Obrábění, frézování, vrtání dílů - část 3

Příloha č.2: Pracovní postupy

Pracovní postupy 

0 2175 052 01 - OBERWAGEN TC16 … (č.v. 6217505201 TC16)
OBRÁBĚT OWG HR 1.6 V PRIPRAVKU PN07-987-00  dodaného objednatelem
OBRÁBĚT DLE PROGRAMU, TECHNOL. POSTUPU A VÝKRESU
-
upnout do přípravku PN07-987-00, sondovat, korigovat a vystředit
1. OBRÁBĚNÍ ZE SPODNÍ STRANY (od základové desky):                               

-
zajistit KR 94 mm                                                          

-
frézovat osazení KR 135,5+0,5 mm                                           

-
zafrézovat kroužek na držáku dolní otoče                                   

-
obrobit otvor KR 110E8 mm                                                  

-
frézovat osazení pro ložisko KR 338/KR 464 mm                              

-
vrtat 16x KR 12 mm                                                         

-
vrtat 2x KR 9 mm                                                           

-
vrtat 1x KR 14 mm                                                          

-
vrtat a řezat 4x M12                                                       

-
vrtat 3x KR 13 mm                                                          

-
vrtat a řezat 2x M8                                                        

-
vrtat 3x KR 31 mm                                                          

-
vrtat a řezat 4 x M8                                                       

-
obrobit otvor v dolním držáku otoče KR 50H7 mm                             

-
srazit hrany otvoru na dolním držáku otoče KR 50 a zatočit plochu na rozměr 30 mm
2. OBRÁBĚNÍ ZADNÍCH KONZOL (pro montáž závaží): 

-
nasondovat, rozměřit L + P konzolu                                         

-
zafrézovat s min. úběrem zadní konzoly L + P (použít rozpěru pro frézování PN07-521-00 - v případě rozechvění)                  

-
vrtat 4x KR 14 mm v zadních konzolách           
3. OBRÁBĚNÍ Z VNITŘNÍ STRANY (ze strany bedny):                                 

- otočit přípravek                                                           

- nasondovat a vystředit na opracované otvory                                

- frézovat plochu výztuhy na tl. 25,5-0,6                                    

- zafrézovat kroužek na horním držáku otoče                                  

- obrobit otvor v horním držáku otoče KR 50H7 mm                             

- srazit hrany otvoru na horním držáku otoče KR 50 a zatočit plochu na rozměr 30 mm a 222 mm                                    

- vrtat a řezat 1x M10 v podkově                                             

- vrtat otvor KR 30E8 mm v podkově                                           

- obrábět zahloubení 3x KR 28 mm a 3x KR 26 mm                               

- srazit hranu na KR 110E8 mm                                                

- vrtat a řezat 6x M12                                                       

- vrtat 4x KR 14 mm                                                          

- kontrolovat rozměry dle kontrolní karty.                                       

- naměřené hodnoty zapsat do kontrolní karty.                                    

- kontrolovat každý kus.                        
0 2180 052 01 - OBERWAGEN TC20 … (č.v. 6218005201 TC20)
OBRÁBĚT OWG HR 2.0 V PRIPRAVKU PN07-987-00  dodaného objednatelem

OBRÁBĚT DLE PROGRAMU, TECHNOL. POSTUPU A VÝKRESU                               

-
upnout do přípravku PN07-987-00, sondovat, korigovat a vystředit                                                                    

1. OBRÁBĚNÍ ZE SPODNÍ STRANY (od základové desky):                               

- začistit KR 94 mm                                                          

- frézovat osazení KR 135,5+-0,5 mm                                          

- zafrézovat kroužek na držáku dolní otoče                                   

- obrobit otvor KR 110E8 mm                                                  

- frézovat osazení pro ložisko KR 338/KR 464 mm                              

- vrtat 16x KR 12 mm                                                         

- vrtat 2x KR 9 mm                                                           

- vrtat 1x KR 14 mm                                                          

- vrtat a řezat 4x M12                                                       

- vrtat 3x KR 13 mm                                                          

- vrtat a řezat 2x M8                                                        

- vrtat 2x KR 31 mm                                                          

- vrtat a řezat 4 x M8                                                       

- obrobit otvor v dolním držáku otoče KR 50H7 mm                             

- srazit hrany otvoru na dolním držáku otoče KR 50 a zatočit plochu na rozměr 30 mm 

2. OBRÁBĚNÍ ZADNÍCH KONZOL (pro montáž závaží):
- nasondovat, rozměřit L + P konzolu                                         

- zafrézovat s min. úběrem zadní konzoly L + P (použít rozpěru pro frézování PN07-521-00 - v případě rozechvění)                  

- vrtat 4x KR 16 mm v zadních konzolách 

3. OBRÁBĚNÍ Z VNITŘNÍ STRANY (ze strany bedny): 

- otočit přípravek                                                           

- nasondovat a vystředit na opracované otvory                                

- zafrézovat plochu na rozměry 25,5-0,6 mm a 7-0,5 mm                        

- zafrézovat kroužek na horním držáku otoče                                  

- obrábět otvor v horním držáku otoče KR 50H7 mm                             

- srazit hrany otvoru na horním držáku otoče KR 50 a zatočit plochu na rozměr 30 mm a 222 mm                                    

- vrtat a řezat 1x M10 v podkovy                                             

- vrtat otvor KR 30E8 mm v podkově                                          

- obrábět zahloubení 3x KR 28 mm                                             

- srazit hranu na KR 110E8 mm - odjehlit šábrem                              

- vrtat a řezat 6x M12                                                       

- vrtat 4x KR 14 mm                                                          

- kontrolovat rozměry dle kontrolní karty.                                       

- naměřené hodnoty zapsat do kontrolní karty.                                    

- kontrolovat každý kus.                        
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