2. Dokumentacja rysunkowa 1 technologiczna

Dokumentacjg warsztatowg produkowanego detalu nazywa si¢ najczesciej
zbi6r wszystkich dokumentoéw potrzebnych do jego wykonania. W
dokumentacji tej wystepuja pojecia podstawowe.

Procesem produkcyjnym nazywa si¢ wszystkie dziatania wykonawcze, w
celu wytworzenia gotowego wyrobu (obrobka, montaz, kontrola,
magazynowanie, transport, konserwacja).

Proces technologiczny stanowi gtowna czes$¢ procesu produkcyjnego, w
ktorej nastepuje obrobka czesci lub ich montaz w zespoty. Proces
technologiczny sktada si¢ z operacji, zabiegow, przej$¢, czynnosci 1 ruchow
roboczych.

Operacja jest to czes$¢ procesu technologicznego, wykonywana przez
jednego lub kilku pracownikow na jednym stanowisku roboczym bez przerw na
1nng prace.

Zabieg jest to czgs$¢ operacji wykonana w czasie obrobki jednej lub wielu
powierzchni przedmiotu za pomocg jednego lub kilku narzedzi jednoczesnie,
bez zmiany tych narze¢dzi.

Przejscie jest to czes¢ zabiegu wykonana w czasie jednego przesunigcia
narzgdzia wzgledem obrabianej powierzchni w kierunku posuwu.

Czynnoscig nazywa si¢ takie czesci sktadowe zabiegu, jak: nastawienie
posuwu, ustawienie lub przesuni¢cie narzedzia itp.

Ruch roboczy stanowi najmniejszy celowy element pracy, jak zatozenie
przedmiotu w uchwyt, nacisniecie dzwigni itp.

Najwazniejszymi dokumentami technologicznymi wykonywanych czgsci sa
rysunki wykonawcze, karty technologiczne, karty instrukcyjne 1 karty
materialowe.

Zegarmistrz powinien znac nie tylko rozne sposoby obrobki, ale takze umiec
wykonywac 1 odczytywac rysunki techniczne. Konstrukcje geometryczne
rysunkowe umozliwiajg w wielu przypadkach szybsze i tatwiejsze rozwigzanie
problemu technicznego niz obliczanie. Nie mniej jednak wazne sg dla
zegarrmistrza rysunki wykonawcze, ktore stanowig gléwna grupe rysunkow
technicznych.

Rysunek techniczny wykonawczy jest to wykreslne przedstawienie
przedmiotu na papierze w ten sposob, aby wedlug tego rysunku mozna byto ten
przedmiot wykona¢. Celem rysunku wykonawczego jest wigc umozliwienie
wykonania narysowanego przedmiotu.

Poniewaz rysunek techniczny stuzy do porozumiewania si¢ ludzi w sprawach
wykonywania przedmiotow, przeto musi on zawiera¢ wszystkie wskazania
dotyczace ksztaltu 1 wymiaréw danego przedmiotu, materiatlu z jakiego nalezy
go wykona¢, a czasami sposobu samego wykonania. Aby rysunek mozna byto



odczyta¢ jednoznacznie, powinien by¢ wykonany wedtug zasad zawartych w
polskich normach dotyczacych rysunku technicznego.

W zaktadach przemystowych wykonuje si¢ rysunki techniczne tuszem na
kalce kreslarskiej, a zrobione z nich odbitki stuzg jako rysunki wykonawcze.

W warsztatach zegarmistrzowskich najczesciej postugujemy si¢ szkicami,
ktore tatwiej jest wykonac. Szkic, chociaz jest wykonany tylko otowkiem 1 bez
zachowania doktadnej skali, musi jednak by¢ wyrazny i w sposéb jednoznaczny
przedstawia¢ dany przedmiot. Poniewaz szkice rysuje si¢ odr¢cznie, dlatego
lepiej jest wykonywac je na papierze kratkowanym lub milimetrowym. Latwiej
jest wtedy wykresli¢ lini¢ prosta, a takze nie potrzeba uzywac przymiaru, ale
odmierza¢ odlegtosci wedtug kratek. Przy wykonywaniu szkicow nalezy
zachowac¢ proporcj¢ mi¢dzy poszczegdllnymi wymiarami przedmiotu.

W produkecii seryjnej, oprocz rysunku wykonawczego przedmiotu,
opracowuje si¢ dokumentacje technologiczng, polegajaca na podaniu
szczegdlowych instrukeji dla poszczegdlnych operacji. Do operacji ztozonych
wykonuje si¢ instrukcje obrobki, ktora sktada sie z karty technologicznej oraz
jednej lub wjecej kart instrukcyjnych. Na karcie instrukcyjnej umieszcza si¢
oprocz szkicu obrabianego przedmiotu rowniez objasnienia stowne 1 liczbowe
do poszczegdlnych zabiegdbw obrobkowych oraz sposdb zamocowania
przedmiotu. Oprocz tego w dokumentacji technologicznej podaje si¢
oznaczenia oprzyrzadowania specjalneego za pomocg znormalizowanych
symboli oraz czas trwania poszczeg6dlnych operacji. Do produkcji masowe;j
opracowuje si¢ instrukcje nie tylko dla poszczegdlnych operacji, ale czasem
takze dla poszczegdlnych zabiegow.

W produkcji jednostkowej, jaka ma miejsce w warsztatach
zegarmistrzowskich, wykonawca otrzymuje rysunek lub szkic techniczny oraz
instrukcje stowng. Taka forma instrukcji, chociaz mniej jasna od instrukc;ji
podanych w postaci dokumentéw technologicznych, powinna by¢
jednoznaczna. Jezeli nie wystarczy krotkie okreslenie brzmigce, np. "polerowac
powierzchnig", nalezy miejsce przeznaczone do obrobienia oznaczy¢ na
rysunku wykonawczym. Instrukcje stowne pozbawione sg takze wskazowek
dotyczacych wyposazenia stanowiska roboczego w narz¢dzia, uchwyty 1
sprawdziany. Czesto stosuje si¢ uproszczone plany obrobki. Plany takie
zamieszczono w tej ksigzce w rozdziatach omawiajgcych wykonanie czesci
zamiennych.
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