ymior|loleranc je
PE0KE 13365
B60m6 38 5@\ Aﬁw.& EQ v
@/0h6 20019 !
N ©)0.01AB
g m/j R6 45 75
% Ra 16 A Rat6/ \ 4 ... B
Ip <t 7
\ N I
S} S} % )
. V)
Yl 3 2 b - — ||~ R
o m B - ol o o - o - [ o = o - $) 5
— o
S \\ s / \fm N
Q - ;
3 S
N \/’ k/ca
3x45 R6 AL a 0. A4S
39 e
3x45° 7 10.01|A[B AN Ix45° 56
09 (106> 116£0.5
Liczbo zebdw z 18
Zarys| Kat zarysu 20° 281
[odniesienia| Luz wierzchotkowy | c| 0.25 A—A
Modut normalny M S Uwagi:
Kat pochylenia linii zeba 8°16'34" \ Ulepszyc cieplnie cdo 280+300HB.
: — _ CotosE ogrodowacd,
Kierunek pochylenia linii zeba LEWY R od narzedzia Ostre Krawedzie stepie.
Wspdtczynnik przesuniecia zarysu | x 0 Av. Zeby stepic fazo 0.15mm,
Doktadnose wykonania 7 \/ Dopuszczalne odchyltid
. R3 3.2 wymiarowex0.Omm dla wymiardw
Pomiar przez 3 zeby | w|[38.200 \ \ nietolerowanych,
Srednica podziatowa d| 90.935
Wysokosc zeba h| 3167 \D .
Kolo nr rysunku _Aosm?cos& Wydziat ”_” _/\_ _ _N
wsp. | Liczba zebodw z Sprawdzit
Odleglose osi 51+0.3 Podziatka [ Nazwa Materiat | Masa | Nr rysunku
Inne dane 111 Waot zebaoty 40H [10.9kg DQ.Q@.D@




910971354
668,455

26,0855 75558
+2.1
_ 24.32-11
Konstr, Wydz. Inz.
Spraw, prof. Rusek %yﬁwa Mech.

Podz.

111

Ldkuwka

Nr rysunku

01.09.08




>O _I_ INSTRUKCJA NR: 05 Symbol: Nr rysunku : Nr czesci : | Nazwa czesci : llo$¢ sztuk na komplet : Materiat :
Krakow [Arkusz 1 JArkuszy 1 |40H  |01.01.02 Watlek zgbaty Stal 40H
Opis operac;ji :
Zamocowanie 1 Operacja : nakietkowanie
1. mRNoémo‘ czota na wymiar 281 Oddziat: BOOTNSWONB%
2. Nakielkowac B3 na diugos¢ 13, Stanowisko : Tokarka produkcyjna UMIA 180x650mm
Pomoce warsztatowe
_U—.N<—.Nm,a< Podstawka pryzmowa
Uchwvt Uchwyt centrujacy do nawiertaka PTR-a
y < Zderzak materiatu
Oprawki
Zamocowanie 1
rd
W Ra3.z Nawiertak NWRd 3
5 % W % Ra 12.5 & Narzedzia M MNN czolowy do planowania
X L2
Ra 3.2 f
f
,
2N 74N )
15 15 Narzedzia | g, miarka MAUD - 140
pomiarowe
281
a, Nr Vo n f
[mm] | zabiegu [m/min] [obr/min] | [mm/obr]
5 1 60 275 10,15 mm/ost
15 2 10 400 | 0,1
3
4
5
6
7
Byto : Opracowali : Sprawdzit : Zatwierdzit : 8
Zmi Zmieniono : 9
miany Data: Data: Data : Data: 10
Podpis : Podpis : Podpis : Podpis : 11




AGH

Krakow

INSTRUKCJA NR: 10

Arkusz :1 _>1AcmN< 1

Symbol:

40H

Nrrysunku: |[Nrczesci:

01.01.02

Nazwa czesci :

Watek z¢baty

llos¢ sztuk na komplet :

Materiat :

Stal 40H

Opis operaciji :
Zamocowanie 1

1. Toczy¢ zgrubnie @ 62.1 na dtugosci 109.1

Zamocowanie 1

Zamocowanie 2

2. Toczy¢ zgrubnie @ 106.6 na dtugosci 34.41
3. Toczy¢ zgrubnie @ 73 na dtugosci 56
4. Toczy¢ zgrubnie @ 62.1 na dtugosci 32

Operacja : toczenie

Oddziat: mechaniczny

Stanowisko : Tokarka produkcyjna UMIA 180x650mm

Pomoce warsztatowe

Ra 25 _UﬂN<_.Nm‘Q< Zderzak materiatu
u! Uchwyty | Kiet staty PZKb3
0 ki Tarcza zabierakowa PUTa200
! prawki Zabierak
| —
- ___ - _____¥v________ o
i €0)
i S
Narzedzia N6z boczny prawy NNZa - A20x20 - S20
109.1
Zamocowanie 2: Ra 20
Ra 20/ Ra20 .
qu.N.@QN_m Suwmiarka MAUD - 140
u! pomiarowe
. ,
© f —
© f M
\\\\\\\\\\\\\\\\\\ o1 < © & a Nr Vo n f
S} f © [mm] zabiegu [m/min] [obr/min] [mm/obr]
3 1 12 55 1,33
3 2 12 35 1,33
34,41 52 3 3 12 42 1,33
20 3 4 12 55 1,33
(164.2) 5
6
7
Byto : Opracowali : Sprawdzit : Zatwierdzit : 8
- Zmieniono : 9
miany Data: Data : Data : Data : 10
Podpis : Podpis : Podpis : Podpis : 11




INSTRUKCJA NR: 15 Symbol:

40H

AGH

Krakow |Arkusz 1 _>_>rcmN< i1

Nr rysunku :

01.01.03

Nr czesci : | Nazwa czesdci :

Walek zebaty

Materiat :

Stal 40H

llo$¢ sztuk na komplet :

Opis operacji :

Zamocowanie 1
1. Toczy¢ ksztattujaco @70
2. Toczy¢ ksztaltujaco @60

3. Toczy¢ podcigcie @57 zachowujac wymiar 35
4. Toczy¢ wykanczajaco @70h6 na dtugosci 24
5. Toczy¢ wykanczajaco @60k6 na dhugosci 31

6. Zatamac krawedz 3x45°
7. Zatama¢ krawedz 3x45°

Zamocowahie 1

RN,

Zamocowanie 2

8. Toczy¢ ksztattujaco @60 na dtugosci 116

9. Toczy¢ ksztattujaco @101.95 na dtugosei 100
10. Toczy¢ wykanczajaco @60mé6 na dtugosci 56

11. Zatama¢ krawedz 3x45°
12. Zatamac¢ krawedz 3x45°

Ra3.2

Zamocowahie 2

3x45
3
2| 57, /axase
7 J I\
S (I
O
}
4
I o)}
oL |8
zg @sg |

Operacja : toczenie i zalamywanie krawedzi

0Oddzial: mechaniczny

Stanowisko : Tokarka produkcyjna UMIA 18

0x650mm

Pomoce warsztatowe

Przyrzady
Uchwyty | ket staty PzKi3
Oprawki 2. Zablerak tokarski PZTa #70

1. Noz wykanczak szeroki NNPd S20

i 2. Noz przecinak NNPa 16x10

Narzgdzia 3. N6z ksztattowy

4, N6z wygiety w prowo NNZc
Narzedzia

—_

Suwmiarka MAUb-140

pomiarowe | 2, wzorzec promienia R6

z D ® G a, Nr Vo n f

u! @G 3 Ma% Ao [mm] zabiegu [m/min] [obr/min] [mm/obr]
= — 1.1 1 59 270 016
02 | 1.1 2 59 310 0.16
e | | R R R <— 1.2 3 95 530 0,17
3 .h 0.1 4 78 350 0.06
s¢ 0.1 5 78 410 0.06
= | 116108 1.2 6 12 40 1,33
Ammmv * 1.2 7 12 60 1,33
1.1 8 59 310 0.16
Byto : Opracowali : Sprawdzit ; Zatwierdzit : 1.2 9 59 180 0.16
Zmiany Zmieniono : 0.1 10 78 410 0.06
Data : Data : Data : Data : 1.2 11 59 180 1,33
Podpis : Podpis : Podpis : Podpis : 1.2 12 59 310 1,33




>ﬁw _I_ INSTRUKCJA NR: 20 Symbol: Nrrysunku :  [Nr czesci: | Nazwa czesci : llos¢ sztuk na komplet : Materiat :

Krakow |Arkusz 1 _>_>xcmN< 114 0H 01.01.03 Waltek N@_umﬁ% Stal 40H

Operacja : frezowanie zgbow

0Oddzial: mechaniczny

Stanowisko : FREZARKA OBWIEDNIOWA ZFA 75 POREBA

Pomoce warsztatowe

Opis operacji :
Tarcza zobierakowa PUTa200
Przyrzady | «kiet staty PZKb3

1. Frezowac koto zgbate wg danych na rysunku wykonawczym Uchwyty Zabierak
Oprawki

Frez slimakowy NFMc 5/20°
srednica zewnetrzbna 100

Narzedzi Srednico otworu ©32
a @Q a Dtugosc catkowita 90

Dlugose czesci rokoczej 82
— - - Skok zatoczenia 6
Liczba rowkdédw widrowych 10
/ \ Zm—.N.@QN_m Mikrometr talerzowy MMSw/A 25- 50 VIS F
“\““‘ ‘\\“““““‘A‘ pomiarowe
a Nr Vo n f
— — — [mm] zabiegu [m/min] [obr/min] [mm/obr]

5.16 24 79 0.9

Byto : Opracowali : Sprawdzit : Zatwierdzit :
i Zmieniono :
Zmiany Data : Data : Data : Data :
Podpis : Podpis : Podpis : Podpis :

—_—
oo No|oalswiN~




>ﬁw _I_ INSTRUKCJA NR30 Symbol: Nrrysunku :  [Nr czesci: | Nazwa czesci : llos¢ sztuk na komplet : Materiat :
Krakow |Arkusz 1 _>_>xcmN< 1] 40H 01.01.03 Walek N@_umﬁv\ Stal 40H
Operacja : szlifowanie zgbow
0Oddzial: mechaniczny
Stanowisko : Szlifierka obwiedniowa 5A851
Pomoce warsztatowe
Opis operacji :
Przyrzady _
1. Szlifowa¢ koto zgbate wg danych na rysunku wykonawczym CO_J<<<J.\ Hm _MMMm M«.,w Mﬂv\ m_“Nva"Mww, ski PZSa 270
Oprawki
Tarcza szlifierskoa BHX420
Narzedzia
o ‘/‘ e | R I ‘N Zm—.N.@QN_m Mikrometr zewngtrzny MMZb: 25-50
\ / pomiarowe
a Nr Vo n
— — — [mm] zabiegu [m/min] [obr/min] f
0.01 1 1780 1350 2,96
2
3
4
)
6
7
Byto : Opracowali : Sprawdzit : Zatwierdzit : 8
i Zmieniono : 9
miany Data: Data: Data: Data: 10
Podpis : Podpis : Podpis : Podpis : 11




>ﬁw _I_ INSTRUKCJA NR30 Symbol: Nrrysunku :  [Nr czesci: | Nazwa czesci : llos¢ sztuk na komplet : Materiat :
Krakow | Arkusz :1 [Arkuszy :1 |40H 01.01.03 Walek zgbaty Stal 40H
Operacja : szlifowanie czopow pod lozyska
Oddzial: mechaniczny
Stanowisko : jaka szlifierka ??
Pomoce warsztatowe
Opis operacji :
Przyrzady .
1. Szlifowa¢ koto zgbate wg danych na rysunku wykonawczym Uchwyty W M,ommu i mm M % ﬂv\ memMW cki P7Sa @70
Oprawki
Tarcza szlifierska jak??7??
Narzedzia
v Zm—.N.@QN_m Mikrometr zewngtrzny MMZb: 50-75
-1  — — — — — 70" — —— — — — — 1 /1 — pomiarowe
a Nr Vo n
[mm] zabiegu [m/min] [obr/min] f
0.15 1 7?7 7?7 7?7
2
3
4
5
6
7
Byto : Opracowali : Sprawdzit ; Zatwierdzit : 8
2 Zmieniono : 9
miany Data: Data: Data: Data: 10
Podpis : Podpis : Podpis : Podpis : 11




>ﬁw_l_ INSTRUKCJA NR: 50 Symbol: Nr rysunku : Nr czeéci : | Nazwa czesci : llo$¢ sztuk na komplet : Materiat :
Krakow |Arkusz 1 _>_>xcmN< 1] 40H 01.01.04 Walek N@_umﬁv\ Stal 40H
. . | Operacja : frezowanie rowka wpustowego
OU_m operacji . />\ V\ MG _H_O_O_JV\ * _.A Q Oddzial: mechaniczny
0 Stanowisko : Frezarka pionowa LFV1
1. Frezowac¢ rowek na wpust zachow. wymiary 16x5x45 H_. mu Z nw _ Pomoce warsztatowe
0.043
Przyrzady
C03<<<J.\ 1. Sktoadany uchwyt frezoarskl do
Oprawki frezowania rowkdédw wpustowych na watku
|>l_ 1. Frez trzepieniowy dwuostrzowy do
i rowkéw wpustowych NFPg 914
|® Narzgdzia 2. Frez trzepieniowy dwuostrzowy do
A-A W rowkéw wpustowych NFPg @16
N}
- O| Al mmw.qw\ 1. Mkrometr z podwdjnyml szczekaml do
pomiarédw wewnetrznych — B43021A
Narzedzia
A 4 pomiarowe
>_ Aﬁ a Nr Vo n f f
[mm] zabiegu [m/min] [obr/min]  [[mm/obr]| [mm/ostrze]
? 1 48 790 2,7 0.03
? 2 29 570 1,5 0.03
? 3 29 570 0,25 0.03
4
5
6
7
Byto : Opracowali : Sprawdzit : Zatwierdzit : 8
i Zmieniono : 9
miany Data: Data: Data: Data: 10
Podpis : Podpis : Podpis : Podpis : 11
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