1. Rysunek wykonawczy

2. Spis zabiegów obróbkowych

Zamocowanie 1

1. Planowanie

2. Toczenie zgrubne konturu zewnętrznego

3. Toczenie wykończeniowe konturu zewnętrznego

4. Toczenie podcięcia technologicznego

5. Toczenie gwintu

6. Toczenie rowków

7. Nawiercanie 

8. Wiercenie

9. Wytaczanie zgrubne

10. Wytaczanie wykończeniowe

11. Toczenie rowków wewnętrznych.

Zamocowanie 2

12. Planowanie

13. Toczenie zgrubne konturu zewnętrznego

14. Toczenie wykończeniowe konturu zewnętrznego

3. Lista narzędzi

T01   Nóż kątowy lewy  CL-SCLCL-2020 L 1208 ISO30  (toczenie zgrubne)

T02   Nóż kątowy lewy CL-SVJCL-2020 L 1604 ISO30 (toczenie wykończeniowe)

T03   Przecinak ER-SGTFL-1212 L 02.0-0 ISO30 (toczenie rowków)

T04   Nóż do gwintów lewy  TL-LHTR-2020 R 60 2.00 ISO30 (toczenie gwintu)

T05   Nawiertak\CD-02.50 045 L HSS ISO30 (nawiercanie)

T06   PUSTY

T07   Wytaczak zaosiowy BI-SCLCL-1212 L 0604 ISO30 (wytaczanie zgrubne)

T08   PUSTY

T09   Wiertło kręte  DR-20.00 140 R HSS ISO30 (wiercenie)

T10   PUSTY

T11   Wytaczak zaosiowy  BI-SCAAL-1010 L 0604 ISO30 (wytaczanie wykończeniowe)

T12   PUSTY

T13   Nóż wewn. do tocz. poprz. RI-GHILL-1013 L 02.22 ISO30 " (toczenie rowków wewnętrznych)

4. Wymiary półfabrykatu
Średnica  -  ( 85mm,       długość - 87mm

5. Program obróbkowy

	ZAMOCOWANIE 1

	N5 G54 X0 Z….
	Ustawienie punktu zerowego przedmiotu obrabianego

	N10 T0101 G96 S350 F0.3 M4
	Wybór narzędzia i ustalenie parametrów skrawania

	N15 G92 S3500
	Ograniczenie prędkości obrotowej wrzeciona

	N20 G0 X87 Z0
	Pozycjonowanie narzędzia do planowania

	N25 G1 X-2
	Planowanie

	N30 G0 Z2
	Odjazd od obrobionego czoła przedmiotu

	N35 G0 X87
	Pozycjonowanie narzędzia do obróbki zgrubnej konturu zewnętrznego


