Podstawy Konstrukcji Maszyn

Whyktad nr. 2 ,Obrobka i montaz czesci maszyn”
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Przedwojenny Polski pistolet VIS — skomplikowana i czasochtonna obrdbka skrawaniem



Elementy skltadowe pistoletu — podzespoty obrabiane plastycznie i skrawaniem

Priorytety to niezawodnosc, trwatos¢, celnosc¢ i cena....
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Gdy priorytetem jest prostota i niezawodnos¢



Przewaga obrébki plastycznej — lata 40 XXw. (,Pepesza” i STEN)



Jak najtaniej i jak najszybciej

PPSza PPS
Materiatochtonnos¢ [kg] 13,9 6,2
Pracochtonnos¢ 7,3 2,7

[maszynogodziny]




Wyrafinowany wyrdb seryjny z przewagg obrobki plastycznej MP 40 z 194 2r.

Jakosc, jakosc, jakosce
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Wspotczesny wyrob wielkoseryjny — obrobka plastyczna i podzespoty z tworzywa
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Amerykanska wersja pistoletu BERETTA/ M9 (USA)

— przyktad niezawodnosci, precyzji i jakosci




Gtéwne etapy produkciji pistoletu M9
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Odkuwka matrycowa z aluminium 7075-T6 ( u gory)

i po wstepnym skrawaniu (gora, dot, przod i boki)
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Kolejna fazy ztozonej obrobki skrawaniem korpusu z aluminium
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I'he M9 pistol frame assembly looks like this once all the
metal-removing operations are completed. After this step,

M9 Pistol Barrel Assembly

: ; : e 2 The barrel assembly is fabricated from bar stock made of
the frame assembly is coated with a protective anodized j

finish. Serial number SI 0002. 8640 steel.
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Obrobka lufy (plastyczna i skrawaniem prefabrykatu )
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Dalsza obrobka skrawaniem lufy
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Obrobka zamka (plastyczna i skrawaniem prefabrykatu )
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Skomplikowane skrawanie zamka



2. GLOWNE ODMIANY OBROBKI

« QOdlewanie

e Obrobka plastyczna

* QObrobka skrawaniem

« Obrobka cieplna i powierzchniowa

« Wytwarzanie z tworzyw sztucznych i spiekow

« Wytwarzanie przez tgczenie nieroztgczne czesci



2.1. ODLEWANIE
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Proces przygotowania formy do odlewania






Ztgcza do instalacji wodociggowej — odlewy obrabiane skrawaniem



Odlewany korpus obrabiany nastepnie skrawaniem



Odlewanie odsrodkowe



Odlewane czesci sktadowe pompy przed obrobkg skrawaniem
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Kluza i kotwice — odlewanie w okretownictwie



Praca szkodliwa dla zdrowia
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FT-04 PRODUI(TION_,,-' PRODUCTION

Kokiller‘gnl.s_

Kokillenguss von Zylinderkopfen.
Permanent-mold casting of cylinder heads.

Przemystowe, seryjne odlewanie podzespotéw silnikdw spalinowych




Kokillengu

Kokillenguss von Zylinderkopfen.

Permanent-mold casting of cylinder heads.




Przektadnia zebata z odlewanym korpusem obrabianym skrawaniem



PRODUKTION/PRODUCTION

Permanerg-mold casting
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Skomplikowany odlew po obrébce skrawaniem w trakcie kontroli jakosci



2.2. OBROBKA PLASTYCZNA




Kucie



Kucie swobodne



Imponujgca precyzja kucia swobodnego — wszystko w rekach operatora!
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Fazy obrobki plastycznej korbowodu — kucie matrycowe w 5 etapach



Forma do kucia matrycowego (klucza ptaskiego)



https://www.toolpartsdirect.com/blog/how-its-made-wrenches.html




Kute matrycowo prefabrykaty do produkcji ztgczy cisnieniowych



Forma do kucia matrycowego watu korbowego



Odkuwanie watu korbowego



Odkuwka i gotowy wat korbowy po obrobce skrawaniem
http://www.dropforging.net/cast-vs-forged-crankshaft.html







2.3. Reczne formowanie blachy
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Skomplikowana bron z licznymi elementami obrabianymi plasycznymi



2.4. Seryjne wytlaczanie z blachy
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Program wspomagajgcy projektowanie elementow gietych z blachy



Wielkoseryjne wyttaczanie blach nadwozia samochodu



Flexform - Principle

Hydroforming - obrébka plastyczna poprzez ciecz pod cisnieniem



2.5. OBROBKA PLASTYCZNA PROFILI




Walcowanie szyny kolejowej
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