Nazwa zaktadu / logo

KARTATECHNOLOGICZNA

Nr karty

Arkusz 1 / 1

[Wyrob (zespot) Szt. na wyrdob Nazwa czesci
Szt. z potfabrykatu Materiat (gatunek wg normy) Stan materiatu / obrébka cieplna
[Wielkos¢ partii n [szt.] Masa materiatu na partig [kg] Stawka maszynogodziny [zt/h]

Nr rysunku

Postac i wymiar pétfabrykatu

Data wydania

Wersja rysunku

Masa potfabrykatu [kg]

Nr zlecenia (opcjonalnie)

Stanowisko /

pysziay [LIELEE]

Nazwa i opis operacji Uchwyty i przyrzady
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Sprawdziany i przyrzady Nr K1/ Kat.

N pomiarowe program NC pracy

Kontr.

tpz tj t=tpz + n-tj
[min] [min] [min]

Biafe pola wypetnia technolog, szare to etykiety, zielone licza sie automatycznie. Operacje numeruj co 10 (10, 20, 30...), Zeby mdc dopisac
nowa bez przenumerowania. Kazde ustawienie (przefozenie detalu) to osobny tpz.

Suma tpz [min] 0.0
Suma tj [min] 0.0

Norma czasu partii tn = Ztpz + n-Ztj [min]

Czas na sztuke Ztj + Ztpz/n [min]

Koszt obrébki sztuki [zi]

Opracowat Sprawdzit Normowat

Zatwierdzit

Zmiana Opis zmiany

Nr dokumentu zmiany

Data Podpis
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N kladu / I
lazwa zaktadu / logo Nr karty

KARTA INSTRUKCYJNA OBROBKI

Arkusz

Nazwa czesci Nr rysunku Nr operacji Nazwa operacji

Stanowisko / obrabiarka Materiat Uchwyt / przyrzad Program NC

Szkic operacji: przedmiot w pofoZzeniu obrobkowym, powierzchnie obrabiane pogrubione, wymiary operacyjne z tolerancjami, symbole ustalenia i zamocowania wg PN-83/M-01752

Opis zabiegu Narzedzie Sprawdzian ve n i ap !

[m/min] [obr/min] [mm/obr] [mm] [przejsé]

Suma czaséw gtéwnych tg [min]

0.00

Opracowat Sprawdzit Normowat Zatwierdzit
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(Nazwa zaktadu / logo

KARTATECHNOLOGICZNA - PRZYKLAD

Nr karty

Arkusz

11

h

50

[Wyrcb (zespst)
Przektadnia P-12
S2t. 2 potfabrykatu

Wielkos¢ partii n [szt.]

Szt. na wyréb

1

Materiat (gatunek wg normy)
C45 wg PN-EN 10083-2
Masa materiatu na partie [kg]

115.5

Nazwa czesci
Watek stopniowany

Stan materiatu / obrébka cieplna

walcowany, ulepszany w kooperacji

Stawka maszynogodziny [zt/h]

180

N rysunku
RYS-045

Posta i wymiar pétfabrykatu
pret @45 x 185 mm
Data wydania

2026-10-03

Wersja rysunku

B

Masa potfabrykatu [kg]
2.31

Nr zlecenia (opcjonalnie)

Wydziat

Stanowisko / obrabiarka

Nazwa i opis operaciji

Uchwyty i przyrzady

Narzedzia

Sprawdziany i przyrzady
pomiarowe

NrKI/
program NC

t=tpz +n-tj
[min]

10 Przygotowalnia pita tasmowa Cig¢ pret @45 na dtugosc 185 mm imadto, przymiar pita bimetalowa przymiar kreskowy - 1] 10.0 25 135.0
20 Obrdbka tokarka CNC Toczy¢ - ustawienie I: planowa¢ czoto, nakietkowac, toczy¢ uchwyt 3-szczgkowy néz PCLNR, wiertto nakietkowe  suwmiarka KI-045-20 / 02001 Vv 45.0 4.0 245.0
zgrubnie stopnie strony A A3,15
30 Obrdbka tokarka CNC Toczyé - ustawienie II: planowac na dtugos¢ 180 mm, szczeki migkkie ndz PCLNR, wiertto nakietkowe  suwmiarka KI-045-30 / 02002 Vv 20.0 3.5 195.0
nakietkowaé, toczyé zgrubnie strong B A3,15
40 Kooperacja hartownia Ulepszac cieplnie - - twardosciomierz - - 28-32 HRC
50 Obrobka tokarka CNC Toczy¢ wykanczajgco w ktach z naddatkiem 0,3 mm pod szlif, kiet obrotowy, zabierak ndz SVJBR, n6z do podtoczert  mikrometr 25-50 02003 \ 30.0 3.0 180.0
fazowac¢, podtoczyc czotowy
60 Obrobka centrum frezarskie Frezowac rowek wpustowy 8N9 pryzmy, docisk frez palcowy @8 sprawdzian 8N9, 06001 Vv 30.0 2.0 130.0
gtebokosciomierz
70 Szlifiernia szlifierka do watkow Szlifowac¢ czopy tozyskowe na wymiar h6é kty, zabierak Sciernica 1-400x50x127 mikrometr, czujnik KI-045-70 Vi 40.0 4.0 240.0 Ra 0,8 pm
80 Kontrola jakosci stanowisko kontroli Gratowaé, kontrolowa¢ wymiary, bicie i chropowato$¢ pryzmy pilnik mikrometr, czujnik bicia, - v 10.0 3.0 160.0 protokét
profilometr
Biate pola wypeinia technolog, szare to etykiety, zielone licza sig automatycznie. Operacje numeruj co 10 (10, 20, 30...), Zeby moc dopisac nowa bez przenumerowania. Kazde Suma tpz [min] 185.0
ustawienie (przetozenie detalu) to osobny tpz.
Suma tj [min] 22.0
Norma czasu partii tn = Ztpz + n-Ztj [min] 1285.0
Czas na sztuke 5tj + Stpz/n [min] 25.7
Koszt obrébki sztuki [z4] 77.10
[Opracowat Sprawdzit Normowat Zatwierdzit

Zmiana

Opis zmiany

Data

Nr dokumentu zmiany

Podpis
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Nazwa zaktadu / logo

” Nr karty
KARTA INSTRUKCYJNA OBROBKI - PRZYKLAD - -
rkusz
Nazwa czesci Nr rysunku Nr operacji Nazwa operacji
\Watek stopniowany RYS-045, wersja B 20 Toczy¢ - ustawienie | (strona A)
[Stanowisko / obrabiarka Materiat Uchwyt / przyrzad Program NC
Tokarka CNC (Obrébka) C45 wg PN-EN 10083-2, pret @45 x 185 mm Uchwyt trojszczgkowy, szczeki twarde, wysieg 105 g

mm

Szkic operacyji: przedmiot w pofozeniu obrébkowym, powierzchnie obrabiane pogrubione, wymiary operacyjne z tolerancjami, symbole ustalenia i zamocowania wg PN-83/M-01152

__'____-i czolo A

1 @43

236 731
<
powierzchnie obrabiane: linia pogrubiona
T T
4

____T___ 35 20 45

uchwyt

. . . n ve n f i
Opis zabiegu Narzedzie Sprawdzian [m/min] il [mm/obr] [przejéél
1 Planowac czoto A na dtugosc¢ 182,5 mm PCLNR 2525M12, suwmiarka 0-200 220 1550 0.25 2.50 1 24.5 0.06
CNMG 120408
2 Nakietkowac wiertto nakietkowe A3,15 - 25 2500 0.06 1 8 0.05
3 Toczy¢ zgrubnie czop @30 na @31 na dtugosci 45 mm PCLNR 2525M12, suwmiarka 0-200 220 1750 0.30 2.33 3 47 0.27
CNMG 120408
4 Toczy¢ zgrubnie czop @35 na @36 na dtugosci 20 mm PCLNR 2525M12, suwmiarka 0-200 220 1750 0.30 2.25 2 22 0.08
CNMG 120408
5 Toczy¢ zgrubnie kotnierz @42 na @43 na dtugosci 35 mm PCLNR 2525M12, suwmiarka 0-200 220 1590 0.30 1.00 1 37 0.08
CNMG 120408
6
7
8
9
10
Suma czasoéw gtéwnych tg [min] 0.55
Opracowat Sprawdzit Normowat Zatwierdzit
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KARTA TECHNOLOGICZNA / KARTA INSTRUKCYJNA OBROBKI

Do czego stuzy Karta technologiczna (KT) opisuje przebieg obrébki czesci operacja po operacji. Karta instrukcyjna (KI) rozpisuje jedng operacje na
zabiegi. W produkcji jednostkowej i matoseryjnej zwykle wystarcza sama KT.

Nagtowek Wyrdb, czes¢, nr i wersja rysunku, materiat z normg (np. C45 wg PN-EN 10083-2), stan materiatu, potfabrykat, masa, liczba sztuk z
potfabrykatu i wielko$¢ partii. Masa materiatu na partie liczy sie sama.

Operacje Jedna operacja = jedno stanowisko. Nazwa zaczyna sig od czasownika (toczy¢, frezowaé, szlifowac). Kooperacja i obrobka cieplna
dostajg wtasny numer, bez czaséw.

Pomoce warsztatowe Osobno uchwyty i przyrzady, narzedzia oraz sprawdziany - tak planuje narzedziownia i kontrola.

Czasy tpz - czas przygotowawczo-zakonczeniowy na partig; tj - czas jednostkowy na sztuke (tj = tg + tp + tu). Kolumna t i sumy liczg sie
automatycznie.

Koszt Po wpisaniu stawki maszynogodziny arkusz liczy koszt obrébki sztuki: (Xtj + Ztpz/n) x stawka / 60. Materiat i kooperacje dolicz osobno.

Zmiany Kazda zmiana karty dostaje nowa wersjg i wpis w rejestrze zmian. Karta zawsze odwotuje sig do konkretnej wersji rysunku.

Nr KI / program NC Odwotanie do karty instrukcyjnej i numeru programu NC danej operacji - taczy kartg z resztg dokumentacji.

Kat. pracy Kategoria (grupa) zaszeregowania pracy na operacji - podstawa stawki robocizny.

Kontr. X oznacza punkt kontroli: po tej operacji detal odbiera kontrola jakosci (np. pierwsza sztuka, wymiary krytyczne).

Zrédto Uktad pdl wg M. Feld, Podstawy projektowania proceséw technologicznych typowych cze$ci maszyn, oraz praktyki zaktadéw obrébki

skrawaniem. Wzor: metrong.com/blog/karta-technologiczna

O MetronQ Karta moéwi, ile trwa detal. MetronQ liczy, ile kosztuje: silnik mierzy geometrig detalu i liczy ceng wedtug Twoich maszyn, stawek i cen
materiatu, z setupem na kazde ustawienie. metrong.com
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