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na podstawie modelu 3D CAD

Dane wejsciowe:

Wymagania dotyczgce wytwarzanej czesci

Srodki i warunki produkcji
Program produkcyjny
Model 3D CAD

Definiowanie potfabrykatu

+) 6§a Revolvel v
7 - - - -
Okreslenie obrabiarki i sposobu
- - 7 -
ustalenia przedmiotu do obrobki
Set\machine CNC Manual CNC Manual . .
turning | turning | milling | milling (bazowanie + mocowanie)
Setup
Machine setup time (hours) 1 0,5 0,5 0,25
Prograrr?mlng or layout time 0,5 0,5 1 1 \ 4
(hours):
Fixture type 3jawchuck 3jawchuck | Vise Vise . . . .
Fixture setup time (hrs): 0.5 0,75 0,75 0,75 Definiowanie cech obrabialnych
Tool change b ;s . . h .
Manual tool change time (sec): | 30 10 60 30 (objetosci oraz powierzchni) z
Automatic tool changer Yes Yes Yes no s
Automatic tool change time (sec): | 1 1 10 10 modelu brytowego czesci
Average tool change distance (in): 10 6 12 6
Labor
Setup effeciency (%): 80 70 70 65 v
Setup rate ($/hr): 30 30 30 25
Labor effeciency (%): 70 65 75 70 ] , . .
Labor rate ($/hr): 25 25 25 20 Opracowanie planu obrobki — listy
Burden rate ($/hr): 15 15 15 10 b ,
ZdDIegow
Fixture type Collet Vise Angle plate or table 2 vises
Fixture setup
time (hra): 0,5 0,75 1,25 1,5 \ 4
7 -
. Three jaw . Face Robotic DObOI’ OprzyrZQdowanla
Fixture type Collet Four jaw chuck
chuck plat arm d _ i d _
Fixture setup | . s loos s |2s narzedziowego i narzedzi
time (hrs):
Y
Dla stali szybkotnacej
Wytrzymato$é na Predkogé skrawania Posuw Glebokoéé
Grupa materiatowa " ”i,zo:a,‘:/g':zio'\z \g [ :n/min] £f ’:nm] skn':nnh . . ;
ST s Wyliczenie czasu gtéwnego g
rymaloid
i{‘;l;y’g:f;‘;’ >800 20..60
Dla weglika spiekanego | piiasmns w0 BE | oies | oses
Wytrzymatoé na Predkog¢ skrawania Posuw Glebokosé
Grupa materiatowa Rozciaganie Ve [m/min] £ [mm] skrawania
— Rm w N/mm*2 (zor..viyk) (wyk..zgrc) k.. Y
xl O::m £800 200..250
Stalr:ywysokiej >800 100..200 I . 7 .
tcmtese : Okreslenie czasow pomocniczych
e — e 0.1..0,5 0.3..5,0 Dla stali szybkotnacej
eliwo, zeliwo ciaglive <250HB 100..300 . o a 7
0| l. m w uw
s = il o t,, obstugi technicznej t,, czasow
Termoplasty - i cnt mimloner Rozciaga skrawania (wyk..zgr) frezy trzpieniow D w mm
Duroplasty nie Ve [m/min] Frezyz . = . t
e A R A e Dl M przerw fizjologicznych tf oraz czasu
vf':t"'z:r::':,';':é <800 50..100 , .
Dla weglika spiekanego | Soloseke | e00 | 060 przygotowawczo-zakonczeniowego
Wytrzym ) Posuw Posuw fz 0,06 0,08 0.1
sl | Prekekt | xfman) {lomm] Gy 251) t
Grupa materiatowa oz::go Ve ;'”;’:::] wl-!n.z.yz frezy trzpieniow D w mm pZ
N}:m“iz (zgr..wyk) trvg:):rs‘o‘.w’y"d’ D=6 D=12 D=20
e <800 200..400 > o >
viytrzymalosci Y
St{;{ z W‘,‘"‘f?’ >800 150..200
wytrzymalosci
Stal nierdzewna 2800 150..200 0,05..0,15 0,06 0,08 0.1
z.nc:g! Zaliwo | asone | 150..200 Dla stali szybkotnacej
Stopu Al. 350 300.. .. - & - 2 s ot
e D L - s lomw flmm/obe] Okreslenie wielkosci produkcji n,
= - D = Rozcigganie Ve [m/min
Duroplasty - 400... Rm wN/mm~2 | (zgr..vexk) 2.3 >3..6 | >6.12 >;§ >25..50
) <800 40 005 | 010 | 015 | o025 | o35 Stawek RO’ Rm’ Ceny surowca Km
Stal o wysokiej >800 20 0,04 0,08 010 | 015 | 0,20 S -
malosci ‘ ‘ ‘ ’ ‘
Dla weglika spiekanego svt;ylt:{rdzcwm 2800 12 0.03 0.06 008 | 012 | o.18 oraz Zdeflnlowanle pOZOStainh
— — T 0,20 02 | o4 | €0 N5 ”
|| = e T sktadnikow kosztow K,
Grupa matenatowd |  g.rciacanie | Ve [m/min] T35 5o |05 0.30_| 0.40 | 0.60
Rm wN/mm~2 | (zgr..vyk) 2.3 >3..6 | >6.12 | 755" T 0,15 0,20 0,40 0,60
Stal o niskie) 0,10 0,18 0,27 0,35
wytrzymalodd =800 S0 0,05 0,10 0,15 0,25 0,40
i:i;y::'y:fo‘;ﬁ’ >800 g0 0,08 0,12 020 | 0,20 | 0,40
Stal nierdzewna =800 40 0.08 0,13 0,20 0,20 0,40 v
ze"c‘;;j"*:'""“ £250HB 100 0,10 0,15 02 | o045 | o070
Stopu Al. 350 100 0,15 0,25 0,40 0,60 0,80 - -
Stopy Cu. 500 200 0,12 0.16 0,30 0,45 0,60
= S e e Wynik szacowania kosztu
Duroplasty 80 0,05 0,10 0,20 0,30 0,40

Zrédto: SOLIDWORKS

Autorzy prac zaprezentujg szerzej swoje dokonania podczas

prezentacji w EXPO Krakow w dniach 15 i 16 pazdziernika 2014 r.
Wiecej na www.procax.org.pl

Zapraszamy wszystkich zainteresowanych do prezentacji dokonan!

Generowanie raportu

Plakat w postaci elektronicznej mozna pobrac
ze strony: www.procax.org.pl

Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe

Instytucja: Politechnika Krakowska, Instytut Technologii Maszyn i Automatyzacji Produkcji

=] Setup (3)
- £ Setup Operatien 1
=4 Setup Operation 3
B OD Groove 1
0D Groave 2
g ID Turn 1
- £4b Setup Operation 4
S Mill Oper atians (2)
- [@) slot 2
L2 Slot 3
=] Turn Operatiens ()
v @& OD Groove 1
@& OD Groove 2
@& OD Groove 3
- @5 OD Groove 4
=@ ID Turn 1
. {PY1ID Turning - ©6.75 mm
. E-@OoDTumn 1
. 1Y 0D Turning - $6.75 mm
- I OD Turning - ©0.75 mm
@ OD Turn 2
—1-{__]Hole Operations {12)
¥-{[@] Hole 1

v -{[@] Hole &
{_] Custom Operations
{_JNo Cost Assigned
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artykuty w miesieczniku Mechanik nr 2/2015

[15.00 USD]
[20.00 USD]

[20.00 USD]

[2.12usD]
[2.12usD]

[3.06 USD]

[3.06 USD] 4
[3.17USD] <«

[3.17 UsD]
[36.15 USD]

[28.33 USD]
[1.50 USD]
[32.01 USD)

(0.09 USD)
[0.09 USD)
[0.09 USD)
[0.09 USD)
[0.09 USD)
[0.09 USD)
[0.00 USD)

t,=t,+t,+1, +1,

Tytul plakatu: Szacowanie kosztu wytwarzania metodq obrobki skrawaniem

« Costing

Machining Template

[machiningtemplate_defu(metric)

[ Launch Template Editor...

Material

Class:

[Steel

Narme:

|Plain Carbon Steel

Material cost:
3.11

Stock Body
Type:

[Cylinder

|| Input specific size

D: 127.00 mm

Estimated Cost Per Part

209.27 usD/Part

Comparison

[« 209,27 USD —
Previous k| L)) =]

0%
v

Breakdown

Material:
Manufacturing:

Fr

Techniczna norma czasu

[39.03 USD]
[170.25 USD]

19%
81%

tot

too
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