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1. Podstawowe informacje

Kalkulator Proceséw Technologicznych jest narzgdziem wspomagajacym technologa w projektowaniu
procesoéw technologicznych obrobki skrawaniem. Umozliwia szybkie i wygodne wykonywanie wycen i
planéw tych proceséw oraz ich optymalizacje juz na etapie ofertowania. Praca z programem polega na
okreslaniu kolejnos$ci i parametryzowaniu poszczego6lnych zabiegdéw, podczas gdy program wykonuje
wszystkie potrzebne obliczenia podstawowych parametréw (czas, cena, waga) i prezentuje je w formie
raportow. Przy okreslaniu zatozen programu kierowano si¢ nastgpujacymi zasadami:

-1lo$¢ parametréw powinna by¢ zawsze jak najmniejsza, ale wystarczajaca do opisania zabiegu w stopniu
umozliwiajacym osiagnigcie odpowiedniej precyzji obliczen. Kazde zwigkszenie ilo$ci parametrow
obciaza dodatkowo uzytkownika, bo wiaze si¢ z uciazliwa koniecznoscia ich wprowadzania do systemu.
Nalezy stosowa¢ parametry znane juz zwykle na etapie ofertowania i projektowania procesu.

-parametry powinny by¢ mozliwe do odczytania bezposrednio z rysunku technicznego detalu bez
koniecznos$ci wykonywania zmudnych obliczen czy przeksztatcen.

-raporty generowane przez program powinny dac si¢ zastosowa¢ w procedurach normowania czaséw
systemow sterowania i kontroli wydajnosci produkcji.

Projektowanie proces6w technologicznych to problem do$¢ ztozony i mozliwy do rozwiagzania na wiele
sposobdw- od oceniania czaséw trwania poszczegolnych operacji wg do§wiadczenia technologa ("na
oko"), przez modelowanie zabiegéw za pomoca ztozonych systemow symulacyjnych, az do wykonania
proby w realnych warunkach. Pierwsza metoda zwykle jest mato doktadna i subiektywna, zwtaszcza gdy
proces jest skomplikowany. Druga jest zwykle mozliwa do urzeczywistnienia dopiero na etapie
wlasciwego przygotowania produkcji za pomoca specjalistycznego oprogramowania i jest zwykle
czasochtonna. Trzecia metoda jest rdwniez czasochtonna i1 najczes$ciej trudna do zastosowania na etapie
ofertowania.



Metoda zastosowana w KPT wymaga okreslenia minimalnej ilo$ci niezbednych parametrow do
osiagnigcia precyzji obliczen wystarczajacej zwykle do praktycznych zastosowan. Jej zaleta jest prostota i
szybkos¢ projektowania proceséw, a znaczny stopien automatyzacji obliczen sprawia, ze zadanie to
przestaje by¢ zmudne 1 mgczace. Uzyskuje si¢ mozliwos¢ szybkiego i precyzyjnego reagowania na
zapytania ofertowe oraz mozliwo$¢ optymalizacji projektowanego procesu technologicznego i ustalenia
najlepszych zatozen do jego realizacji.

2. Instalacja
Rozpoczecie procedury instalacyjnej polega na uruchomieniu pliku instalatora KPT

]|

Wfitarny w programie instalacyinym EPT. Ten program
przeprowadzi inztalacie KPT na Twoim komputerze.

Faleca zie zakonczyd wezpztkie programy Windows przed
uruchomienien instalacy.

Macigni &nulu) aby zakofnczps instalacie 1 wiedy zamknad
uruchomione progranmy. Macignij Maztepry aby kontynuowad
inztalacie.

IwfAGA: Ten program jest chroniony prawern autorzkin i
miedzenarodowmmmi postanowieniami.

Aby kontynuowac¢ instalacj¢ nalezy nacisna¢ przycisk "Nastgpny"

Wybierz docelowy katalog |

Program Instalacyjny zainzstaluje EPT w nastepujacym katalogu.
Ahy zainstalowadc w by katalogu, nacisni) WNastepny
Aby zainstalowad w innym katalogu, nacigni Przeglada) 1 vapbierz

ifr katalog.

tofesz zrezpgnowac 2 instalacy KPT naciskajac Anuluj.

||::megram Fileshk.PT

‘Wiymagane migjsce: 10240 KB Przegladai.. |

igjgce dostepne; Y2792 B

< Cofmij

Al |

Nalezy wybra¢ folder instalacji programu 1 nacisna¢ przycisk "Nastgpny"



Wybierz Katalog Programu Ed |

Frogram Instalacyjny doda kony instalowanego programu do
pohizezeqo Katalogu. Mozezz wpizad nowa nazwe katalogu, ub
wiybrac jeden z isthigjacych katalogdw. Macignij Maztepny aby
kontynuowac.

K.atalog Progran
[KPT

|stnigjgce K.atalogi

Akcezona -

App
Aukostart

< Cofnij

Nalezy wpisa¢ nazwg Katalogu Programu i nacisna¢ przycisk "Nastgpny"

K.opiowanie plikow

Program Instalacyjny ma dogé informacii, aby zaczac kopiowanie
plikdw, ' celu zmiany ustawien nacignij Cofni. Jezeli biezace
Lztawienia 23 poprawne, nacihi Mastepny aby rozpoczac
kopiowanie.

Wibrane uztawienia

K.atalog ingtalacyjmng: :I
C:%Program FileshkPT

Grupa Programaw menu Start;
KPT

< Cofri)

Aby potwierdzi¢ wybrane ustawienia nalezy nacisna¢ przycisk "Nastepny"



Instalacja zakonczona E |

Frogram Instalacyjny zakonczy instalowanie KPT na
Twoim komputerze.

< (B

Nacisnigcie przycisku "Zakoncz" powoduje dokonczenie procesu instalacji.

3. Deinstalacja

Odinstalowanie programu przeprowadza si¢ z "Panelu sterowania" za pomoca opcji "Dodaj/Usun
programy"

Potwierdz kazowanie pliku | x| |

@ Czy ha pewno choesz usunad KPT | wezystkie jego komponenty?

Nalezy odpowiedzie¢ twierdzaco na pytanie. Deinstalacja przebiega automatycznie. Po jej zakonczeniu
zostanie wyswietlone okno z potwierdzeniem:



Uzuwanie programu z Twojego komputera.

Deinztalator usungt KPT z Twojego komputera. Prozze
poczekac. Finalizowanie deinstalaci..

Shared pragran files...
Standard pragram files...
Folder itemz...

Program folders. ..

Program directories...

= R R OR RN R

Program registny entries. .

Deinstalacja zakofczona powadzeniem.

lwl _. ............... I:I K ...............

4. Uruchomienie programu

Uruchomienie programu polega na wybraniu utworzonego automatycznie podczas instalacji w wybranym
Katalogu Programu w menu "Programy" skrotu o nazwie "KPT - Kalkulator Procesow
Technologicznych"

Informacje ogolne E |

Data I 04-06-07 = I

Operatar. |M.B atary

W oknie nalezy wprowadzi¢ odpowiednia datg i nazwg operatora programu. Naci$nigcie przycisku "OK"
powoduje uruchomienie interfejsu uzytkownika programu.

5. Polecenia menu

Polecenia menu wys$wietlaja si¢ zaleznie od aktualnego kontekstu programu. Jezeli polecenie moze by¢
wywotane przez klawisz skrotu, to znajduje si¢ przy nim odpowiednia adnotacja.

Polecenia w menu '"Detal"

Nazwa polecenia Opis

Nowy Powoduje uruchomienie pracy z nowym detalem

Otworz Wezytuje detal poprzednio utworzony i zapisany na dysku w pliku
Zamknij Zamyka aktywne okno detalu

Zapisz Zapisuje aktywny detal w pliku pod poprzednia nazwa

Zapisz jako Zapisuje aktywny detal w pliku pod nowa nazwa

Drukuj Drukuje aktywny detal

Podglad wydruku Wyswietla podglad wydruku aktywnego detalu




Ustawienia strony

Lista poprzednio otwartych

Pozwala na zdefiniowanie roznych parametrow wydruku

Pozwala na szybkie rozpoczgcie pracy z jednym z ostatnio uzywanych

detali plikow

Zakoncz Konczy pracg programu
Polecenia w menu "Widok"

Nazwa polecenia Opis

Wycena procesu
technologicznego

Plan procesu technologicznego
Widok - drzewo

Pasek narzedzi

Pasek stanu

Kalkulator masy

Wielko$¢ czcionki

Wtlacza widok wyceny procesu technologicznego

Wiacza widok planu procesu technologicznego
Wiacza 1 wylacza widok drzewa zabiegow

Wilacza i wylacza wyswietlanie paska narzedzi
Wiacza 1 wylacza wyswietlanie paska stanu
Uruchamia "Kalkulator masy bryt geometrycznych"

Pozwala na okreslenie wielko$ci czcionki uzywanej w
programie

Polecenia w menu " Zabieg"

Nazwa

polecenia ik
1 <typ zabiegu>

8 <typ zabiegu> typu

Usun zabieg

Wprowadza nowy zabieg okreslonego

Kasuje wskazany zabieg z listy

Polecenia w menu "Okno"

Nazwa .

. Opis
polecenia
Nowe okno oknie
Kaskada
Podziel okna

Wyswietla aktywny detal w nowym

Ustawia okna w kaskade

Dzieli przestrzen pomigdzy aktywne

Polecenia w menu "Opcje"

Nazwa polecenia Opis

Ustawienia
programu

Lista obrabiarek

Wilasciwos$ci
detalu

Pozwala na przeglad i edycj¢ ustawien ogolnych

Pozwala na przeglad i edycjg listy obrabiarek

Pozwala na przeglad i edycj¢ wlasciwosci detalu




Polecenia w menu "Pomoc"

Nazwa polecenia Opis

. . Wyswietla informacje o
Informacje o programie

programie
KPT - Dokumentacja Wyswietla dokumentacj¢
Techniczna techniczna

6. Pasek narzedzi, pasek stanu

Pasek narzedzi dynamicznie zmienia swdj wyglad w zaleznosci od kontekstu programu i zawiera
przyciski, pozwalajace na szybkie i wygodne wywotanie najczgsciej uzywanych polecen. W celu
obejrzenia nazwy polecenia, reprezentowanego na pasku przez dana ikong, nalezy umiesci¢ na niej kursor
myszy 1 pozostawi¢ go na chwilg nieruchomo. Pasek mozna przesuwac po pulpicie metoda "przeciagnij i
upusc".

Pasek stanu wy$wietla rozmaite komunikaty o pracy i stanie programu.

7. Ogolne zasady i konwencje przyjete w programie

Sposdb obstugi programu jest zgodny z og6lnie przyjetymi zasadami pracy w systemie Microsoft
Windows. Dziataja standardowe funkcje klawiszy i skroty, jak np. przechodzenie do nastgpnego elementu
w oknie za pomoca klawisza Tab, kopiowanie zaznaczonego tekstu do schowka systemowego za pomoca
klawiszy Ctrl+C oraz wklejanie ze schowka za pomoca Ctrl+V, przechodzenie do nastgpnego okna
kombinacja Ctrl+F6, czy wywotywanie menu przez nacis$nigcie klawisza Alt+<podkreslona litera> (np.
menu Detal: Alt+D). Pomigdzy widokami wyceny i planu procesu technologicznego mozna przetaczac si¢
za pomoca klawiszy Ctrl+W. Uzycie prawego klawisza myszy na elemencie widoku drzewa lub raportu
wyswietla podreczne menu z opcjami wyboru réznych polecen, a podwdjne kliknigcie lewym klawiszem
myszy wyswietla wlasciwosci elementu, znajdujacego si¢ pod kursorem.

Podstawa rozliczen jest czas trwania zabiegu. Moze on zosta¢ obliczony na podstawie wprowadzonych
parametrow lub mozna go wprowadzi¢ bezposrednio, gdy jest znany. Do czasu trwania zabiegu doliczany
jest czas dodatkowy oraz czas ustawczy, podzielony na liczbg sztuk w serii. Doliczany czas dodatkowy
musi uwzglednia¢ wszystkie czynnosci wykonywane kazdorazowo przy danym zabiegu (jak np.
zamocowanie detalu, zmiana narzgdzia itp.). Czas ustawczy musi uwzglednia¢ czynnosci wykonywane w
odniesieniu do catej serii (np. ustawienie wstgpne maszyny).

Ubytek masy detalu, spowodowany wykonaniem zabiegu, jest najczgsciej liczony automatycznie, mozna
go obliczy¢ za pomoca "Kalkulatora masy bryt geometrycznych" (wywolywanego klawiszem "F2"), lub
mozna go wprowadzi¢ bezposrednio, gdy jest znany.

Kazde okno, stuzace do wprowadzania parametrow zabiegdw, posiada przycisk "Pamigtaj biezace
warto$ci". Naci$nigcie tego przycisku powoduje zapamigtanie aktualnie wprowadzonych parametrow jako
domyslnych i proponowanie ich za kazdym pojawieniem sig tego okna.

Niektore parametry domyslne mozna ogladac¢ i edytowac¢ po wybraniu polecenia "Ustawienia" z menu
"Opcj eH.

Wartosci przyjmowane dla poszczegolnych parametrow charakterystycznych zabiegow zaleza od
specyfiki i wymagan technologiczno- organizacyjnych danego przedsigwzigcia 1 sa okreslane przez
uzytkownika zaleznie od jego potrzeb.

Poniewaz wigkszo$¢ parametréw jest jednoznacznie opisana w programie (zasada samodokumentowania
si¢ programu), w dalszej czg$ci dokumentacji ograniczono opisy tylko do elementow wymagajacych
rozwinigcia, a te oczywiste pominigto.



8. Parametry detalu

Okno wprowadzania parametréw detalu wyglada nastgpujaco:

Detal |

Mazwa detalu: I

1 rysunku; I lloge sztuk: |100
Mr dolumentu: I Wi aluta rozliczenia: IPLN :Iv
— Potfabryk at
Cena za kilogran: IEI PLM
' Pret okraghy © lnny

Srednica: I 71 W'aga: I kg
Chugosc: I T Foalkulaten masy.. |

— Parametry obliczone

"w'aga: IEI kg Ceng (000 FLM
3
b ateriak: |5t5'| j Gestosé: I?,EE gdom

pick Parnieta
biezace
warkoc

drubi | ok |

Okresla si¢ tu rozmaite parametry, opisujace detal. Przy wprowadzaniu danych dynamicznie liczone i
wyswietlane sa warto$ci wynikowe (np. masa, cena). Masg potfabrykatu mozna narzucic¢ z gory jesli jest
znana. Uruchomienie "Kalkulatora masy" pozwala na obliczenie masy réznych bryt geometrycznych
(wigcej w przyktadach).

9. Parametry zabiegow



Cigcie
Ciecie

Cena za godzing: IE— PLH

' Ciecie sparametyzowane
Dhugose ciecia: IE":' TV
Predkost ciecia: |2E| i Czas cigcia: I i
Droga jabowa: I5 M

Czaz dodathkowm: I1 a E:
Czaz ustawczy: I1 5 it

i~ Ciecie inne

Obrabiarka: |Fia j Diodaj mowg...
Ureezt Famieta
biezace
warkosc
Obliczone parametny zabiegu
b aza detalu: II:I kg I bytek. mazy: ID kg
Czas tnwania; IE"""]‘13 Cena zabiegu: 1211 =Y
A | ok |
Wiercenie
wicemie |

Cena za godzine: |25 PLM
Srednica obworu; IE':I T

% Wiercenie sparametivzowans

Chugosc obworn; I‘”:I M
Predkoic

" wiercenie inne
POELINLE I1 a Tk
: Iz— Czas wiercenia:l rrity
Droga jabowa: T

Czaz dodatkowy: I-I a S
Czaz ustawczy: IEEI mmir

— Parametry dodatkowe

Obrabiarka: I'W'iertarka j Dodaj nows... | Obraty: 170 1/min
Uwagi Pamicta
biezace
wWartosc
Cbliczone parametry zabiegu — Obliczone paramety dodatkomwe
¥ Oblicz ubytek mazy

Fredkos:
bdaza detalu: I‘LEBE'E=1 kg Ibwtek maszy: IELE-I 732 kg skrawania:lz? i
Czas tnwania: |4m233 Cena zabiegu: 1.83 FLM F'Dsuw:IDeDEH rnrnobr

Anuluj |




Toczenie

Toczenie |

Cena za godzing: FLH

Srednica 1; IE":I M Srednica 2 IE':I mm
Dhugogc toczenia: |2|:I 11

Predkost szybkiego dojazdu: |2':' it

%' Toczenie sparametiyzowane " Toczenie inne

Szerokofs widra: I2 i

Staba predkogc skrawania j

Fredkosc skrawania: I-I a0 i T T I it
Pozun: I'12 i
Oagraniczenie abrotdw; I-I 500 1k

Droga jatowa: I2 i

Rk Famigtaj

Obliczone parametry zabiegu

Maza detalu: I':I kg ¥ Oblicz ubytek masy Ubytek masy: ID,EEEEE kg

Czas trwania; |2m333 Cena zabiegu: |14 PLM

Czaz dodatkowm; I-I a T
Czaz ustawczy: IED it

Obrabiarka: | Tokarka j Dodaj novwg... |

biezgce
wartoci

Anulu |

Parametr

Srednica 1,
srednica 2, dlugos¢
toczenia (D1, D2,
L)

Okreslenie
predkosci
skrawania-> Stata
predkosé
skrawania
Okreslenie
predkosci
skrawania-> Stale
obroty

Predkos¢
szybkiego dojazdu

Uwagi

Srednica poczatku i $rednica konca toczenia oraz dlugo$é toczenia okreslaja
obje¢tos¢ materialu o przekroju prostokatnym w plaszczyznie przechodzacej przez
0§ toczenia, ktory zostanie usunigty w wyniku przeprowadzenia zabiegu toczenia
<zob. rys. pod tabela>. Jesli toczenie odbywa si¢ z zewnatrz do srodka (toczenie
zwykte) to D1>D2, a jesli ze srodka na zewnatrz (wytaczanie otworu), to D1<D2

Obroty sa obliczane tak, aby zachowac stata predkos¢ skrawania przy danej

srednicy toczenia, ale nie moga przekroczy¢ wartosci "Ograniczenie obrotow"
(obrabiarki CNC)

Obroty sa zawsze takie jak w "Ograniczeniu obrotoéw". Predkos¢ skrawania
zmienia si¢ w zaleznosci od $rednicy (obrabiarki sterowane konwencjonalnie)

Srednia predko$é szybkiego dojazdu narzedzia z uwzglednieniem przyspieszen i
opoznien (zaczyna mie¢ znaczenie przy b. duzych detalach)




Droga, jaka narzedzie przebywa "w powietrzu" z posuwem roboczym przy kazdym
przejéciu (tzw. zatrzymanie narze¢dzia przed materialem ze wzgledow
bezpieczenstwa). Liczba przejs¢ jest dobierana automatycznie na podstawie
wprowadzonych danych

Droga jatowa




Frezowanie






Nacinanie uz¢bien

Macinanie uzebien

frezark.a obwiedniowa I

T E

—
foaioss fesz
E—




Hacinanie uzebien E |

Cena za godzine: PLM

¥ Wacinanie sparametyzowane

Cutowanie uzebien

Modut: I4 i
Lizzba zebdw: I48
Szerokode wisfica: I1 0 i
Liczba przejsc: I3
Droga jabowa: I1E T

]
j K.at pochylenia lini zeba:

IEI
Obraty freza: I 1/min
I—

PosLa: mrmdobr sztuki

¥ | Z2apraponuf siednice freza
Srednica freza; IE':I i
ISEI

Predkoié obwodowa; s

™ Macinanie uzebief inne

Czas zabiegu; I it

Ohbrabiarka: Ifrezarka obwiedniowa j

Czas dodatkowa: 180 E

Czas ustawczy: IE':I it

Dadaj nowa...

|vaagi:

Pamigta
biezgce
wartogc

Obliczone paramety zabiegu

Predkose linowa
oztrza freza: I /i

Maza detalu: II:I kg

¥ Dblicz ubvtek masy

IJbptek mazy: IDED?H kg

Cazas trwaria; |1h04m45s
Cena zabiegu: 4317 PLN I

Anlu |

Parametr

Predkosé
obwodowa

Uwagi

Ubytek masy

Predkos¢ liniowa punktu na obwodzie uzgbienia, zalezna od zastosowanych
parametréw obrobki i charakteryzujaca jej intensywnos$¢, ustalana empirycznie

Obliczany jest przy zatlozeniu, ze mamy do czynienia z uz¢bieniem zewngtrznym o
standardowym zarysie odniesienia i z¢gbach normalnych




Szlifowanie

Szlifowanie
Cena za godzine: IEEI PLM
% Szlifowanie sparametiyzawane " Szlifowanie inhe
Dhugoic szlifowania: a0 i

Predkost szlifovwania: it

Droga jabowa: i

Lizzha przejéc:

Czaz zzlifowania: I i

Czaz dodathkowm: %

10

Czas ugtamwczy: EL i
Obrabiarka: | S2lfietka ~| Dodsinowa. |
Uweag Famieta
biezace
warkogci

— Parametry dodatkowe——————
Srednica
szlifomania: IED T
Obraty detalu: I-I oo 1/ mir

Oblizzone parametny) zabiegu

b aza detalu; |1,EII3553 kg Ubytek mazy: I':I kg
Czas tnwania; IW""‘21S Cena zabiegu; IH»‘W PLM

— Obliczone paramety dodatkowe
Predkaoié

obwodowa: IEEJ 3 i
Fozumea: IDDE rnrndobr

Al |

Obrodbka cieplna

Obrobka cieplna

Qv

™ Cena zabiegu

Cena za kilogram: I2 PLM Cena: I FLM

Obrabiark.a: I Piec j

Dodaj nowa... |

Lhwani:

Pamieta
hiezace
warkogci

|'Elb|i|:2-:|ne parametmy zabiegu

taza detalu: I2 kg Cena zabiegu: I‘L':":' FLM




Inny

a) rysunek detalu
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b) zatozenia technologiczne

Detal bedzie wykonywany w ilosci 1000 szt. z prgta walcowanego w procesie cigcia, wiercenia, toczenia,
frezowania obwiedniowego i dtutowania uzgbien, obrobki cieplnej i szlifowania. Niektore wartosci
parametréw procesu technologicznego zostaty dobrane przez operatora dla szczeg6lnych warunkow.
Wartosci tych parametrow zaleza od rzeczywistych warunkéw wykonywania procesu technologicznego i
nalezy je odpowiednio do nich dopasowac.

¢) parametry procesu technologicznego

Detal |

Mazwa detalu: IK':'”:'uS

Mr mzunku; I [loge sztuk: I-“:":":I
Mr daokumentu; I Wialuta rozliczenia: IPLN :Iv

— Pottabryk.at

Cena za kilogram: sz5 PLH
% Pret okraghy = Inny
Srednica: IMEI i YWaga: I kg
Dibugose: I-’iD Fii Foalkulaton masi., |

— Parametry obliczone

YWaga: I‘LEEHB-I kg Cena: |12,'II:I PLM
I K]
b aterizk: IStaI j Gestoid; 786 g/

Uwadi 1EHG Pamietaj
hiedace
warkosEci

drubi | ok |
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Szhifowame

d) raporty wynikowe

Wygenerowane przez program raporty wynikowe zawieraja wprowadzone informacje oraz wyniki
obliczen.



WY CZEMNA PREROCESU TECHHNOCQLOGICZHNEGES

Mazwa detalu: Korpus
Seria: 1000 szt.
Htworzona: 02-09-2004 Operator
Lp Typ zabiegu Parametry wagi Stanowi sko Czas Cena (PLH)
0 |whdanie materiatu [5tal 4140=40, 4,84 kg, 16HG Eozdzielnia -— 12,10
2,50 PLMN kg
1 |[Ciecie DYugosc: 140 mm, Pita Fmias 3,17
sparametryzowane predikosc: 20 mmdmin,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: 30 s,
czas ust.: 15 min
2 |wiercenie Srednica: 45 mm, Wiertarka dmlzs 1,75
sparametryzowane dt. 40 mm,
prediosé: 10 mmdnin,
dr. jatowa: 2 mm
3 ||Toczenie Srednical: 140 mm, Toczenie Tokarka 1mios 0,98
sparametryzowane Zrednicaz: 45 mm, czota
df.: 2,5 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosc: 100 msmin,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: 15 s,
czas ust.: 20 min
4 |Taczenie Srednical: 140 wm, Taczenie na ||Tokarka Im29s 2,91
sparametryzowane srednicaz: 100 mm, Erednice 100
dt.: 17 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosé: 100 mdmn,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,
dr. jatowa: 2 mm
5 ||Toczenie Srednical: 100 mm, Toczenie Tokarka 2m3os 2,009
sparametryzowane Zrednicaz: 88 mm, kanatka
dt.: 4 nm, widr: 3 nmm, noZem o
posuw: 0,05 mmsfobr, szerokosci 3
abroty : 100/min, mm 1
dojazd: 20 mfmin, abrotam
dr. jatowa: 2 mm, ustalomymi
czas dod.: § s, na 100
czas ust.: 20 min abrmin
6 ||Toczenie Srednical: 140 mm, Toczenie Tokarka 1mios 0,98
sparametryzowane Zrednicaz: 45 mm, czota. Czas
dt.: 2.5 mm, widr: 2 mm, |[dodatkow
posuw: 0,2 mmfobr, uwzglednia
predikosc: 100 msmin, Zmi ane
abroty : 1000 min, Tamocowani a,
dojazd: 20 mfmin, Czas
dr. jatowa: 2 mm, uUst awcEy
czas dod.: 15 s, noe
czas ust.: 20 min harzedzie
7 ||Taczenie Srednical: 140 wm, Taczenie Tokarka omz2es 0,36
sparametryzowane Srednicaz: 133 mm, Srednicy 138
dt.: 18 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosé: 100 mdmn,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,
dr. jatowa: 2 mm




Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 45 mm,
Srednicaz: 50 mm,

d¥.: 35 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmsobr,
predikosc: 100 msmin,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: § s,

czas ust.: 20 mn

Wytaczanie
otworu na
£r. 50

Tokarka

Oomdls

Toczenie
sparametryzoware

Srednical:
srednicaz: 65,5 mm,
di.: 22 nm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosc: 100 mfmn,
abroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

50 mm,

Wytaczanie
Srednicy AA
zgrubnie

Takarka

Ombds

10

Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 65,5 mm,
Srednicaz: 66 mm,

di.: 22 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,1 mmsobr,
predikosc: 100 msmin,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: § s,

czas ust.: 20 mn

Wytaczanie
na gotowo
pod
szlifowanie

Tokarka

om3es

11

Obwi edniowe
frezowanie uzebien

Modut: 4,5 mm,

zebdw: 27,

kgt poch. 1inii zeba: 20
st.,

obr. freza: 100/ min,
sZer. wienca: 18 mm,
posuw: 1 mmfobr,
Ticzha przejsc: 2,
sredn. freza: 100 nm,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: &l s,

czas ust.: B0 min

Frezarka
abwd edniowa

28mdas

11,499

12

Clutowanie uzebien

Modut: 2 mm, zebdw: 48,
kgt poch. lini1 zeba: Os
t., sZer. wienca: 13 mm,
Ticzba przejsc: 2,
predik. obw, 30 mmAmin,
dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: 60 s,

czas ust.: &0 mn

DY utownica

21lm22s

13

Obhrobka cieplna

Cena 3,00 PLHAkg

Naweglanie
0,6-1 mm,
hartowanie
55-80 HRC

FPiec

14

sz11fowanie
sparametryzowane

0Y. szlifowania: 22 nm,
pr. szlifowania: 16 mmsm
in, dr. jatowa: 2 mm,

1. przejsc: 4,

czas dod.: 60 s,

czas ust.: 30 mn

szlifierka

Ffmlls

tgcznie (masa detalu: 1,97 kg)

1h19m59s

58,84




FLAN PEOCESUD TECHHOLOGICZHMWNEGRS

Mazwa detalu: Korpus

Seria:
Htworzony :

1000 szt.
02-09-2004 Operator

Lp

Typ zabiegu

Parametry

Uwagi

Stanowi sko

Podpis

o]

Wydanie materiatu

Stal $140x40, 4,84 kg

1aHa

Eozdzielnia

Ciecie
sparametryzowane

DYugosc: 140 mm,
predkosé: 20 mmdmin,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: 30 s,
czas ust.: 15 min

Fita

Wiercenie
sparametryzowane

srednicas: 45 mm, di. 40 nm,
predkosé: 10 mmdmin,
dr. jatowa: 2 mm

Wiertarka

Toczenie
sparametryzowane

srednical: 140 mm,
Zrednicaz: 45 mm,

di.: 2.5 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosc: 100 mAmin,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: 15 s,

czas ust.: 20 min

Toczenie czota

Tokarka

Toczenie
sparametryzoware

Srednical: 140 wm,
Srednicaz: 100 mm,

dt.: 17 nm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosé: 100 mfmn,
obroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Toczenie na
frednice 100

Tokarka

Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 100 mm,
Zrednicaz: 28 mm,

di.: 4 nm, widr: 3 nmm,
posuw: 0,05 mmsfobr,
ohroty : 100 Hmin,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: § s,

czas ust.: 20 min

Tocz

kanatka nozem
o szerokosci 3
mm 1 obrotami

ustalonmymi na
100 ahrAmin

Enie

Tokarka

Toczenie
sparametryzowane

srednical: 140 mm,
Zrednicaz: 45 mm,

di.: 2.5 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosc: 100 mAmin,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: 15 s,

czas ust.: 20 min

Toczenie

czota. Czas
dodatkowy
uweglednia

Zmi ane

Tamacowani a,
Czas ustawczy
howe harzedzie

Tokarka

Toczenie
sparametryzoware

Srednical: 140 wm,
srednicaz: 133 mm,

dt.: 18 nm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosé: 100 mfmn,
obroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Toczenie

srednicy 138

Tokarka




Toczenie
sparametryzowane

srednical: 45 mm,
Srednicaz: 50 mm,

d.: 35 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmsobr,
predikose: 100 mAmin,
obroty : 1000/min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: § s,

czas ust.: 20 min

wWytaczanie
otwaru na sr.
50

Tokarka

Toczenie
sparametryzoware

Srednical:
crednicaz: 65,5 mm,
di.: 22 nm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosc: 100 mfwmn,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

50 mm,

Wytaczanie
sredmicy 6@
zgrubnie

Takarka

10

Toczenie
sparametryzowane

srednical: 65,5 mm,
Srednicaz: 66 mm,

di.: 22 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,1 mm/obr,
predikose: 100 mAmin,
obroty : 1000/min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: § s,

czas ust.: 20 min

Wytaczanie na
gotowo pod
sz1ifowanie

Tokarka

11

Obwi edniowe
frezowanie uzebien

Modul: 4,5 mm, zebdw: 27,
kat poch. Tinii zeba: 20st.
, obr. freza: 100/min,
sZer. wienca: 18 mm,

posuw: 1 mmfobr,

liczha przejsc: 2,

sredn. freza: 100 mm,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: &l s,

czas ust.: B0 min

Frezarka
obwi edniowa

12

Clutowanie uzebien

Modut: 2 mm, zebdw: 48,

kgt poch. linit zeba: Ost.,
sFer. wienca: 13 mm,

liczba przejsc: 2,

predik. obw. 30 mmfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: &0 s,

czas ust.: &l min

DY utownica

13

Obhrobka cieplna

Cena 3,00 PLHAkg

Naweglanie
0,6-1 mm,
hartowanie
55-80 HREC

Piec

14

sz11fowanie
sparametryzowane

0Y. szlifowania: 22 nmm,

pr. szlifowania: 16 mmsmin,
dr. jatowa: 2 mm,

1. przejsc: 4,

czas dod.: &0 s,

czas ust.: 30 mn

szlifierka

Czas procesu: 1h19m59s, masa detalu: 1,97 kg

Zadanie nr 1- Obliczenie ceny wykonania korpusu z przykladu nr 1 dla innej ilosci sztuk

W przyktadzie nr 1 obliczona zostata cena jednostkowa wykonania korpusu przy zatozonej ilosci 1000
sztuk 1 wyniosta 58,84 PLN. Chcac obliczy¢ ceng tego samego detalu przy serii 50 szt. klikamy
dwukrotnie na pozycji "Wydanie materialu" w jednym z protokotow lub wywotujemy widok "Drzewo",
klikamy dwukrotnie na detalu i rtowniez dwa razy na ikonie "Wtasciwosci". W obu przypadkach zamiast
klika¢ dwukrotnie mozemy to zrobi¢ raz prawym klawiszem myszy i wybra¢ z menu potrzebne polecenie.
To samo mozna uzyska¢ przez wybranie z menu "Opcje" polecenia "Wlasciwosci detalu". Nastgpnie w

wywolanym oknie zmieniamy ilo$¢ sztuk na 50 1 potwierdzamy naciskajac "OK".




Otrzymany protokot wyceny wyglada nastepujaco:



WY CZEMNA PREROCESU TECHHNOCQLOGICZHNEGES

Mazwa detalu: Korpus
Seria: 50 szt.
Htworzona: 02-09-2004 Operator
Lp Typ zabiegu Parametry wagi Stanowi sko Czas Cena (PLH)
0 |whdanie materiatu [5tal 4140=40, 4,84 kg, 16HG Eozdzielnia -— 12,10
2,50 PLMN kg
1 |[Ciecie DYugosc: 140 mm, Pita Fm&3s 3,29
sparametryzowane predikosc: 20 mmdmin,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: 30 s,
czas ust.: 15 min
2 |wiercenie Srednica: 45 mm, Wiertarka dmlzs 1,75
sparametryzowane dt. 40 mm,
prediosé: 10 mmdnin,
dr. jatowa: 2 mm
3 ||Toczenie Srednical: 140 mm, Toczenie Tokarka 1m33s 1,30
sparametryzowane Zrednicaz: 45 mm, czota
df.: 2,5 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosc: 100 msmin,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: 15 s,
czas ust.: 20 min
4 |Taczenie Srednical: 140 wm, Taczenie na ||Tokarka Im29s 2,91
sparametryzowane srednicaz: 100 mm, Erednice 100
dt.: 17 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosé: 100 mdmn,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,
dr. jatowa: 2 mm
5 ||Toczenie Srednical: 100 mm, Toczenie Tokarka 2ms3s 2,40
sparametryzowane Zrednicaz: 88 mm, kanatka
dt.: 4 nm, widr: 3 nmm, noZem o
posuw: 0,05 mmsfobr, szerokosci 3
abroty : 100/min, mm 1
dojazd: 20 mfmin, abrotam
dr. jatowa: 2 mm, ustalomymi
czas dod.: § s, na 100
czas ust.: 20 min abrmin
6 ||Toczenie Srednical: 140 mm, Toczenie Tokarka 1m33s 1,30
sparametryzowane Zrednicaz: 45 mm, czota. Czas
dt.: 2.5 mm, widr: 2 mm, |[dodatkow
posuw: 0,2 mmfobr, uwzglednia
predikosc: 100 msmin, Zmi ane
abroty : 1000 min, Tamocowani a,
dojazd: 20 mfmin, Czas
dr. jatowa: 2 mm, uUst awcEy
czas dod.: 15 s, noe
czas ust.: 20 min harzedzie
7 ||Taczenie Srednical: 140 wm, Taczenie Tokarka omz2es 0,36
sparametryzowane Srednicaz: 133 mm, Srednicy 138
dt.: 18 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosé: 100 mdmn,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,
dr. jatowa: 2 mm




Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 45 mm,
Srednicaz: 50 mm,

d¥.: 35 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmsobr,
predikosc: 100 msmin,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: § s,

czas ust.: 20 mn

Wytaczanie
otworu na
£r. 50

Tokarka

1mdds

Toczenie
sparametryzoware

Srednical:
srednicaz: 65,5 mm,
di.: 22 nm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosc: 100 mfmn,
abroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

50 mm,

Wytaczanie
Srednicy AA
zgrubnie

Takarka

Ombds

10

Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 65,5 mm,
Srednicaz: 66 mm,

di.: 22 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,1 mmsobr,
predikosc: 100 msmin,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: § s,

czas ust.: 20 mn

Wytaczanie
na gotowo
pod
szlifowanie

Tokarka

omSEs

11

Obwi edniowe
frezowanie uzebien

Modut: 4,5 mm,

zebdw: 27,

kgt poch. 1inii zeba: 20
st.,

obr. freza: 100/ min,
sZer. wienca: 18 mm,
posuw: 1 mmfobr,
Ticzha przejsc: 2,
sredn. freza: 100 nm,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: &l s,

czas ust.: B0 min

Frezarka
abwd edniowa

29mbd s

12,46

12

Clutowanie uzebien

Modut: 2 mm, zebdw: 48,
kgt poch. lini1 zeba: Os
t., sZer. wienca: 13 mm,
Ticzba przejsc: 2,
predik. obw, 30 mmAmin,
dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: 60 s,

czas ust.: &0 mn

DY utownica

22m3ls

13

Obhrobka cieplna

Cena 3,00 PLHAkg

Naweglanie
0,6-1 mm,
hartowanie
55-80 HRC

FPiec

14

sz11fowanie
sparametryzowane

0Y. szlifowania: 22 nm,
pr. szlifowania: 16 mmsm
in, dr. jatowa: 2 mm,

1. przejsc: 4,

czas dod.: 60 s,

czas ust.: 30 mn

szlifierka

Fmies

tgcznie (masa detalu: 1,97 kg)

1h25md2s

61,497

Zmniejszenie serii do 50 sztuk spowodowato w tym przypadku wzrost kosztu wykonania do 61,97
PLN/szt.

Przyklad nr 2- Korpus z przykladu nr 1- wykonanie z odkuwki

a) rysunek odkuwki
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b) zatozenia technologiczne

Detal bedzie wykonywany w ilosci 1000 szt. z odkuwki w procesie toczenia, frezowania obwiedniowego i
dhutowania uzebien, obrobki cieplnej i szlifowania. Niektore warto$ci parametrow procesu
technologicznego zostaty dobrane przez operatora dla szczeg6lnych warunkow. Wartosci tych
parametrow zaleza od rzeczywistych warunkéw wykonywania procesu technologicznego i nalezy je
odpowiednio do nich dopasowac.

¢) parametry procesu technologicznego

Aby obliczy¢ mas¢ odkuwki nalezy uruchomi¢ "Kalkulator masy bryt geometrycznych" przez nacis$nigcie
odno$nego przycisku w oknie detalu

Detal |

MNazwa detalu: IK':'”:'uS

Mr rpsunbu; I llofc sztulk: I-“:":":I
Mr dokumerntu; I wialuta rozliczenia: IPLN ]'

— Patfabrk.at

Cena za kilogran: I4 PLM
™ Pret okraghy & lnny
Srednica: I T W aga: II:I kg
Dbugass: I [ Kalkulatar masy... |

— Parametmy obliczone

Waga: IEI kg Ceng |0.00 PLM
I_ 3
b aterizk: IStaI j Gestodi: 7.86 g/cm

Uwagic |0 dkuwka Panietaj
biezace
wartagc

fru | ok |

Nastgpnie obliczamy masg stozka ze stali o wymiarach O150x0144x24 mm i zapamigtujemy ja przez
naci$nigcie przycisku M+

Kalkulator masy bryl geometriycznych |
—Brya — Parametry bryky
Tup bryhy: IStu:uz'ek j D1: 150 mim
Materiat: IStaI j p2. |14 i

Gestodé: I?BE g/em 3 L: |24 o
Maza aktualne] bruky: 320138 kg

" Pamiec
Ohblizzona maza:

| 3.20198 kg

Cancel | k. |

B




Teraz obliczamy masg stozka o wymiarach O110x0102x17 mm i dodajemy ja do poprzedniej przez
nacisnigcie przycisku M+

Kalkulator masy byt geometrpcznypch

Nastgpnie obliczamy masg stozka o wymiarach O48x038x41 mm i odejmujemy ja od masy obliczonej
przez nacisnigcie przycisku M-

Kalkulator masy byt geometrpcznypch

Otrzymana mas¢ odkuwki zatwierdzamy przez nacisnigcie "OK"



pea |

Mazwa detalu; IK':'”:'“S

Mr psunku; I [loge sztuk: |1':":":I
Mr dakumentu; I Waluta rozhiczenia:; IPLN j'

— Pakfabrk.at

Cena za kilogran: I4 PLM
™ Pret okraghy & Inny
Srednica: I T Waga: IEEH‘31 kg
Dhugose: I i K.alkulator mazy... |

— Parametry abliczaone

waga: IEBHE-I kg Cena: |15*55 FLM
I_ 3
b atenat: IStaI j Gestoid: 7.86 g/cm

Uweaaic {0 dkwka Pamistaj
biezace
wartadc

drubi | ok |

Parametry procesu technologicznego zostaty okreslone i wprowadzone w sposob podany w przyktadzie nr
1. W przypadku toczenia stozka (zabiegi nr 2, 7, 10) przekrdj warstwy usuwanej w ptaszczyznie
przechodzacej przez o$ toczenia nie jest prostokatny lecz trojkatny. Z tego wzgledu srednice D1 1 D2
poczatku 1 konca toczenia zostaja bez zmian, ale dtugos¢ toczenia L jest podzielona na potowe.
Uproszczenie takie daje b. dobre odwzorowanie czasu trwania zabiegu. Waga usunigtego materiatu
liczona jest wtedy z pewnym bl¢dem, ktory wynika ze specyfiki dystrybucji materiatu w polu przekroju,
ale bfad ten jest tu b. maty i nie ma zadnego znaczenia praktycznego (poréwnaj obliczone w przyktadach
nr 1 1 nr 2 masy detalu).

d) raport wyceny procesu technologicznego



Mazwa detalu:
SEria:
Htworzona:

WY CZEMNA PROCESU TECHHNGOCL®O

Korpus- wyekonanie = odkuwki
1000 szt.
02-09-2004 Operator

G ICZHNEGO

Lp

Typ zabiegu

Parametry

wagi

Stanowi sko

Czas

Cena (PLH)

o]

Wydanie materiatu

Stal, 3,91
PLN/kg

kg, 4,00

Odkuwka

Eozdzielnia

15,65

Toczenie
sparametryzoware

Srednical:
Srednicaz:
dt.: 3 nm, widr: 2 nm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosé: 100 mdmn,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: 15 s,

czas ust.: 20 min

144 mm,
110 mm,

Taczenie
czota na
Srednice 110

Tokarka

Omb2s

0,73

Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 110 wm,
Zrednicaz: 102 mm,

dt.: 2,5 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosc: 100 msmin,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Stozek

Tokarka

omz20s

0,29

Toczenie
sparametryzoware

Srednical: 110 wm,
srednicaz: 102 mm,
dt.: 3 nm, widr: 2 nm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosé: 100 mdmn,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Tokarka

omd9s

Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 102 wm,
Zrednicaz: 100 mm,

di.: 20 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
predikosc: 100 msmin,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Toczenie na
Srednice 100

Tokarka

omz20s

0,29

Toczenie
sparametryzoware

Srednical: 100 mm,
grednicaz: 38 mm,

dt.: 3 nm, widr: 2 nm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosé: 100 mdmn,
abroty : 1000 min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Taczenie
czota do
brzequ
otwaru

Tokarka

Omids

Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 100 mm,
Zrednicaz: 88 mm,

dt.: 4 nm, widr: 3 nmm,
posuw: 0,05 mmsfobr,
abroty : 100/min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: § s,

czas ust.: 20 min

Toczenie
kanatka

Tokarka

2m3a0s

2,00




Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 150 mm,
Srednicaz: 144 mm,

di.: 12 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmsobr,
predikosc: 100 msmin,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: 15 =,

czas ust.: 20 mn

Stozek,
Zn ana
Zamocowani a

Tokarka

Ombds

Toczenie
sparametryzoware

Srednical: 144 mm,
grednicaz: 133 mm,

di.: 21 nm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosc: 100 mfmn,
abroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Taczenie na

£rednice 138

Takarka

OmbOs

Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 133 mm,
Srednicaz: 48 mm,

di.: 3 nm, widr: 2 nm,
posuw: 0,2 mmsobr,
predikosc: 100 msmin,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Toczenie
czota dao
brzegu
otworu

Tokarka

1Imdas

10

Toczenie
sparametryzoware

Srednical: 38 mm,
srednicaz: 48 mm,
d¥.: 17,5 nmm,
widr: 2 mm,

posuw: 0,2 mmsobr,
predikosc: 100 msmin,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: § s,
czas ust.: 20 mn

Stozek w
otworze

Takarka

Om3ls

11

Toczenie
sparametryzoware

Srednical: 48 mm,
grednicaz: 50 mm,

dt.: 35 nm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmfobr,
prediosc: 100 mfmn,
abroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Wytaczanie
ctwory na
Srednice 50

Takarka

Omirs

12

Toczenie
sparametryzowane

Srednical: 50 mm,
Srednicaz: 65,5 mm,
di.: 22 mm, widr: 2 mm,
posuw: 0,2 mmsobr,
predikosc: 100 msmin,
obroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm

Wytaczanie
Srednicy 66
zagrubnie

Tokarka

Ombds

13

Toczenie
sparametryzoware

Srednical: 65,5 mm,
srednicaz: 66 mm,

di.: 22 nm, widr: 2 mm,
posuw: 0,1 mmfobr,
prediosc: 100 mfmn,
abroty @ 1000 /min,
dojazd: 20 mfmin,

dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: 5 s,

czas ust.: 20 min

Wytaczanie
na gotowo

Takarka

Om3Gs




14 (|Obwi edndowe

frezowanie uzebien

Modut: 4,5 mm,

zehdw: 27,

kat poch. Tinii zeha: 20
st.,

obr. freza: 100/min,
szer. wienca: 18 nm,
posuw: 1 mmfobr,
Ticzba przejsc: 2,
sredn. freza: 100 mm,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: 60 s,

czas ust.: &0 mn

Frezarka
abwt edntowa

2imdas

11,93

15 [DYutowanie uzebien

Modut: 2 mm, zebdw: 48,
kat poch. Tini1 zgha: Os
t., szer. wienca: 13 mm,
Ticzha przejsc: 2,
predk. obw. 30 mmAnin,
dr. jatowa: 2 mm,

czas dod.: &l s,

czas ust.: B0 min

Dl utownica

21lm22s

16 (|Obrabka cieplna

Cena 3,00 PLMA kg

Naweglanie
0,6-1 mm,
hartowani e
55-80 HRC

Piec

17 (|5=11fowanie
sparametryzowarne

0t. szlifowania: 22 mm,
pr. szlifowania: 16 nmmsm
in, dr. jatowa: 2 nm,

1. przejsc: 4,

czas dod.: &l s,

czas ust.: 30 min

szl1fierka

fmlls

tacznie (masa detalu: 1,97

kal

1hOFmi3s

56,68

Przyklad nr 3- Kamien
a) rysunek detalu
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b) zatozenia technologiczne

Detal bedzie wykonywany w ilosci 50 szt. z odlewu precyzyjnego. Proces technologiczny bedzie si¢
sktadat z nawiercania, wiercenia i fazowania czterech otwordow oraz frezowania dwoch powierzchni w
jednym przejsciu freza palcowego. Niektore wartosci parametréw procesu technologicznego zostaty
dobrane przez operatora dla szczegdlnych warunkéw. Wartosci tych parametrow zaleza od rzeczywistych
warunkow wykonywania procesu technologicznego i nalezy je odpowiednio do nich dopasowac.

¢) parametry procesu technologicznego

Aby obliczy¢ masg¢ odlewu nalezy uruchomi¢ "Kalkulator masy bryl geometrycznych" przez nacisnigcie
odno$nego przycisku w oknie detalu. Nastgpnie nalezy obliczy¢ i zapamigta¢ masg¢ prostopadtoscianu
aluminiowego o wymiarach 84x65x50 mm

Kalkulator masy byt geometrpcznych |

—Brya — Parametmy bryky

Tup by IP‘rDstnpad*Décialj - |84 -
b ateriat: I.-’-‘-.Iuminium j b IEE .-
Gestoss: |2,?3 gfcm3 - IEIZI -
taza aktualne] bruby: 074523 kg

Famigc
C ’V

e B Obliczona masa:
| 0,74529 ka

Cancel | k. |

Nastepnie nalezy odja¢ mase¢ prostopadtoscianu o wymiarach 25x65x24 mm

Kalkulator masy byt geometrpcznych |

—Brya — Parametmy bryky

Tup by IP‘rDstnpad*Décialj - |25 -
M ateriah: I.-’-‘-.Iuminium j b IEE .-
Gestoss: |2,?3 gfcm3 - |24 -
taza aktualne] bruby: 0.10647 kg

Famigc
c { w | [l e

e 1 Obliczona masa:
| 063882 ka

Cancel | k. |

Nastgpnie dodajemy masy walca O30x10 mm 1 stozka O30xO15x5 mm




Kalkulator masy byt geometrpcznypch

Parametry procesu technologicznego zostaty okreslone i wprowadzone w sposéb podobny jak w
poprzednich przyktadach

d) raport wyceny procesu technologicznego



WY CZEMNA PROCESU TECHHNGOCL®O

G ICZHNEGO

Mazwa detalu: Kamien
Seria: 50 szt.
Htworzona: 02-09-2004 Operator
Lp Typ zabiegu Parametry wagi Stanowi sko Czas Cena (PLH)
0 |whedanie materiatu [[(Aluminium, 0,66 kg, Eozdzielnia -— 11,95
18,00 PLN kg
1 ||Mawiercanie Czas: Omies Frezarka om3Gs 0,50
2 |wiercenie srednica: 15 mm, Frezarka 4m39s 3,88
sparametryzowarne dt. 152 mm,
predikosc: 40 mmdmin,
dr. jatowa: 2 mm,
czas dod.: 15 s,
czas ust.: 20 min
3 ||[Frezowanie Dr. narz. &5 mm, Frezarka 2etd s 2,28
sparametryzowane pr. posuwu: 40 mmstin,
1. przejsc: 1
dr. jatowa: 25 mm,
czas dod.: 5 s,
czas ust.: 20 min
4 |Fazowanie Czas: Om2ds Wiertarka omzd s 0,17
tacznie (masa detalu: 0,59 kag) gmz23s 18,77

11. Wymagania sprz¢towe

Program wymaga komputera z zainstalowanym systemem operacyjnym Microsoft Windows w wersji 95
lub nowszej i ok.10MB wolnego miejsca na dysku twardym.

12. FAQ- Czg¢sto zadawane pytania

Typowe pytania zadawane przez uzytkownikow podczas korzystania z programu i odpowiedzi na nie

Problem

Liczby posiadajace
czes¢ utamkowa
po wpisaniu sa
obcinane do
catosci (np. 3.14
jest wyswietlane w
raporcie jako 3)

W raportach
zamiast ramek
pojawiaja si¢ inne
znaki, linie w
raportach nie sa
wyrownane

nson

Litera "n" nie
pojawia si¢ na
raportach

Program nie chce
si¢ uruchomic,
wyswietla
informacjg "This
program cannot be
run in DOS mode"

Rozwiazanie

Domys$Inym znakiem dziesi¢tnym w polskiej wersji systemow Windows jest
przecinek, nie kropka. Aby wpisane liczby byly odpowiednio interpretowane
nalezy uzywac wlasciwego znaku dziesigtnego, lub zmieni¢ znak dziesigtny w
ustawieniach systemu na preferowany

Woystapit problem z czcionkq uzywana przez program. Nalezy ponownie
zainstalowa¢ program, pamigtajac ze w systemach Windows NT, 2000, XP i
nowszych podczas instalacji uzytkownik musi posiada¢ przywileje administratora

Wynika to z ograniczen wystgpujacych w starszych wersjach systemu Windows.
Dla zachowania kompatybilnosci litera "n" jest na raportach zawsze zamieniana na

n..n

n

Kalkulator Procesow Technologicznych dziata pod kontrola systemow Windows
95 1 nowszych - nie jest mozliwe uruchomienie go w systemie MS DOS, Microsoft
Windows 3.x ani w trybie MS DOS




Ten sam raport
wyglada inaczej po
wydrukowaniu na
innym
komputerze/ innej
drukarce

Przy drukowaniu
dokumentacji
technicznej duze
rysunki sa
obcinane

Czy mozna wpisac
toczenie gwintu na
tokarce CNC?

Jak wpisa¢
toczenie zgrubne 1
toczenie na
gotowo?

Jak mozna
obliczy¢ mase¢
usuwanej warstwy
materialu o
skomplikowanym
ksztalcie?

Jak mozna wpisac¢
szlifowanie
ptaszczyzn?

Czy trzeba zawsze
wypetnia¢ pola
parametrow
dodatkowych, czy
mozna zostawic je
puste?

Raporty sa kazdorazowo dostosowywane do zainstalowanej w systemie wybrane;j
drukarki. Ten sam raport wydrukowany na roznych drukarkach, lub na tej same;,
ale z r6znymi ustawieniami wielkos$ci papieru moze wyglada¢ inaczej, poniewaz
program dostosuje go tak, aby wykorzysta¢ cata dostgpna powierzchnig
drukowania

Dokumentacja techniczna programu zostala przygotowana w spos6b umozliwiajacy
jej wyswietlenie przy podstawowych konfiguracjach komputera i nie wymaga
zainstalowania w systemie zadnych specjalnych programéw. Standardowa
przegladarka systemowa czgsto obcina jednak duze rysunki przy drukowaniu.
Zmniejszenie rysunkow powoduje strate ich jakosci 1 przejrzystosci. Dlatego
zalecane jest otwarcie 1 drukowanie pliku dokumentacji "doc.htm" z edytora tekstu
zamiast bezposrednio z przegladarki systemowe;j

Dla przyktadu zat6zmy, ze mamy wykona¢ na watku gwint M20x2,5x50 mm.
Gwint bedzie wykonany plytka do gwintow w 10 przejsciach. Przed kazdym
przejsciem musi nastapi¢ synchronizacja posuwu z obrotami, co zajmuje ok. 1
sekundy, wigc czas dodatkowy mozna okre$li¢ na ok.15 s. Srednica rdzenia to
ok.17,5 mm, co daje grubo$¢ warstwy skrawanej 1,25 mm=0,125 mm/przejscie.
Toczenie takiego gwintu mozna opisac nastgpujaco:

D1=20 mm D2=17,5 mm, L=50 mm, szeroko$¢ wiora=0,125 mm, predkos¢
skrawania=70 m/min, posuw=2,5 mm/obr, ograniczenie obrotow=2000, predkos¢
szybkiego dojazdu=20 m/min, droga jalowa=2 mm, czas dodatkowy=15 s.

Obliczony czas toczenia takiego gwintu to 26 sekund. Obliczony ubytek masy
nalezy zmniejszy¢ o potowe

Nalezy wpisac je jako dwa oddzielne zabiegi, poniewaz ro6znig si¢ zwykle
warto$ciami prawie wszystkich parametrow (zob. przyktad nr 1)

Mozna postuzy¢ si¢ "Kalkulatorem masy bryl geometrycznych", wywotywanym
przez nacisnigcie klawisza "F2"

Wszystkie parametry okresla si¢ w zwykly sposdb pamigtajac, ze predkosé
szlifowania odnosi si¢ w tym przypadku do posuwu poprzecznego stotu. Predkos¢
obwodowa nie bedzie tu miata zastosowania, gdyz predkos¢ szlifowanego detalu
wzgledem Sciernicy zalezy od parametrow ruchu wzdhuznego stotu

Parametry dodatkowe (zabiegi wiercenia, frezowania i szlifowania) maja za
zadanie umozliwi¢ obliczenie wielkos$ci pomocniczych, ktore utatwiaja z kolei
dobor parametrow gildwnych. Ich wykorzystanie nie jest obowiazkowe i pola te
mozna zostawia¢ puste, a wpisane wartosci nie maja wplywu na wynik obliczen
czasu trwania zabiegu. Innym rodzajem parametru dodatkowego jest "Predkos¢
liniowa ostrza freza" w "Obwiedniowym frezowaniu uzegbien", ktora jest obliczana
na podstawie parametrow gldwnych




Nalezy tu zastapi¢ przekroj w ksztalcie rownolegloboku (rys. lewy) przekrojem w
ksztalcie prostokata (rys prawy):

L L

Jak mozna wpisaé
toczenie ]

powierzchni

czotowej stozka?

0/
0/

Jak mozna

ggﬂilze;;ca‘vgvartosc Dziatania na liczbach fatwo wykonuje si¢ za pomoca kalkulatora systemowego.

"Kalkulatorze Dane mozna przenosi¢ migdzy programami za pomoca schowka. W tym ce;lu .

masy bryt nalezy zaznaczy¢ dane za pomoca myszy, skopiowac je do schowka kombinacja
+  klawiszy Ctrl+C 1 wklei¢ w odpowiednim miejscu kombinacja Ctrl+V

geometrycznych

na 4?

Jak mozaa Stuzy do tego kombinacja Alt+Z i numer zabiegu. Na przyktad dla zabiegu

Wnglac zabicg z toczenia bedzie to Alt+Z 1 3

klawiatury?

Czy mozna Nalezy uzy¢ w widoku protokotu lub drzewa prawego klawisza myszy na zabiegu,

wstawi¢ nowy przed ktoérym chcemy wstawi¢ nowy zabieg. Pojawi si¢ menu podrgczne,

zabieg przed zawierajace m. in. rowniez opcje wstawienia zabiegu przed i1 po aktualnie

innym? zaznaczonym

Wszelkie uwagi dotyczace programu prosimy kierowa¢ na adres info@abig.com.pl

Zyczymy mitej pracy!
Zespot Abide By Industrial Guidelines Software

MS DOS, Microsoft, Microsoft Windows, Windows, Windows 3.x, Windows 95, Windows 98, Windows
2000, Windows NT, Windows XP sa zastrzezonymi znakami handlowymi firmy Microsoft Corporation



