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TresSci ksztatcenio

TH ||Treéci ksztatcenia ||FteaEizowane na
- Proces produkcyjny, proces technologiczny, struktura procesu technologicznego, rodzaje obrobki, rodzaje potfabrykatow,
TKO1 B : iy k W01, Woz
czynniki wphrwajgce na wybor poffabrykatow
TKOZ Program produkcyiny, tvpy produkcii, norma czasu trwania operacii, naddatki obrobkowe W03, Wo4
TKD3 Zazady ustalania czesci do obrobki, rodzaje baz obribkowych Wos
I Dokladnosc wykonania czesci w odniesieniu do zastosowanej metody obrobki. Charakterystyka wymiardw. Tolerancia
TKO4 S ; Rl : : - T ; : = W08, WoT
wymiarow, ksztattu i polozenia. Rozkiad normalny, rodzaje kontroli, badanie zdolnosci jakosciowej maszyn i procesow
TK05 Metody obrobki, dokiadno&é wykonania czesci w odniesieniu do zastosowanej metody obrobki. W08, Wog, W10
TKOE Dokumentacja techniczna stosowana w procesach wytworczych. W11
TEOT Zasady projektowania procesu technologicznego obrabki | montazu, podziat wyrobu na elementy skiadowe W12
TKOS Metody montaZzu: zamiennosé pena, czesciowa, konstrukeyjna i technologiczna W12, W13
TEOG Zaszady arytmetyki wymiardw tolerowanych, rozwiazywanie zadan pierwszego i drugiego typu W14 Wis




Tresci ksztatcenia - laboratorium

TEA0 Zajecia organizacyjne. Szkolenie BHP. Wprowadzenie do zajec laboratoryjnych. Lo
TK11 Poffabrykaty Loz
TKi2 Struktura procesu technolegicznego. L3
TK13 Uchwyty obrobkowe Lo4
TK14 MNagniatanie toczne i slizgowe LO5
TK15 Badanie zdolnosci jakosciowej procesy Lo6
TK16 Metody montazu LO7, Lo




Warunki zaliczenia zajec.

Sposob wystawiania ocen skitadowych zajec i oceny koncowej

Z:{:c-“ Sposob wystawiania oceny podsumowujacej
Na zaliczeniu z wykiadow sprawdza sie realizacje efektu ksztaicenia - MEK01, MEK02. Student na zaliczeniu otrzymuje dwa pytania otwarte i dwa zadania obliczeniowe. Za J
Wykiad wyczerpujacg odpowiedz na pytanie | poprawne rozwigzanie zadania student otrzymuje Spkt. W sumie student moze zgromadzi¢ maksymalnie 20pkt. Kryteria weryfikacji efektu MEKO1 s
) nastepujace: ocene dostateczna uzyskuje student, kiory uzyska 50-70% punktow, ocene dobry 71-90% punktow, ocene bardzo dobry powyzej 90% punktow
Laboratorium weryfikuje umiejetno$ci studenta okreslone modulowym efektem ksztalcenia MEK03, MEKO4 . Kryteria weryfikacji efektu ksztalcenia: Na ocene 3 student zna rodzaje
potfabrykatow, strukture procesu technologicznego obrobki, przeznaczenie i rodzaje uchwytow obrobkowych, czynniki wplywajace na dokiadno$c obrobki, pojecie bledu zamocowania
oraz rodzaje biedow obrobki Na ocene 4 student posiada umiejetnosci i wiedze wymagana do uzyskania oceny 3 oraz dodatkowo: potrafi scharakteryzowac poszczegoine rodzaje
potfabrykatow, potrafi zdefiniowac podstawowe elementy struktury procesu technologicznego, zna rodzaje elementow ustalajgcych, potrafi zdefiniowac sztywnos$c ukiadu OUPN, zna
o e przyczyny powstawania bledév.: za_;mcowania, potrafi scharak!eryzuwac’ rozkiad nt{msahy (Gaussa). Na ocene 5 student posiada.uuiethnoéci i wiedze wymagang do uzyskan.ia‘oceny
fonin. 5) 4 oraz dodatkowo: potrafi dobrac poifabrykat dla konkretnej czesci, potrafi opracowac uproszczony proces technologiczny dla czesci typu wat w produkciji seryjnej, potrafi okresic
. sposob ustawienia przedmiotu obrabianego w wykonywanej operacii, potrafi wyznaczy¢ sztywnos¢ przedmiotu obrabianego przy danym sposobie ustawienia, zna sposoby
zmniejszanie bledu zamocowania oraz potrafi okreslic prawdopodobienstwo wystepowania czesci dobrych i brakéw w badanej operacji. Zaliczenie odbywa sie pisemnie. Ocena z
laboratorium jest &rednia arytmetyczna uzyskanych ocen
Na ocene koficowa skiada sie 60% oceny z wykiadu, oraz 40% oceny z laboratorium Przeliczenie uzyskanej Sredniej na ocene koncowa przedstawiono ponizej Ocena Srednia / Ocena
Ocena koficowa 4,600 - 5,000 /bdb (5,0), 4,200 — 4,599 /+db (4,5), 3,800 — 4,199/ db (4,0), 3,400 — 3,799 /+dst (3,5), 3,000 — 3,399/ dst (3,0)

koficowa




Potfabrykaty

to niewykonczony przedmiot
pracy, z ktdérego przez dalsza obradbke,
polegajaca ha zmianie ksztattu, wymiaru, stanu
powierzchni lub wtasciwosci materiatu, wykonuje
sie dang czesc.

Rozréznia sie nastepujace rodzaje
potfabrykatow:

B PotHfabrykaty z wyrobow hutniczych

E Odkuwki

F Odlewy

B Potfabrykaty z tworzyw sztucznych

B Potfabrykaty spajane




Polfabrykaty

O doborze materiatu i rodzaju potfabrykatu
decyduje w zasadzie konstruktor, powinien sie
konsultowac jednak z technologiem poniewaz
projektujgc wyroby i dobierajgc potfabrykaty nalezy
kierowaC sie kosztem wykonania zaleznym od
wielkosci produkcji (np. przy  produkcii
jednostkowej stosuje sie najczesciej potfabrykaty
spawane, przy seryjnej odlewane lub kute).




Polfabrykaty z wyrobéw hutniczych




Odkuwki

Potfabrykaty kute otrzymuje sie poprzez plastyczne
ksztattowanie materiatu podgrzanego powyzej temperatury
rekrystalizacji, jezeli jego wymiary zmieniajg sie we
wszystkich kierunkach. Stosuje sie je na przedmioty o
duzych wymaganiach  wytrzymatosciowych i  3Srednio
ztozonych ksztattach, ze wzgledu na umochienie materiatu i
korzystny uktad widkien. Wyrédznia sie odkuwki:

¥ Swobodne otrzymywane poprze kucie bez dodatkowych
pomocy Ilub tez z zastosowaniem prostego
oprzyrzadowania (ze wzgledu na mata doktadnosc i
koniecznos¢ stosowania duzych naddatkow stosowane
sq w produkcji jednostkowej i matoseryjnej

¥  Matrycowe wymagajace zaprojektowania i wykonania
odpowiedniego oprzyrzadowania (matryc). Stosowane
sq w produkcji seryjnej i wielkoseryjnej do produkci
watow dzwigni i két zebatych.




_odkvwki
Sposob doboru naddatkéw na obrébke mechaniczna oraz
dopuszczalne odchytki wymiarowe odkuwek kutych
swobodnie zamieszono w PN-86/H-94101. Rozroéznia sie
dwie klasy doktadnosci wykonania odkuwek matrycowych:

B klase kucia F, zapewniajaca odpowiedniq doktadnosc dla
wiekszosci zastosowan;

B klase kucia E, nazwang zacieshionag - zaleca sie ja
stosowaé tylko dla przypadkéw ekonomicznie
uzasadnionych np. jezeli jej stosowanie powoduje
zZmniejszenie liczby operacji obrdbki skrawaniem.



Odkuwki

Kucie matrycowe polega na ksztattowaniu odkuwki w tzw.
wykrojach matrycy. Typowa matryca sktada sie z czesci
gornej przymocowanej do bijaka mtota, wykonujac z nim
ruchy posuwisto-zwrotne i nieruchomej czesci dolnej.
Przy kuciu w tzw. matrycy otwartej, nadmiar materiatu
wydostaje sie przez szczeline miedzy matrycami tworzac

zZw. wyptywke
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Rysunek 1.5. Proces kucia w jednowykrojowej matrycy: 1- matryca
gorna, 2 — matryca dolna, 3 — materiat wsadowy, 4 — odkuwka,
5 —wyplywka



Odkuwki

Przy kuciu na mtotach nie mona otrzymywa¢ odkuwek z
otworami przelotowymi. Zaréwno wyptywka jak i otwor
zostaje nastepnie wyciete na goraco (bezposrednio po
kuciu) w okrojniku
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Rysunek 1.6. Zasada dziatania okrojnika jednoczesnego do okrawania
wyptywki | wycinania denka [7]: A - polozenie poczatkowe, B — polozenie
po obcieciu wyplywki i wycieciu denka, 1— odkuwka, 2 — wyplywka,

3 —denko, 4 — stempel gorny do obcinania wyptywki, 5 - plyta
obcinajaca, 6 — stempel dolny do wycinania denka, h1 — wysokosc
odkuwki, 81, 2 — luzy miedzy czesciami roboczymi



Odkuwki




Odkuwki - rysunek
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_Potfabrykaty odlewane
Potfabrykaty odlewane otrzymywane saq poprzez
wypetnienie formy metalem w stanie cieklym lub
potciektym. Stosuje sie je do elementow o
skomplikowanych  ksztattach, trudnych do
otrzymania innymi metodami (réwniez ze wzgledu
na materiat np. zeliwo). Wyrdzniamy odlewy
rmowane w:

F  formach piaskowych (foza, korpusy maszyn. ramy)
F  kokilach (tuleje, korpusy, zasuwy, tarcze)

; odsrodkowe (fuleje, tarcze, rury, wience kot
zebatych)

¥ odlewane precyzyjnie (fopatki turbin, zawory, kota
zebate, narzedzia skrawajace)



Odlewy kokilowe



ew uzyskany metoda wytapianych modeli



Odlewy
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Rysunek odlewu




Potfabrykaty tgczone (spajane)

Potfabrykaty taczone (spawane, zgrzewane, lutowane i
klejone) sq w produkcji jednostkowej i matoseryjnej do
wytwarzania:

¥ przedmiotdw o skomplikowanych ksztattach, ktérych
poszczegdlne elementy tatwiej obrabiaC oddzielnie i

/ spawaé niz obrabiac catosc¢
duzych  przestrzennych konstrukcji,  celem
zmniejszenia ich ciezaru

¥ elementy, ktorych fragmenty pracuja w znacznie
rézniacych sie warunkach i powinny by¢ wykonane z
réznych materiatow



Potfabrykaty spiekane

Potfabrykaty spiekane z proszkow otrzymuje sie w
wyniku prasowania i spiekania proszkow metali albo
kompozytow metali i niemetali bez topienia lub z
czeSciowym tylko niektorych, najtatwiej topliwych
sktadnikow. Sq stosowane do czesci o niewielkich
gabarytach, wykonywanych z materiatow o sktadzie,
ktérego nie mozna uzyskaé innymi metodami np. ptytek z
glikéw spiekanych, koncowek narzedzi pomiarowych,
matych kot zebatych czy zawordw. Pétfabrykaty te majq
bardzo doktadne (IT5 - IT9) ksztatty i wymiary i na ogét
wymagaja minimalnej lub zadnej obrébki wykonczeniowej



péHabrykaty spiel

P Wegliki spiekane (ostrza narzedzi skrawajacych,
koncowki przyrzadéw pomiarowych odporne na
$cieranie

F  Cermetale (spieki metali jak zelazo, chrom, wolfram
z niemetalami, tlenkami, azotkami borkami) z ktérych
wykonuje sie elementy odporne na wysoka
temperature i korozje o wysokim wspétczynniku
tarcia (wyktadziny hamulcowe)

¥ Spieki grafitowo-metalowe o matym wspétczynniku
tarcia  (panewki  tozysk, szczotki  silnikow
elektrycznych)

F  Spieki metali trudnotopliwych o duzej rdéznicy
temperatury topienia lub o matej rozpuszczalnosci
sktadnikow (elementy zaroodporne np. dysze do
silnikow)




