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Opracowanie dokumentacji technologicznej procesu wycinania
oraz giecia podzespotow skrzynki elektrycznej

Cel pracy: opracowanie dokumentacji technologicznej procesu wycinania oraz giecia
podzespotow skrzynki elektrycznej przy uzyciu wykrawarki CNC Trumpf TruPunch 3000 oraz
prasy krawedziowej CNC Trumpf TruBend 5170

Opis istoty pracy

W ramach pracy oméwione zostaty podstawowe zagadnienia zwigzane z obrdbkg plastyczng, w tym charakterystyka
procesOw giecia blachy oraz parametry wptywajgce na dtugosc rozwiniecia materiatu. Zrozumienie tych podstawowych
kwestii ma kluczowe znaczenie dla prawidtowego zaplanowania procesu obrébczego oraz optymalizacji produkgji.

W pracy przedstawione zostaty rowniez maszyny stosowane w obrdbce plastycznej, ze szczegélnym uwzglednieniem pras
krawedziowych oraz wykrawarek CNC. Omdwione zostaty narzedzia i systemy wykorzystywane w tych maszynach, ktore
majg kluczowe znaczenie dla jakosci i efektywnosci procesu produkcji. Wiasciwy dobér maszyn i narzedzi, a takze
odpowiednie parametry pracy, majg bezposredni wptyw na precyzje i efektywnosc¢ obrdbki, co jest szczegdlnie istotne w
produkcji elementéw o wysokich wymaganiach technologicznych.

Waznym elementem pracy jest opracowana dokumentacja technologiczna. Zostaty omdwione rézne rodzaje
dokumentdéw, w tym karta technologiczna, karta potfabrykatu, karta instrukcyjna obrébki oraz karta uzbrojenia
obrabiarki, ktore stanowig fundament prawidtowego zarzgdzania procesem produkcyjnym.
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