1Tg, Rysunek techniczny, Grzegorz MianowskKi

Dzigkuje wszystkim za przestane notatki i wykonane zadanie.

Lekcja 9 zdalna

Temat: Rysunki operacyjne i zabiegowe.

Proces produkcyjny obejmuje wszystkie dziatania niezbedne do wykonania
gotowego wyrobu, a wigc: obrobke czesci, montaz zespoldw 1 catego
urzadzenia, kontrolg, magazynowanie 1 transport.

Proces technologiczny jest gtdowng czescig procesu produkcyjnego 1 obejmuje
obrobke ( wykonanie ) czesci oraz montaz calosci urzadzenia.

W procesie technologicznym wyro6znia si¢ operacje, tj. czynno$ci wykonywane
na jednym stanowisku roboczym, przez jednego pracownika, na jednej czesci,

przy jednym jej zamocowaniu.

Operacja sktada si¢ z:

- zabiegdw, tj. bezposrednich czynno$ci obrobkowych jednej powierzchni z
uzyciem jednego narzedzia i zachowaniem ustalonych parametréw obrobki.
Istniejg rowniez zabiegi zlozone, podczas ktorych obrabia si¢ kilka powierzchni
jednocze$nie zespotami narzedzi;

- czynno$ci pomocniczych, takich jak mocowanie przedmiotu, ruchy jatowe

narzedzi (dosuwanie i odsuwanie narze¢dzi), nastawianie obrabiarki itp.

Proces technologiczny wymaga opracowania dokumentacji niezbgdnej do
wykonania procesu. W sktad dokumentacji technologicznej wchodza:

1. karta technologiczna,

2. instrukcja obrébki, montazu 1 kontroli,

3. wykaz pomocy warsztatowych,



4. karta normowania czasu,
5. karta normowania materialu
6. dodatkowe dokumenty, zaleznie od rodzaju procesu technologicznego 1

charakterystyki wyrobu.

Dokumentami podstawowymi sg dwa pierwsze — karta technologiczna i

instrukcja.

Karta technologiczna, oprocz danych formalnych ( nazwa czgsci, rodzaj i stan
materialu wyjsciowego, liczba wykonywanych sztuk itd. ) zawiera zestawienie
wszystkich operacji w kolejnosci ich wykonywania z okresleniem stanowisk
pracy, symbole oprzyrzadowania i1 zestawienie najwazniejszych parametrow

czasowych.

Instrukcja obrobki sktada si¢ z karty tytulowej, zawierajacej dane ogdlne
(nazwe cze$ci, numer rysunku, oznaczenie materiatu, jego wymiary itd.)
oraz karty instrukcji obrobki (rys. 1), w ktérej podaje si¢:

- parametry techniczne operacji (zbiegdw);

- szkic przedstawiajacy cze$¢ po zakonczeniu operacji;

- 0znaczenie (numer) operacji i stanowiska pracy;

- przyrzady i uchwyty, potrzebne do wykonania operacji;

- sposOb mocowania;

- narzedzia 1 sprawdziany.

Karte instrukcji obrobki wykonuje si¢ dla kazdej operacji.
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Rys. 1 Przyktad karty instrukcji obrobki

Przeznaczenie rysunkow zabiegowych i operacyjnych

Rysunki zabiegowe 1 operacyjne wykonuje si¢ w zwigzku z opracowywaniem
procesu technologicznego danej czesci.

Rysunki zabiegowe i operacyjne w sposob obrazowy (pogladowo-rysunkowy)
przedstawiajg poszczegolne zabiegi 1 operacje uprzednio opracowane w planie
technologicznym. Poza tym rysunki te za pomoca prostych znakéw — oznaczen
umownych (tab. 1) — informuja robotnika o rodzajach uchwytu i sposobie
zamocowania obrabianego przedmiotu.

Rysunki zabiegowe 1 operacyjne sg wykonywane na kartach instrukcji obrobki.




Nazwa Oznaczenie Uwagi
Stala
(opor, luneta, okular)
ruchoma _A.
Podpora wahliwa X
samonastawna _43_
1[
podwajna
sprzezona
pojedynczy *
Docisk wahliwy *
podwajny I
staly <
Kiel zewnetrzny - ostrze znaku
Fiat samonastawny 6_ zwrocone do materialu
Kiel wewnetrzny - ostrze znaku
podwajny Q zwrdcone od materialu
¥ n n - liczba szczek
szczekowy v 7 - rodzaj napedu mech. mocujqcego
Uchwyt (naped reczny - bez oznaczenia)
magnetyczny G
Zabierak staly —l

Tab. 1 Przyktady oznaczen rysunkowych stosowanych w opracowaniach technologicznych
(na podstawie PN-82/M-01152)

Sposoby wykonywania rysunkow zabiegowych i operacyjnych

Przedmiot na rysunku zabiegowym 1 operacyjnym rysuje si¢ liniami grubymi,

przedstawiajac go w takim stanie, jaki zostanie uzyskany po wykonaniu danej

operacji lub zabiegu.

Powierzchnie obrabiane podczas danego zabiegu powinny by¢ zaznaczone

liniami bardzo grubymi, natomiast oznaczenia technologiczne — liniami

cienkimi.

W celu doktadniejszego powigzania rysunku z instrukcja powierzchnie nalezy

ponumerowac.




Na rysunku zabiegowym 1 operacyjnym podaje si¢ tylko wymiary konieczne, a
wiec tylko wymiary powierzchni obrabianych w danej operacji.

W wymiarowaniu konieczne jest uwzglednienie naddatkow materiatu na
szlifowanie po hartowaniu itp.

Uwagi dotyczace pasowan (tolerancje 1 odchytki) oraz stanu powierzchni

(chropowatos$¢) podaje si¢ normalnie na rysunku.

Przy uchwytach rozroznia si¢ za pomocg odpowiednich liter sposob
zamocowania: P — 0znacza zamocowanie z sterowaniem pneumatycznym, H —
hydraulicznym, E- elektrycznym. Litere okreslajaca rodzaj sterowania podaje si¢
z lewej strony oznaczenia uchwytu. Oznaczenie zamocowania bez litery oznacza

sterowanie reczne.

Tablica ponizej ( tab. 2 ) przedstawia plan technologiczny obrébki skrawaniem
prowadnicy, ktorej rysunek wykonawczy zamieszczono na poczatku tablicy.
Przedmiot na rysunku wykonawczym jest zwymiarowany wedtug zasad

wymiarowania od baz obrébkowych i1 pomiarowych.
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Rysunek wykonawczy czesci

Zmiany | Trest zmiany | Podpis | Data

Zastepuje rys. Nr
Zastgpiony przez rys. Nr

25.41,

Podzialka Nazwa rysunku Nr rysunku
1:2 Przewijarka widkna 28.04.15
Operacja Rysunek operacyjny Zabiegi [ czynnosci Zabieg
; T S
w#- 2 2x45° 3 1 Zamocowanie przedmiotu
D (Y 5 2 Planowanie pow. 1 1
o3 1 3. Toczenie pow. 2 na wymiar $30_§, 2
- - S| tho— 4. Ukosowanie pow. 3—-Sciecie 2x45° 3
S :
4, b 1 5. Obciecie na wymiar 81 mm 4
81 6. Zdjecie przedmiotu
84 @2 i3
3 o . :
a# 2x45° V/ 1 Zamocowanie przedmiotu
e 2 Planowanie pow. 5 na wymiar 80 mm 7]
36 2 Sciecie pow. 6-Sciecie 2x45° )
; l}— [ i z 4. Zdjecie przedmiotu
80
7 %’ 1 Zamocowanie przedmiotu . 7
=———— 2 Frezowanie pow. 7 na wymiar 25_;,
——— 3 Zdjecie przedmiotu

Tab. 2 Plan technologiczny obrobki widrowej prowadnicy




Zadanie. ( na ocene)

1. Podaj definicje¢ operacji w procesie technologicznym.

2. Podaj definicj¢ zabiegu w procesie technologicznym.

3.Stosujac przyrzady kreslarskie, na czystej kartce ( bez kratek ) narysuj

rysunek wykonawczy cze¢sci ( ten na gorze tab. 2 ), bez tabliczki rysunkowej

w skali 1:1. Zadanie wyslij na adres: grzegorz.mianow@gmail.com w terminie
do13.06. br.

Zycze powodzenia, pozdrawiam Grzegorz Mianowski ©
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