy par ruchowych.

Smary

Racjonalne smarowanie, oprocz znacznego zmniejszenia intensywnosci tarcia

i przedtuzenia trwatosci maszyn, przyczynia sie¢ takze do zwigkszenia sprawnosci
mechanicznej.

Sposrod wielu funkcji sSrodkow smarnych nalezy wymieni¢ przede wszystkim:

— zmniejszenie oporow tarcia, co zmniejsza straty energii Oraz zuzycie urzadzen,

— usuwanie zanieczyszczen ze wspotpracujacych powierzchni,

—ochrone przed korozja,

— odprowadzenie ciepta z obszaru tarcia,

—amortyzacj¢ drgan iobcigzen uderzeniowych,

— zmniejszanie luzow i skutkéw ich powigkszania sie w potgczeniach ruchowych.

Duze znaczenie ekonomiczne dla kazdego zaktadu ma regenerowanie oraz odzyskiwanie
olejow. Oleje przepracowane, po doktadnym oczyszczeniu 1 dodaniu specjalnych sktadnikow


https://pl.wikipedia.org/wiki/Maszyna
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https://pl.wikipedia.org/wiki/Czas
https://pl.wikipedia.org/wiki/Kilometr
https://pl.wikipedia.org/wiki/Pojazd

uszlachetniajacych, mozna ponownie uzywac.

Materialy uszczelniajace

Materiaty uszczelniajace (inaczej szczeliwa) stuzg do uszczelniania potaczen taczonych
ze sobg elementow, np. rur, glowic cylindréw, pokryw zbiornikow itp. Najczesciej
stosowanymi szczeliwami sa:

— len i konopie,

— kauczuk,

— kauczuk sztuczny,

— metale migkkie,

— tektura,

— minia olowiana,

— guma,

— skora.

Materialy izolacyjne przeciwwilgociowe i wodoszczelne

Do izolacji przeciwwilgociowych i wodoszczelnych mozna wykorzysta¢ wiele materiatlow
nienasigkliwych i nieprzepuszczajacych wody. Ogolnie materiaty te mozna podzieli¢ na trzy
grupy:

— materialy bitumiczne plastyczne, do ktorych zalicza si¢ asfalty naturalne i ponaftowe,
smoty i papki, roztwory asfaltowe, emulsje, masy izolacyjne powlokowe, lepiki asfaltowe

1 smotowe, kity, mastyksy itp.,

— materialy bitumiczne w rolach: papy smotowe, asfaltowe i inne,

— tworzywa sztuczne w postaci uszczelek i folii.

Materialy izolacji akustycznej i ttumienia drgan

Thumienie drgan (migdzy elementem wytwarzajacym drgania a otoczeniem — np. innym
elementem) uzyskuje si¢ przez zastosowanie przektadek np. gumowych, korkowych,
drewnianych.

Srodki ochrony przed korozja

Wszystkie maszyny i urzadzenia narazone sg na dziatanie korozji. Jezeli nie mozna
zastosowac¢ materiatéw odpornych na korozje¢, powierzchnie narazone na jej dziatanie nalezy
pokrywa¢ powtokami ochronnymi.

Tajemnica i etyka zawodowa.

Etyka to ogot zasad i norm postgpowania. Etyka ma zastosowanie uniwersalne; np. zasady
postgpowania: uczciwos¢, dotrzymywanie danego stowa, wywigzywanie si¢ z przyjetych
zobowigzan (zaptata rachunkéw, sptata rat kredytu).

Etyka zawodowa to zespot norm i zasad wynikajacych z tradycji zawodu, kultury narodowe;j,
podstawowych wskazan etycznych przyjetych w danym spoteczenstwie, a zastosowanych do
wykonania danego zawodu. Zasady te okreslaja, co wolno, a czego nie wolno uczynic ze
wzgledu na dobro instytucji lub klienta i catej profesji.

Do zadan etyki zawodowej zaliczy¢ mozemy:



o reguly okreslajace zachowanie wzgledem siebie przedstawicieli danej grupy np.:
solidarno$¢ zawodowa, wzajemna pomoc, zyczliwe przekazywanie wiadomosci i
umiejetnosci wspotpracownikom, zwlaszcza mtodszym - uczacym si¢ zawodu.

o okreslenie zachowan wzgledem przedmiotu pracy np. poszanowanie godnosci klienta,
jego majatku itd.

o zabezpieczenie przedstawicieli zawodu przed szczegodlnie zagrazajgcymi
niebezpieczenstwami moralnymi i pokusami, naduzyciami np. przywlaszczenie
mienia, naduzywanie informacji - brak tajemnicy zawodowej,

e podnoszenie prestizu (waznosci i poszanowania) danej grupy zawodowe;.

Aby dobrze wspétpracowaé z klientem nalezy zdoby¢ jego zaufanie poprzez:

e staranie aby go zrozumie¢ i przekona¢ o zyczliwosci,

e uwazne wystuchanie i zrozumienie skarg i probleméw, trosk i mozliwosci oraz
potrzeb

e poczucie pewnosci dajacej oparcie.

Tajemnica zawodowa - przekazywanie informacji o kliencie (lub firmie) osobom
postronnym, ktdre nie sg bezposrednio zainteresowane $wiadczeniem ustugi lub niesieniem
pomocy jest niegodziwoscig moralna.

Tajemnica powiernictwa - niektorzy klienci przy okazji zalatwiania sprawy dzielg si¢
swoimi troskami i problemami osobistymi. Czgsto powierzaja rozmowcy swoje bardzo
intymne tajemnice. Nalezy pamigta¢ o zachowaniu dyskrecji.

Dobro klienta - czasem zdarza si¢, ze co$ zostanie zle zrobione. Mozna wybaczy¢, gdy stanie
si¢ to poniewaz inaczej si¢ nie potrafi lub z przyczyn niezaleznych nie dalo si¢ inacze;.
Nieuczciwe jest postepowanie, gdy robi si¢ zle, bo nie chce si¢ zrobi¢ lepiej, mimo iz sta¢ nas
na to 1 warunki sg sprzyjajace, ale nam si¢ nie chce. Gdy motywem jest brak wiedzy,
niedostateczna umiejetnos¢ lub brak doswiadczenia nalezy zapobiega¢ niepowodzeniom
uczac si¢ 1 doskonalgc sie.

Niezadowolony klient moze:

e zlozy¢ reklamacje,
e wytoczy¢ sprawe z powddztwa cywilnego,
o zrezygnowac z ustugi konkretnej osoby.

Odpowiedzialnos¢ - to prawo i obowigzek ponoszenia przewidzianych przez przepisy prawa
1 normy moralne konsekwencji zachowania si¢. Jest kilka rodzajow odpowiedzialnos$ci:

1. Odpowiedzialnos$¢ cywilna - rodzaj odpowiedzialnos$ci prawnej, ktory wigze si¢ z
ptaceniem kary w przypadku wyrzadzenia szkody przez niewykonanie lub nienalezyte
wykonanie ustugi, albo w razie wyrzadzenia szkody czynem niedozwolonym np.
naruszenie czyjej$ godnosci lub zabdr mienia.

2. Odpowiedzialno$¢ karna - w przypadku czynu spotecznie niebezpiecznego,
zabronionego pod grozba kary przez ustawe w czasie jej obowigzywania. Kazdy
odpowiada za swoj czyn stosownie do rodzaju i stopnia swojej winy.
odpowiedzialno$¢ karng stosuje si¢ za dokonanie przestgpstwa i za jego usitowanie.



3. Odpowiedzialno$¢ zawodowa - to odpowiedzialno§¢ moralna, ktéra moze stanowic
podstawe odpowiedzialnosci dyscyplinarnej lub stuzbowej. Obejmuje ona zachowania
niezgodne z etyka zawodowa lub przewinienia stuzbowe i w zakresie dyscypliny

pracy.

Wazna cz¢scig naszej pracy sg negocjacje. Rozpoczynajg sie¢ one juz na etapie
rozmowy kwalifikacyjnej, bo to, ze o prace dzi$ cigzko nie oznacza, ze musisz by¢
usatysfakcjonowany tym co zaproponuje pracodawca. Rozmowy takie dotycza czgsto
warunkéw pracy, jednak zazwyczaj dyskusja odnosi si¢ do wysoko$ci wynagrodzenia.
Ale w jaki sposob negocjowac?

Najwazniejsze podczas negocjacji sg oczywiscie atuty. To przede wszystkim
kompetencje oraz wiedza jaka posiada kazdy potencjalny pracownik. Im jest ich
wiecej, tym wigksze szanse na powodzenie negocjacji. Pamigtaj wigc, by przystepujac
do negocjacji doktadnie zna¢ swoja warto$¢ i wiedzie¢ co doktadnie pracodawcy
oferujesz.

Przede wszystkim nalezy doktadnie dowiedzie¢ si¢, ile warta jest praca na stanowisku,
o ktore si¢ starasz. Ile zarabiajg na nim w innych firmach. Wiedzac to fatwo
rozpoznasz, kiedy pracodawca zaproponuje Ci nieadekwatne wynagrodzenie. Wiedza
ta moze przydac si¢ rowniez wtedy, gdy pracodawca sam zapyta Cig, ile chcialby$
zarabia¢. Bez niej podanie kwoty moze okaza¢ si¢ bardzo trudne. Zaréwno jej
zawyzenie jak 1 zanizenie nie dziala na Twojg korzys¢. Warto rowniez wspomnieé, ze
nie tylko pensja podlega negocjacjom. Jest wiele pozaptacowych form wynagrodzenia.
Wsrod nich najbardziej popularne sa np. telefony, samochody, laptopy stuzbowe.

Przedmiot: PODSTAWY TECHNIK WYTWARZANIA

wtorek 27.10.2020

lekcja 45 Urzadzenia dzwigowo-transportowe- klasyfikacja
lekcja 46 Urzadzenia dzwigowo-transportowe- klasyfikacja

lekcja 47 Urzadzenia dzwigowo-transportowe- dobor

Urzadzenia dzwigowo — transportowe sg to §rodki do przemieszczania poziomego i pionowego dobr
materialnych w obrgbie placu sktadowego, magazynu, hali produkcyjnej lub catego zaktadu
przemystowego. Nalezg do nich:

* urzadzenia dzwigowe (dzwignice)

* urzadzenia transportu:

- przerywanego (wozki transportowe)

- cigglego (przenos$niki).

DZWIGNICE



Dzwignice s3 to $rodki transportu wewnatrzzakladowego o zasiegu ograniczonym lub
nieograniczonym i ruchu przerywanym, stuzace do prac przetadunkowych i montazowych.

WOZKI TRANSPORTOWE

Sa to $rodki transportu jezdniowego lub szynowego o ruchu przerywanym i ograniczonym zasiggu,
stuzace do przemieszczania poziomego i pionowego tadunkoéw pojedynczych badz taczone w
jednostki tadunkowe oraz materiatow sypkich umieszczonych w odpowiednich pojemnikach. RYS 24
W transporcie wewnatrzzaktadowym gtowne zastosowanie majg wozki jezdniowe. Stosuje si¢ je do
przewozenia tadunkéw po gladkich i ulepszonych jezdniach drog i hal w zaktadach przemystowych, w
magazynach i sktadach, na stacjach kolejowych, oraz w portach morskich i lotniczych.

PRZENOSNIKI

Sa to $rodki transportu bilansowego o ograniczonym zasi¢gu i ruchu ciggtym, stuzace do
przemieszczania materiatow w stanie sypkim luzem lub w postaci fadunkow jednostkowych, wzdtuz
$cisle okreslonej trasy. Nie wykonuja one ruchow falowych, dzigki czemu sa ekonomiczniejsze od
dzwignic. Przeno$niki sg z reguly napgdzane silnikami elektrycznymi p. RYS 35, a w wyjatkowych
wypadkach spalinowymi. W gornictwie stosuje si¢ rowniez napedy hydrauliczne i pneumatyczne.

Sroda 28.10.2020
lekcja 48 Urzadzenia dzwigowo-transportowe- dobor

lekcja 49 Dobor stali, Zeliwa i staliwa w budowie maszyn

lekcja 50 Dobér stali, zeliwa i staliwa w budowie maszyn

lekcja 51 Dobor metali i stopow niezelaznych w bud. Maszyn

Metale sa podstawowym tworzywem wykorzystywanym w budowie maszyn, urzadzen i
narzedzi. Charakteryzujg si¢ dobra wytrzymalo$cia mechaniczna i skrawalnos$cia, a przy tym sa
podatne na obrébke plastyczna. W zaleznosci od dodatkow stopowych wlasciwosci metali mozna
modyfikowaé w szerokim zakresie.

Stop zelaza i wegla o zawartosci wegla do 2,11% nazywamy stala. Stal, obok zelaza i wegla, zawiera
zwykle rowniez inne sktadniki. Do pozadanych sktadnikow stopowych zalicza sie gtdwnie takie
metale jak chrom, nikiel, mangan, wolfram, miedZ, molibden, tytan. Z kolei takie pierwiastki, jak tlen,
azot, siarka oraz wtracenia niemetaliczne, glownie tlenki siarki i fosforu, stanowig zanieczyszczenia i
obnizajg jakos¢ stopu.

Stal, poniewaz jest ciggliwa, nadaje si¢ do obrobki plastycznej na goraco, a przy nizszej zawartosci
wegla takze na zimno. Wytrzymato$¢ stali zalezy od zawarto$ci wegla, ktorego wzrost powoduje
zwickszenie wytrzymalo$ci mechanicznej. Najwickszg wytrzymalo$¢ ma stal o zawartosci wegla
okoto 0,85%. Wytrzymato$¢ stali mozna zwigkszy¢ takze poprzez obrobke cieplna, tj. hartowanie i
ulepszanie cieplne. Nalezy jednak pamigtac, ze zwigkszajac wytrzymatos¢ stali, jednoczesnie obniza
si¢ jej podatnos¢ na obrobke plastyczng. Skrawalnos¢ stali rowniez zalezy w duzym stopniu od



procentowej zawarto$ci wegla w stopie. Dobra skrawalno$cig charakteryzuja si¢ stale zawierajace
okoto 0,25% C.

czwartek 29.10.2020
lekcja 52 Doboér metali i stopow niezelaznych w bud. maszyn

lekcja 53 Dobér materialéw ekspolotacyjnych

lekcja 54 Dobor materialow eksploatacyjnych

Wyrézniamy nastepujace materialy eksploatacyjne do maszyn:

filtry oleju

filtry paliwa

filtry powietrza
paski klinowe
tozyska
uszczelniacze
napinacze

klocki hamulcowe

pigtek 30.10.2020
lekcja 55 Dobor przyrzadow pomiarowych

lekcja 56 Dobor przyrzadow pomiarowych

lekcja 57 Dobor narzedzi i przyrzadow do obrobki recznej
lekcja 58 Dobor narzedzi i przyrzadow do obrobki recznej
lekcja 59 Dobér narzedzi do obrébki mechanicznej

lekcja 60 Dobor narzedzi do obrobki mechanicznej

Przyrzady pomiarowe:

mierniki,
rejestratory,
charakterografy,

o detektory.

Za wzgledu na kontrole metrologiczng wyrdznia sig:



https://pl.wikipedia.org/wiki/Miernik
https://pl.wikipedia.org/wiki/Rejestrator
https://pl.wikipedia.org/wiki/Charakterograf
https://pl.wikipedia.org/wiki/Detektor

e przyrzady pomiarowe kontrolne,

e przyrzady pomiarowe uzytkowe.
Przyrzad kontrolny i uzytkowy moze by¢ przyrzadem tego samego rodzaju, ale odmiennej
doktadnosci.

Ze wzgledu na sposob prezentacji wskazan wyrdznia sie:

e przyrzady pomiarowe z odczytem analogowym (np. suwmiarki noniuszowe),
e przyrzady pomiarowe z odczytem elektronicznym (cyfrowym).
Ze wzgledu na wielkosci fizyczne 1 inne wlasciwosci podlegajace pomiarom wyrdznia sie:

przyrzady do pomiaru wielko$ci geometrycznych (dawniej: dlugosci i kata),
przyrzady do pomiaru sily i masy,

przyrzady do pomiaru wielkoS$ci elektrycznych,

przyrzady do pomiaru warunkéw srodowiskowych,

przyrzady do pomiaru (badania) wlasciwosci materiatow.

Obrodbka rgczna:

Trasowanie
Cigcie
pitowanie
Wiercenie
Przebijanie
Gwintowanie
Skrobanie

Nook~wdE

Obrobka mechaniczna:

Istniejg nastepujace rodzaje obrobki mechaniczne;j:
ciecie — rozdzielanie elementu na czesci,

giecie — zmiana ksztattu elementu,

skrawanie — usuwanie zbednych fragmentow,
frezowanie,

szlifowanie,

toczenie,

wiercenie,

tloczenie — zmiana ksztattu,

walcowanie i prasowanie — zmiana grubosci i ggstosci materiatu,
cigcie plazmowe,

kucie.



wtorek 27.10.2020
lekcja 45 Programy NC — budowa
lekcja 46 Programy NC — budowa

lekcja 47 Programy NC — struktura

Rozw¢j technologii obrobki skrawaniem obejmuje kilka kierunkow obejmujacych
oddziatywanie czynnikow (rys.4.1) zwigzanych z obrabiarka i ukladem sterowania,
technologia narzadzi i materiatow oraz cieczami obrobkowymi. Aby mozliwy byt wzrost
wydajnosci obrobki przy jednoczesnym spelnieniu wymagan odno$nie doktadnosci
wymiarowo-ksztattowej (waskie tolerancje ) i jakosci powierzchni (mata chropowatos¢
powierzchni) niezbedny jest rozwdj obrabiarek pod wzgledem konstrukcyjnym, ale takze
rozw0j systemow sterowania.

sroda 28.10.2020

lekcja 48 Programy NC — struktura
lekcja 49 Programy NC — funkcje
lekcja 50 Programy NC — funkcje
lekcja 51 Programy NC — podprogramy

Schemat blokowy sterowania numerycznego wraz z zaznaczeniem przepltywu informacji
przedstawiono na rys. 3.2. Schemat przedstawia najwazniejsze bloki funkcjonalne oraz
powigzania mi¢dzy nimi.
Zapisany na no$niku w postaci symbolicznej program obrobki wprowadzany jest do sterownia
numerycznego za posrednictwem tzw. czytnika. W czytniku nastepuje przeksztatcenie
programu z postaci alfanumerycznej na ciag impulsow elektrycznych. Czytniki mogag by¢:
blokowe; wczytywanie informacji odbywa si¢ blokami (blok zawiera wszystkie informacje
niezbgdne do wykonania czynnosci czy zabiegu) i1 dlatego natychmiast po wezytaniu
sterowanie numeryczne moze rozpocza¢ realizacje zaprogramowanej czynnosci,

szeregowe; wezytywanie informacji nastgpuje wiersz po wierszu, wezytanie catego bloku
wymaga przechowywania w pamigci wezytywanych wierszy, w zwigzku z czym wiersze te s3
zapami¢tywane przez pamig¢¢ posrednia.
Nastepnie dekoder dekoduje informacje zawarte w programie do postaci zrozumialej przez
sterowanie numeryczne. Sygnatl z dekodera jest wykorzystywany do sterowania
poszczegblnymi czynnosciami.

czwartek 29.10.2020

lekcja 52 Programy NC — podprogramy

lekcja 53 Programy NC — cykle obrobkowe

lekcja 54 Programy NC — cykle obrobkowe

Programowanie polega wiec przede wszystkim na zapisie ruchdw wykonywanych przez
obrabiarke w trakcie obrobki. Ruchy te moga mie¢ dwojaki charakter:

sterowane w sposob ciagly (ciggly pomiar polozenia, ciggle sterowanie napgdem), sg one
ogo6lnie nazywane osiami sterowanymi numerycznie (SN). Sa to ruchy zaré6wno liniowe
(oznaczane symbolami X, Y, Z,....) jak i obrotowe (oznaczane symbolami A, B, C,...).
Stanowig one zasadniczg cze$¢ programu sterujacego a funkcje je obstugujace stanowia
standard jezyka uktadu sterowania, zaprojektowany przez producenta uktadu sterowania,



sterowane w sposob dyskretny (typu wlacz - wyltacz, obroty w lewo - obroty w prawo itp.). Ich
realizacja ma w programie sterujgcym charakter pomocniczy (np. obstuga silnika pompki
chtodziwa, zamykanie - otwieranie podtrzymki, uruchamianie podajnika preta, wymiana palet
itp.) dlatego sg obslugiwane przez specjalng grupe¢ funkcji, zwanych pomocniczymi. Czg$¢
funkcji pomocniczych stanowi standard jezyka uktadu sterowania (opis w dokumentacji
jezyka), wiekszos¢ jednak jest implementowane przez producenta obrabiarki w zaleznosci od
fizycznych urzadzen na niej zainstalowanych (opis w dokumentacji techniczno-ruchowej
obrabiarki).

piatek 30.10.2020

lekcja 55 Dokumentacja techniczna obrabiarki

lekcja 56 Dokumentacja techniczna obrabiarki

lekcja 57 Montaz i demontaz maszyn i urzadzen-dobor narzedzi

lekcja 58 Montaz i demontaz maszyn i urzadzen-dobor narze¢dzi

lekcja 59 Montaz 1 demontaz maszyn 1 urzadzen-dobor przyrzad.

lekcja 60 Montaz i demontaz maszyn i urzadzen-dobor przyrzad.

Obrabiarka sterowana numerycznie (NC) nazywa si¢ obrabiark¢ zautomatyzowana,
wyposazong w numeryczny uktad sterowania programowego, ktory steruje w sposob
programowy wszystkimi ruchami w procesie obrobki, parametrami obrobki i czynno$ciami
pomocniczymi w celu uzyskania przedmiotu o zagdanym ksztatcie, wymiarach i chropowatos$ci
powierzchni.

Obrabiarka sterowana komputerowo (CNC), nazywa si¢ obrabiarke NC, ale ze sterowaniem
komputerowym CNC. Zintegrowany z systemem mikrokomputer przejmuje wszystkie
funkcje sterownicze i regulacyjne maszyny.

Dane liczbowe (program) zawierajg informacje dotyczace:

toru narzedzia w odpowiednio przyjetym uktadzie wspotrzednych, ,

parametrow technologicznych obrobki (predkosci skrawania, gtebokosci skrawania, wartosci
posuwu, ilo$ci przej$¢ narzedzia),

rodzaju zabiegu (np. toczenie, wiercenie, rozwiercanie, frezowanie, nacinanie gwintu )
wiaczanie, wylaczania chlodziwa, obrotu stotu, itp.

Montaz ma miejsce nie tylko w procesie produkcyjnym, lecz takze w procesie naprawczym.
Po

prawidtowo wykonanym demontazu cz¢sci powinny zachowac takg uzywalnos¢, jaka miaty
przed

roztgczeniem, tzn. na skutek tego procesu nie powinno powsta¢ dodatkowe uszkodzenia w
rodzaju

zniszczenia powierzchni wspolpracujacych, zatarcia powierzchni roboczych, zerwania
gwintow,

uszkodzenia zaworoéw, zniszczenia tozysk tocznych. Weryfikacje szczegdtowy przeprowadza
si¢

w czasie demontazu, mierzac elementy maszyny 1 porownujac uzyskane wyniki z
dokumentacja

konstrukcyjng. Ocen¢ badan wpisuje si¢ w arkusz weryfikacyjny czesci, podzespotu i
zespotow

w formie opisu stanu istniejgcego 1 wykazu czynnosci potrzebnych do usunig¢cia tego stanu.
Na

podstawie weryfikacji decyduje si¢ o wymianie elementu na nowy lub tez o jego regeneracji.
Weryfikacji zespotdéw i czesci podlegaja wszystkie elementy maszyny.

Po demontazu i1 weryfikacji czg¢$ci, po wymianie zuzytych lub uszkodzonych elementéw



dokonuje si¢ montazu zespotu lub wyrobu. Rozpoznawanie zuzycia i okreslenie uszkodzen
maszyn

i urzadzen po demontazu odbywa si¢ w nastepujacej kolejnosci: maszyna —> zespot
(mechanizm)

—> podzespot —> cze$¢. Rysunek 4.2.1 przedstawia czynnosci wykonywane podczas
montazu

i demontazu. Budowa i wykazy zuzywajacych si¢ elementéw s3 zawarte w dokumentacji
techniczno-ruchowej (DTR) lub w specjalnie opracowywanych instrukcjach naprawczych.

Przedmiot: JEZYK ANGIELSKI ZAWODOWY

Angielski —Mechanik Monter Obrabiarek

Temat: Powtdrzenie stlownictwa

Zad 1. Dopasuj czynnos$ci do obrazkow

bend close cut drivein grip loosen measure open
pullout put puton strike take take off tighten use

Temat: Bezpieczenstwo w miejscu pracy



Zad 1. Przettumacz zwroty na j.polski

Appropriate personal protective equipment MUST be worn while operating the machine.
Keep hands away from any rotating objects.

Spilled oil or cutting fluid on the floor MUST be wiped off immediately.

NEVER use hand file or emery cloth for finishing work on lathe.

Do not leave any running machine unattended.

Long hair, neck tie, or hanging mobile phone MUST be tightened up.

No o~ e

Before working, workpieces should be checked for protruding metal parts that may cause
damage to hand tools.

8. Hand tools that are broken or require repair should be kept separately and labelled with a
warning notice "DANGER ! DO NOT USE FOR WORK !".

Zad 2. Dopasuj zwroty (od 1-7 do A-G)
arc shield
rubber mat
hot stick

1__

2__

3___

4 safety glasses
5 electrical hot gloves
6 arc flash blanket

7

arc flash clothing

A clear glasses that are made of thick plastic

B a blanket used to protect from explosions or shock

C a fiberglass rod that protects from shocks

D gloves made of rubber that protect from shocks

E a mat made of rubber that electricians stand on

F pants, shirts, jackets, and shoes designed to protect from shocks or explosions

G a protective plastic shield for the eyes and face



Przedmiot: DZIALALNOSC GOSPODARCZA

Marketing w branzy mechanicznej. Rodzaje marketingu

Marketing, to handel aktywny, ktérego zadaniem jest:

1. Odkrywanie
2. Kreowanie (tworzenie)
3. Zaspokajanie potrzeb klienta

Istniejg 3 podstawowe sposoby zwiekszenia zyskownosci firmy, dzieki dziataniom
marketingowym:

1. Pozyskiwanie nowych klientow
2. Sprawienie aby klienci kupowali wiecej
3. Sprawienie aby klienci kupowali czesciej

Geneza marketingu.

Za twoérce marketingu uznawany jest Amerykanin Curuson Mc Comicki, ktéry w 1850 r.,
wynalazt mechaniczng zniwiarke. Zanim jednak zaczat jg produkowaé, chodzit do rolnikéw,
prezentujgc swoj wynalazek. W ten sposdb dowiedziat sie, czy maszyna spetnia ich zyczenia,
czy chcg jg kupic¢ i za jaka cene. Dowiedziat sie takze, czy banki udzielity by kredytu rolnikom,
na zakup zniwiarki. Jednym stowem Mc Comicki uzyt podstawowych narzedzi wspdtczesnego
marketingu.

Wybrane rodzaje marketingu.

e Marketing mix, czyli obejmujacy cene, produkt, dystrybucje i promocje

e Marketing online — przez Internet

e Telemarketing — przez telefon

e Marketing telewizyjny

e Marketing bezposredni — indywidualny kontakt sprzedajgcego z klientem

e Marketing polityczny — promuje politykdéw

e Marketing szeptany — spontaniczny przekaz ustny

e Marketing partyzancki — promowanie produktu, za pomocg niekonwencjonalnych
(nietypowych) technik

Na rynkach paistw rozwinietych (do takich nalezy Polska) obok PODAZY, POPYTU i CENY,
ogromng role odgrywa KONKURENCIJA. W dodatku rynek jest przesycony produktami,



dlatego sprzedaz towaru bez jego reklamy i promogji, jest bardzo trudna lub prawie
niemozliwa.

Warunki uczciwej i nieuczciwej konkurenciji
KONKURENCIJA UCZCIWA, polega na konkurowaniu (rywalizacji) przedsiebiorstw

wytwarzajgcych podobne produkty lub wykonujgcych podobne ustugi. Opiera sie
o nastepujace elementy rynku:

e Cena (jak najnizsza)

o Jako$¢ (jak najwyzsza)

o Wybor (jak najwiekszy)

e Obstuga (jak najlepsza)

e Kontakt z klientem (jak najszybszy)
e \Wyposazenie (jak najlepsze)

e Gwarancja (jak najdtuzsza)

KONKURENCIJA NIEUCZCIWA:

e Nie ptacenie naleznych podatkéw (szara strefa)

e Zatrudnianie pracownikdéw nielegalnie, bez umowy (zatrudnianie na czarno)

e Zmowa cenowa (zmowa firm, ktdre ustalajg te sama cene)

e Ceny dumpingowe (ceny ponizej kosztéw, aby zniszczy¢ konkurencje)

e Monopol (jedna firma zdobywa caty rynek i dyktuje swoje ceny)

e Oligopol (tylko kilka firm ma udziat w catym rynku i decyduje o produkcie)

e Nepotyzm w przedsiebiorstwach panstwowych lub samorzagdowych (zatrudnianie
krewnych i znajomych, a nie najlepszych pracownikéw)

Nieuczciwa konkurencja moze wypaczyé rynek: spowodowac wzrost cen, obnizy¢ jakosc
produktow, wykorzystywaé pracownikdéw, gromadzi¢ nieuzasadnione dochody i zanizy¢
dochody panstwa. Czesto towarzyszy jej korupcja czyli ptacenie tapdwek.

Nieuczciwy przedsiebiorca moze produkowac taniej, co moze powodowac upadtosé firm,
ktore dziatajg w sposdb rzetelny.






