Lekcja 83/84/85

Temat: Procesy technologiczne obrobki skrawaniem prostych cze¢sci maszyn.

1.

2.

w

Cel ¢wiczenia: opanowanie przez ucznidéw umiejetnosci projektowania procesow

technologicznych obrobki skrawaniem prostych czesci maszyn.

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.

Uwagi do sprawozdania.

Sprawozdanie powinno zawierac:

a) okreslenie procesu technologicznego i podzial procesow technologicznych,

b) rysunek wykonawczy cze$ci maszynowe;j,

C) przebieg procesu technologicznego obrobki skrawaniem danej czesci maszynowej w
formie opisu stownego,

d) wykaz maszyn i pomocy technologicznych wykorzystywanych w procesie wytwarzania
cze$ci maszynowej w formie tabelki.

Sprawozdanie z ¢wiczenia.

a) okreslenie procesu technologicznego i podziat procesow technologicznych,

- proces technologiczny - gtéwna czg¢$¢ procesu produkcyjnego obejmujaca wszelkie
dziatania zwigzane bezposrednio z wytwarzaniem okreslonego wyrobu, np. czgsci
maszynowej,

- podziat procesoéw:

* obrébkowe,
* obrobkowo-montazowe,
* montazowe,
b) rysunek wykonawczy cze$ci maszynowej wraz z jego opisem (jest narysowany i
opisany),
C) przebieg procesu technologicznego obrobki skrawaniem danej czgsci maszynowej w
formie opisu stownego,

- uwaga wstepna - materiatem wyjsciowym do wytworzenia ptytek wspornikowych
jest ptaskownik wykonany zestali S215 (St3) 0 grubosci rownej 4 mm, ktory zostat
pocigty na odcinki o ustalonej dtugosci,

- przebieg procesu technologicznego obrobki watka w formie opisu stownego:

- operacja nr 10 (pitowac):
* dokona¢ kontroli potfabrykatu pod wzgledem ksztattu i wymiardw,
* pitowaé wybrane bazy traserskie,
* stepi¢ ostre krawedzie,
- operacja nr 20 (trasowac):
* trasowac granice 1 miejsca obrobki,
* zapunktowa¢ miejsca obrobki,
« operacja nr 30 (wierci¢ i poglgbiac):
* wierci¢ cztery otwory walcowy przelotowe,
* poglebiac¢ jednostronnie trzy otwory walcowe przelotowe z wyjatkiem czwartego,
ktoéry bedzie rozpitowany na otwor kwadratowy,
- operacja nr 40 (przecinac¢ i pitowac):
* przecinac¢ (wycina¢) wcigcie pamigtajac o pozostawieniu niezbednego naddatku
obrobkowego na pitowanie,



« operacja nr 50 (kontrola jakosci):
* dokona¢ kontroli jakosci wykonanych ptytek wspornikowych,
- uwaga koncowa - po kazdej operacji obowigzuje migdzyoperacyjna kontrola
jakosci.
d) wykaz maszyn i pomocy technologicznych wykorzystywanych w procesie wytwarzania
czesci maszynowej w formie tabelki (nagtowek 1,5 cm, pierwsza kolumna 1 cm, druga
5cm, trzecia 10 cm):

glpr Stanowisko Pomoce technologiczne

10 | Stanowisko $lusarskie imadto §lusarskie, pilniki $lusarskie, katownik, przymiar
kreskowy.

20 | Stanowisko traserskie plyta traserska, rysik, punktak, mlotek Slusarski,
katownik, suwmiarka uniwersalna.

30 | Wiertarka stotowa imadto maszynowe, wiertla krete, poglebiacz stozkowy,
suwmiarka uniwersalna.

40 | Stanowisko $lusarskie imadto §lusarskie, pitka do cigcia metali, pilniki
Slusarskie, suwmiarka uniwersalna, katomierz
uniwersalny.

60 | Stanowisko kontroli wszystkie srodki pomiarowe wykorzystywane w

jakosci powyzszych operacjach z wyjatkiem przymiaru
kreskowego.
Lekcja 90/91/92

Temat: Procesy technologiczne montazu i demontazu prostych zespolow maszynowych.

w

Cel ¢wiczenia: opanowanie przez ucznidow umiejetnosci projektowania procesow

technologicznych montazu i demontazu prostych zespoléw maszynowych.

Stanowisko ¢wiczeniowe: instrukcja, skrypt Wiktor Taranienko, Ewa Kwiatkowska,

Tadeusz Hoszowski pt.,, Cwiczenia z projektowania proceséw technologicznych czesci

maszyn”, wydany przez Politechnik¢ Opolska, rysunki ztoZzeniowe prostych zespotow

maszynowych.

Przebieg ¢wiczenia: zgodnie z instrukcja.

Uwagi do sprawozdania:

Sprawozdanie powinno zawierac:

a) okreslenie jednostki montazowej i podziat jednostek,

b) rysunek ztozeniowy danego zespotu maszynowego,

c) informacje wynikajace z rysunku ztozeniowego danego zespotu maszynowego,

d) proces technologiczny montazu danego zespotu maszynowego, w formie opisu
stownego 1 schematu,



e) procesu technologiczny demontazu danego zespotu maszynowego w formie opisu
stownego.
5. Sprawozdanie z ¢wiczenia
a) okreslenie jednostki montazowej i podzialt jednostek,
- jednostka montazowa - czg$¢ maszynowa lub zespoty wystgpujace w procesie
technologicznym montazu jako catos¢,
- podziat jednostek:
+ proste, czyli czgsci maszynowe,
« zlozone, czyli podzespoty lub zespoty
- bazowe, czyli jednostki montazowe, do ktorych przytacz si¢ inne jednostki,
b) rysunek ztozeniowy danego zespotu maszynowego,
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¢) informacje wynikajace z rysunku ztozeniowego danego zespotu maszynowego,



d)

Rysunek zlozeniowy przedstawia zespdt maszynowy o nazwie smarowniczka i zostat
wykonany w podziatce 5:1. Smarowniczka przedstawiona zostata w dwoch rzutach, z
ktorych jeden jest przekrojem catkowitym, a drugi widokiem. Zespot ten sktada si¢ z
czterech czesci, to jest korpusu, kulki, sprezyny i kotka.
proces technologiczny montazu danego zespotu maszynowego, w formie opisu
stownego i schematu,
- uwaga wstepna - przed montazem wybrane czgsci zespolu maszynowego
powinny by¢ oczyszczone, umyte i wstepnie dopasowane, a powtoki malarskie
poddane renowaciji,
- przebieg procesu technologicznego montazu smarowniczki:
« w formie opisu stownego:
* wlozy¢ kulke do otworu osiowego korpusu,
* wlozy¢ sprezynke do otworu osiowego korpusu i docisng¢ ja do kulki,
* wsuna¢ kotek do otworu promieniowego korpusu,
« w formie schematu
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- uwaga koncowa - kontrola montazu zespotu maszynowego moze by¢ nie tylko
koncowa, ale rowniez wstepna 1 migdzyoperacyjna w zaleznosci od warunkéw
technicznych.

proces technologiczny demontazu danego zespotu maszynowego w formie opisu

stownego

- uwaga wstepna - przed demontazem zespol maszynowy powinien by¢ wstgpnie
oczyszczony,

- przebieg procesu technologicznego demontazu smarowniczki w formie stownej:
» wysung¢ kotek z otworu korpusu,

* wyjac sprezyne z korpusu,
* wyja¢ kulke z korpusu,
- uwaga koficowa - po demontazu zespotu maszynowego powinno wystapi¢ miedzy

innymi czyszczenie i mycie czesci, weryfikacja czesci, regeneracja, wytworzenie i
wymiana cz¢$ci, mycie czgsci po naprawie.



