SLUSARZ I11

Przedmiot: Jezyk angielski zawodowy.

Temat: Powtorzenie slownictwa.

Zad. 1. Dopasuj czynnosci 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.

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 !".
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ad 2. Dopasuj zwroty (od 1-7 do A-G).
arc shield

rubber mat

hot stick

safety glasses

electrical hot gloves

arc flash blanket

Z
1
2
3
4
5
6
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: Dzialalno$¢ gospodarcza.

Temat: Marketing w branzy mechanicznej. Rodzaje marketingu.

Marketing, to handel aktywny, ktorego zadaniem jest:

1. Odkrywanie.

2. Kreowanie (tworzenie).

3. Zaspokajanie potrzeb klienta.
Istniejg 3 podstawowe sposoby zwigkszenia zyskownos$ci firmy, dzigki dziataniom
marketingowym:

1. Pozyskiwanie nowych klientow.

2. Sprawienie aby klienci kupowali wigce;j.

3. Sprawienie aby klienci kupowali czescie;j.
Geneza marketingu.

Za tworce marketingu uznawany jest Amerykanin Curuson Mc Comicki, ktory w 1850 r.,
wynalazt mechaniczng zniwiarke. Zanim jednak zaczal ja produkowac, chodzit do rolnikéw,
prezentujac swoj wynalazek. W ten sposob dowiedzial si¢, czy maszyna spetnia ich zyczenia,
czy chca ja kupi¢ 1 za jaka cene. Dowiedziat si¢ takze, czy banki udzielity by kredytu
rolnikom, na zakup zniwiarki. Jednym stowem Mc Comicki uzyt podstawowych narze¢dzi
wspoélczesnego marketingu.

Wybrane rodzaje marketingu.

Marketing mix, czyli obejmujacy cene, produkt, dystrybucje i promocje
Marketing online — przez Internet

Telemarketing — przez telefon

Marketing telewizyjny

Marketing bezposredni — indywidualny kontakt sprzedajacego z klientem
Marketing polityczny — promuje politykow

Marketing szeptany — spontaniczny przekaz ustny
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e Marketing partyzancki — promowanie produktu, za pomoca niekonwencjonalnych
(nietypowych) technik
Na rynkach pafistw rozwinietych (do takich nalezy Polska) obok PODAZY, POPYTU
i CENY, ogromng role odgrywa KONKURENCJA. W dodatku rynek jest przesycony
produktami, dlatego sprzedaz towaru bez jego reklamy i promocji, jest bardzo trudna lub
prawie niemozliwa.

Warunki uczciwej i nieuczciwej konkurencji
KONKURENCJA UCZCIWA, polega na konkurowaniu (rywalizacji) przedsigbiorstw

wytwarzajacych podobne produkty Ilub wykonujacych podobne uslugi. Opiera si¢
0 nastepujace elementy rynku:

Cena (jak najnizsza)

Jako$¢ (jak najwyzsza)

Wybor (jak najwigkszy)

Obstuga (jak najlepsza)

Kontakt z klientem (jak najszybszy)
Wyposazenie (jak najlepsze)
Gwarancja (jak najdluzsza)

KONKURENCJA NIEUCZCIWA:

Nie placenie naleznych podatkow (szara strefa).

Zatrudnianie pracownikow nielegalnie, bez umowy (zatrudnianie na czarno).

Zmowa cenowa (zmowa firm, ktore ustalajg t¢ sama ceng).

Ceny dumpingowe (ceny ponizej kosztow, aby zniszczy¢ konkurencje).

Monopol (jedna firma zdobywa caty rynek 1 dyktuje swoje ceny).

Oligopol (tylko kilka firm ma udziat w catym rynku i decyduje o produkcie).
Nepotyzm w przedsiebiorstwach panstwowych lub samorzadowych (zatrudnianie
krewnych i znajomych, a nie najlepszych pracownikow).

Nieuczciwa konkurencja moze wypaczy¢ rynek: spowodowaé wzrost cen, obnizy¢ jako$¢
produktow, wykorzystywa¢ pracownikow, gromadzi¢ nieuzasadnione dochody i1 zanizy¢
dochody panstwa. Czesto towarzyszy jej korupcja czyli ptacenie fapowek.

Nieuczciwy przedsiebiorca moze produkowaé taniej, co moze powodowaé upadtos¢ firm,
ktore dziatajg w sposob rzetelny.



Przedmiot: Naprawa i konserwacja maszyn i urzadzen.

Temat: Konserwacja narzedzi.

Narzedzia wymagaja mniej lub bardziej pracochlonnej konserwacji, ostrzenia
i pielegnacji.

W zasadzie kazde narzedzie wymaga zabiegdw pielegnacyjnych. Chociazby
oczyszczenia po pracy z zywicy, kleju, wiérow i innych zanieczyszczen, osuszenia oraz
posmarowania stalowego ostrza, zeby nie pokrylo si¢ rdza. Do czyszczenia narzedzi
stalowych nie powinno uzywaé si¢ wody, poniewaz nie do konca osuszone, szybko
zardzewiejg. Najlepiej stosowac specjalne preparaty do czyszczenia narz¢dzi, powszechnie
dostepne srodki konserwujaco-czyszczace (np. WD-40), rozcienczalniki.

Narzedzia _warsztatowe moga sluzy¢ przez dilugie latapod warunkiem, ze
odpowiednio si¢ o nie zadba. Akcesoria poddawane ci¢zkiej pracy 1 dzialajace w
niekorzystnych warunkach zuzywaja si¢ szybciej. W zwigzku z czym nie mozna szczgdzic
czasu na ich konserwacje¢, pielggnacje i ostrzenie. Dzigki temu nie tylko wydluzy si¢ ich
zywotnos¢, ale tez beda o wiele bardziej efektywne w trakcie uzytkowania.

Np. jesli brzeszczot pily lub wyrzynarki jest pobrudzony zywicg, mozna go oczyscié
za pomocg szmatki lub tamponu zamoczonego w spirytusie lub rozcienczalniku (np. nafcie).
Szczeki réznego rodzaju szczypiec czysci si¢ preparatami do czyszczenia na sucho oraz
szczotka druciang. Gdy sg juz catkowicie czyste i suche, mozna nanie$¢ na przegub odrobing
smaru lub krople oleju do konserwacji narzegdzi.

Pilniki oczyszczamy z wiorow za pomocg drucianej szczotki, ruchami rownolegtymi
do uktadu zgbow. Do czyszczenia pilnika mozna uzy¢ takze metalowego szpikulca, ale musi
on by¢ zrobiony z migkkiego metalu (np. mosiadzu lub miedzi). Absolutnie nie nalezy, by
oczysci¢ pilnik, uderza¢ nim o inny przedmiot, poniewaz mozemy uszkodzi¢ jego zeby lub
nawet go zlamac.

W przypadku mlotkéw nalezy dbac o to, by byty suche, a na obuchu nie pojawita si¢
rdza. Jesli podczas pracy miotek zmokt, nalezy go po niej starannie osuszy¢, a obuch
nasmarowac olejem do konserwacji narzedzi. Jesli wiemy, ze bedziemy pracowaé¢ miotkiem
podczas deszczu, powinniSmy zabezpieczy¢ obuch olejem Ilub smarem przed praca.



Temat: Przechowywanie narzedzi.

Wiasciwe przechowywanie narzedzi.

Kazde narzedzie wymaga zabiegdw pielegnacyjnych. Jednak mozna ograniczy¢ ich
czestotliwo$¢  dzigki  przetrzymywaniu akcesoriow we wilasciwy sposob. Miejsce
przechowywania przede wszystkim musi by¢ suche. Wilgo¢ jest bowiem szkodliwa zar6wno
dla drewnianych, jak i metalowych elementéw wyposazenia.

Bardzo korzystne jest trzymanie narzedzi w szatkach. Podzielone na grupy narzedzia
sa odpowiednio pouktadane lub pozawieszane — dzigki temu tatwiej sie je znajduje i nie ma
ryzyka przypadkowego skaleczenia.

Dobrym rozwigzaniem jest tez zamykanie akcesoriow w skrzynce narzedziowej. Aby
si¢ w niej wzajemnie nie uszkadzaty, ani nie tepily, nalezy przechowywac¢ je w naktadkach
chronigcych ostrze albo cz¢s¢ robocza. Dzigki takim naktadkom, w postaci plastikowej listwy
lub ostonki, narzedzia sg stale gotowe do uzycia ale lezg oddzielone do siebie. Ostony na pity
r¢czne mozna wykona¢ samodzielnie, np. z plastikowych listew wsuwanych, stuzacych do
bindowania dokumentoéw. Pilniki mozna zabezpieczaé za pomocag plastikowych lub
gumowych rurek.

Strug.

Strugi reczne nalezy zawsze przechowywac z nozem catkowicie wsunietym w kadtub
(oprawe) struga. Wszystkie metalowe czgsci struga przed dtuzszym przechowywaniem warto
pokry¢ delikatnym filmem ze Srodka konserwujacego (np. oleju). Przed ponownym uzyciem
nalezy usung¢ srodek konserwujacy za pomocg preparatu do czyszczenia na sucho, tak by n6z
nie pozostawiat na drewnie thustych plam.

W przypadku wigkszosci narzedzi ze stalowymi ostrzami, ktére ulegaja zuzyciu, po
pewnym czasie intensywnej pracy trzeba je naostrzyé¢, a nast¢pnie zabezpieczyC ostrze
smarem lub olejem, chronigcym przed rdzewieniem. Narzedzia stuzace do obrobki drewna
lub majace styczno$¢ z obrabianym drewnem, nie powinny by¢ jednak pokryte zbyt grubg



warstwa preparatu stuzacego do konserwacji, poniewaz pozostatosci oleju na narzedziu moga
pozostawi¢ §lady na drewnie.

Kliny do zabezpieczania obucha miotka na trzonku.

Podczas przegladu narzedzi warto sprawdzi¢ takze, czy uchwyty narzedzi nie sg
poluzowane — jesli podczas pracy uchwyt niespodziewanie zsunie si¢, mozna si¢ dotkliwie
pokaleczy¢. Luzne trzonki miotkow 1 siekier bezzwtocznie zabezpieczamy, np. za pomoca
specjalnego stalowego klina lub kompletu naprawczego, sktadajacego si¢ z drewnianego klina
1 stalowej tulei (pierScieniowego klina stalowego). Luzne r¢kojesci pilnikow 1 dtut wymienia

ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬁma

Kliny pierscieniowe roinych rozmiarow, stuigce do bezpiecznego mocowania
| zabezpieczania obucha miotka lub siekiery na trzonku.

Zabezpieczenie przed rdza

Woda jest bardzo niebezpieczna dla narzedzi, od kluczy warsztatowych po siekiery do
drewna. Gdy spowoduje korozje, obniza wytrzymato$¢ i jako$¢ przedmiotow. Elementy
ruchome w sekatorach i nozycach, ktore pracujag w trawie, galeziach oraz zywoplotach sa
wyjatkowo narazone na wilgo¢. Jednocze$nie sa one kluczowe do prawidlowego
funkcjonowania tych przyrzadow. Przez co koniecznie trzeba chroni¢ je przed rdza,
odpowiednio je naoliwiajac olejem do maszyn lub do tancuchow rowerowych.

Aby usung¢ rdze z wiertla lub innych metalowych czesci, nalezy zastosowac srodki
antykorozyjne, ktére usuwaja zanieczyszczenia i pokrywaja przedmiot warstwg ochronng.
Wystepuja one czesto w aerozolu, dzigki czemu wnikajag nawet w trudno dostgpne miejsca.
Jezeli rdza pojawila si¢ na jakim$ narzedziu, mozna zamontowac na wiertarce albo szlifierce
szczotke druciang, aby wyszorowaé przyrzad. Po wszystkim trzeba wymoczy¢ narzedzia
W odrdzewiaczu, optuka¢ woda osuszy¢ i1 zakonserwowac¢ smarem.

Zadbanie o narzedzia reczne to kwestia przede wszystkim profilaktyki. Jezeli sg one
przetrzymywane w suchym miejscu, oczyszczane po uzyciu i zabezpieczane przed wilgocia,
to z pewnoscia dlugo zachowaja wysoka jakos¢ i przez lata beda stuzyty pomoca.
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Przedmiot: Technologia mechaniczna.

Temat: Dokumentacja techniczna.

Rodzaje i elementy dokumentacji technicznej.

Dokumentacja techniczna — zbior dokumentow (plandéw, rysunkow, obliczen

technicznych, kosztorysow, harmonogramoéow, opiséw technicznych oraz technologicznych
itp.) zawierajacych dane niezbedne do wyprodukowania okreslonego wyrobu lub wykonania
okreslonych prac.

Zakres dokumentacji i jej sktad jest uzalezniony od przeznaczenia.
Podzial dokumentacji technicznej wynika z jej charakteru i tresci oraz z jej zakresu

zeczowego.

Ten zakres okre$lajg takie czynniki jak: rodzaj projektowania technicznego oraz tresé

i technika wykonania dokumentacji technicznej.

Ze wzgledu na zakres rzeczowy dokumentacji technicznej dzielimy ja na:

dokumentacje inwestycyjna w sklad, ktorej wchodza dane 1 dokumenty
umozliwiajace realizacj¢ zamierzonej inwestycji (programy, projekty i plany),
dokumentacje konstrukeyjna, czyli zbiér dokumentow okreslajacych jednoznacznie
wyrob, jego czgsci sktadowe oraz wymagania dotyczace wykonania i dziatania;
dokumentacje¢ technologiczng, czyli zbior dokumentow, ktére zawieraja dane
dotyczace procesu technologicznego, obrébki lub montazu oraz dane dotyczace
I odnoszace si¢ do pomocy uzywanych w tych procesach:

v’ karty technologiczne,

v’ instrukcje obrobki,

v"instrukcje montazu,

v wykazy pomocy,

v’ karty normowania;
dokumentacje naukowo-techniczna czyli opracowania badawcze powstajace
w placowkach naukowych o profilu technicznym.

Ze wzgledu na jej charakter i tres¢ dokumentacje techniczna dzielimy na:

normy panstwowe, resortowe i branzowe;

zmiany i poprawki do norm;

normatywy i techniczne wytyczne projektowania i wykonawstwa;

katalogi i albumy elementow lub detali znormalizowanych wchodzacych do projektow
obicktow;

techniczne biuletyny informacyjne;

informatory i foldery;

paszporty obiektow;

dokumentacje eksportowa, przeznaczong dla inwestorow zagranicznych.



Elementami skladowymi dokumentacji technicznej sa :

1. Cze$¢ opisowa, ktora moze zawierac:

e opisy techniczne i objasnienia, wyrazajace w zwig¢zty sposob wszystkie szczegoty,
ktorych nie mozna przedstawi¢ w formie rysunkowe;;

e obliczenia techniczne, przede wszystkim statystyczno-konstrukcyjne lub statystyczne;

e kosztorysy i wykazy materiatow (moga wystepowac trzy rodzaje kosztorysow:

urzedowy, ogdlny i szczegdtowy, a niekiedy sporzadzany jest takze kosztorys
dodatkowy;

e przepisy wykonawcze, jezeli nie sg zawarte w wyzej wymienionych opracowaniach
(instrukcje obstugi i eksploatacji, zestawienia kosztow i1 zadan, harmonogramy robot
wykonawczych itp.).

2. Cze$é rysunkowa, ktoéra moze zawierac:

e rysunki zestawieniowe (ogdlne);

e rysunki wykonawcze;

e rysunki szczegotowe;

Innym rodzajem dokumentacji jest:

Dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR), zwana rowniez paszportem maszyny, jest
opracowana dla kazdej maszyny lub urzadzenia osobno.

Przedmiot: Technologia obrébki recznej i maszynowej.

Temat: Kontrola jakosci.

KONTROLA JAKOSCI obejmuje wszelkie dziatania w celu sprawdzenia czy wyrdb jest
zgodny z ustalonymi wymaganiami jakosciowymi.
WYMAGANIA JAKOSCIOWE moga byé rozmaite.
O wymogach jakosciowych decyduje klient lub rynek.
Wymaganiem jakosciowym moze by¢:

e wymiar i tolerancje wykonawcze, ktore zostaty okreslone przez klienta i zawarte

w dokumencie zamowieniowym,
e cenawyrobu,
e $redni czas pracy (dotyczy urzqdzenia) do pierwszej naprawy itd.

DZIALANIA MAJACE NA CELU sprawdzanie, mierzenie lub testowanie produktu
(jednej lub wiegcej cech) w celu potwierdzenia zgodnosci, jest zwykle wykonywane przez
wyspecjalizowany personel i nie wchodzi w zakres obowigzkéw pracownikow
produkcyijnych.

Produkty niezgodne ze specyfikacjami sg odrzucane lub przekazywane do poprawienia.
Kluczowym zatozeniem odnoszagcym si¢ do kontroli jakoSci jest przyjecie zasady
,,2z€_ostatecznym kontrolerem jest klient”.

CELE KONTROLI JAKOSCI:




1. Identyfikacji problemu.
2. Zapobieganiu jego wystgpieniu.
3. Eliminacji problemu.

Skuteczna identyfikacja problemu wymaga sprawdzania - Kkontroli po zakonczeniu
kazdego etapu produkcji.
Podzial metod kontroli jakoSci:

1. Kontrola jakosci projektowania produktu - na tym etapie zadanie kontroli polega na
sprawdzeniu czy przyjete lub posiadane metody i1 $rodki produkcji, pozwalaja na
uzyskanie jakos$ci wykonania zgodnej z jakoS$cig projektowa.

2. Kontrola jakosci na etapie produkcji - stuzy do okreslania zgodnos$ci uzyskanej jakosci
czastkowej wyrobu lub jego czeSci z wymaganiami zawartymi w dokumentacji
konstrukcyjnej lub technologicznej.

3. Kontrola poprodukcyjna jakoSci - przeprowadzana jest po realizacji wszystkich etapow
procesu produkcyjnego. Kontrolowaniu poddawany jest wyrob finalny oraz jego
zgodnosci ze wzorcem projektowym.

4. Kontrola stuprocentowa— polegajaca na  poddaniu  kontroli ~ wszystkich
wyprodukowanych jednostek. Ze wzglgedu na swoja czasochtonno$¢, metoda ta stosowana
jest wytacznie do wyrobow produkowanych jednostkowo lub w matych seriach.

5. Kontrola statystyczna - partic wyrobow ocenia si¢ na podstawie pobranej w sposob
losowy probki. Dlatego ta forma kontroli jest nazywana kontrola wyrywkowa.

Systemy Zarzadzania Jakoscia (SZJ)

Skuteczne sterowanie jakoscia w przedsigbiorstwie powinno mie¢ charakter staty,
zorganizowany i by¢ prowadzone w ramach zaplanowanych dziatan. Wymaga ustanowienia
w firmie systemu zarzadzania, majacego swoja strukture, obejmujacego dziatania dotyczace
wszystkich pracownikéw, ktérych praca ma wplyw na jako§¢ wytwarzanych
produktow.

Systemy takie nazywamy Systemami Zarzadzania Jakoscia (SZJ). Szczegdlne
znaczenie maja
w Unii Europejskiej systemy zarzadzania jakoscig tworzone w oparciu o zalecenia normy
1SO 9000:2000.

Efektywna kontrola jako$ci wymaga sprawowania kontroli po zakonczeniu kazdego
etapu produkcji.

Warunki techniczne wykonania i odbioru ROBOT SLUSARSKICH

Wykonywanie rob6t slusarskich opiera sie na rysunku wytwarzanego wyrobu.
Na rysunku technicznym konstruktor okresla:
- ksztatt przedmiotu,
- wymiary zewnetrzne i sktadowe kazdego elementu,
- tolerancje wykonania poszczegolnych wymiaréw,
- wielkos¢ pasowania z innymi wspotpracujacymi czesciami,
- rodzaj i gatunek materiatu,




- zadang twardos¢ i rodzaj obrobki cieplne;.

- stan powierzchni (chropowatosc),

- dodatkowe zalecenia do wykonania wyrobu (wierci¢ w montazu, dokrecié

momentem obrotowym lub inne)

Zgodnosé wykonywanego wyrobu z rysunkiem odbywa Sie przez:

- samokontrol¢ wymiaréw i wymogoéw podczas wykonywania elementow,

- dziat kontroli jakosci lub przez kierownika (mistrza) nadzorujacego wykonanie danych
robot,

- zleceniodawce lub osobe upowazniona.

Przy odbiorze robot slusarskich sprawdza sie w wykonanych wyrobach:

- rodzaj materiatu,

- wymiary liniowe,

- $rednice otworow,

- wymiary katowe,

- zgodnos¢ z wymagana tolerancja wykonania poszczegdlnych wymiarow,

- stan powierzchni,

- zgodnos¢ montazu.

Po dokonaniu robét montazowych sprawdza sie:

- ilos¢ elementow konstrukeji,

- ilo$¢ tgcznikow ($ruby, nity),

- wymiary tacznikow,

- rozmieszczenie i odlegtosci pomigdzy tacznikami,

- klase wytrzymatosci tacznikow,

- zastosowanie ewentualnych zabezpieczen (podktadki, zawleczki, kapturki),

- parametry i estetyke spawow,

- odksztatcenia termiczne po spawaniu,

- zabezpieczenie przed korozja (smarowanie, malowanie).

Temat: Projektowanie procesu technologicznego obrébki mechanicznej.

Procesy technologiczne moga by¢ rdznie zaprojektowane.
Zalezy to od szeregu czynnikow, z ktorych najwazniejsze to wyposazenie danego
zaktadu w:
e maszyny,
e urzadzenia,
e narzedzia oraz
o wielko$¢ produkc;ji.
Proces technologiczny musi by¢ tak zaprojektowany, aby byta mozliwa jego realizacja
w warunkach danego zaktadu.
Kolejnym czynnikiem jest rodzaj produkcji. Inny powinien by¢ proces tej samej czeSci
dla produkgc;ji
e jednostkowej,
e maloseryjnej,
e seryjnej, czy
o wielkoseryjnej.
Okreslenie rodzaju produkcji zalezy od liczby szt. w serii oraz wielko$ci wyrobu.
W produkcji jednostkowej bardzo czesto nie optaca si¢ opracowywacé procesOw
technologicznych lub opracowuje si¢ tylko karty technologiczne. Czgsci wykonuje si¢ na
podstawie rysunkow wykonawczych.

10



W produkcji maloseryjnej czesto wystarczy opracowac karte technologiczng oraz
instrukcje obrobki do niektorych operacji.

Tabela 1. Zaleznos¢ rodzaju produkceji od wielkosci serii.

Rodzaj produkeji [lo$é wyrobdw w serii

Wyroby lekkie Wyroby Wyroby cigzkie

sredniocigzkie

jednostkowa 15-50 5-15 0-5
maloseryjna 50-500 15-250 5-50
seryjna 500 - 5000 250 - 500 50 -250
wielkoseryjna 5000 — 50 000 500 - 5000 250 1000
masowa Ponad 50000 Ponad 5000 Ponad 1000

Kazdy rodzaj produkcji charakteryzuje si¢ r6znymi cechami majacymi bardzo istotny
wplyw na proces technologiczny.

Dobor potfabrykatu (materialu wejsciowego, surowki)

Przed przystapieniem do opracowania procesu technologicznego technolog musi
ustali¢ rodzaj pétfabrykatu, z ktorego bedzie wykonywany wyrdb.
e wyroby walcowane: prety okragle, kwadratowe, szeSciokatne, ptaskowniki,
ksztattowniki, blachy, rury, druty.
e wyroby spawane: pospawane roznego rodzaju prety, ksztaltowniki, blachy, stanowigce
jedna catos¢.
e wyroby ciggnione, szlifowane: prety, ptaskowniki, rury o doktadnych wymiarach
1 gladkiej powierzchni.
o odkuwki: potfabrykaty uksztattowane w procesie kucia swobodnego i matrycowego.
Odkuwki wybiera si¢ przy produkcji seryjnej i wielkoseryjne;.
e odlewy: potfabrykaty uzyskane w procesie odlewania:— tworzywa sztuczne:
potfabrykaty w postaci plyt, rur, pretow oraz wypraski.
e Tworzywa sztuczne stosuje si¢, gdy warunki pracy wyrobu tego wymagajg.
e wyroby wykrawane i1 wytlaczane z blachy: uzyskane w procesie obrobki plastycznej

Potfabrykaty czesto dobierane sa przez konstruktora (w przypadku odkuwek i odlewow
czesto konstruktor wykonuje ich rysunki) i technolog moze jedynie zaproponowac pewne
zmiany.

Temat: Projektowanie procesu technologicznego obréobki mechanicznej.
Dokumentacja technologiczna

Dokumentacja technologiczna  jest opracowywana w roznej postaci.
Zalezy to od wielko$ci produkc;ji.
e Dla produkcji jednostkowej dokumentacja ta jest uproszczona i najczesciej sktada
si¢ wylacznie z karty technologicznej.
e Dla produkcji seryjnej dokumentacja musi by¢ bardziej szczegétowa i zawiera
v' kary technologiczne,
v' instrukcje,
v’ karty kalkulacyjne,
v’ spis pomocy warsztatowych.
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Karta technologiczna (rys. 1) sporzadzana jest do jednego przedmiotu obrabianego.
Stanowi ona:

e opis operacji uzupeliony wyszczegdlnieniem stanowisk roboczych,

e pomocy specjalnych oraz

e czasOw; przygotowawczo-zakonczeniowego, jednostkowego i tacznego wykonania.

W karcie technologicznej wypisuje si¢ kolejne numery operacji (czesto numerujac co 5
lub co 10, tak aby byla mozliwos$¢ dopisania w Srodku jakiej$ operacji), opisy operacji,
stanowiska, na ktorych majg by¢ wykonywane, przewidziane oprzyrzadowanie i czasy
przewidziane na te operacje.

Nazwa szkoty: Nazwa czesci: Nr rys.
Karta
technologiczna
Gatunek Postac i wymiar materiatu Norma materiatu Materiat [kg/partie] Szt./na partie
materiatu [ka/szt.]
Nr operacji | Opis operacji Obrabiarka Pomoce warsztatowe Czas w godz.
(stanowisko) toz I t

Kolumny w tym wierszu
zajmuja cala strone

Opracowat: Sprawdzit: Arkusz
llo&¢ arkuszy

Rys.1. Przyklad karty technologicznej

Instrukcja obrobki (rys. 2) ma na celu podanie tre$ci operacji pracownikowi obstugujacemu
stanowisko robocze.
Zwykle podawana jest w postaci opisowej i szkicowej.

Zamieszcza si¢ na niej:

rysunek technologiczny,

opis kolejnych zabiegow,

oprzyrzadowanie oraz

warunki obrobki,

rysunki technologiczne wykonane sa w uproszeniu. Rysuje si¢ caly przedmiot
obrabiany

Ponadto zaznacza si¢ linig pogrubiong wszystkie powierzchnie obrabiane w tej operacji
I nanosi niezb¢dne wymiary.
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Nazwa Szkoty |n5trukcja Nazwa czgsci: Nrrys.
obrobki Tresé operacji:
Zabieg | Opis zabiegu n p g Obrabiarka (stanowisko)
Pomoce warsztatowe
Zahieg | Cecha llos¢
Uchwyty:
Narzedzia:
Sprawdziany
Opracowat: Sprawdzit:

Rys. 2. Przyklad instrukcji obrobki®

Przyktad ramowego procesu technologicznego typu watek bez obrobki cieplne;j:

©ooNOR~ WD

Przecinanie materiatu.

Nakietkowanie.

Toczenie zgrubne.

Toczenie ksztattujace.

Toczenie powierzchni stozkowych i ksztattowych.
Frezowanie rowkow.

Wykonanie gwintow.

Obrobka wykanczajaca.

Kontrola.

Przyktad ramowego procesu technologicznego typu watek obrabianego cieplnie:

© oo Nk~ wWwDd PR

10.
11.

Przecinanie materiatu.
Nakietkowanie.
Toczenie zgrubne.
Toczenie ksztattujace.
Toczenie powierzchni stozkowych i ksztattowych.
Frezowanie rowkow.
Wykonanie gwintow.
Hartowanie.
Poprawianie nakietkow.
Obrobka wykanczajaca.
Kontrola.
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