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Pastaba: toliau pateiktoje mokymo medziagoje yra sudéta daug nuorody j priedus,
reikalingus mokymams. Didzioji dalis medZziagos, kurig galima pasiekti paspaudus ant nuorodos, yra
patalpinta jmonés vidiniame serveryje, prie kurio prisijungti galima tik i§ jmonés vidaus, todél
medziaga bus pasiekiama tik esant prisijungus prie jmonés vidinio tinklo. Kiekvienas atéjes mokytis
] imone galés be vargo prisijungti prie serverio ir pasiekti reikiamg informacija, o 1§ paSaliniy tinkly
to atlikti néra galima. Vidinis serveris naudojamas norint uztikrinti sauguma, kadangi medziagoje yra

patalpinta ir jmonés konfidenciali informacija.
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BENDRASIS MODULIS B.6.1. METALO IR PLASTIKO
APDIRBIMO SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO
STAKLEMIS TECHNOLOGINIU PROCESU ORGANIZAVIMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. METALO IR PLASTIKO APDIRBIMO
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS
TECHNOLOGINIU PROCESU ORGANIZAVIMAS UAB “ BALTEC CNC
TECHNOLOGIES“

1.1. JMONES REKLAMINE MEDZIAGA

Imong pristatanti prezentacija: BCT presentation 2012.

2. Apie jmong:

o

1 pav. UAB ,, Baltec CNC Technologies ““ pastatas, gaminama produkcija

UAB ,,Baltec CNC Technologies* — tai plataus spektro metalo apdirbimo jmoné. Jmoné turi
placias technologines galimybes ir siiilo jvairias metalo apdirbimo, programinio tekinimo, frezavimo
paslaugas, taip pat teikia suvirinimo ir dazymo paslaugas. Specializuotas gamybos padalinys gamina
tikslius mechaninius komponentus programinio valdymo staklémis. Jrengimai puikiai pritaikyti
gaminti detales maZomis ir vidutinémis serijomis.
UAB ,,Baltec CNC Technologies®, pradéjusi veiklag 1992 m. su 11 darbuotojy ir 6 seno
modelio staklémis, i3augo j naujoviska aukstyjy technologijy jmone. Siandien jmonés kolektyve
daugiau nei 110 darbuotojy. Jy kvalifikacija nuolat tobulinama rengiant jvairius mokymus.
Veiklos pradZia buvo elektromagnetiniy ir ultragarso §ilumos skaitikliy gamyba. Siuo metu
produkcijos pobiidis gerokai platesnis — gaminami preciziniai komponentai ir visiSkai surinkti

mazgai, skirti automobiliy, medicininés ir matavimo jrangos gamintojams.
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3. Misija/ Vizija:
BCT Misija

Teikti auk$tos kokybés metalo apdirbimo paslaugas, diegti ir platinti naujausias ir

efektyviausias gamybos technologijas, bei puoseléti/ugdyti atsakingg poziiirj } darbuotojg bei klienta.
BCT Vizija

Biiti sparciausiai auganéia gamybos jmone metalo apdirbimo srityje, uzimancia tvirtas
pozicijas ne tik Baltijos Saliy rinkoje bet ir Vakary Europoje, pristatancia inovacinius sprendimus

rinkoje bei tenkinancia nuolat kintancius vartotojy poreikius.
BCT Vertybés

Kompetetingi darbuotojai bei novatoriski technologiniai sprendimai jgalina teikti kokybiskas

paslaugas, uztikrinti klienty nepriekaistingg aptarnavima bei gamybos efektyvuma.

4, Zmoneés

Siuo metu jmon¢je dirba daugiau, nei 100 darbuotojy, i§ jy 40 sudaro administracijos

darbuotojai. Imonéje sékmingai veikia gamybos, technikos, komercijos bei finansy padaliniai.
Imonés darbuotojai, tai aktyvios veiklos nebijantys ir idéjy kupini Zmonés.
Miisy jmongje dirba lojaliis darbuotojai:

e Imong¢je sudaromos puikios galimybés siekti karjeros;

« Darbuotojai yra vertinami ir skatinamas;

o Suteikiamos mokymosi, jgiidziy lavinimo galimybés;

o Sudaromos galimybés atskleisti savo sugebéjimus, skatinama saviraiska;

o Darbuotojy id¢jos ir sililymai yra vertinami;

o Darbuotojai yra skatinami ieskoti naujy ir geresniy biidy, kaip atlikti savo darba;
o Darbuotojai vertinami uz gerai atliktg darbg;

e Imone¢ riipinasi savo darbuotojais.

o Karjera
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e UAB ,,Baltec CNC Technologies* kasdien dirba jvairiy profesijy Zzmonés, kuriy déka
priimami svarbis sprendimai ir uZtikrinamas nepertraukiamas gamybos procesas, todél
imon¢ vertina savo darbuotojus, ir nuolat riipinasi vidine darbo aplinka.

Imoné stengiasi sukurti palankias darbui salygas ir skatina darbuotojus tobuléti,

jvertindama jy pastangas, organizuodama mokymus, atsizvelgdama } pasitlymus,

sudarydama galimybes siekti karjeros.

¢ Siuo metu darbui Kaune ieSkome:

1) Programinio valdymo stakliy operatoriaus-derintojo (-0s)

Darbo pobudis: darbas su naujomis frezavimo ir tekinimo programinio valdymo metalo

apdirbimo staklémis. Reikalavimai:

e Aukstasis techninis i$silavinimas mechanikos ar mechatronikos srityje;
e CAD-CAM principy iSmanymas metalo apdirbimo srityje;

Darbo patirtis metalo apdirbimo srityje ir uzsienio kalbos mokéjimas biity privalumai.

2) Tekintoju

Darbo pobtdis: darbas su programinémis staklémis 2 pamainomis; darbas su universaliomis
staklémis 2 pamainomis.

Darbo patirtis metalo tekinimo srityje biity privalumas. Nemokancius dirbti - apmokome.

3) Frezuotojy

Darbo pobitdis: darbas su programinémis staklémis 2 pamainomis; darbas su universaliomis
staklémis 2 pamainomis.

Darbo patirtis frezavimo srityje bty privalumas. Nemokancius dirbti - apmokome.

4) Saltkalviy
Darbo pobidis:
e Darbas 1 pamaina;
e Konstrukcijy rinkimas;
e Detaliy SaltkalviSkas iSbaigimas.
Reikalavimai:
¢ Gebe¢jimas dirbti pagal surinkimo brézinius;
e Breézinio reikalavimy supratimas.

Nemokancius dirbti — apmokome.
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5) Dazytoju

Darbo pobudis: darbas 2 arba 3 pamainomis. Smulkiagabaritiniy metaliniy konstrukcijy

dazymas milteliniu bidu.

Miltelinio dazymo technologijos iSmanymas ir darbo patirtis dazant metalines konstrukcijas

bity privalumas.

6) Suvirintojy

Darbo pobudis:

Darbas 1 pamaina;

Virinimas pusautomaciu argono aplinkoje.

Reikalavimai:

Issilavinimas: vidurinis su profesine kvalifikacija;

Darbo patirtis nuo 1 mety;

Sugebéjimai: darby saugos instrukcijy zinojimas;

Papildomi privalomi reikalavimai:

Suvirinimo TIG budu kvalifikacija;
Suvirinimo elektra pusautomaciais MAG apsauginiy dujy aplinkoje kvalifikacija;
Atsakingy konstrukcijy suvirinimas;

Biitina turéti galiojan¢ius pazyméjimus apie nurodytg kvalifikacija

Programos mokymo medziaga
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1.2.  GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO APRASAS

Gamyba

Frezavimas

Staklés Kiekis, vnt. Apdirbami matmenys, mm
Vertikalaus apdirbimo centras
Deckel-Maho DMU 50T 1 S00=450=x400

Deckel-Maho DMC 83V 2 53 0:x500x300
Deckel-Maho DMC &85V 2 6505002300
Leadwell W20 1 51023 502400
Leadwell W30 1 Te0xd4 102410
Leadwell MV50i 1 127 0x635x610
Leadwell VMCZ25 1 &550x500x300
YCM MVEEA 1 660x510x560
YCM TVEG6A 1 66025102400
YCM MYV138B 1 1350750700
YCM ¥V 560 1 560400400
DMC 635 V eco 1 635x510x460
Universalios apdirbimo staklés
Deckel-Maho DMU 25M 1 3530240340
Rankinio valdymo staklés 8 1200200200

Grezimo centrai
Scharmann EB 125CT 1 1500x1100x1650
Tiltinés frezavimo staklés

YCM DCV3016BE 1 2030x1593x760

Tekinimas

Staklés Kiekis, vnt. Ske::""’ ‘TI'::::""::’
Gildemeister CTX400 1 350 635
Leadwsll T-5 2 150 300
YCM GT-250MA 1 270 Se0
Rankinic valdymo staklés 5 2-300 1000

2 pav. Imonéje turima jranga

Suvirinimas

Viriname jvairiais ,Kempi" ir ,Superior” firmy aparatai, virinantys CO2 ir Argono
dujomis. Suviriname jvairiy rdsiy plieng bei aliuminj. DidZiausiasis virinamy

konstrukcijy svoris iki 2 tony.

UGDYMO

) pLerores Programos mokymo medziaga

// CENTRAS

18



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

Imonéje dazome miltelizis ir Zlapiuoju bidu. Siuo metu jmoné turi dvi
dazyklas. Jose galima dazyti {vairiy matmeny gaminius. Mazosios dazyklos
matmenys 2500x1500x1000, didZiosios —1400x2200x3000. {(mm):

T i

P S

Nuo 2004 m. jmonéje atliekami sudétingos automobiliy jrangos montavimo ir

derinimo darbai. Be to, aukstos kvalifikacijos specialistai atlieka jrenginiy

montavimo darbus uzsakovy objektuose.

3 pav. Imonéje atliekami darbai

Kiti procesai

Be pagrindiniy apdirbimo galimybiy, jmon¢ gali: Slifuoti plokS¢igsias ir apvaligsias detales,

juostiniais ir diskiniais pjiklais pjauti plieno profilj, giljotinos Zirklémis karpyti lakStus, lankstyti,
sméliuoti ir atlikti Saltkalviskus darbus.

Logistika

UAB ,,Baltec CNC Technologies* jmonés transportu reguliariai pristato pagamintg produkcija

1 logistikos centra. Taip pat produkcija gali buti pristatoma vandens ir oro transportu. DidZioji
produkcijos dalis yra eksportuojama j ES Salis.

=N
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e, wm

Imoné didelj démesj skiria paslaugy ir produkcijos kokybei. Nuc 2000

m.programiniy stakliy bare jdiegta ISO 9001 kokybés valdymo sistema.

Kokybei uztikrinti dirbama su kompiuterizuotais detaliy ir jrankiy matavimo
irenginiais:

2 . e oo Matavimo ribos, Tikslumas,

Matavimo jrenginio pavadinimas

mm mm

Matavimo masina KMMGLOBAL CLASSIC
PCDMIS CAD 07.10.07 700x1000x660 0,0025
Matavimo masina ETALON Derbi 45 400x500x400 0,003
Irankiy matavime jrenginys ZOLLER Smile
V300 300x300 0.01

4 pav. Jmonéje atliekama kokybés kontrolée

1.3.  GAMYBOS VALDYMO PROGRAMOS GALIMYBIU APRASAS

Gamybos proceso planavimas ir valdymas apima uzsakymo, paruosto gamybos planavimui ir
analizei, gavus i§ pardavimy skyriaus uzsakymo patvirtinimo lapa su atitinkamais bréZiniais.
Uzsakymy salygy vertinimas apima gamybos terminy planavimg pagal turimus apkrovimo,
technologinio skai¢iavimo, zaliavy pateikimo, jrankiy bei jtaisy biiklés duomenis (ar netruksta spec.

jrankiy, jtaisy, jy pateikimo terminai), gamybos proceso valdyma, paslaugy jsigijimo procesa,
kokybés kontrole ir produkto paruosimo transportavimui.

Uzsakymu salygu ivertinimas

Visi i§ pardavimo skyriaus gauti uzsakymai yra pateikiami gamybos skyriui gamybos terminy
ir kt. salygy patikrinimui. Jie turi turéti surasyta technologinj procesa ir medziagas. Jeigu kaZkuriai
pozicijai tritksta technologinio proceso arba medziagos, visas uzsakymas yra grazinamas pardavimy
skyriui.

Uzsakymy koordinavimo vadovas patikrina uzsakymo technologinio proceso pagristuma,

nuoseklumg ir logiSkuma, ir jvertinus visg $i3 informacija, sprendzia, ar Siam uzsakymui reikalinga

£
[

i)

Kuriame Lietuvos ateitj
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1Sankstiné technologinio proceso perziiira ir korekcija, ir, jeigu reikalinga, atitinkamas pozicijas
atiduoda technologams koregavimui, nuorodant koregavimo terming.
Gavus visas korekcijas, zaliavy ir jrankiy gavimo terminus, uzsakymy koordinavimo vadovas

nustato uzsakymo jvykdymo terming, ir atiduoda uzsakymo patvirtinimg pardavimy skyriui.

UZsakymuy salygu pakeitimai ir jy valdymas

Bet kokie gamybos uzsakymy pakeitimai yra traktuojami kaip naujo uzsakymo salygy
vertinimas.

Visi pakeitimy derinimai turi bti sprendziami skubos tvarka, o jeigu detalé jau yra gamyboje,
- ypatingos skubos tvarka. Jeigu yra keiiama bréZinio revizija, pardavimo vadybininkas jraSo ta
informacijg atsekamumui uztikrinti. Jeigu kei¢iamam uzsakymui pakeitimai yra suderinami, ir
pakeitimus dar galima jvykdyti, pardavimo vadybininkas privalo pakeisti gamybos dokumentacija
ceche, itin aiskiai ir rySkiai uzrasant informacija apie revizijos pasikeitima, ir, jeigu jmanoma,
nurodant pakeitimg. Suderinus pakeitimo jvykdymo galimybe, visi atlikti pakeitimai yra uzfiksuojami

ir gamybos dokumentacijoje.

UZsakymo planavimas ir valdymas

UZsakymy vykdymo planavima atlieka uZzsakymy koordinavimo vadovas. Jeigu planuojant
uzsakyma, matosi, kad kazkuris darbo centras yra perkrautas, arba negali jvykdyti nurodyto darbo,
yra informuojamas gamybos vadovas ir gavus nurodymus, uzsakymo vykdymas yra planuojamas
taip, kaip nurodo gamybos vadovas.

Uzsakymy detalyjj planavimg atlieka gamybos meistrai, skirstant darbus darbininkams.

Uz atlikto darbo praneSima (atsizyméjima, raportavimg) yra atsakingas jrengimo operatorius
(darbininkas). Uz darbininko atsizyméjimo teisingumo patikrinimg yra atsakingas gamybos meistras.

Gaminant bandomaja gaminiy partija, pardavimy skyrius jraSo pastabg ,,Bandomoji partija*
ant uzsakymo patvirtinimo, ir atliekant uzsakymo vykdymo planavimg turi buti grieztai laikomasi
numatyto technologinio proceso.

Suplanuotas uzsakymas yra atiduodamas gamybos paruoSimo vadybininkei, kuri perduoda
uzsakymo dokumentacija technologams dokumentacijos ir technologinio kelio tvirtinimui gamybai.
Tas technologas, kuris perzidiri ir vertina uzsakyma, uzdeda raudonos spalvos antspauda
»1T VIRTINAMA GAMYBAI“ ir grgZina ja gamybos paruosimo vadybininkei marSrutiniams lapams
atspausdinti, kuri susega marSrutinj lapa, reikalingy medziagy lapg kartu su bréziniu, ir atiduoda juos

1 sandélj. Kooperacijos proceso planavimas ir valdymas yra pavaizduotas algoritme.
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Uzsakymo plano valdymo kontrole atliecka uzsakymy koordinavimo vadovas, uzsakymy
planavimo vykdymo kontrole atlicka gamybos meistrai.
Gamybos proceso valdymas
Gamybos uzsakymy vykdymo planavimas ir detalus planavimas yra vykdomas sistemoje.
Uz gamybos detalyjj planavima yra atsakingi gamybos meistrai. Kiekvienas darbininkas, pries
pradédamas vykdyti uzduotj, i§ gamybos meistro gauna brézinj su prisegtu marsrutiniu lapu.
Darbininkas atzymi atliktus darbus sistemoje arba marSrutiniame lape, uzpildes grafas:
- vykdytojas,
- operacinis laikas T op, min,
- masSininis laikas T m, min,
- detaliy skaicius.
Jeigu operacijos yra atliekamos tuo pat metu keliose darbo vietose, galima naudoti marSrutinio
lapo kopijas.
Apriipinimas
Apriipinimas zaliavomis, pagalbinémis medZiagomis, perkama jranga, jrankiais, perkamais
ruoS$iniais ir pilnai pagamintais gaminiais vyksta pagal kokybés procediirg ,,Pirkimai”. Uz zaliavy ir
pagalbiniy medziagy pirkimg yra atsakingas tiekimo vadybininkas. Uz perkamy ruoSiniy ir pilnai
pagaminty gaminiy pirkimg yra atsakingas gamybos paruo$imo vadybininkas. UZ jrankiy uZsakyma

yra atsakingas sandélininkas.

Paslaugu jsigijimo procesas

Paslaugy jsigijimo procesas yra vykdomas pagal algoritmg. Paslaugy jsigijimo procesa, kaip
ir visg gamybos procesg seka gamybos meistras. Atéjus laikui atlikti kooperacijos paslauga, gamybos
meistras kreipiasi ] gamybos paruoSimo vadybininka, kuriam jis pateikia detalés bréZinj su
marSrutiniu lapu, pries tai kokybés inZinieriams patikrinus detaliy kokybe ir patvirtinus jy tinkamuma
kooperacijai atlikti. Pagal gautus duomenis, gamybos paruoSimo vadybininkas paruoSia uZsakyma
subrangai jmonei, kurioje yra planuojama atlikti reikiamg paslaugg. Atlikty paslaugy kokybés

tikrinimas yra vykdomas pagal kokybés procediirg ,,Kontrolé, matavimai ir bandymai®.
Kokybés kontrolé

Gaminamos produkcijos kokybés kontrolé viso gamybos proceso metu yra atlickama pagal

kokybés procediirg ,,Kontrol¢, matavimai ir bandymai“.
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ParuoSimas transportavimui

Visa pagaminta produkcija su kokybés inzinieriaus parasu ant marSrutinio lapo yra
supakuojama pakavimo bare. Pakuotojai vadovaujasi pakavimo instrukcijomis, kurios yra Il lygio
dokumentas, prie Sios Procediiros nepridedamos. Supakavus gaminius, pakuotojas privalo atzymeéti
atlikta darbg sistemoje, ir atspausdintus ,,pristatymo praneSimus — pristatyta® pateikia buhalterijai
sgskaitoms — faktiroms iSraSyti. Uz transporto uzsakymo valdymg yra atsakingas tiekimo

vadybininkas.

1.4.  JMONES INTERNETO SVETAINE

Imonés interneto svetaing galima pasiekti paspaudus ant nuorodos: www.baltec-cnc.com.

23
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2 MOKYMO ELEMENTAS. METALO IR PLASTIKO APDIRBIMO
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS
TECHNOLOGINIU PROCESU ORGANIZAVIMAS UAB “STEVILA“

2.1. IMONES REKLAMINE MEDZIAGA

5 pav. UAB ,,Stevila“ logotipas

Nuo pat jsikiirimo pradzios viena i§ prioritetiniy jmonés strategijy buvo moderniy
technologijy, jrenginiy ir jrankiy naudojimas bei naujy gamybos organizavimo metody diegimas. Nes
tik taip galima uztikrinti gaminamos produkcijos kokybe, mazinti gamybos sanaudas bei tiekimo
terminus. Lietuvos ir Vokietijos jmonés STEVILA pagrindinis tikslas - pasiekti vedanciy Vakary
Saliy gamybiniy jmoniy lygj, kartu sustiprinti pozicijas rinkoje. 1997 m. jsigijus pirmasias modernias
CNC tekinimo stakles, jmoné toliau kiekvienais metais spariai plété jrengimy parka. Siandien
Steviloje dirbama su 22 CNC tekinimo, 13 CNC frezavimo jrenginiais, taip pat veikloje naudojamos
ne programinio valdymo tradicinés metalo apdirbimo staklés. Suderinusi naujy, moderniy ir jprastiniy
jrenginiy galimybes jmoné gamina aukStos kokybés gaminius uZ priimting kaing. 2001 metais
STEVILOIJE jdiegta Vokietijos programinés jrangos kiréjo R&B GmbH gamybos planavimo ir
valdymo sistema FORB, kartu jmonéje buvo suformuota gera organizaciné struktiira, pagrjsta
sukaupta Vokietijos mechaninio profilio gamybininky praktika. I§ nedidelés, turincios 3 darbuotojus
ir 4 senus rusiSkus jrengimus 1997 m. pradzioje per devynerius metus jmoné iSsivysté iki 120
darbuotojy bendrovés. Kvalifikuotas administracinis ir gamybinis personalas, pasirinkta veiklos
strategija padaré bendrove viena i§ vedanciy mechaninio profilio gamybiniy imoniy Lietuvoje.
Imonés pagrindiniai uzsakovai ir partneriai yra automobiliy, medicinos, automatizavimo pramonés
Saky atstovai. STEVILOS seékmés faktorius yra ne tik kaina ir kokybé¢, bet ir lankstumas, servisas,

betarpiskas bendravimas, uzsakovy poreikiy supratimas ir geri parnerystés rysiai.
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s VOKIETLOS UKIO 3’
7z | APDOVANOIMAL

Yo7 ,“‘;‘/’ '/' A : r/ ’,\ a ‘{' LI A l)lpl'().\il\é‘)

| " { : - AR SITVRA-
DIPLOMAS UAT Stevila T
DIPLOMAS I et o

evila
ool i .
= — .
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e g UAB "Stevila"
2007 metais pripaZinta T vokietijos ir Baltijos Saliy  Marijampolés apskrities

viena i$ sekmingiausiai prekybos rimai (AHK) Imoniy konkurso nugalétoja

dirbanéiy ir spardiausiai Geriausias jvaizdis pripazino UAB "Stevila" nominacijoje

besivystandiuy Lietuvos Mariiampolés savivaldybéije ma3Zy ir vidutiniy jmoniy "PAZANGIAUSIA
bendroviu. 2006 kategorijos nugalétoja VIDUTINE IMONE"

6 pav. Jmonés gauty diplomy ir sertifikaty kopijos
Imonés teikiamos paslaugos:

e Precizinis mechaninis apdirbimas programinémis Mori Seiki, YCM, Leadwell,
Deckel-Maho-Gildemeister, Traub, Chiron ir kt. tekinimo ir frezavimo staklémis IT 5
kvaliteto tikslumu.

e Korpusiniy detaliy apdirbimas 5 asiy Deckel-Maho DMU 50 eVolution staklémis, taip
pat tekinimo - frezavimo centru Mori Seiki NL2500.

e Vienetiniai ir smulkiaserijiniai darbai "FulLand" pusiau programinémis tekinimo
universaliomis tekinimo, frezavimo, Slifavimo, koordinatinémis iStekinimo ir kitomis
staklémis;

¢ Suvirinimas, fasoninis pjaustymas dujomis MESSER CORTA jrenginiu;

e Spec. tvirtinimo detaliy masiné gamyba;

e Mazy ir dideliy partijy surinkimas.

—
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2.2.  GAMYBOS TECHNOLOGINIAME PROCESE NAUDOJAMU JRENGIMU
SARASAS

CNC Tekinimo jrenginiai

Irenginio Maksimalus Apdirbamas Strypo

Kieki
e tipas skersmuo ilgis diametras
Gildemeister
k] =T 200 200 mm 300 mm 52 mm
Gildemeister
2 CTX 400+ C 300 mm 500 mm B3 mm
axis
Gildemeister
1 T 400 300 mm 500 mm 63 mm
1 ¥CM TC26 400 mm 500 mm 70 mm
1 YCM TCIEW 5350 mm 800 mm 86 mm
1 ¥CM TC36 330 mm 1200 mm 86 mm
1 YCM TCa6 730 mm 1650 mm 115 mm
2 Leadwell T 7 300 mm 500 mm 52 mm
1 FulLand 510 510 mm 1500 mm 25 mm
TM
2 ST2SO0MA 270 mm 360 mm 32 mm
Mori Saiki
1 Duraturn 340 mm 4353 mm 63 mm
2030MC
CNC Tekinimo-frezavimo centrai
Tekinamas
Kiakis Irenginio Maksimalus ilgisf Strypo
tipas skersmuo frezuojamas diametras
aukstis
Mori Seiki 700 mm)
- nL2Son gy 0@ mm 100 mm #0mm
Mori Saiki 700 mm/
: NL2500 Y 408 mm 100 mm #0 mm
Mori Seiki 515 mm/
- NLiS00 Sy -0 ™™ 100 mm 52 mm
Mori Seiki 515 mm/
1 wusoome  3F0mm 100 mm 52 mm
7 pav. UAB ,, Stevila “ jmonéje turima jranga
e
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CNC Tekinimo automatai

Irenginic Maksimalus Apdirbamas Strypo

Kieki
1es tipas skersmuo ilgis diametras
Moriseiki
3 SL OH 80 mm 100 mm 30 mm
ICL-60 L2
2 240 mm 290 mm 50 mm D’
TS5M e
- A
1 YCM TC 2 100 mm 150 mm 32 mm i .1
: \
2 Lead;EH T 100mm 150 mm 40 mm : :
C'f';:” 22 mm 300 mm 22 mm

Siuo metu jmoneje dirbama su 26 CNC tekinimo jrenginiy. CTX-400 ir NL2500Y tekinimo
stakles apripintos aktyviaisiais jrankiais. [vairiais bddais apdirbamy detaliy skersmuo
svyruoja nuo 4 iki 300mm. Visy tipy Zaliavas galima apdirbti griebtuve, cangoje arba
naudojant automatini strypo padavima. UZsakymo apimtys svyruoja nuo 1 iki 100.000vnt.

CNC Vertikalaus frezavimo jrenginiai

Apdirbami matmenys

Kiekis Irenginio tipas (, 2, y)
1 DMC 63V B00x400480 mm
] YCM MY 106A 1020600600 mm
1 YCM MV 66A 660x510x360 mm
1 YCM FP 6GA 5505 10x400 mm
3 Leadwell v 20 750x500x400 mm
1 Phoenix FM 285 ATC 2000850710 mm

CNC Horizontalaus frezavimo jrenginiai

Apdirbami matmenys

Kiekis Irenginio tipas
(= z, ¥)

1 Maori Seiki NH 5000 DCG 730x730:850 mm

| A=

CNC 5 asiy frezavimo jrenginiai

Apdirbami matmenys

¥
|
| oY

Turadami 12 moderniy frezavimo centry parka, galime tiksliai patenkinti Jdsy poreikius: ar tai
bty sudatingas vienetinis gaminys, ar paprastos masinés gamybos detalés.

Kiekis Irenginio tipas (%, 2, y)
1 Mori Seili NMW 3000 DCG 7302x510x510 mm
i DMG 50 Evolution S00:x3 80400 mm
1 DMU 50 eco S00xx450:400 mm

8 pav. UAB ,, Stevila* jmonéje turima jranga
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Kiti irenginiai

Kiekis Irenginio tipas
1 CHC Koordinating matavimo masina DEA Globals/S
1 Irankiy matavimo jrenginys ZOLLER. Smile V200
1 Kontrografas Mitutoyo Contracer CV-1000
1 Matavimo masina Mitutoyo LINEAR HEIGHT
1 Dujinis pjaustymo jrenginys Zinser 1211
3 Automatiniai pjaklai
i Automatinis diskinis pjiklas
4 Slifavimo staklas
8 Grazimo staklés
4 Grezimo automatai
13 Universaliy tekinimo ir frezavimo stakliy

9 pav. UAB ,, Stevila* jmonéje turima jranga

2.3.  IMONES VYKDOMU INOVACINIU PLETROS PROJEKTU REZULTATU
APZVALGA

Leonardo da Vinci partneryséiy projektas ,,CNC and Robotics Partnerships, CaRPs*

Projektas jgyvendintas kartu su 11 partneriy i§ 5 3aliy: Vokietijos, Svedijos, Slovénijos,
Lietuvos ir Norvegijos. Projekto koordinatorius — Norvegijos Osteroy gamybos pramonés asociacija.
Pagrindinis projekto tikslas apsikeisti CNC apdirbimo ir roboty naudojimo sri¢iy mokymo patirtimi,
pagerinti mokymo procesg ir padidinti bendradarbiavimg tarp jmoniy ir mokymo jstaigy. Daugiau
informacijos svetaingje http://www.rup.no/.

Veikla buvo finansuota i§ Mokymosi visg gyvenimg programos, kurig Lietuvos Respublikoje
administruoja Svietimo mainy paramos fondas.

»Intelektas LT* projektas ,,Programiniy vizualizavimo metody itakos gamybiniy imoniy

veiklos efektyvumui tyrimas“, Nr. S-VP2-1,3-UM-02-K-01-012

Projektas jgyvendinamas pagal 2007 — 2013 mety Ekonomikos augimo veiksmy programos 1
prioritetg ,,Ukio konkurencingumui ir ekonomikos augimui skirti moksliniai tyrimai ir technologiné
plétra®. Projekto vykdytojas — UAB ,ITMECHA®, partneris - UAB ,,STEVILA. Pagrindinis projekto
tikslas - iSanalizuoti Siuolaikiniy kompiuterizuoty veiklos vizualizavimo metody jtaka gamybiniy
Jmoniy rySio su klientais optimizavimui, gamybos, kokybés procesy pagerinimui bei jmoniy
efektyvumo augimui.

»Lyderis LT projektas ,,Preciziniy inovatyviy mechatronikos komponenty gamybos
jrenginiy diegimas UAB "Stevila".
28

Programos mokymo medziaga




Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

Lietuvos ir Vokietijos UAB Stevila jgyvendino projekta ,,Preciziniy inovatyviy mechatronikos
komponenty gamybos jrenginiy diegimas UAB ,,"Stevila® .Projektas buvo jgyvendinamas pagal 2007
— 2013 mety Ekonomikos augimo veiksmy programos 2 prioriteta ,,Verslo produktyvumo didinimas
ir aplinkos verslui gerinimas”. Projektas buvo finansuojamas Europos Sajungos struktiirinés paramos,
Europos regioninés plétros fondo ir Lietuvos Respublikos valstybés biudzeto 1éSomis.

Projekto metu jmoné jsigijo naujus precizinius jrenginius, kuriy déka bus gaminami
inovatyvesni produktai, sumazintos gamybos sanaudos bei atliecky kiekis, padidintas veikly
produktyvumas bei ijmonés konkurencingumas.

Projekto metu jsigyta:

o Isigytos ir jdiegtos 5 tekinimo staklés

e Isigytos ir jdiegtos 3 frezavimo staklés

o Isigytas 1 kompresorius

e Isigytas vienas komponenty pakrovéjas

o Isigyti ir jdiegti 2 vnt. programinio valdymo, dviejy Spindeliy bei didelio naSumo
tekinimo automatas

e Isigytos ir jdiegtos 1 vnt. programinio valdymo 5 asiy vertikalios frezavimo staklés.

e [sigyta ir jdiegta gamybos valdymo sistema

ZmogiSkyjy istekliy tobulinimo jmonése projektas "UZdarosios akcinés bendrovés
»Stevila® darbuotojy mokymas dirbti su jimonéje diegiamomis aukStosiomis technologijomis''.

Projektas jgyvendinamas pagal Lietuvos 2007-2013 m. Zmogiskyjy istekliy plétros veiksmy
programos 1 prioriteta ,,KokybiSkas uzimtumas ir socialin¢ apréptis”. Projekto jgyvendinimo metu
jmonés administracijos darbuotojai kelé savo profesing kvalifikacija personalo, finansy, gamybos
valdymo srityse, gamybinis personalas tobulins Zinias S$iuolaikinio metalo apdirbimo, CNC
programavimo srityse.

Pagrindiniai projekto tikslai buvo - mokymo centrui paruosti aukstos kvalifikacijos j praktikg
orientuotus jvairiy sri¢iy profesinio konsultavimo bei mokymo specialistus, pagilinti iy specialisty
1gidZius bei gebéjimus naujausiy metalo apdirbimo technologijy srityse, imonése padidinti inovacijy
procesg bei skatinti nuolatinj dirbanciyjy profesinj tobul€jima.

a bei sertifikuota kokybés vadybos sistema pagal LST EN ISO 9001:2001 standarta.

Projekto veiklos buvo vykdomos nuo 2002.10.01 iki 2003.09.01.

29

Programos mokymo medziaga




Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

2.4. JMONES INTERNETO SVETAINE

Imonés interneto svetaing galima pasiekti paspaudus ant nuorodos: http://www.stevila.lt/.

Programos mokymo medziaga
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3 MOKYMO ELEMENTAS. METALO IR PLASTIKO APDIRBIMO
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS
TECHNOLOGINIU PROCESU ORGANIZAVIMAS UAB GKF ,,SPARNAI“

3.1. IMONES REKLAMINE MEDZIAGA

10 pav. UAB GKF ,,Sparnai“ logotipas

UAB GKF ,,Sparnai“ veikla prasidéjo nuo to, jog 1988 m. buvo suburta grupelé aviacijos
sporto aistruoliy — profesionaliy inZinieriy, turinCiy ilgalaike patirtj metalo apdirbimo srityje. Nuo pat

pirmy dieny pagrindine gamybos kryptimi tapo didelio tikslumo reikalaujantis metalo apdirbimas.

Laikui bégant jmon¢ sparciai vystési ir tobulejo. Tuo paciu plétesi ir atliekamy darby pobiidis
bei uzsakomy gaminiy asortimentas, o kartu ir uzsakymy geografija. 2003 metais ,,Sparnai* pradéjo
bendradarbiauti su Pranciizijos ir Vokietijos kompanijomis, tiekianc¢iomis detales Airbus, Boeing ir
kitoms l¢ktuvy gamykloms. Imonés istorijoje taip pat jsimintini ir 2005 metai, kuomet jmoné
persikéleé 1 naujai pastatytas, visus standartus atitinkanc¢ias gamybines patalpas, kuriy plotas sudaro

4000 m2. 2007 metais ,,Sparnams* buvo suteiktas ISO 9001 kokybés vadybos sertifikatas.

NepriekaiStingg jmonés reputacija bei sékmes pagrindg padéjo sukurti aukSciausios
kvalifikacijos darbuotojai — savo srities profesionalai, sugebantys tiksliai, kokybiskai ir laiku atlikti
jiems keliamus uzdavinius. Siuo metu jmonéje dirba 66 darbuotojai, tarp kuriy 15 diplomuoty

inZinieriy.

Misy kredo: nesustoti ties esamais pasiekimais, ir toliau augti, orientuojantis | naujausias
pasaulines tendencijas bei technologijas, nenutriikstama kvalifikacijos kélima, o taip pat kolektyvinés

darbo dvasios ugdymg.
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11 pav. Jmonés pastatas ir vaizdas is vidaus

Kokybés politika:

.-'#,_'r

Y

E =
=

=

Kuriame Lietuvos ateil] | ,.....owmommsmon

Siekiame nuolat bendradarbiauti su klientu ir taip jgyti bei palaikyti jo pasitikéjima.
Uzsakymus atliekame kokybiSkai, laiku ir uz sutarta kaing, kad jvykdytume savo
isipareigojimus klientui.

Periodiskai tiriame klienty nuomong apie miisy produkcija.

Nuolat investuojame ] naujus jrengimus ir technologijas, kad biity uztikrintas gamybos
naSumas ir efektyvumas

Vykdome pastovy darbuotojy kvalifikacijos kelima, kvieiame specialistus 1§ uZsienio,
kurie perteikia naujausias technologijas metalo apdirbime.

PeriodiSkai vertiname veiklos rezultatus ir nustatome tikslus bei uZdavinius

kryptingam veiklos procesy gerinimuli.
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12 pav. Imonés turimo sertifikato kopija

Paslaugos ir produkcija

Teikiame S§ias paslaugas: tekinimo, frezavimo, Slifavimo darbai, metrologiné patikra,
surinkimo darbai. Taip pat bendradarbiaujame su jmonémis, teikianciomis pavirSiaus padengimo
paslaugas.

Gaminiy asortimentg sudaro detalés i§ aliuminio, Zalvario, vario, plastmasiy, plieno,
neridijancio plieno, Duplex, Super Duplex, titano ir kt. Pagrindiniai uzsakovai — medicinos,
aviacijos, aerokosminés, tekstilés, telekomunikacijos, lazeriy, atominés, maisto, elektronikos
pramoneés jmonés. Apie 20% produkcijos yra parduodama Lietuvos rinkoje, taciau didzioji dalis

(80%) yra eksportuojama uzsienio uzsakovams.
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3.2.
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IMONES GAMINAMOS PRODUKCIJOS TAIKYMO SRICIU APRASAS

Elektronikos ir kompiuteriné pramoné

Siai pramonei skirti gaminiai sudaro didziausig dalj miisy produkcijos — apie 23 %. Detalés
yra naudojamos mikroschemy gamybos, kontrolés ir matavimo jrenginiuose. Kadangi mikroschemy
gamyboje reikalingas ypatingas tikslumas ir Svara, todé¢l ir miisy pagamintoms detaléms taikomi

griezti patikros ir pakavimo reikalavimai. Pagrindinés eksporto kryptys — JAV, Izraelis, Olandija.

13 pav. Elektroninikos ir kompiuteriniy detaliy pavyzdziai

Telekomunikacijos pramoné

Siai pramonei skirtos detalés sudaro apie 20 % visos miisy produkcijos. Gaminiai pagrinde
yra skirti mobiliyjy telefony stociy mazgams. Jie eksportuojami i Latvijg ir Izrael;.

. Detaliy pavyzdziai telekomunikacijy pramonei

—
=
=
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Aviacijos ir aerokosminé pramoné

Siai pramonei skirti gaminiai sudaro apie 18 % visos produkcijos. Bendradarbiaujame su

Pranciizijos, Vokietijos ir Izraelio kompanijomis, kurioms tiekiame detales, skirtas Airbus, Boeing,
Eurocopter, Pilatus ir kt. Iéktuvams. Kadangi detalés yra montuojamos j vaziuoklés bei hidraulinius

mazgus, Siai produkcijai yra taikoma ypac griezta tiek miisy paciy, tiek uzsakovy kontrol¢ ir patikra.

15 pav. Detaliy pavyzdziai

Medicinos pramoné

Gaminamos detalés yra skirtos echoskopams, tomografams, rentgeno ir magnetinio rezonanso
aparatams. Pagrindinés $iy gaminiy eksporto Salys — Olandija ir Izraelis.

16 pav. Detaliy pavyzdziai

Tekstilés pramoné

Sioje srityje bendradarbiaujame su Vokietijos jmone, pagal kurios uZzsakymus gaminame

virviy vijimo stakles ir jy atsargines dalis, o misy pagamintos staklés yra eksportuojamos j jvairias

pasaulio salis (Anglija, Brazilija, Vokietija, Tailanda, JAV, Japonija, Kanada, Malaizijg ir kt.).

Gamyba sudaro — komplektuojanciy daliy gaminimas, montavimas ir surinkty stakliy testavimas.
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Siame procese mums padeda ir Vokietijos inZinieriai, kurie atlieka elektros instaliavimo darbus bei
prisideda prie stakliy testavimo.

17 pav. Detaliy pavyzdziai

Lazeriy pramoné

Sioje srityje glaudziai bendradarbiaujame su tokiomis Lietuvos jmonémis, kaip UAB ,,Ekspla“
ir UAB MGF ,,Sviesos konversija“, kurios kuria ir gamina paZzangias lazerines sistemas bei jy

komponentus. Miisy pagamintos detalés yra naudojamos jvairiuose lazeriniuose prietaisuose, taigi

taip mes stengiamés prisidéti prie lazeriniy sistemy tobulinimo.

18 pav. Detaliy pavyzdziai

Kuriame Lietuvos ateitj
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Atominé pramoné ir pramonés jrengimai

Atominés pramonés srityje bendradarbiaujame su Pranciizijos kompanija, kuriai tiekiame
detales, skirtas radioaktyviy atlieky saugojimo konteineriams.

Pramonés jrengimy detalés — tai detalés pagrinde skirtos maisto pramonés automatams. Cia

mes dirbame kartu su jmone UAB ,,Raidos formulé®, o musy produkcija keliauja j Danija.

7 &

19 pav. Detaliy pavyzdziai

3.3. IMONES INTERNETO SVETAINE

Imonés interneto svetaing galima pasiekti paspaudus ant nuorodos: http://www.sparnaigkf.eu/.
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4 MOKYMO ELEMENTAS. METALO LAKSTINIO APDIRBIMO
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS
TECHNOLOGINIU PROCESU ORGANIZAVIMAS UAB ,, KARBONAS*

4.1. IMONES REKLAMINE MEDZIAGA

y
KARBONAS

20 pav. UAB ,,Karbonas ““ logotipas

Istorija

1995 m. buvo jkurta UAB ,, Triasas*, uzsiimanti neriidijancio plieno gaminiy prekyba.

2000 m. pabaigoje bendroves vardas, veikla ir turtas buvo parduoti skandinavy neriidijanc¢io
plieno gamybos koncernui ,,Outokumpu ir UAB ,, Triasas® pervadinta ] UAB ,,Karbonas*. Nuo 2001
m. bendrové pradéjo nauja veiklos etapa, jkiirusi lakstiniy medZiagy pjovimo paslaugy centra. Siai
veiklai buvo jsigytas 2000 kv. m ploto gamybinis pastatas Garliavoje, netoli Kauno ir ,,Via Baltica*
automagistralés.

2001 m. jmongje pradéjo veikti pirmosios Baltijos Salyse CNC pjovimo vandens abrazyvo
srove PTV (Cekija) gamybos staklés WI3020B-2Z.

2002 m. pradéjo veikti antrosios CNC pjovimo vandens abrazyvo srove PTV (Cekija)
gamybos stakles WJ3020B-2Z.

2003 m. pradéjo veikti CNC plazminio ir dujinio pjovimo MGM (Cekija) gamybos staklés
,Cortina DS3100°.

2004-2005 m. pradétos teikti mechaninio apdirbimo ir suvirinimo paslaugos firmos EWM
(Vokietija) jrengimais.

2006 m. jsigytos CNC lankstymo staklés ,,Amada HFE 170-3* (Japonija).

2007 m. jsigytas ir jdiegtas pjaustymo lazeriu jrenginys ,,Bystar 3015 4,4 kW* (,,Bystronic®,

Sveicarija).

2008 m., panaudojus dalinj VSDF finansavima, buvo jsigyti filtravimo bei ventiliacijos
jrenginiai, pagerintos darbo salygos ir sumaZzintas kenksmingy atlieky iSmetimas.

2011 m. UAB ,,Karbonas* prad¢jo jgyvendinti projekta ,,Lyderis LT*, pagal kur] numatyta

pakeisti kai kuriuos technologinius jrengimus bei jsigyti keleta naujy technologijy .
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21 pav. UAB ,,Karbonas *“ jmonés pastatas

Veiklos koncepcija

Nuo pat jkiirimo pradzios jmoné investuoja | pazangiai mastanc¢ius zmones, darbo salygy
gerinimg, progresyvias technologijas, Siuolaikinius jrengimus ir modernius jrankius, siekdama
uztikrinti aukSta gaminiy kokybe ir darbo kultiira, vykdyti visus gamtosaugos reikalavimus ir tenkinti
klienty poreikius.

Siuo metu jmonéje galima ne tik pjauti detales i§ aliuminio, titano, anglinio, legiruoto ar
nertdijancio plieno, spalvotyjy metaly, keramikos, marmuro, granito, gumos, plastiko, stiklo ir kity
medziagy bei atlikti lankstymo, mechaninio apdirbimo ir suvirinimo darbus, bet ir pagaminti visg
gaminj.

Imoné, uZimanti tvirtas pozicijas Lietuvos rinkoje ir eksportuojanti gaminius j Europos
Sajungos Salis, toliau taikydama pazangiausias technologijas, siekia plésti gamyba, didinti gaminiy ir
paslaugy asortimentg bei gerinti kokybe, jdiegti gamybos ir kokybés valdymo sistemas.

Misy jéga — tai kokyb¢, operatyvumas ir lankstumas, kvalifikuoti darbuotojai ir uzsakovy
poreikiy supratimas bei siekis juos laiku patenkinti.

Kokybés politika

UAB ,, KARBONAS*“ specializacija — lakstiniy medziagy pjovimo vandens abrazyvo srove,
plazma, dujomis, lazeriu, ruo$iniy lankstymo, suvirinimo, mechaninio apdirbimo bei pavirsiy
padengimo paslaugy teikimas.

Tikslas:

Siekti, kad organizacijos gaminami produktai atitikty aukSciausius kokybés reikalavimus.
Suteikti organizacijos specialistams galimybes pasinaudoti pasaulio gamintojy, dirban¢iy Sioje
srityje, patirtimi bei rekomendacijomis. Siekti iSlaikyti lyderio pozicijas, savo srityje taikant

pazangiausias gamybos technologijas.

>/
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Strateginiai uZdaviniai, veiklos kryptys:

e nuolat gerinti LST EN ISO 9001:2008 reikalavimus atitinkanc¢ios kokybés vadybos
sistemos rezultatyvuma;

o uztikrinti Lietuvos Respublikos teisés akty ir kity jsipareigojimy vykdyma.

e nuolat gerinti teikiamy paslaugy kokybe, nustatant esamus ir bisimus klienty poreikius ir
taip uztikrinant didziausig klienty pasitenkinima;

e tobulinti gamybos technologijas bei diegti technikos naujoves;

e sistemingai kelti visy lygiy darbuotojy kvalifikacija, sudaryti tinkamas darbo salygas;

o uztikrinti kiekvieno darbuotojo atsakomybe uz produkty kokybe ir uz savo darbo kokybe

pagal pareigas ir kompetencija;

Organizacijos vadovybé jsipareigoja:
o suteikti saglygas darbuotojams kokybiSkai ir naSiai dirbti, uZtikrinti socialines garantijas ir
geranorisSkg savitarpio supratimo atmosfera;
e pripazinti darbuotojy nuopelnus, kiirybing iniciatyva ir skatinti juos siekti kuo geresniy
rezultaty;
e suteikti sglygas realizuoti idéjas ir pasiiilymus, jvertinant prakting jy nauda;
e kreipti ypatingg démesj parenkant darbuotojus ir keliant jy kvalifikacija;

e moketi atlyginimg atsiZvelgiant j darbo rezultatus;

Siy siekiy jgyvendinimui UAB ,,KARBONAS* nuolat tobulina kokybés vadybos sistema,

atitinkancig ISO 9001 standarto reikalavimus. Politika perzitirima kasmet, kad nuolat islikty tinkama.

4.2. IMONES GAMINAMOS PRODUKCIJOS TAIKYMO SRICIU APRASAS

Informacija apie jmone¢ galima rasti jy interneto svetainéje: http://www.karbonas.eu/. Dél

detalesnés informacijos taip pat galima kreiptis j jmonés atstovus, kuriy kontaktinius duomenis rasite

pateiktoje internetin€je svetaingje.

4.3. IMONES INTERNETO SVETAINE

Jmonés interneto svetaine galima pasiekti paspaudus ant nuorodos: http://www.karbonas.eu/.
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5 MOKYMO ELEMENTAS. PLASTIKO APDIRBIMO SKAITMENINIO
PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS TECHNOLOGINIU PROCESU
ORGANIZAVIMAS UAB ,,HODA*

5.1. IMONES REKLAMINE MEDZIAGA

22 pav. UAB ,,Hoda * logotipas

UAB "HODA" - viena i§ plastmasés gaminiy liejimo lyderiy Baltijos Salyse. Nuo pat jkiirimo
1993 metais, jmon¢ sékmingai pleciasi ir didina gamybinius pajégumus. Dabar Hoda gamina aukstos
kokybés plastmasés gaminius skirtus jvairioms pramonés §akoms ir vartotojams.

Gamyba

UAB "Hoda" turi 40 plastikiniy gaminiy liejimo maSiny, kuriy uZzrémimo jéga nuo 50 iki
1400 tony, o iSlietos detalés svoris iki 6 kilogramy. Gamyboje naudojama populiariausiy plastiky
rusiy Zaliava. Daugiau nei Simtas kompetetingy darbuotojy, erdvios gamybings ir sandeliavimo
patalpos bei nuosavas transporto padalinys. Be viso to, gamyboje naudojamas platus spektras
papildomos jrangos, yra Silkografijos ir tamponinio spausdinimo, detaliy surinkimo ir pakavimo
padaliniai. Visa tai leidzia uztikrinti, kad klientas sutartu laiku gaus aukstos kokybés paslaugas.

UAB "Hoda" vadovybe ir darbuotojai skiria ypatingg démesj kokybés vadybai, gaminiy ir
paslaugy kokybés, bei aplinkosaugos reikalavimy uztikrinimui. Bendrovéje jdiegta kokybés vadybos

sistema pagal 1ISO9001 standarto reikalavimus.
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BUREAL VERITAS
Centdication

Sertifikatas

Wicoes

UAB "HODA"
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23 pav. Jmonéje turimo sertifikato kopija

5.2. GAMYBOS TECHNOLOGINIAME PROCESE NAUDOJAMU IRENGIMU

SARASAS
1 lentelé. Imonéje turimos jrangos sqrasas

No. Name Pcs. Clamping force Production year
1 Engel 28 1 28 2012
2 | Engel 28 1 28 2012
3 | Engel 28 1 28 2012
4 | Engel 28 1 28 2012
5 Engel 40 1 40 2012
6 | Engel 40 1 40 2012
7 | Engel 40 1 40 2012
8 Engel 40 1 40 2012
9 SM50TS 1 50 2004
10 HC 80 1 80 2005
11 FL 90 1 90 2004
12 HC 100 1 100 2007
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13 HC 125 1 125 2006
14 | HC 125 1 125 2007
15 | SM150 1 150 2000
16 | SM150 1 150 2003
17 SM150 1 150 2004
18 Azian Plast termoseting 1 150 2007
19 HC 160 1 160 2006
20 | HC 160 1 160 2007
21 BMB 160 1 160 1990
22 SM180 1 180 2001
23 | SM180 1 180 2003
24 SM180 1 180 2002
25 | SM180 1 180 2003
26 HC 210 1 210 2007
27 HC 250 1 250 2005
28 HC-250 1 250 2007
29 HC-250 1 250 2007
30 | HC-250 1 250 2006
31 Battenfeld 3500/1900 1 350 2004
32 SM350TS 1 350 2005
33 | SM350TS 1 350 2005
34 SM350TS 1 350 2005
35 FL360 1 360 2004
36 Battenfeld 4500/2800 1 450 2000
37 | Atec 450 1 450 2005
38 HC-600CL 1 800 2004
39 Battenfeld 8000/7700 1 800 2004
40 | HC-800CL 1 800 2004
41 HC-1360 1 1360 2006
42 | SM 1400 1 1400 2005
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5.3. PRAMONES SAKU, KURIAI TIEKIAMA JMONES PRODUKCIJA, APRASAS

Produkty tiekimo pramonés Sakos:
o Baldy pramong;
o Namy ukis;
o Automobiliy pramong;
o  Elektronikos pramoné.
Didziaja dalj savo produkcijos (80%) eksportuojame i:
o) Svedijq;
o Vokietija;
o Sveicarija;
o Danija;
o Anglija;
o Kitos Salys.

Didieji imonés produkcijos uzsakovai:

VKARCHER

Pien | LEIFHEIT) Snaigeé

AKTIENGESELLSCHAFT

V==
& >

LUAB ,Sakuona”

Vakamy mixtlpnos grupd

International

24 pav. Jmonés uzsakovy logotipai
25
5.4. JMONES INTERNETO SVETAINE

Imonés interneto svetaing galima pasiekti paspaudus ant nuorodos: http://hoda.lt/.
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6 MOKYMO ELEMENTAS. MOKYTOJO ATASKAITA

6.1.

ATASKAITOS FORMA IR ATVIRI KLAUSIMAI

MOKYTOJO ATASKAITA

Forma

Si savarankisko darbo uzduotis padés Jums sisteminti informacijq apie aplankyty jmoniy

technologinio proceso organizavimg, prisiminti svarbias temas, kurias turétuméte aptarti lankomose

jmonése, prisiminti pavyzdzius, kuriuos bus galima aptarti su kolegomis ir jgyvendinti profesiniame

mokyme.

Vizity jmonése metu

dienorastyje. Si informacija bus reikalinga pildant Mokytojo ataskaitg.

kiekvieno klausimo svarbius aspektus pasizymékite Profesijos

Mokytojo ataskaitoje nereikia aprasinéti visko kq Jiis matéte jmonése. Informacija turi biiti

selektyviai atrinkta —glausta, konkreti ir naudinga.

Eil. | Mokytojo UAB UAB UAB GKF | UAB UAB
Nr. | ataskaitos “Baltec  cnc | “ Stevila“ »Sparnai ,Karbonas* ,Hoda*
klausimas technologies*
1. Apibudinkite
aplankytos imonés
gamybos ir
technologiniy procesy
organizavimo
ypatumus.
( aprasykite ir palyginkite
kelis pastebétus
pagrindinius
technologiniy ~ procesy
organizavimo ypatumus ,
atliekamas technologines
operacijas)
Apibendrinimas:
2. Kokios/ kaip jmonéje

taikomos

technologiniy procesy
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kokybés kontrolés
procediiros?

(aprasyti aplankytose
jmonése taikomus
kokybés kontrolés
procesus, standartus ir
t.t)

Apibendrinimas:

Kokig  technologing
jranga  metalo  ir
plastiko  apdirbimui

naudoja jmoné?

(isvardinkite jmonéje
naudojamq naujausiq

technologing jrangg)

Apibendrinimas:

Kokius kvalifikacijos
reikalavimus ~ jmoné
taiko  darbuotojams,
kaip vykdoma naujy
darbuotojy paieska ir

atranka?

(pasirinkite 3 skirtingas
technologines operacijas
atliekancius darbuotojus
ir  aprasykite  jiems
taikomus  kvalifikacijos
reikalavimus, aprasykite
ir  palyginkite  naujy
darbuotojy paieskos ir

atrankos kriterijus)

Apibendrinimas:

Surasykite jmoniy
vadovy atsiliepimus
apie mokykly

absolventy

el
[

i)

Kuriame Lietuvos ateitj "~

Programos mokymo medziaga

46




Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

pasirengima atlikti
darbo uzduotis. Jei
tokio i$silavinimo
asmenys nebuvo
priimti i darba,
surinkite  informacija

apie priezastis.

Apibendrinimas:

Kuo konkreciai mokymasis Jums buvo naudingas:

Mokytojas:

Data, parasas

g =72 /4 .o
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MOKYTOJO ATASKAITOS VERTINIMO KRITERIJAL:

1. Aprasyti ir palyginti 3-4 pagrindiniai jmonése pastebéti gamybos ir technologiniy procesy organizavimo

ypatumai, atliekamos pagrindinés technologinés operacijos. Pateiktas apibendrinimas.

2. Apradyti jimonése naudojami gaminamos ir remontuojamos produkcijos kokybés kontrolés procesai,

standartai, kitos priemonés. Pateiktas apibendrinimas.

3. ISvardinta jmonése naudojama naujausia technologiné jranga. Pateiktas apibendrinimas.

4. Aprasyti ir palyginti 3 skirtingas technologines operacijas (pasirinktinai) atliekanciy darbuotojy

kvalifikaciniai reikalavimai, naujy darbuotojy paieskos ir atrankos kriterijai. Pateiktas apibendrinimas.
5. Surasyti jmoniy vadovy atsiliepimai apie mokykly absolventy pasirengimg atlikti darbo uzduotis (jei yra
tokia patirtis). Jei mokykly absolventai nebuvo jdarbinti, iSsiaiSkinta dél kokiy priezasCiy Pateiktas

apibendrinimas.

6.Ataskaitoje informacija pateikta glaustai, struktiiruotai, apmastyta vizity metu jgyta patirtis.
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BENDRASIS MODULIS B.6.2. METALO IR PLASTIKO
APDIRBIMO SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO
STAKLEMIS TECHNOLOGIJU NAUJOVES IR PLETROS
TENDENCIJOS LIETUVOJE IR UZSIENYJE

1 MOKYMO ELEMENTAS. METALO IR PLASTIKO APDIRBIMO
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS TECHNOLOGIJU
NAUJOVIU APZVALGA

1.1. PROGRAMINIO VALDYMO JIRENGIMU (TEKINIMO, FREZAVIMO,
LAKSTINIO PLIENO APDIRBIMO ) APZVALGA

PROGRAMINIO VALDYMO FREZAVIMO IR TEKINIMO JRENGINIAI

Norint apZvelgti naujausius jrenginius, jy pagrindines technines charakteristikas, naujoves ir
ateities tendencijas tikslinga remtis rinkoje pirmaujancio gamintojo kuriama produkcija ir
technologijomis. Daugelis maZesniy gamintojy taikosi prie lyderiy ir bando rinkoje sitilyti panasiy

techniniy galimybiy jrenginius, ypac tai pastebima tarp produkcijos gamintojy i§ Azijos regiono.
DMG - DECKEL MAHO GILDEMEISTER

DMG - Vokietijos kompanija, viena pirmaujanciy stakliy gamintojy pasaulyje,
specializuojasi frezavimo (dar Zinomas kaip Deckel Maho pavadinimu), tekinimo (dar Zinomas kaip
Gildemeister pavadinimu) stakliy gamyboje, bei naujausiy technologijy diegime jrenginiuose
skirtuose apdirbti gaminius i§ metalo, titano, stiklo keramikos, sukietinto zirkonio bei kity sunkiai
apdirbamy ir kiety medziagy. Taip pat plétoja technologijas susijusias su saulés ir v¢jo jégainémis,
energijos talpyklomis ir panaSia jranga.

Labiausiai Zinomi gaminiai Lietuvoje ir darantys §j gamintojg iSskirtiniu rinkoje tai frezavimo
ir tekinimo staklés. Siuo metu jrenginiai yra surinkinéjami keliose 3alyse: Vokietijoje (didZioji dalis),

Italijoje, Lenkijoje, Kinijoje (didzioji dalis skirta JAV ir Azijos rinkai).
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DMG korporacijos dydj augimo tempg ir planus aiSkiausiai nusako finansiniy rezultaty

grafikas (25 pav.). Nuoseklus augimas buvo vykdomas iki krizés 2009 metais. Susitraukus uzsakymy

vertei 2009 metais, toliau nuosekliai buvo grjztama prie geriausiy DMG rezultaty.

in€m \

\

2004 Il 1,113.9

2005

ke 1,170.7
381.2
1,292.3
1,152.2

nine

FAEREN 144.8 1,418.4
month

Prognosis 2011
2011 VTS 451  1,512.1 >1,900.0

2006 483 1,4429

2007

CELR N 133.8 1,864.8

2008 523.5 206.1 1,882.0

2009 3149 1,145.9

2010

I Staklés [l Serviso paslaugos Energetiniai projektai
25 pav. Metiniy uzsakymy verté, EUR milijonais.
Pagrindiniai konkurentai, tuo pacicu kiti rinkoje dominuojantys gamintojai pavaizduoti

grafike (26 pav.), kuris nusako prarasty uzsakymy dél kliento sprendimo pasirinkti kita gamintoja

procentinj pasiskirstimg. Grafikas sudarytas rementis 2011 mety viso pasaulio rinkos duomenimis.

\ Turning

Mazak
12.3%

Milling

Haas
9.6%

Other

Doosan Other
43.6%

9.3% 49.8%
Hermle

‘ ACE
’ 6.6% .\ 4.9%
C Qaili Makino
Mori Seik ’\ 48%
Feeler
2.3% g Mikron
‘ ‘ Jyoti ! 4.8%
5.50/0 ACE

Spinner 2.8% Haas Doosan
4.1%

5.7%

Mazak
7.4%
t BFW

4.9% 2.3%
Index/ Traub Lakshmi M. ¢ Mori Seiki Feeler

2.9% Works 4.1% 3.2% 32%

26 pav. Tekinimo (kairéje) ir frezavimo (desinéje) stakliy visy prarasty uzsakymy procentinés israiskos.

Lyderiaujantis Siuolaikiniy stakliy gamintojas gali pasiiilyti platy asortimentg jrenginiy su
skirtingomis technologijomis ir funkcijomis. Taciau tendencijas diktuojg paklausa, t.y. klienty
poreikiai gaminant senus ir naujus gaminius, bei bandant prisitaikyti globalioje, dinamiskoje rinkoje.

Taip atsiranda nauji jrenginiai, tobulinamos technologijos, sudedamieji mazgai.
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Taciau yra ir pradedanciy gamintojy arba klienty, kurie gamina standartinius, ne sudétingus

ir didelio tikslumo nereikalaujancius gaminius.

CNC frezavimo ir tekinimo staklés

Apzvalgg pradésime nuo paciy paprasCiausiy stakliy, kurios skirtos nesudétingiems
gaminiams apdirbinéti. DMG jmonéje Siam tikslui buvo spacialiai, 2007 metais sukurta atskira
gaminiy grupé ECOLINE (27 pav.). Joje yra dviejy dydziy tekinimo staklés CTX, dviejy rasiy
vertikalaus frezavimo staklés DMC (2 dydziy) ir DMU, bei naujas produktas su greito keitimo jrankiy
détuve — MILLTAP skirtas frezavimo, grezimo ir sriegiavimo darbams.

Video nuoroda: DMG ECOLINE.

ECOLINE — New Generation
Design development 2007 — 20

Lo

ete new design
indler Creations «

27 pav. 2007-2012 mety Ecoline stakliy dizaino vystymasis

Siai gaminiy grupei budinga:

e Mazesnis kainy lygis — dél optimizuotos gamybos (sumazinta pasirenkamy priedy jvairove).

e Konkurencinga kaina lyginant su Azijos Saliy gamintojy panasiy techniniy parametry
jrengimais;

e Uztikrinama tokio pacio lygio komponenty ir stakliy surinkimo kokybé, kaip ir likusiems
DMG gaminiams.

e Paprastesnés ir jau iSbandytos technologijos stakliy viduje.

N

'

=
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CTX 310ir 510 Ecoline (28 pav.)

Tekinimo diametrai atitinkamai 200 mm ir 465 mm, apdirbamas ilgis 450 mm ir 1050 mm. Galimi
pagrindiniai papildomi priedai: jrankio pririSimo jrenginys, liunetas, paketas gamybai i$ stypo ir kiti
papildomi smulkiis priedai. Tokiy stakliy pozicionavimo tikslumas 0,014 mm. Tokio lygio staklés

populiaros tarp Lictuvos gamintojy, kurie apdirbinéja gaminius skirtus automobiliy ir Kitoms

pramonés sritims (29 pav.).

28 pav. Tekinimo staklés CTX: 1 — 12 jrankiy détuvé (6 aktyvis jrankiai); 2 — automatinis atraminis centras; 3 —

kreipenciosios; 4 — dinamiskas suklio variklis; 5 — suklys;
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Saka: energetikos pramoné

: Medziaga: aliuminis PAG
Technotogua relizuotas tekinimas ir grezimas vienu Technologija: giliy grioveliy tekinimas, grioveliy
pastatymu plocio toleracija 0,02 mm
Stakles CTX 510 eco Stakles: CTX 310 V1 eco

Sakav', apdlr'bamo'p Lo Saka: automobiliy pramoné

MedzZiaga: Zalvaris MedZiaga: plienas 45

Technologija: iSorinio diametro tekinimas tolerancija Technologijos: gaminio pavirSiaus radialiniai ir aSiniai matmenys
0.020 mm. iZorinio paviréiaus Siurk&tumas Ra 0.63 realizuoti su 0.005 mm tolerancija, pavirSiaus SiurkStumas po

: tekinimo R
Stakles: CTX 310 V3 eco Stakles: CTX 510 V3 eco

29 pav. Gaminiy pavyzdziai realizuoti su CTX eco serijos tekinimo staklémis;

DMC 635 ir 1035 Ecoline (30 pav.)

Stakliy darbinés eigos X/Y/Z atitinkamai: 635/510/460 mm ir 1035/560/510 mm, suklio
greitis 8000 arba 12000 aps/min. Galimi pagrindiniai papildomi priedai: ketvirta asis, auSinimas per
suklj, matavimo sistema ir kiti smulkis papildomi priedai. Pozicionavimo tikslumas su papildoma

tiesioginio matavimo funkcija yra 0,008 mm.

%= M-
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30 pav. Frezavimo staklés DMC: 1 — C formos stakliy korpusas is ketaus; 2 — stalas judantis x-asies kryptimi; 3 —

motorspindelis (suklys); 4 — jrankiy détuve; 5 — valdymo pultas su 3D simuliacija;

Saka: plastiko gaminiy pramone

Medziaga: plienas 30 HRC - L .

Technologija: iSbaigtas 3D pavirsius Saka: elektriniy jrenginiy pramone

Stakles: DMC 635 V eco MedzZiaga: plienas 45
Technologija: greZimas-frezavimas, vidinio ir iSorinio
konturo pavirSiaus frezavimas, skyliy grezimas ir
sriegimas, sriegio frezavimas
Staklés: DMC 635 V eco

Saka: automobiliy pramonée
MedZiaga: plienas 45
Technologija: danty
frezavimas naudojant
ketvirtg a3j

Staklés: DMC 635 V eco +

kelviria asis Saka: jrenginiy gamybos pramoné

MedZiaga: Aliuminis PA6
Stakles: DMC 1035 V eco + ketvirta aSis
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DMU 50 Ecoline (32 pav.)

32 pav. Frezavimo staklés DMU 50: 1 - motorspindelis (suklys),; 2 — vartomas ir pasukamas stalas; 3 — apdirbamo

gaminio geras priéjimas ir matomumas, 4 — jrankiy détuvé; 5 - valdymo pultas su 3D simuliacija;

Galimi stklio greiciai: 8000 arba 10000 aps/min. Galimi pagrindiniai papildomi priedai:
auSinimas per suklj, tiesioginio matavimo sistema ir kiti smulkis papildomi priedai. Pozicionavimo

tikslumas, naudojantis papildoma tiesioginio matavimo funkcija, yra 0,008 mm.

MILLTAP 700 (33 pav.)

Stakliy darbiné eiga X/Y/Z atitinkamai: 700/420/380 mm. Jrankiy keitimo laikas 1,1
sekundés Galimi stklio greic¢iai 10000 arba 24000 aps/min. Galimi pagrindiniai papildomi priedai:
ketvirta aSis, matavimo sistema ir kiti smulkiis papildomi priedai. Pozicionavimo tikslumas su

papildoma tiesioginio matavimo funkcija yra 0,008 mm.
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33 pav. Frezavimo staklés MILLTAP su greitomis pastumomis (60 m/min) ir jrankiy keitimo technologija (per 1,1

sekundeés)

Ecoline serijos staklés yra surenkingjamos dviejose fabrikuose: Famot (Lenkija) ir Shanghai
(Kinija) (34 pav. ir 35 pav.).
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Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

Frezavimo technologijos - 7 produkto linijos (36 pav.)

01 02 DMU eVo DMU P/FD | 03 DMF | 04 DMCV | 05

CNC universalios | CNC universalios CNC universalios

DMCH | 06 DMCU/FD | 07 HSC
Judanéiy kolony Vertikalaus CN(_} universalios
frezavimo staklés frezavimos Horizontalaus 5-asiy frezavimo

stakles frezavimo stakles stakles su paleciy
keitimu

Didelio frezavimo
areiCio precizines
stakiés

frezavimo stakiés | 3-3Siu frezavimo 5-asiy frezavimo
staklés stakles

 — : -y o
i
D i : 8
DMU 60/80/100/125/ , DMC 60/80/100/125/ ‘_,L-
DMU 50 /70 160 P duoBLOCK® | DMF 180 Uinear) DMC 635 V NHX4000 | 160 U duoBLOCK® NISC20 Hhie
DMU 40 eVo linear -
. | dueBLOCK> | .
= 2 iy T B @
i ;
n. DMU 60 /80 /125 / 1 DMC 60/ 80/ 125/ &7
160 FD duoBLOCK® - 160 FD duoBLOCK®
' DMF 26017 Uinear) DMC 835 V e T
OMU 60 eVo rinear T ITNTT = DMC55/65/75H QLY Bachines o
N
DMU 40/60/80/100 duaBLOCK.
monoBLOCK?® iﬂ 8 - P _ L
i| 5 DMU 210 p/FD | PMF 260111 Uinear) DMC 1035 V m L O IFD S C T bl
LR S CH LU Gantry Machines X XL DMC 80/ 100/ 125/ [ I IIEES SN —
160 H duoBLOCK®
. : uo -
n' i b : .
DMU 340 P/FD i i \ HECIS S
PMU 65./.85 /103 L linear | -
monoBLOCK® | DMU 100eVo linear % 08 .| i DMC 340 U/FD
| : ] w0
Gt % DMC 60/80 H linear @
DMU 600 P/FD DMF 500 /inear duoBLOCK® DMC 600 U
36 pav. CNC frezavimo stakliy gama.

Tai universalios frezavimo staklés, kurios gali buti 3 asiy, 3 aSiy su fiksuojamu pasukamu ir

paverciamu stalu ir 5 sinchroniniy asiy staklés (37 pav.).

Nejudamas stalas

Sinchroniskai valdomas
pasukamas ir
paveréiamas stalas

Rankiniu bidu pasukamas

: o Pasukamas ir
ir paveréiamas stalas

paveréiamas stalas
varikliy pagalba

37 pav. DMU stakliy galimi staly pasirinkimai
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Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy
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Galimi suklio grei¢iai — 10000, 14000, 18000 aps/min., auSinimas per sukl} 40

bary,maksimalus jrankiy kiekis 60 viety.

DMU 40/60/80/100 monoBlock

DMU 40 DMU 60 DMU 80 DMU 100
monoBLOCK® monoBLOCK® monoBLOCK® monoBLOCK®
Eigos (X/Y/Z) mm 450 /400 /480 730 /560 / 560 980 / 630 / 630 1,250 /710 / 710
Standartinis suklys 12,000 1/min, 130 Nm 12,000 1/min, 130 Nm 12,000 1/min, 130 Nm 12,000 1/min, 130 Nm
Irankiy skaiCius 16 24 32 32
@450 1,000 x 600 1,250 x 700

Stalo dvdis!// mm

Ruo&inio dydis // mm
(HSK-A-63)

2800

780
780

(3-axis - 900) (3-axis — 1,100)

Sio modelio staklés gali biiti gaminamos skirtingy modifikacijy: 3 asiy, su vartoma frezavimo
galva (4 asys), integruotu pasukamu stalu (4 asys), bei abi funkcijos kartu, kas sudaro 5 aSiy

modifikacijg (38 pav.). Galimi suklio grei¢iai — 12000, 18000, 24000 aps/min.

38 pav. Pasukamas stalas (kairéje) ir vartoma frezavimo galva +30/-120° (desinéje).
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Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy
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Gaminio pavyzdys iSfrezuotas su DMU 60 monoBlock staklémis pavaizduotas 39 pav.

I - |

39 pav. Pado forma: Aliuminis (Formadal 23), 1 pastatymas, 18000 aps/min, pavirSiaus Siurkstumas Ra 0.6, konturo

tikslumas 0.03 mm, panaudoti 9 jrankiai, apdirbimo laikas 345 min.

DMU 65/85/105 monoBlock - naujos kartos.

DMU 65 DMU 85 DMU 105
monoBLOCK® monoBLOCK® monoBLOCK®

[Pfronten
INNOVATION

Ruos$inio matmenys
(mm)
Stalo apkrova
(kg)

Uzstatomas plotas (M?) 7.5 m? 11.6 m? 15.0 m?

Esminis skirtumas tarp anks¢iau minéty monoBlock modeliy — konstrukcija. Suklys juda
X/Y/Z kryptimis, o ketvirta ir penkta asys iSgaunamos vartant £120° ir sukant stalg. Vartomo stalo
konstrukcija specifing, pritaikyta didesnio svorio ruoSiniams apdirbinéti. Taip pat galima tekinimo
funkcija, kai | stalg integruojamas papildomas variklis (C aSies greitis iki 1000 aps/min). Taip pat
stalas gali bati pritaikytas keiCiamy paleéiy sistemai. Galimy staly pavyzdziai pateikti 40 ir 41
paveiksliukuose.
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40 pav. DMU 65/85/105 monoBlock stakliy staly pasirinkimas
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Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy
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DMU 40/60/80/100 eVo linear

Tai 5 aSiy staklés: X/Y/Z aSies kryptimis juda suklys, trecia ir ketvirta aSys tai vartomas (-
5°/+110°) ir pasukamo stalas. DMU eVo linear modeliai pasizymi dinamiSkumu ir garantuotu
tikslumu. X ir Y adys su linijiniais varikliais pasiekia 80 m/min asinj greitj, 10 m/s? pagreitj. Skirtumai
tarp tarp jprastinio ir linijinio varikliy bei stakliy konstrukcijy schematiskai pavaizduoti 42, 43, 44
paveiksliukuose.
Linijinis variklis

|prastinis el. variklis
Pirminé detale

‘:__,.'-----\ﬁ__,Rotorlus ~
&N T
N ! ’ )

Statorius Antriné detale "

Statorius

Pirminé detale

Antriné detalé

42 pav. Konstrukciniai skirtumai tarp jprasto elektros variklio ir linijinio variklio.

Precizinis ausintuvas, palaiko 4 laipsniais
Zemesne temperatira nei aplinkos

Pirming detalé EMENS

\SP . Ausintuvas
EMENS S /
Antriné detalé : ﬁ Jungtis

Antrinés detalés apsauga

P
7—' Galinés detalés
b'mn

43 pav. Linijinio variklio sudedamosio dalys.

Precizinis ausSintuvas, palaiko 4 laipsniais
Zemesne temperatira nei aplinkos
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Tiesioginio matavimo liniucté

Tiesioginio matavimo liniuoté

Liniiini iKli Jutiklis  variklis  Rutuliné Sraigtas Guoliai
INIJINIS Variklis l*-*l
gEqu pagnnaas | Stakliy pagrindas

Nuokrypis 1,5 pm Nuokrypis 8 um

44 pav. Frezavimo stakliy mazgy su skirtingai varikliais kinematinés schemos.

Frezavimo stakliy DMU eVo linear X ir Y aSiy eigy varomieji mazgai pavaizduoti 45
paveiksliuke.

45 pav. Linijinis variklis (kairéje) ir jprastas elektros variklis su sraigtais (desinéje).

Stakliy tikslumui uZtikrinti ir temperattiriniams svyravimams kompensuoti auSinami pagrindiniai

mechaniniai stakliy mazgai: stalo konsol¢, guoliai ir varikliai, X/Y/Z aSiy guoliy blokai, sraigty
movos, esant linijiniams varikliams kreipencios bei patys varikliai (46 pav.).
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——

46 pav. Stakliy atsakingy mazgy ausinimas.

DMU 60/80/100/125/160 P duoBlock

MonoBlock ir duoBlock skiriasi savo konstrukcija (47 pav.), tai jtakoja ir stakliy paskirtj, ju
produktyvuma ir Zinoma kaing. DuoBlock 5 asiy staklés yra labiau dinamiskos, gali bti su paleciy
keitumu, didesnis jrankiy skaifius détuveje, skirtos didesniy gabarity ruoSiniams apdirbinéti,

atitinkamai ir sunkiasniems (48 pav.). Tai strandziausios tokio lygio staklés.

47 pav. Konstrukciniai skirtumai tarp monoBlock (kairéje) ir duoBlock (desinéje).
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DMU 60 P DMU 80 P DMU 100 P DMU 125 P DMU 160 P
duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK®
Eigos (X/Y/2) // mm 600 / 700 / 600 800 / 1,050 / 800 1,000 / 1,250 / 1,000 1,250 / 1,250 / 1,000 1,600 /1,250 / 1,100
Standartinis suklys 12,000 1/min, 12,000 1/min, 12,000 1/min, 12,000 1/min, 12,000 1/min,
121 Nm 121 Nm 121 Nm 121 Nm 121 Nm
Irankiy skaicius 40 40 40 40 60
Stalo dydis // mm @630 @900 x 700 $1,100 x 900 $1,250 x1,100 @ 1500 x 1,250
&ini H < » +—> - >
Ruosinio dydis // mm 1,100 @ 21,530
>
@850 8 S o 0
JEE T
= L
700 kg g 2 s = b 4,000 kg

48 pav. duoBlock stakliy pagrindiniai techniniai parametrai.
Stakliy konstrukcija ir apipavidalinimas leidzia patogiai jkrauti ir iSkrauti ruoSinius/gaminius

per stakliy virsy (49 pav.).

49 pav. DMU duoBlock stakliy ruosinio apdéjimas and darbinio staklo.
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DMF 180/260/360/500 (linear)

Tai visiskai kitokia stakliy konstrukceija (50 pav.) nei iki Siol buvo aptartos. Staklés turi termo
simetriSka judancig kolong, kuri uztikrina auksta stabilumg ir tiksluma. Staklés yra skirtos ilgiems

ruoSiniams apdirbineéti (iki 3,6 m x aSies eiga ir 1,1 m y aSies eiga), taCiau gali biti biiti suderintos
skirtingoms uzduotims atlikti jvairiuose pramones Sakose.

50 pav. DMF stakliy konstrukcijos tipas su stumdoma kolona.

Galimos stakliy modifikacijos nuo 3 asiy iki sinchroniniy 5 asiy nuoroda j video medziaga:
DMEF 5 axis trunnion. Taip pat Siy stakliy galimybés iSpléstos naudojant tekinimo funkcijg 725
aps/min apdirbinéjant didelio gabarity gaminius. Taip pat galima pasirinkti linijinius variklius
greitom eigom (80 m/min), kas yra aktualu dideliy stakliy ekonomiskumui padidinti.
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52 pav. Tekinimo funkcija DMF staklése.
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DMC 55/65/75/80/100/125/160 H douBlock

Tai horizantalaus frezavimo stakliy su 2 paleciy keitimo sistema visa gama (53 pav.). Paleciy

sistema gali biti iSplésta pagal poreikj. Nemazas sukliy pasirinkimas, taip pat galima jrankiy skaiciy

staklése nuo 40/60 standarti$kai padidinti iki 240/480 jrankiy vienety (54 pav.).

—_— =

i

f JE JE

53 pav. DMC H stakliy modeliy pagrindiniai parametrai.

4

AL BB LA L E R E AL DI DDA Y
L

~OOCCOOO00,

2
ATV

PG OOOOOOOG
€
g

e

OO
» Il)!l
g
22404 e .n;unn
PR

J

:-|-t>1«1-Jv!:t:ﬂ,!;1;(;4;114;(;1;1J{J(

DMC 55 H DMC 65 H DMC 75 H DMC 80 H DMC 100 H DMC 125 H DMC 160 H
duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK®
Figos (XY/Z) /] mm 560 / 600/ 600 ¢ 700 /700 /700 : 750/ 800 /800 : 800/ 800/800 1.000/1.000/ } 1.250/1.000/ 1.600/1.100/
1.050 1.050 1.250
Standartinis suklys 12.000 min™", 12.000 min™, 10.000 min™", 12.000 min™", 12.000 min™", 12.000 min™, 12.000 min™",
110 Nm 110 Nm 288 Nm 430 Nm 430 Nm 430 Nm 430 Nm
Paletes dydis // mm 400 x 400 500 x 500 630 x 500 630 x 630 800 x 800 800 x 800 1.250 x 1.000
Maksimalus ruosinys
/I mm - -+
> +«——> 7 00 ) 0 «—
Cally &= 1.53
o o o o -
2] %) @@ @ 4
o o - — :
- i - 1 - g i— (| 2.000 kg |~ 3.000 kg

54 pav. DMC H horizontaliy stakliy jrankiy sandéliavimo grandininé sistema.

Horizantaliy stakliy pritaikymas jvairiausiose pramonés $akose ir gaminiy pavyzdziai pateikti

55 paveiksliuke. Viena i§ populiariausiy pramonés Saky kur naudojamos horizontalaus frezavimo

£
[

i)
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staklés — automobiliy pramoné. Gaminant varikliy cilindry blokus gamybos linijoje naudojama
keliasdaSitm horizontalaus frezavimo stakliy sujungty j automatizuotg gamybos linijg. Tokiu tikslu

naudojamos daugiapaleté sistema, kuri gali aptarnauti nuo 1-2 vienety stakliy iki pageidaujamo kiekio

(56 pav.). Taciau dazniausiai tai biina kombinuojama pritaikant prie tam tikro gaminio.

™

Automobiliy pramonéje

w.@axg

"\;.3}.

Skysciy pramoneé Traukiniy pramoné Ginkluotés pramoné

55 pav. Horizintaliomis freazvimo stakléemis apdirbamy gaminiy pavyzdziai skirtingose pramonés Sakose.

56 pav. Automatizuota paleciy saugykla su dvierm integruotom horizontalaus frezavimo staklémis.

Pavyzdziui: Fiat grupei priklausanti jmoné, gaminanti 6 cilindry varikliy blokus ir galvas (57

pav.) instaliavo 11 vienety DMC 125 H ir 2 vienetus DMC 160 H stakliy. Planiniai pajégumai: 3
skirtingi varikliy variantai — 9, 10, 13 litry; 15000 varikliy per metus.
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57 pav. 6 cilindry variklio blokas (kairéje) ir variklio galva (desinéje).
DMC 60/80/100/125/160 U / FD

Tai tikriausiai standziausios 5 aSiy vertikalaus frezavimo staklés su paleciy keitimo sistema,
galincios apdirbinéti didelio matmens ir svorio ruoSinius (58 pav.). FD stakliy versija papildyta
tekinimo funkcija. Déka didelés statinés masés ir judanéiy daliy optimizuoty svoriy tai labai
dinamiskos staklés. Didelis galimy sukliy pasirinkimas, didziausia jrankiy détuve -
http://www.Irytas.lt/gyvenimo-budas/sveikata/sveikatingumo-metai-skatins-gyventi-
sveikiau.htm?p=2480 vienetai. Pagrindiniai pasirenkami komponentai, kurie gali biti pritaikomi

jvairiausiems darbams ir poreikiams pavaizduoti 59 paveiksliuke.

m

DMC60 U DMC 80 U DMC 100 U DMC 125 U DMC 160 U
duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK® duoBLOCK®
Eigos  (X/¥/z) // mm 600 /700 /600 800 /1,050 / 800 1,000/ 1,250 / 1,000 1,250/ 1,250 / 1,000 1,600 / 1,400 / 1,100
Standartinis suklys 12,000 1/min, 12,000 1/min, 12,000 1/min, 12,000 1/min, 12,000 1/min,
121 Nm_ 121 Nm. 121 Nm 121 Nm, 121 Nm
|rankiy skaicius stand. 60 60 60 60 60
Paletés dydis // mm 630x 500 800 x 630 1,000 x 800

Maksimalus ruoSinys //
mm

58 pav. DMC U/FD stakliy gamos pagrindiniai techniniai parametrai.
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Maza moduliné sistema - 2 kreipenciosios x asyje
Stakliy rémas - 60

B-asis

Programuojamas

(NC) - besisukantis
stalas

FD - tekinimo frezavimo

stalas 800 aps/min
7 Direct Drive
\/

Didelé moduliné sistema - 3 kreipenciosios x asyje
Stakliy remas 80-160

Stalas su palete
B-asis / B asis su
pavary déze

A-asis

59 pav. Stakliy konstrukcijos variacijos priklausomai nuo stakliy dydzio (kairéje) ir darbiniy staly

pasirinkimas (dasinéje).

Déka vandeniu auSinamy atsakingy mazgy sumazinama temperatiira, todél terminis

stabilumas garantuoja didesn;j tiskluma, nepriklausomai nuo stakliy darbo intensyvumo ir apkrovimo

(60 pav.). Taip pat tai prailgina visy sraigty susidevéjimo laika, kitaip sakant sukuriama prevenciné
apsauga nuo mazgy perkaitymo.
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Kadangi Sios staklés turi galimybe biiti komplektuojamos su pale€iy keitimu, todél yra
populiarios tarp didziyjy gamybiniy jmoniy, kurios integruoja stakles | pavyzdziui Fastems
automatizacijos sistemas. Kompanija ATA Gears Suomijoje gaminanti jvairaus dydzio ir jvairios
paskirties pavary mazgus, savo gamybinéje linijoje idiegé FMS (Flexible Machining System /
Lanksc¢ios gamybos sistema) sistemg MLS (Multi-level system / Keliy liugiy sistema), kurios schema
pavaziduota 61 paveiksliuke. Sistemg sudaro: 34 pale¢iy vietos; 1 besisukanti krovimo stotis; 1
besisukanti ir paver¢iama krovimo stotis (35 pav.); 2 DMC 160 FD staklés su tiesioginiu paleciy
krovimu; 1 DMC 160 FD staklés su pasirenkmu krovimo btidu. Staklémis atliekamas pilnas pavary
komponenty apdirbimas — frezavimas ir tekinimas (62 pav.).
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61 pav. Automatizuota gamybos sistema su integruotomis DMC 160 FD staklémis.

62 pav. Besisukanti ir paverciama krovimo stotis krumpliy frezavzmas DMC 160 FD staklemis
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DMU/DMC 210/340 P/U/FD ir DMU 600 P/FD

Tai didziausiy stakliy serija DMG stakliy gamoje (63 pav.). Staklés pasizymi dideliu

stabilumu ir standumu déka sudedamyjy komponenty pagaminty i§ GGG60 ketaus. Staklés

dinamigkos — 6 m/s? pagreitis ir 60 m/min greita eiga. Galingi varikliai ir sukliy pavary dézés — sukimo

momentas iki 1.150 Nm. Galima tekinimo funkcija (FD).

DMU/DMC 210 P/U/FD DMU/DMC 340 P/U/FD DMU 600 P/FD
Ruosinio dydis iki @ Ruosinio dydis @ 3.400 Ruosinio dydis iki 6.000
2.500 mm ir svoris 8 t mm ir svoris 16 t x 3.000 mm (& 5.500
(galima pasirinkti 10 t) (galima pasirinkti 20 t) mm) ir svoris 25 t

(galima pasirinkti 40 t)

63 pav. Portaliniy stakliy serija bei maksimaliy apdirbamy ruosiniy dydziai bei svoriai.

Apie DMU 600 P/FD

Dynamic
3 m/s?

A

o

& Precision Rigidity
GSJ-500-7 / 600-3

e Ui

7/600-3
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Stakliy bendras vaizdas i§ iSorés ir vidaus pateiktas 64 paveikslélyje. Sudedamosios stakliy
dalys pateiktos 65 paveikslélyje. Staklése kei¢imi ne tik jrankiai bet ir pa¢ios apdirbimo galvos, kurios
gali biiti keliatos tipy: 3 aSiy apdirbimui vertikali galva su grei¢iy déze (6000 aps/min, pasirinktinai
1200 Nm ir 2500 Nm); 3 asiy apdirbimui horizontali su grei¢iy déze (6000 aps/min-1200 Nm ir 4000
aps/min-2500 Nm); 5 asiy apdirbimui su greicio déze (6000 aps/min, pasirinktinai 1200 Nm ir 1500
Nm); 5 aSiy apdirbimui galva su motorSpindeliu (iki 28000 aps/min).

W =1,600mm
Z =1,250mm (2,000mm)
1,500mm)

f iﬁ Kei¢iamos Galvos

Frezavimo-

tekinimo stalas

Stalas
2,800 x 5,000 mm FD @ 3.200 mm

-

65 pav. DMU 600 stakliy sudedamieji mazgai ir galimi pasirinkimai.

HSC 20/55/75/105 linear

Tai greito pjovimo staklés — precizinés staklés. Gali biiti tiek 3 aSiy tiek sinchroniniy 5 asiy
gaminiy apdirbimui skirtos staklés. Suklio greitis iki 42.000 aps/min, leidZia pasiekti auksciausios
kokybés pavirSiy Ra <0,2 um. Staklés taip pat pasizymi labai dideliu pozicionavimo tikslumu iki 5
um. Integruoti linijiniai varikliai gali pasiekti greitj iki 90 m/min greita eiga X/Y/Z asimis (66 pav.).

Tokiy stakliy panaudojimas sirtingose pramonés Sakuose pavaizduotas su pavyzdziais 67

paveiksliuke.
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Eiaos X/Y/Z

Stalo dydis

Maksimalus ruosinio svoris

Leistinas svoris tik su pozicionavimo
funkciia

Greita eiga X/Y/Z

HSC 20 /inear HSC 55 linear HSC 75 linear HSC105 linear

mm  200/200/280 450/650 /460 885/600/600 1.110/800/600
mm @230 400 x400 @ 750 @950
kg 10 200 800 800
kg - 1.000 1.300
m/min 40 80 90 90

66 pav. HSC stakliy modeliy galimybiy ribos

Danty gamybos pramoné Automobiliy pramoné

Preciziné mechanika (pvz. laikrodziai)

Elekirody gamyba Turbiny sparnuociy gamyba Aviacijos pramone

67 pav. HSC stakliy panaudojimas skirtinguose pramonés Sakose.

Naujovés ir technologinés tendencijos frezavimo staklése

Ultragarso taikymas

Technologija skirt

a apdirbinéti medziagas, kurios yra kietos, trapios ir sunkiai apdirbamos.

Déka Sios technologijos mazesnés apdirbimo jégos leidzia apdirbinéti plonasienius gaminius bei

prailgina jrangiy tarnavimo laikg, sumazina mikro jtrukimy skai¢iy medziagoje. Priklausomai nuo

medziagos savybiy pasiekiamas puikus apdirbamas pavirSius Ra < 0,1 um. Ultragarso technologija

yra integruojama su HSK

sukliais, kuriy greitis siekia iki 42.000 aps/min. Visa tai leidzia apdirbti

frezavimo biidu jvairiausias medziagas, kuriy biidavo nejmanoma apdirbinéti anksciau. [rankis

apdirbimo metu yra sukamas ir virpinamas iki 50 kHz daZniu (68 pav.). Tai pasiekiama déka piezo

elemento, kuris dél savo savybiy, suzadintas jtampos, geometriskai deformuojamas (69 pav.).
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68 pav. Ultrasonic technologija jrankio laikiklyje sukelia virpesius

20-50 kHz jrankyje darbo metu.
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69 pav. Piezo elemento Zadinimas
Sios technologijos pritaikymas platus, ta¢iau §iuo metu rinkoje populiariausia tarp danty

implanty ir panasiy gaminiy gamintojy. Gaminiy pavyzdziai ir medziagos pateiktos 70 paveiksliuke.
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70 pav. Odontologijos pramonés gaminiai is skirtingy medziagy.

Daugiau vaizdo medziagos rasite paspaud¢ ant nuorodos: Tekinimo — frezavimo naujausi

irengimai.
Apie metalo apdorojimo naujienas galite pasiskaityti atsidarg¢ Sia bylag: Metalo apdorojimo
naujienos.

1.2.  PJOVIMO JRANKIU (FREZAVIMO, TEKINIMO, LAKSTINIO PLIENO
APDIRBIMO) TECHNINES CHARAKTERISTIKOS

Tekinimo jrankiy parinkimas vykdomas atsizvelgiant | apdirbamg medziagg, apdirbamo
pavirSiaus forma, matmenis, reikalinga gauti pavirSiaus SiurkStuma, matmeny tiksluma, apdirbimo
nasuma, pjovimo rezimus, darbo salygas ir jrankiniy medZiagy kainas.

Kai kurios jrankiniy medziagy savybés yra prieStaringo pobiidzio, pvz., did¢jant jrankiniy
medziagy kietumui, didé¢ja jy atsparumas dilimui, taciau maze¢ja plastiSkumas. Todél smiiginiam
darbui parenkamos plastiskesnés medziagos, o apdirbant detales glotniai, kur svarbu jrankiy matmeny
pastovumas, parenkamos atsparesnés dilimui medziagos. [rankinés medziagos parinkimui labai daug
jtakos turi pjovimo greitis. Parenkant jrankius konkrecioms tekinimo operacijoms ar pakopoms,
bitina zinoti kuriuos pavirsius (iSorinius, galinius, griovelius ir t.t.) apdirbinésime. Nuo to priklauso
jrankiy forma, geometrija, jrankiné mrdziaga. Parinkus konkrety pjovimo jrankj, jam priskiriami
pjovimo rezimai (pjovimo gylis, pjovimo greitis, pastima). Zinant tekinimo pjaunanéiyjy ploksteliy
geometrijg ir dydzius bei tvirtinimo biidus, parenkamas tekinimo peilio kotas.

Detalesne pjovimo jrankiy, kuriuos gamina kompanijos SECO, Wagner, Tungaloy. Seco jrankiy
katalogus ne tik tekinimui, bet ir kitiems metalo apdirbimo budams galite rasti adresu:

http://www.secotools.com/en/Global/Services--Support/Machining-Navigator/.

7

CENTRAS

-l
iy

—. Programos mokymo medZiaga
Kuriame Lietuvos ateitj /


http://www.baltec-cnc.com/MokymuMedziaga/6%20Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo/Tekinimo%20%96%20frezavimo%20naujausi%20irenginiai/
http://www.baltec-cnc.com/MokymuMedziaga/6%20Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo/Tekinimo%20%96%20frezavimo%20naujausi%20irenginiai/
http://www.baltec-cnc.com/MokymuMedziaga/6%20Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo/Tekinimo-Frezavimo.doc
http://www.baltec-cnc.com/MokymuMedziaga/6%20Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo/Tekinimo-Frezavimo.doc
http://www.secotools.com/en/Global/Services--Support/Machining-Navigator/

Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

oo plljo kjfellé Pioy imo Pastoma f, | Pjovimo
Forma ydisl, | gylisa, | 0 iéga F., N
mm mm
C 9 6 0,4 5 000
u 12 8 0,6 10 000
16 10 0,8 16 000
S 9 7 0.4 5000
12 9 0.6 10 000
u 15 12 0,8 16 500
19 14 1.0 23 000
il 11 5 04 4 000
16 8 0,6 9 000
22 1 0,8 15000

71 pav. Pjovimo rezimai, kuriuos leidZia keiciamos pjovimo plokstelés

Leidziamas mikro- Maksimali pastoma f, mm,
nelygumy aukstis jei virSonés spindulys r, mm
R, Ra
um pm 0,4 0,8 1,2 1,6
100 25 - - 0,9 1,2
63 12,5 0,3 0.4 0,6 0,7
40 6,3 0,2 0,3 0,4 0,5
16 3,2 0,1 0,15 0,2 0,25

72 pav. Mikronelygumy aukslis ir paslima tekinant

Kei¢iamos pjovimo plokstelés skirstomos pagal forma, virSunés kampus, uzpakalinj kampa,

tikslumo klase, drozliy griovelius ir pjovimo kampus, taip pat tvirtinima ir Svarbiausius matmenis.
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600230

Pavyzdys: Kei¢ioma kietlydinio plokstelé suapvalinfomis vir§onémis be skylés

o
u Pjovimo plokstelé (standartas)- TN G N 16 04 12 T - 12_2
Normald & (s e D s T T
; { s
[ | [ |
Pagrindinés formos, | | Uzpakalinis | | Tolerancijy | | Drozliy formavimo Ploksteliy dydis : a5
vir§onés kampai & kampas o, klasé grioveliai, skylés Kietlydinio
naudojimo
H M N 0° A N == ES Nelygiakradéiy grupé P20
120°. 86° . ploksteliy dydis
F R Y N nustatomas pa-
0 v A 3° F 3 gal ilgesnigjq
135°. 35° k c 5 briaung, o apve- A$meny forma
g = £ || A WIW BN liy — pagal sker- v
P w H R AEY Iy CI smen|
108°' 80° ‘ o F | AStriabriauniai
g 7 c 70 E CE) G = | =
90° . | G _S W Y Plokstelés storis s E | Suapvalinti
T A # i J :!: T Y ENE Plokstelés storis ne T | Su nuozulnuma
60° A 85° 12 3] - Q EIE desimtainéje siste-
D 15° £ moje, mm sul
K < ||lu EE S | Su nuozulnuma
C . B ~ > ir suapvalinti
2 55 El oy Qrif s gE B e Virs indul Su dviguba
E irS. suapv. spindulys r, igu
D K M g H Iy K nuozulnuma
55° ’ 55° F 25¢° (5 B zyméiimos, padau- o
N gintas i§ 0,1, atitinka Su dv"' uba
E R J PoNe vir§inés suapvalini- P | nuozulnuma ir
75° . G 30° u v X Param. nenust. mo spindulj r, Recp i
73 pav. Keiciamy pjovimo ploksteliy klasifikacija
upj p Y 7
Pjovimo jrankiy aprasuose, kuriuos rasti

adresu:

http://www.secotools.com/CorpWeb/Downloads/seconews2 2011/MN/milling/Milling 2012 GB

LR_Ny.pdf, pateikta pjovimo ploksteliy techninés charakteristikos, gabaritiniai matmenys,

pjaunancios dalies medZiagos fizinés savybés. Prie konkreCiy ploksteliy nurodyti pagrindiniai

pjovimo reZimai, visy pirma, pjovimo grei¢iy ribos, pastimy ribos priklausomai nuo apdirbamy

medZiagy. Taip pat pateikti tipiniy ir specifiniy pavirsiy apdirbimo eskizai nurodant koks pjovimo

jrankis galéty biiti naudojamas apdirbimui. [rankiy apraSe detaliai nurodyta kaip pasirinkti jrankiy

kotus, kokios pjovimo plokstelés tinka vienu ar kitu atveju, kokie naudojami ploksteliy tvirtinimo

biidai, tvirtinimo elementai. Rézimy skaiciavimus tekinimui galima atlikti naudojantis nuoroda:

http://www.secotools.com/en/Global/Services--Support/Tool-Selection-Support/Turbo-quide/

ir

http://www.secotools.com/en/Global/Services--Support/Tool-Selection-Support/Minimaster-Guide/.
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1.3.  DETALIU TVIRTINIMO SCHEMOS, PAPILDOMU TECHNOLOGINIU ITAISU
APRASAI

RuoSinio tvirtinimas

Ruosiniai turi buti tvirtai ir greitai jtvirtinti jy nedeformuojant ir su kuo mazesniu cilindriniy
ir galiniy pavirSiy muSimu. Tvirtinimui naudojami jvairts tekinimo stakliy tvirtinimo jtaisai, pvz.,
tekinimo stakliy griebtuvai, spyruokliuojantys griebtuvai arba galiniai vedikliai.

Tvirtinimas griebtuvuose

Tekinimo stakliy griebtuvai naudojami skirtingos formos ruoSiniy greitam, tvirtam ir
centruojanciam tvirtinimui. Universalioms tekinimo stakléms daZniausiai naudojami trijy kumsteliy

tvirtinimo griebtuvai.

Pagrindiné
kumstelio
dalis

Kei¢iama
kumsteliy
dalis

74 pav. Trijy kumsteliy griebtuvas

Griebtuvy kumsteliy forma ir judesiai

Griebtuvy kumsteliai daZniausiai biina griidinti, laiptuoti ir keiCiami. Jie susideda i§
pagrindinés ir priverZiamos kei¢iamos dalies. Todé¢l tekinamos detalés gali biiti tvirtinamos iSoriniu
arba vidiniu pavirS§iumi. Kai tvirtiname negriudintais priverziamais kumsteliais, pritaikytais
reikiamam skerspjtviui, prispaudimo jégos nedeformuoja ruoSinio, nepazeidziamas tvirtinimo
pavirSius ir sumazéja tekinimo pavirSiaus musimas. Kumsteliai negali per daug 18 griebtuvo iSsikisti,
nes susilpngja tvirtinimas ir padidéja nelaimingo atsitikimo pavojus.

Griebtuvai su galine spirale naudojami nedidelei tvirtinimo jégai. Kei¢iant kumstelius, juos
reikia visiSkai 1$sukti.

Griebtuvai su pleiStiniais strypais ruoSinj tvirtina stipriau ir tiksliau. Kumstelius galima
greiCiau perstatyti ir lengviau pakeisti. Kumsteliai turi turéti apsauga, kad jy neiSmesty iScentriné
jéga. Griebtuvai su pleiStine atrama veikia, kai speciali trauké iSilgai stumdoma pneumatikos

hidraulikos ar elektrinés pavaros.
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75 pav. Tvirtinimo kumsteliy judesiai

Tekinimo stakliy griebtuvy konstrukcija

Trijy kumsteliy griebtuvais tvirtinami cilindriniai arba taisyklingos formos trijy ir SeSiy
briauny ruosiniai. Keturiy kumsteliy griebtuvai naudojami taisyklingos formos cilindriniy ir keturiy
arba astuoniy briauny detaliy tvirtinimui. Dviejy kumsteliy griebtuvais ir aSinio tvirtinimo griebtuvais

(76pav.) serijinéje gamyboje tvirtinamos sudétingos formos detalés.

|Dviejy kumsteliy griek Keturiy kumsteliy griek

Ruosinio
matrica

Mazos inercijos jéginio

Hirtinimo griehtuv
ASinio tvirtinimo griebtuvas nimo griel as

76 pav. Tekinimo stakliy griebtuvy tipai

Tekinimo stakliy griebtuvy suspaudimo jéga

Tekinimo stakliy griebtuvy suspaudimo jéga turi biti tokio dydzio, kad galéty perduoti
reikalingg sukimo momentg ir nugaléty koncolinés pjovimo jégos reakcijg. Kai tekinamos ilgesnés
detalés, nutekinant storg drozlg, jos paremiamos arkliuko centry iltimis.

Didelés suspaudimo jégos griidintais tvirtinimo kumsteliais pazeidzia ruoSinio pavirSiy ir

i8kraipo detalés formg. Suspaudimo jéga turi atitikti ruoSinio formg, standumg ir pjovimo jéga.
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Jéginiais tvirtinimo griebtuvais (pvz., su hidrauline pavara) galima nustatyti reikiamg suspaudimo
jéga. Greitaeigiy tekinimo stakliy griebtuvuose kumsteliy iScentriné jéga Zymiai sumazina

suspaudimo jéga. Todél greitai besisukantys griebtuvai turi iScentrinés jégos kompensatorius.

} Sukimo l 2 Pe’ys RiOVimo Ruoginio deformavimas
‘ 1 momentas l 1A 0 |ega suspaudimo jéga
> ™ TH
LR /
‘ : B, g -_ 3 Inercijos jéga
Pjovimo } ; o
‘ iéga { Konc. iéQOFz Suspaudimo jéga

77 pav. Suspaudimo ir konsoliné jégos bei suspaudimo ir iScentriné jégos

Tvirtinimas centruose

Ilgesni ruosiniai, kurie turi pakankamai tiksliai suktis, tvirtinami centruose. Jie sukami
pavalkéliniu griebtuvu.

Centravimas. Ruosiniai centruojami centravimo duobutémis. Jos susideda i§ cilindrinés skylés
ir dazniausiai 60° kampo kuginio jgilinimo. Daznai centravimo duobutés turi apsauginj jgilinima,
kuris apsaugo kiigj nuo pazeidimy arba reikalingas tekinant galinius pavirs$ius.

Centravimo duobutés

Centravimo grgitas
‘€<) —t>=
—) -
=
Be apsauginiy nuozuly A tipo
A%
EE£ SRR =2 |E }f
N4
| B tipo
| Koginés apsauginés nuozulos
1
°
£1s =3 ——S
N, =

AP R s L R tipo
| Kreivalinijinis darbinis pairgius

78 pav. Centravimo grgztai ir centravimo duobuciy tipai

Centry iltys

Tekinamos detalés centruojamos centruose tarp il¢iy. Arkliuke nesisukancios centry iltys

bitinai turi biiti gausiai tepamos. Greit besisukantiems ruoSiniams rekomenduotinos besisukancios

centry iltys.
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ISilgai judancios Regulivojami radialiniai
centry iltys _/ guoliai

ASinis guolis

Lekstinés spyruokles

Regulivojamas
radialinis guolis

79 pav. Besisukanti centry iltis
Vediklis
Kai tekinama centruose tarp il¢iy, sukimo momentas ruoSiniui perduodamas prie detalés
pritvirtintu pavalkiniu griebtuvu arba galiniu vedikliu. I$sikiSan¢ius varztus paslepia prie suklio
pritvirtintas apsauginis ziedas. Kad sumazéty nelaimingo atsitikimo pavojus, i§ vediklio niekas negali
i$sikisti. Galiniai vedikliai ypa¢ tinka greitacigéms stakléms ir automatiniam apdirbimui, nes jy

mazos iScentrinés jégos ir ruosinj galima apdirbti vienu pastatymu.

Kumételiai Kumgteliy varstai Tvirtinimo varitas Galiniy netikslumy kompensatorius ~ Vediklis

Spaudzianti  Spyruoklés pris-
spyruoklée pausta centry iltis

80 pav. Saugiis griebtuvai ir galinis vediklis

Kitos tekinimo staklése naudojamos tvirtinimo priemonés

Tekinimo skydais tvirtinami dideli netaisyklingos formos ruoSiniai. Be keturiy atskirais
sraigtais perstumiamy kumsteliy, jie turi iStisines skyles ir T formos griovelius, kuriuose galima
tvirtinti jprastais tvirtinimo elementais. Disbalansas turi biti i§lyginamas atsvarais. Tekinimo skydy

didelés inertinés mases, tod¢l jais negalima dirbti dideliais sukimosi daZniais.

__— Kontrasvoris

%%% / - Detale
0
de

Plan3aiba
TN

Tvirtinimo kampas

81 pav. Plansaiba su tvirtinimo kampu
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Tekinimo jspraustinémis ir tvirtinimo jspraustinémis tvirtinami ruoS$iniai, kuriy iSorinis
pavirsius skylés atzvilgiu turi biti tiksliai apdirbtas. Tekinimo jspraustinés yra lengvai kiigiSkos (C
al : 2000) ir jpresuojamos j skyle. Tvirtinimo jspraustinés uzspaudziamos kiigiu.

Tvirtinimo jvorémis greitai, stipriai ir pakankamai centruojant tvirtinamos lygios arba
apdirbtos apvalios detalés. Jos tinka dideliam sukimosi dazniui.

Liunetai. Liauniems ruoSiniams paremti naudojami liunetai. RuoSinys palaikomas trimis
lygiais arba besisukanciais kumsteliais. Nejudamas liunetas tvirtinamas prie tekinimo stakliy stovo.
Jis naudojamas ilgiems velenams paremti, taip pat tekinant ilgy detaliy galus, gr¢ziant ir iStekinant
skyles. Judamas liunetas tvirtinamas prie suporto ir juda kartu su juo. ISilginiame ir skersiniame

tekinime jais paremiami ilgi ploni velenai.

Liunetas su ritinéliais gz Nustatymo
{

_]l:. varztas
| _|_— Nejudamasis |
| liunetas

Nustatymo
varztas
|

Kartu judantis
liunetas

‘ Griebtuvas Tvirtinimo jvoré
| 177 NN\
- A

f | @ Ruosginys
| B 777 /
7

Dchinis velenas Tempimo vamzdis  Koginé jvoré

/Lygaus pavirdiaus
kumsteliai

e

& ] ﬁ

82 pav. Spyruoklivojancioji jvoré ir judamasis ir nejudamasis liunetai
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1.4.  NASIU METALO IR PLASTIKO APDIRBIMO TECHNOLOGINIU PROCESU
VAIZDO MEDZIAGA

Pirmajame trumpame vaizdo siuzete parodyta kaip veikia CNC staklés CTX 510 eco.
Antrajame ir treCiajame vaizdo siuzetuose parodytas skirtingy detaliy tekinimo procesas. Siuzetai
parodo proceso eigg, kaip kai€iami tekinimo peiliai, kaip jie juda ir kaip tekinimas detalés ruoSinys
kol pasiekiama numatyta detalés forma.

Interneto prieiga:

www.stanki-met-cnc.com.ua

Pirmasis vaizdo siuzetas: Antrasis vaizdo siuzZetas: Trediasis vaizdo siuzetas.

(Vaizdo jrasa pasiekti galima paspaudus ,,Ctrl* mygtuka ir su pele paspaudus ant paveiksliuko
arba ant nuorodos po paveiksliuku).

Zemiau pateikiama vaizdo medZiaga (trys vaizdo jrasai), kuri supazindina su DMU 35M
stakliy galimybémis (pirmasis ir antrasis jraSai). TreCiajame vaizdo jraSe parodoma kaip vyksta
frezavimo procesas i$ arCiau: frezos judesiai, frezy keitimas, stalo kartu su pritvirtinta detale judesiai.
Matome, kad procesas pilnai automatizuotas ir stakliy operatorius tik stebi ir, reikalui esant,

koreguoja stakliy darba. Ketvirtajame jrase parodytos jvairiy detaliy frezavimo operacijos.

Vaizdo jrasai:

Pirmasis vaizdo jra$as; Antrasis vaizdo jraSas: Treciasis vaizdo jraSas: Ketvirtasis vaizdo jrasas.

Vaizdo jrasg pasiekti galima paspaudus ,,Ctrl“ mygtuka ir su pelés kairiu klaviSu paspaudus

ant paveiksliuko arba ant nuorodos po paveiksliuku.
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https://www.youtube.com/watch?v=JLoOCuFjiY8
https://www.youtube.com/watch?v=QHJU7Fkkbn4
https://www.youtube.com/watch?v=P1bawSfoTCI
http://www.youtube.com/watch?v=5H_tRcz6TAg
http://www.youtube.com/watch?v=pRnThoKTMvY
http://www.youtube.com/watch?v=LSDKayRbIAw
http://www.youtube.com/watch?v=y-wGECWyHkk&feature=related
https://www.youtube.com/watch?v
https://www.youtube.com/watch?v
https://www.youtube.com/watch?v
http://www.youtube.com/watch?v=5H_
http://www.youtube.com/watch?v=pRn
http://www.youtube.com/watch?v=LSD
http://www.youtube.com/watch?v=y-wGECWyHkk&feature
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Ivairiy lakStinio metalo pjovimo buidy vaizdo medziaga:
Pjovimas lazeriu:

Bendin machme,'
from tajsm
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https://www.youtube.com/watch?v=0KJQs5qsrnU
https://www.youtube.com/watch?v=uuLAkC6jrP0
https://www.youtube.com/watch?v=wAR7rgvI_wc
https://www.youtube.com/watch?v=FkGUR-lkm9M
https://www.youtube.com/watch?v=AkqyzG1yLRM
https://www.youtube.com/watch?v=f5TwzRW_DtY
https://www.youtube.com/watch?v=uyJBn-e6NQc
https://www.youtube.com/watch?v=cHqpCLYtHwc
https://www.youtube.com/watch?v=NxypgZFrbxU&feature=related
https://www.youtube.com/watch?v=L2d6TXpwlTo
https://www.youtube.com/watch?v=ERN00n6HVWI
https://www.youtube.com/watch?v=0R62U0jY5Yo
https://www.youtube.com/watch?v=G-aGJFz2OP8
https://www.youtube.com/watch?v=f2d6hMTFP9w
https://www.youtube.com/watch?v=9zFzsq2Quts
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Plastiky apdirbimas:

Pastaba: visus pateiktus video siuzetus perzitréti galite laikydami nuspaudg Ctrl mygtuka ir

kairiu pelés mygtuku paspaude ant paveiksliuko.
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https://www.youtube.com/watch?v=MvM5l6BuA8o
https://www.youtube.com/watch?v=WHwTHarf8Ck&feature=related
https://www.youtube.com/watch?v=eUthHS3MTdA&feature=related
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2 MOKYMO ELEMENTAS. METALO IR PLASTIKO APDIRBIMO
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEM|S TECHNOLOGIJU
RINKOS PLETRA

2.1. SKAIDRES

Europos ,nematomo”
sektoriaus apzvalga _

Metalo apdirbimo ir metalo
dirbiniy pramonés sakos

L 1]

=i

da

~Nematomas” sektorius
ES metalo apdirbimo ir metalo dirbiniy
pramonés saky ypatumai

IMONIY UZIMAMA ES-27 METALO APDIRBIMO £5-27 METALO APDIRBIMO SEKTORIAUS GAMYBOS
SEKTORIAUS DALIS PAGAL PRODUKTY GRUPES (2006 M) APIMTIS PAGAL PRODUKTY GRUPES (2006 M,

daznai laikoma ,nematomu” sektoriumi. O i3 tiesy tai labai didelis
i

g sektonul
Metalo apdirbimo pramoné
sektorius ir 3ios pramonés 3akos jmonés veikla vykdo daugumoje Europos miesty ir regiony.

atidavimo | metalo lauZa schemos.
geliul [monwy pavyko saugoti kvalifikuotus

Nors 3iame sektoriuje veikia ne viena stambi jmoné, jame dominuoja mazosios ir vidutines
orlaiviy

ir inzinerijos, statybos ir maisto - pramonés sektoriuose.

ideall
padidejo energios, meddiagy ir kitos sanaudas, o galutinial

i MV] ikvidumas sumazéjo, o galimybis pasinaudoti kredito i kapitalo rinkomis
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Kuriame Lietuvos ateit]

i nei kity Sios 'k
9 L] u
IIII';nu- odio
sektoriaus gamybos apimtis sudaro 7,5 proc. gamybos pajégumy. Plieno ir pagrindiniy
‘metaly ybos d: azd. 5 proc. yb
2006 m metaloapdam sekore sukuta 10proc isos 5 gamybos prdecnes veries 177 mird EUR) 8o setoraus
bendasi velkos pervisis (60 mic, EUR)sudar 95 proc visos gamybos. Abi s buvo didesns u? 50 sekaoraus ES
gamybos apyvartos dalj, tagi Us sektonius yra
i stesnl (2006 m 12daug 91 proc bos). Nepaisant
to,. e t ] veikios pels 27 proc didesnis ne¥ wis pramones.
Metalo dauglausia darbo ES perdirbimo pramones sektorius. Siame
sektoriuje sukuriama 10 proc. visos. prueunes vertes, 12,5 proc. darbo viety ir siame sektoriuje veikianéios
imones sudaro 20 proc. visy gamybos jmoni
+ 2008 m, Siame sektoriuje pagaminta produkcija jvertinta 530 mird. EUR
+ Siame sekroriue veskia vykdo daugiausia MV] - daugiau kalp 400 000 metalo apdebimo imoniy visoe Europoje.
Mazdaug 90 proc. Sy jmoniy turi madiau ne SO darbuotojy. Todel 8s sektorus daug labiaw susiskaldes nel glaudzia
susig varkina transporto priemoniy ar pageindiniy metaly sektoris. Pz, 10 automobily pramones sektoriaus
gamintojy ufima beveik 90 proc. keleiviniy automobilly rinkos dal
+ Metalo apdirbimo sektorius kuria darbo vietas visoje Europoje. Sioje pramones sakoje drba maidaug 42 min
2moniy - daugiau kaip 12 proc. apdirbamosios pramanes darbuotojy.
+ Darbo najumas mazesnis e visos apdibamosios pramones, irta galma pasiskint 1o, kad 1aiyra imius darbul
o vidurkis - 37 700 EUR). £5-25 bendrasis veiklos pelningumas yra maddaug 12 proc. o darbo nadumas.
kia ma2daug 42 000 EUR vienam darbuotojui (8 investioja vienam darbuotopl yra du tns kartus madesne ne
cheminiyy medsiagy ar pagrindiniy metaly sektoriye)
. sektoriuose miuma
I fmoniy skaiéiy §is sektorius uBma mamuq 40 proc. daly Maziausias yra katily, pakuotes i talpykly wrm ws; $ame

Svarbiausi statistiniai
duomenys

Faktai ir skaiciai

Metalo apdirbimo pramoné yra labai stipri ES ekonomikos varomoji jéga ir viena i3
stambiausiy 3ios rinkos darbdaviy. Tai yra svarbi ES apdirbamosios pramonés dalis,

Pranasumai ir trakumai
,Nematomo" sektoriaus jéga

metalo yra tai, kad 3i veikla vykdoma
‘daugumoje Europos regiony, ir didelé darbo viety, mokymo programy ir galimybiy
mmnsmmmkmﬂsmamwmmm sudarytas i3
MV, kurios daznai buriasi j grupes, ir galintis |

- Svarblausias sektorlus: Metalo apdirbimo jmonés veikia daugumoye ES tally r diame sektoriuje (skyrus Vokdetiy)
dominuoja labai matos jmones, kuriose dirba ne daugau kaip 10 2moniy Tokios mones sudaro 80 proc. Yame
néiy moniy. Tok| nedidelly, daznai vienai emai priklausanéiy {monwy dominavima gaima larkyti

- Tvirta struktdra Same sekionue V\ﬂ)m\n gamybos pajegumy pertekliaus, nuo kurio kendia kiti sektonai

- Darbo vietas kuriantis sektorius: Uzmiumas metao apdibimo skt ke Uidels — jame debantys darbuctopi
sudaro daugiau kaip 12 proc. visy Es-: apditbamosios pramones darbo jég

- Priditiod verti: Pagal bendegh velkos pajegume  gamybos apyvarios sintk| S sektois vekos rezutats

geresni u kity ES apdirbamosios pramones sektoriy

- Dél nedideby atstumy tarp tiekimo grandines dalyviy ir susiusiy jmoniy metalo apdirbimo sektoriuje veikiantios
rafiko,jos patikimos irlankstios

- $is sektorius tiekia aukitos kokybes
3

s gall lengvai

r skiriama:

Pagrindinis metalo apdirbimo pramonés trikumas yra struktra. Nors dél didelés MV] dalies 3is sektorius turi
kelis pranasumus, tiekéju ir klienty pozidriu 3is sektorius susiskaidgs.

UGDYMO
PLETOTES
S CENTRAS

sektoriuje veikiantios [mones sudaro tk & proc. visy metalo apdirbimo jmoniy, o gamybos apimtys — 11-12 proc. visy
gamybos pajegumy
- Bendros investicyos | materialuj) turta didesnes nei pagrindiniy metaly, mechanings ininerios Ir eektros intinerijos
sektoriuose, bet masesnes varidinigt sektoriuose. 2006 m jos buvo Siek
tiek didesnes kaip 21 mird. EUS anl)q du kartus didesnés u2 investicyas pagrindiniy metaly sektoriuje.
+ Nors daugumaje kity sektoriy matéti dar pried prasidedant ekonomikos hize, ulimtumas metalo
apdioma promonéi ki kioes uoseklialddejo 2000-2006 . udemeumas packia 8 proc. arba 300 000 drbo vy
I seitorn trecdalisi ES pagamintos pikno

salavos

liskyrus statyba, metalo apdirbimo sektoriuje veikia daugiau jmoniy nei bet kuriame kitame inzinerijos ir
apdirbamosios pramones sektorivje. Metalo apdirbimo sektorius sudaro 20 proc. ES apdirbamosios pramones,
9

Palyginamieji duomenys

+ Metalo apdirbimo sektoriaus Garmybos apimtis sudaro 7.5 proc visos gamybos pajegumuy, o jame sukuriama 10 proc
ES-27 visos gamybos pridetines vertes. Pagrindiniy metaly sektoriaus gamybos apimtys sudaro 5 proc. gamybos
pajegumy

+ Pagal gamybos apimtis ir utimtuma metalo apdibima sektorius wtima didesne dal| nel pagrindinly metaly sektorius.
Metalo apdirbimo sektariaus ulimama apdirbamosios pramanes sektoriaus dals yra 7,5 proc. o pagrindiniy metaly -
S proc Pagal ubmtuma lio sektoriaus dals virSja 12 proc, o pagrindinky metaly - siekia 2 proc

+ Siame sektoriuje dirba daugiau smoni nei automobilly sektonuje (7 proc.

+ 44 proc Same sektaruje ditbanciy 2moniy dirba metaly perdirbimo sityje, 0 29 proc.
gamybos srityje.

+ Nors kity sektoriy, kaip antai varikliniy fimama. i b didesne
(metalo apdirbimas ~ 7.5 proc \mn s Tanspirs pricenonds - 11 proc), metlo it selerkie diantiy
3maoniy dalis yra didesné (per 12 proc

statybiniy metalo konstrukciy

Trumpa Europos apzvalga

-+ Vokietja yra didausia metalo apdirbimo produkty gamintoja, po fos stambiausiy gamintojy sarate seka Itaka,
Prancizia, Jungune Karaysie i lspania (E5-5). Metalo apdebmo sektonus sudao bevelk 20 proc. Vokietjos
apdirbamosos prar

+ ES prekybos metalo mm'hmo produktais sityje dominuoja nuo penkay ikl astuoniy valstybiy nany. £5-5 eksportas

i mportas st e ek daugau vt 50proc. ksporto i mportosauty Vot o ya itausios

i s &alls - 2008 m 1 proc. o halja - 13 proc

« Mabiasg 75 proc. prockelos pagamama £55 Esie Vokiths I s pagamia S0 pioc. meah percmd
ir metalo dirbiniy produkcios dal

Keturiy pramones sektoriaus Saky veikios rezuitatai 2006 m £5-27 metalo apditimo sektoriuje veiks masdaug 407 000
imoniy

Dominavo metalo apdirbimo imones - pagsl gamybos apimtis ir ulimtuma (metaly iegmo, kalybos ir spdorojma
Shv s it ot e el s s

Metalo dirbiniai (jrankiai, galutiniai metalo produktai ir bendrieji metalo dirbiniai) ir statybinés metalo
konstrukcijos sudaro pa 25 proc gamybos apimues. nors pastary gamyba gerokai imiesne darbui - Sioje srityje

aka, ¢ yia 14 proc.
m St metalo talpyklos i p.mm yra ta pramones sektoriaus Saka, kurioje uldirbamas matiausias pelnas, nors
natumas didelts $ios pre s 1akos bendrasis veiklos pelningumas yra 86 proc. Darba nafumas

*Veiblos pericion 3p

Pranasumai ir trukumai
,Nematomo" sektoriaus jega

metalo

yra tai, kad 3i veikla vykdoma
anmmrmmmmpmmnymm
jvairové. Tai yra lankstus ir gebantis greitai atsigauti pramonés sektorius, sudal

MVJ, kurios daznai buriasi | grupes, ir galintis lengvai

- Svarblausias sektorius: Metalo apdirbimo jmones veikia daugumoje ES Laky r iame sektoriuje (3skyrus Vokietja)
dominuoja labai mazos imones, kuriose dirba ne daugiau kap 10 Zmoniy Tokios fmones sudaro 80 proc. diame
sektoriuge verkianiy jmoniy Tokj nedideliy, daznal viena seimal priklausanciy {moniy dominavima galima laikyt
1t pranaumu  rdkumu

« ame pertekliaus, nuo kurlo kendia kiti sektorial

- Darbo vietas kuriantis sek\ovhn Uzimtumas ﬂ"e’a\(l apdicbimo sektoriuje didelis — jame dirbantys darbuotojas
sudaro daugiau kaip 12 proc. visy E5-27 apdirbamosios pramones darbo jégos.

iné verté. Pagal bendrujy veiklos pajegumy ir Gamybos apyvartos santyk] S0 sektoriaus veiklos rezultatai
geresni u2 kity ES apdibamosios pramones sektoriy

* Dl nedidely atstumy tarp tieimo gandines daiy A metalo apditbimo sektoriuje veikiantios

jos patik

& pokyliy

o8 rodukty rinks
3

5 )i Bal

g e skir

Pagrindinis metalo apdirbimo pramanés trakumas yra struktra. Nors el didelés MV] dalies 3s sektoriustur
tiekéjy it
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Grésmes

Galimybeés ir grésmes
Pasauliniy tendencijy jtaka

Demografiniai pokyciai

Nelankstis socialiniaisusitarimai
Besivystanciose falyse auganti gamybos apimtis
Didejantios takiavy kainos

Nuosavybes teisiy ir praktines patirties apsauga

Nematomas” sektorius

Siuo metu Europos apdirbamoji pramoné kovoja su dar neregétais sunkumais.
Dél pasaulinés ekonomikos krizés ir jos domino efekto verslo aplinkai, pramonés
gamybai ir lygiui prekybos metalo apdirb duktais dalyviai turi
dar karta i$samiai jvertinti savo prioritetus.

Galimybés

Didesnio energios vartojima efektyvumo sprendimal
S S Ao S S st R

+ Sio sektonaus konkurencingumas maesnis del E5 ymanems tatkomy grieztesniy e kitiems pasaulines rinkos dalyviams
sveikata, sauga, islakas ir kokybes standartus Jopanéiy Laisykiy
- Nepakanka aukitos kvalifikacijos darbuotojy 4 taikyn naujas technologias ir skatint

MV] administracinés islaidos yra palygin didels

Ko n ku ren cin é pad étis OFtimistiikesnis 2vilgsnis j ateit]

Sunkumai ir perspektyvos

s tun lemiamos

rakos svarbiausiy tiekimo grandinés partneriy rytiams Nesan! §05 553j0s, tiekim

ussienio jmonés pradefo talkyt naujas Idéjas It metadus Ir diegt naujas technologiis
ridétines vertés eksporto augimas

bse kito didelio kapitalo it ilgalakio naud dojime

I
- Susilpnéjes eura:
prekiy kair

s kaina

Atsiranda vis d
Del MV| dominavimo <<

1us paprasta perdirbti
ikyti inovacijas
1, kuriuos sunku suklastot, it nuolatinés inovacijos ta tur tegiamo:

e darbuotojy nasumas

d

Metalo veikia stipris jo tiekimo grandinés
partneriai, jskaitant metalo tiekéjus ir gal jus. Metalo
pramoné stengiasi jveikti jvairius su konkurencija susijusius sunkumus.

Tamsioji pusé

: tiekimo grandinés iientai o

biido sunku masto ekonomija
loginé plétra itin svarbis sektoriaus idlikimui, tadiau vos kelios jmones gali skirti tam

it sunku
mingas inovacijas, 30 sektoriaus [mones turl gerinti rydius ir bendravima su visais kita

veikst
brangial ka wzma lak
| intelektinés nuosavybes apsauga, ativigiu metalo apdibimo jmoniy padet L
Saliy 13ugo palyginti nebrangiy metalo dirbiniy ir galutinig
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Iniciatyvos, kuriomis
reikéty pasinaudoti
Sektoriaus ateities labui
. r
v i

Susijungimai, jsig

imai ir strateginés partnerystés

Tal sustiprinty metalo apdirbimo sektoriaus galimybes deretis ir leisty prilygti stambesniems gamybos g
dalyviams ~ tiekejams ir klientams, O tai leisty sumainti sqnaudas ir padidint produkty kainas 3iame sekioriuje. Ta taip
pat atverty galimybes [gyvendinti tarptautinius partnerystés proje
bendrga programa

panasius | finansuojamus pagal ES septintgy

Dalijimasis informacija ir Ziniomis

Buty naudings kurts bitent MV] skirtas infor

nacios platformas i programas. Metalo apditbimo pramonés (mon
nustatyts geriausiq praktika,ir tap uztkrinti, kad skirtingos tos pacios {mones gamykios keistys! naud
Todel regonines politikos formuotojai turety visy pirma skirti demesio specialisty Grupiy ir kity organizac

imitis informacijos mainy tarpininky vaidmens, kirimui

nfor

Inovacijos

Bv ina gen
NCINGUMO Ir Ink

i inovacijy diegimo MV] salygas, t.y. skatint akty
ciy bendrojl programa (KIP) g
smulkesnes jmones taip pat bitina nuolat informuoti apie programas, jayvendinamas pagal KIP
Universitetai turi didinti MV] perduodamy Ziniy apimitj. §iuo pozidriu pimiau minetos grupinés organizacios gali bt
1abai naudingos

esnj MV] atstov dalyvavima kurlant naujas programas.
3l pritalkyta stambesnems metalo apdirbimo sextoriaus

,~xnncm=

Kvalifikuotos darbo jégos karimas

Siam sektoriul labal feikia Ininieriy, projextuotojy Ir valdytopy, kad jmones galety konkuruoti su tokiomis augantios
pramones &aiimis kaip Kinija. Valstybes nares ir pramones atstovai turety skitm tin daug demesio mokymasi visy
ayvenima programorms, kurios sk pradedant darbuotojais, baigian projekty vadovais. Jeigu visoje ES bity
pripatistama nacionaline inzinjery kvalifkacis, bty sudarytos salygos eksperty judumu rmu;»u.- Reikety pasinaudot
vadinamosios Melynosios korteles direktyva® siekiant pritraukti kvalfikuoty darbuotojy i  8ally, Siekiant pritraukt
iy Emoniy | & pramonés sektoniy,juos feikia informuoti, kad metalo apdirbimo procesy inZinerija - tai ne ik automobiliy
pramonei skirty produkty gamyba, bet i tinkamai suprojektuot, nasesni ir lengvesni automobiliat Tai gaima padaryt:
naudojant prekiy Zenklus ¥ reklama

*2009m ¢

quiies 25 d Tarybos direktyva 2009/S0/E8

Esamos paslaugos

ir finansavimas
Pagrindinés finansavimo galimybeés

Metal MVI kuri
13 vy

salygy tyrimus ir “‘qswopossdumohwﬁda
w:nmammmmlrmm;n&nnwmm.mm
Zino. Kai kurios i3 iy
narése, kitos skatina darbo viety karima arb: giasi padéti jmoniy
mikrofinansavimo galimybiy.

Konsultavimo tarnyba . Access2finance”
Sikonsultavima tanyba teikia konsultaciias MV] ES finansavimo Kausimaisir teiia informacia apie esamas galimybes bei
padeda parengti paraidkas. 3 tarnyba tur naclonaliniy informaciniy punkty visose valstybese narese

hitp://www.access2finance eu

Europos jmoniy tinklas

i tinklas padeda nedidelems fmonems kuo geriau iinaudoti versio galimybes Europoje - pradedant informacija apie ES
teises aktus i verslo partnery paietka ir baigiant moksliny tyrimy ir inovac]y pajegumy didinimu ir MV ir verslo subjekty
jtraukimu | politikos formavima. Europos imoniy tinklas yra didZiausias informaciniy punkty tinklas ES.

hitp://www.enterprise-europe- network ec europa.eu/index_en htm

Europos portalas, skirtas MV
ame Europos Komisijos sukurtame portale galima lengval rasti informaciia aple MV] svarbias ES politikos strategijas
Ir iniciatyvas. Jame taip pat patelkiamos nuorodos, pagal kurias galima gauti informacia apie finansavimo galimyk

httpy/eceuropa.eu/small-business/index_Ithtm

Verslumo ir inovacijy programa
rsluma ir inovacijy programa ~ viena i trijy KIP programy - yra metalo apds
Pagal 313 programa remiami aplinia itin tausojantys techninial projektai

himo jmonéms svarbiausia programa

hitp://ec.europa.eu/cip/eip/index_en htm

Galimybé gauti finansavima

%o sektoriaus jmonems pasidare sunkiau pasinau
abiau gerinti salygas visoms apdirbamaosias pramones imor kdo
tiek daug MVI. Reikety imitis iniciatyw, siekiant uZtikrinti, kad metalo apdirbimo jmones 2inoty apie ES ir kiekvienoje talyse
santias finansavimo galimybes. Reikety jgyvendinti mokymo programas, kad Siy jmoniy valdytojal bty informuoti apie
paraitky del finansavimo teikimo tvarka, taip pat bitina imiis iniciatywy kapitalo judéjimui &iame sektoriuje istirt

ot finansavimo galimybemis. Reikety skatinti bankus kuo
ms, 0 ypat metalo apdibimo sektorius, kuriame veikla vy

Klimato kaita

Padidejes visuotinis demesys Kimato kaitai suteike svarbiy galimybiy metalo apditbimo sektoriui, kuriame veikianéios
jmonés paprastai ef ofa aplink, 310 sektoriaus komponental danal tush tiesiogings jtakos
S0y, eNergios vartofimo efektyvumul, i taip 3 vius prisideda prie kovo
sektorlaus, valstybiyy nariy ir ES lygmentu rerkia taikyt strategijas, kuriomis bty primygtinai
ot | mokslinius tyrimus i technologing plétra, Rengiant ES ir nacionalines politikos strategyas reikety

Ktyvia vartoja energia ir tau
pageindiniy galutiniy produkty, pvz, k
su kiimato kaita. Pramor

skatinama

kot bady,kaip aktyvial traukrl MV { moksiniy tyrimy tinkhy veikl, padet] MV vykelyt]aplinkosaugos reglamentu
nustatytus administracinius. reikalavimus, priversti tarptautiniy lyameniu koordinuoti anglies dvideginio isla
reglamentuojandius teises aktus i gecinti ES energetikos rinkos efektyvuma,

Siekiant patenkinti MV poredaus. pvz. pagerinti jy dalyvavimo moksliniy tyrimy ir technologines pletros veikloje
salygas, rekia parengti konkretesniais thslats grindziama poltkos strategia. Kinija émesi didinti pramones sektony
s 26

Matomumas Fu10pos Komisa (s uglau demesio metalo apdibimo pramonei. Metalo apdiebima pramors

y dalyvaut zumpommm;uu platformuy, kurios suburia fmones, mokslinay tyrimy institutus,
pasaulio atstowus Ir requiiavimo institucijas, veskloje, kad bty galima parengts bendra moksliniy tyrimy darb
« sutehai étekdius i§ vie3ojo ir privatiojo sektoriy.

mones tus

http//cordis europa

echnology-platforms/individual_en.hi

ika: Europa turt ulsitikrinti stabily elektros energijos tiekima, jgyvendintl tausiy politky ir sukurtl skland2ial
velkiancia vidaus energetikos rinka Metalo apdirbimo pramonel visy pirma refkia uztkrint energyos stekly tiekima
kankurencingomis kainomis

Konkurencijos politika Konkurencijos institucios turéty atidfial stebet, kad nebity phtnaudsiauama rnkos salygomis
del Sio pramones sekioriaus bei tiekei i Kienty dydzio

Intelektinés nuosavybes teisiy apsauga |nelekt)
n
imonem:

lektines

rinkose.

o5 NUOSVYbeS Teisés ne visuomet tinkamai $augomos I
bsavybes teisiy jgyvendinimas it svarbus sieklant apsaugoti patentus ir atgrasyti nuo produkty Klastojme
siekiant pasinaudoti moksliniy tyrimy ir technologines pletros teikiama nauda itin svarbu jgyvendint

Europos regioninés p“lm lond“ (ERPF)

ERPF sitlo galimybe keists Zinomis @ bendradarbiauti moksliiy tyrimy sy, kuria gah pashaudot dauglausa
naujosios valstybes nares Daugiags demesio Kirama MV irjy aplinkai vietos rinkoje ir re Gn,
evovacioms skatit  konlasencingumu stprint bl katisreghonc & rpvalstybinf bendradaciavima Fondas tap ot

daug demesio skiria investicjoms | 2mogitkuosius iteklius.

httpy/ec.europa eu/regional_policy/funds/feder/index_Ithtm

Europos socialinis fondas (ESF)

ESF skirtas daugiausia naujosioms valstybems narems, o fondo didziausias demesys skiriamas darbuotojy profesiniams
jgiidziams. Fondas remia mokymo, &vietimo ir uBmtumo projektus. Finansavima galima gaut per valstybes nares ir
regionus Fondo vadmuo - ddint darbuoto ir bendroviy gebéjima prsitaikyt, gerintl galmybes [sidarbinn, kovor
su nepalankioje socialinéje padetyje esandiy 2moniy diskriminacia ir gerintl Svietimo i mokymo sistemas.

httpy/ec.europa eu/regional_policy/funds/fse/index_lthtm

UASMINE)
Bandomaja iniciatyva JASMINE Europos Komisija, Europos investicily bankas ir Europos inve:
finansavimy nedidelems jmonems ir bedarbiams, ieskantiems galimybiy dirbti savarankiska
pasinaudot visose valstybese narese

icijy fond
!

s padeda gauti
tyva galima

http//www.eif org/what_we_do/microfinance/JASMINE/index htm

vi imonéms (JEREMIE)
igyvendinama JEREMEEiniciatyvas genntisalygas pasinaudotif mogalimyben
omis navjoviskoms finansavimo formornis. Pagal iy
moniy veiklos pradzia, technologijy perdavimas, technologijy If inovaciy fondai ir mikrokreditat

Visose 27valstybésenarese|
visy pirma mikrokrex
niciatyva remiama

ais, kapitalo finansavimu, garantijomis i

htp://www.eif org/what_we_dojeremie/faq/What is JEREMIE htm

Life + aplinkos politika ir valdymas
Sia iniciatyva remiami aplinka ftin tausojantys technologinial projex
procesus i didinti efektyvuma,

pvz, pokytiai, kuriais siekiama gernti jmoniy

http://ec.europa.eu/environment/life/funding/lifeplus htm

§ et g e
Pagal 4a programa jgyvendinamos stambioms metalo apdirbimo sektoriaus bendrovéms it MV] skirtos programos.
Vykdomos programos bendradarbiavimo’, idejy’, . 2moniy” ir gebeimy” temomis

http/cordis.europa.eu/fp7/home_en html

Cordis

w tyrimy ir inovaciy finansavimo galmybiy ES praktinis vadovas (3. pirmiau) padeda pareitkéjams rasti
»mm.., informacijg apie mokslinius tyrimus ir inovacijy finansavimo galimybes

http://cord /eu-fundi enhtm!

acijy ap2valga yra ES finansavimo pagal Europos Komisijos politikos sritis galimybiy vadovas.

httpy/ec.europa ew/grants/index_Ithtm

Su konkregia sritimi susijusios fi imo galimybé

Daljimasis 3 yrimy 2P
Darbo vietos. 2z, Europos socialinis fondas.
Galimybe gautl finansavima 21 KIP 0 ypat — pagal MV] spartaus augimo it naujoviy priemong (angl High Gwhand
Innovative SME Facilty, SME Ta pat
1 JEREMIE programa it ASMINE programaq
2 Life+,
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kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

2.2.  METALO IR PLASTIKO APDIRBIMO RINKOS STATISTINE IR PLETROS
INFORMACIJA (GRAFIKAI, HISTOGRAMOS, LENTELES)

Su metalo ir plastiko apdirbimo rinkos statistiné ir plétros informacija galima susipazinti
atsidarius pateiktas skaidres. Paspaudus ant nuorody atsidarys .pdf formato bylos, kurioje pateikta
informacija susijusi su metalo apdirbimo sektoriumi.

Byla rasite paspaudg §ig nuoroda: Metalo apdirbimo sektoriaus rezultatu pristatymas, Metalu
studija.
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http://www.baltec-cnc.com/MokymuMedziaga/6%20Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo/Metalo%20apdirbimo%20sektoriaus%20rezultatu%20pristatymas.pdf
http://www.baltec-cnc.com/MokymuMedziaga/6%20Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo/metalu_studija.pdf
http://www.baltec-cnc.com/MokymuMedziaga/6%20Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo/metalu_studija.pdf

Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

3 MOKYMO ELEMENTAS. JGYTU ZINIU PRITAIKYMAS PROFESINIO
RENGIMO PROCESE

3.1. PROJEKTO FORMOS APRASAS
UGDYMO PLETOTES CENTRAS

PROJEKTAS ,,PROFESIJOS MOKYTOJU IR DESTYTOJU TECHNOLOGINIY KOMPETENCIJU
TOBULINIMO SISTEMOS SUKURIMAS IR IDIEGIMAS“ (NR. VP1-2.2-SMM-02-V-02-001)

Mokytojo vardas, pavarde

Atstovaujama profesinio mokymo jstaiga

Kvalifikacijos tobulinimo programa

Metalo ir plastiko apdirbimo technologiniy naujoviu bei
gamybos / paslaugy plétros tendencijy pritaikymas profesinio

rengimo procese

Igyty Ziniy pritaikymas profesinio rengimo procese

PROJEKTAS

(data)

Kaunas
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3.2.  ATLIKTO DARBO VERTINIMO KRITERIJAI

1. Metalo ir plastiko apdirbimo technologiniy naujoviy bei plétros tendencijos.
ISvardinkite ir aprasykite, Jiusy manymu, svarbiausias metalo ir plastiko apdirbimo
technologies naujoves.

2. Metalo ir plastiko apdirbimu uzsiimanciy Lietuvos jmoniy technologinés
perspektyvos.

ISskirkite naujoves, kurios per artimiausius 3-us metus bus aktyviai naudojamos Lietuvos
jmonése. Aprasykite jy esme, nurodykite informacijos Saltinius.

3. Profesinio rengimo bei metalo ir plastiko apdirbimo technologiniy procesy sasajos.

Ivardinkite technologines naujoves ir gamybos/paslaugy plétros tendencijas atspindincias
temas, kurios, Jisy nuomone, turéty biiti jtrauktos j esamas arba naujas programas
(nurodykite profesinio mokymo ar studijy programy pavadinimus, suformuluokite modulius
arba temas)

Mokytojas

(Vardas ir pavarde) (ParaSas)

Programos mokymo medziaga
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SPECIALUSIS MODULLIS S.6.1. DETALIU TEKINIMAS
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS, JU
VALDYMO PROGRAMU SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU TEKINIMO TECHNOLOGINIO
PROCESO PLANAVIMAS IR ORGANIZAVIMAS UAB ,,BALTEC CNC
TECHNOLOGIES*

1.1. KOKYBES VADOVO PROCEDURU, SUSIJUSIU SU TEKINIMO

TECHNOLOGINIO PROCESO PLANAVIMU IR ORGANIZAVIMU, APRASAS

1 pav. Sertifikato kopija

i
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llentelée. KV'S procesai ir jy taikymas UAB ,, Baltec CNC Technologies “

KP Nr. Procediira Taikymas bendrovéje

KP 01-00 [Kokybés vadybos sistemos|Procesas reglamentuoja KVS dokumenty rengimg ir
dokumenty ir duomeny valdymg bendrovéje ir apima visg cikla nuo dokumento
parengimas bei valdymas suktirimo iki sunaikinimo bei darbo su dokumentais ir

kompiuteriniais duomenimis (panaudojimo, priéjimo,
valdymo, saugojimo) tvarkai nustatyti.

KP 02-00 [Kokybés vidaus auditai Nustato bendrovés KVS vidaus audity planavimo,
organizavimo, atlikimo ir jforminimo dokumentais
tvarka.

KP 03-01 |Neatitik¢iy valdymas, |Procesas uztikrina nustatyty neatitiktiniy produkty
koregavimo ir prevenciniai|identifikavima, valdyma, nurodo koregavimo btdus ir
veiksmai pateikia rekomendacijas, jgyvendinant prevencinius

veiksmus.

KP 03-02 |Statistiniai metodai ir|Procesas  apraSo  statistiniy metody parinkima,
monitoringas informacijos  rinkimg ir  apdorojimo  tvarka

(monitoringas).

KP 04-00 |[Gamybos proceso planavimas|Procesas apraso gamybos proceso etapus, pradedant nuo
ir valdymas komercinio  pasiilymo  parengimo iki  gatavo

gaminio/paslaugos pardavimo klientui.

KP 05-03 |Zmogiskyjy istekliy valdymas |Procesas apraso zmogiskyjy istekliy valdymo principus,
darbuotojy paieskos, atrankos, adaptavimo, motyvavimo,
vertinimo, mokymo bei kvalifikacijos keélimo tvarka
Bendrov¢je.

KP 06-00 |(Irengimy, jrangos ir jrankiy|Procesas apraSo gamybos jrengimy, jrangos ir jrankiy

prieziiira

profilaktinés - techninés prieziiros bei tikrinimo

technologiniam tikslumui planavima, organizavima,
atlikimg ir jfforminimg dokumentuose, siekiant palaikyti

nenutrikstamg ir bedefekting gamyba.
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KP Nr.

Procediira

Taikymas bendrovéje

KP 07-00

Kontrolé, matavimai ir

bandymai

Procesas nustato darbuotojy veiksmus, atliekant

kontrolés procediiras visuose gamybos etapuose

(pradedant gaviniy kontrole baigiant produkto i$siuntimu

Klijentui).

KP 08-00

Kontrolés, matavimo ir

bandymy jrengimy valdymas

Procesas nustato kontrolés, matavimo ir bandymo
jrengimy panaudojimo tvarkg. Apima visg ciklg: nuo

KMB pasirinkimo ir jsigijimo iki jy nuraSymo.

KP 09-00

Pirkimai

Procesas nustato zaliavy, pagalbiniy medziagy, irengimy,
jrangos, jrankiy, jsigijimo ir jy laikymo, apsaugos bei
perdavimo gamybai tvarkg ir atsakomybe. Kaip sudétiné

procediiros dalis - transporto naudojimo reglamentas.

KP 10-00

Projektavimas ir kiirimas

Procesas nustato projektavimo ir kirimo procesy

valdyma.

KP 11-00

Sutar¢iy rengimas ir valdymas

Procesas reglamentuoja visy risiy sutarCiy rengimo,
derinimo, , tvirtinimo, vykdymo kontrolés ir saugojimo

tvarka.

KP 12-00

Darby saugos organizavimas

Procesas reglamentuoja darby ir prieSgaisrinés saugos

organizavima jmongéje.

KP 13-00

Vadovybés vertinamoji analizé

Procesas nustato bendrovés veiklos vadovybinés

vertinamosios analizés tvarkg bendroveje

KP 14-00

IraSy valdymas

Procesas nustato visy su bendrovés kokybés vadybos

sistema susijusiy dokumenty, duomeny valdymo,

apsaugos, radimo, saugojimo laiko ir sunaikinimo tvarka

KP 15-00

Pardavimai

Procesas nustato metalo gaminiy ir sporto prekiy (toliau

gaminiy) pardavimo tvarka.

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus Sig

nuorodg: Algoritmas A prie KP 04-00
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1.2.  DETALIU TEKINIMO TECHNOLOGINIU KORTELIU PAVYZDZIAL PILDYMO
INSTRUKCIJOS

DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS, PROJEKTAVIMO
TVARKA
Detalés gamybos technologinis procesas projektuojamas laikantis tam tikro darby nuoseklumo.
Technologinio parengimo darbai pagal atlikimo eigg yra tokie:
- detalés brézinio technologiné kontrolé,
- technologiskumo kontrole,
- gamybos tipo nustatymas ir organizacinés formos parinkimas,
- ruoSinio parinkimas,
- technologiniy baziy parinkimas,
- pavir$iy apdirbimo budy ir tvarkos nustatymas,
- stakliy parinkimas ir detalés apdirbimo kelio sudarymas,
- apdirbimo schemy ir operacijy struktiiros parinkimas,
- uZzlaidy ir tarpiniy matmeny apskaiciavimas,
- matmeniné analizé,
- operacijy turinio sudarymas,
- ltaisy parinkimas,
- kontrolés priemoniy parinkimas,
- derinimo schemy projektavimas,
- pjovimo ir pagalbiniy jrankiy parinkimas, pjovimo reZzimy apskaic¢iavimas ir parinkimas,
- reikalingos darbininky kvalifikacijos nustatymas, laiko apskai¢iavimas,
- ekonominis jvertinimas,

- dokumentacijos tvarkymas.

DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO KELIO SUDARYMAS
Siame projektavimo etape sudaromas bendras detalés gamybos planas, numatomas operacijy
turinys ir stakliy tipas. Kuo daugiau detaléje yra tiksliai apdirbamy pavirSiy, tuo sudétingiau yra
sudaryti technologijos kelig. Technologinio kelio varianty gali biiti daug. Dél to stengiamasi
pasinaudoti tipiniais technologijos procesais.
Pasirenkant tinkamiausig ruoSinio apdirbimo tvarka, patariama laikytis tokiy patarimy:
- pirmiausia apdirbami tie pavirSiai, kurie bus tolimesniy operacijy technologinés bazés;
- paskui apdirbami pavir$iai, nuo kuriy reikia Salinti didZiausig metalo sluoksnj;

- operacijas, kuriy metu gali atsirasti broko, stengiamasi atlikti kuo anksciau;
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- kiti pavirsiai apdirbami atvirksciai jy tikslumui: kuo tikslesnis turi biti pavirSius, tuo
véliau jis apdirbamas;

- kiekviena operacija turi mazinti matmeny paklaidas ir gerinti pavirSiaus kokybe;

- technologinio kelio pabaigoje apdirbamas tiksliausias ir svarbiausias detalés pavirSius,
kuriuo ji atlieka savo paskirtj;

- tvirtinimo ir kitos antraeilés skylés greziamos technologijos proceso gale, iSskyrus tuos
atvejus, kai jos reikalingos detalés bazavimui;

- nepatariama vienu metu pavirSiaus apdirbti rupiai ir glotniai, taip pat keisti apdirbimo
tvarka, pirma atliekant glotnyji, o po to rupyji kity pavirSiy apdirbimg. Taip galima
sugadinti jau apdirbtus glotniai pavirSius;

- termino apdirbimo operacijos, atliekamos technologinio proceso viduryje, suskaido
mechaninj apdirbimg j dalis;

- kontrolé planuojama po to apdirbimo, po kurio galima laukti daugiau broko.

Ruosiant gamybos technologijos kelig programinio valdymo staklémis, susiduriame su tam
tikromis ypatybémis ir papildomais darbais — reikia paruosti automatinio stakliy darbo programg ir
jraSyti tam tikru kodu j programos laikmenas. Parenkant detales ir projektuojant technologinj procesa
vadovaujamasi tokiais principais:

- kuo programiniy stakliy operacija yra labiau koncentruota, tuo ji efektyvesné;

- kuo apdirbamoji detalé sudétingesné, tuo geriau galima panaudoti programinio valdymo
stakliy technologines galimybes;

- programines stakles naudinga taikyti tada, kai yra daug tikrinimo darby, nes dél stabiliy
apdirbimo rezultaty maziau reikia tikrinti.

Detalés matmenys turi biiti nurodyti toje pacioje koordinaciy sistemoje kaip ir atraminiy tasky
koordinatés. Atraminiai taskai yra tie taSkai, kuriuose keiciasi ruosinio ir jrankio reliatyvusis judesys.
Nulinis taskas parenkamas taip, kad ruoSinj biity patogu jstatyti  jtaisg ir 1§ jo iS§imti, ir nuo jo, kaip
nuo naujo koordinaciy pradzios tasko, perskaic¢iuojamos apdirbamyjy pavirsiy koordinatés. Ruosinio
koordinaciy kryptys sutampa su stakliy koordinac¢iy kryptimis.

Kartais tenka keisti brézinyje nurodyta matmeny tvarka. Detaliy, apdirbamy programinémis
staklémis, bréZiniuose matmenys turi biti nurodyti taip, kad jy nereikéty perskaiciuoti. Todél
pavyzdziui, kai tvirtinimo skyliy padétys nurodomos apskritimo, kuriame yra jy asys, skersmeniu ir
kampu tarp jy, pertvarkant brézinj, patogiausia tokiy skyliy padét] nurodyti staciakampése
koordinatése, kuriy nulinis taskas sutampa su apskritimo, kuriame yra skylés, centru. Ploks¢iy detaliy
kreiviems konttrams apdirbti nurodomi lanky spinduliai, centry koordinatés, lanky sujungimo tasky

koordinatés.
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Operacija programinémis staklémis atlickama vienu suderinimu, t. y. esant tiems patiems

jrankiams ir tai paciai programos laikmenai.

BENDROS TECHNOLOGINIU KELIO KORTELIU IR OPERACINIU KORTELIU
PILDYMO TAISYKLES

Technologinés kelio arba marsrutinés kortelés (MK) turi buti pildomos, prisilaikant tam tikry
sutartiniy reikalavimy. Visos MK skiltys uzpildomos prisilaikant rekomendacijy, pateikty 2 lentel¢je.
Informacija MK pildoma, naudojant tam tikro tipo eilutes. Kiekvienam eilutés tipui yra skiriamas
atitinkamas simbolis (zr. 2 lentelg). Simboliai naudojami pateikiamos informacijos pobiidziui
pazyméti. Jy naudojimas yra privalomas, taciau leidziama simboliy nenaudoti sekanciose eilutése,
kuriose pateikiama vienos ir tos pacios operacijos informacija ir jei nenaudojamos mechanizacijos ir
automatizacijos MK apdorojimo priemonés. Simboliai raSomi pries eilutés numerj. Uzpildant eilute,
pazymétg simboliu ,,0%, reikia vadovautis sutartiniais reikalavimais. Informacija eilutése jraSoma
technologiniu nuoseklumu, iSnaudojant visa eilutés plotj ir, esant reikalui, perkeliant informacijg |
sekancias eilutes.

UzZpildant eilutes, paZymétas simboliu ,, T*, reikia vadovautis technologinés jrangos kodavimo
(pazyméjimo) atitinkamais klasifikatoriais (zr. 3 lentele). Informacija apie technologing jranga
pateikiama tokia tvarka: jtaisai; pagalbiniai jrankiai; pjovimo jrankiai; Saltkalviy jrankiai; specialiis
jrankiai, naudojami specifiném operacijom atlikti, pvz., suvirinimo, Stampavimo ir kt.; matavimo
priemongs. Vienu metu naudojamos technologinés jrangos kiekis nurodomas po jrangos kodo
skliausteliuose, pvz., ABCD XXXX. XXX(2). Diskin¢ freza.

Operacingje kortel¢je (OK) pirmiausiai apraSomas operacijos, kuri iSskaidyta | pakopas,
turinys prisilaikant jmonése nustatyty reikalavimy, o taip pat aukS¢iau pateikty samprotavimy.
Operacinés kortelés simboliai ir jy paaiSkinimai yra pateikti 4 lenteléje. Technologiniy rezimy
duomenys nurodomi po duomeny apie technologing jranga. Operacijos grafinis iliustravimas
atliekamas betarpiskai OK arba eskizy kortel¢je. Grafinis atskiry elementy pazyméjimas (bazavimo,
pavirs$iy SiurkStumo) atliekamas panaudojant inZinieriams zinomus simbolius. Nurodomi saugumo
technikos reikalavimai. 5 lenteléje pateikiami dazniausiai naudojamy ruo$iniy kodai. 6 lenteléje
pateikiami operacijy ir joms atitinkanciy technologiniy jrenginiy kodai. 7 lentel¢je pateikiami
profesijy kodai.

Kody ir sutartiniy Zenkly, naudojamy MK ir OK kortelése, reikSmés iSaiSkintos lentelése 2-7.
MK skilé¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 8 lenteléje (forma 1), o MK tesinio skil¢iy numeracijos

pavyzdys pateiktas 10 lenteléje (forma 1b). Ok skli¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 11 lentel¢je
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(forma 2), o OK tesinio skil¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 12 lenteléje (forma 2a). Neuzpildytos
MK pavyzdys pateiktas 13 lentel¢je (forma 1) ir MK tesinys 14 lenteléje (forma 1b). Neuzpildytos
OK pavyzdys yra pateiktas 15 lenteléje (forma 2) , o tesinys pateiktas 16 lenteléje (forma 2a). Kai
detalés eskizas netelpa j OK formos 2 48-3 skiltj, tokiu atveju pildoma 17 lentelé (forma 7).
Uzpildyty MK pavyzdziai pateikti 18 ir 19 lentelése. Uzpildyty OK pavyzdziai pateikti 20 ir
21 lentelése. Uzpildytos OK pavyzdys, kai technologinis eskizas braizomas 7 formoje, pateiktas 22

lenteléje, o pacio technologinio eskizo pavyzdys pateiktas 23 lenteléje.

2 lentelé. Marsrutinés kortelés pildymo rekomendacijos

Skilties Nr. | Salyginis skilties Informacijos turinys
pavadinimas
1. MOI Simbolio pazyméjimas ir eilutés eilés Nr.
2. - Pavadinimas, asortimentas, matmuo, medziagos rusis,

standarto numeris

3. Kodas Medziagos kodas pagal kalsifikatoriy
4. MVK Detalés, ruoSinio vieneto dydzio (masés, ilgio) kodas, pvz.
mase

kilogramais — kodas 166, masé gramais — kodas 163

5. Det. M Detalés mas¢, nurodyta darbo bréZinyje

6. Norm. V Normavimo vienetas, kuriam yra nustatyta medziagos iSeigos

norma arba laiko, pvz. 1, 10,100, norma

1. I.Norma MedZiagos iSeigos norma

8. Me | Kf Medziagos panaudojimo koeficiantas

9. Ruos. kodas Ruosinio kodas pagal klasifikatoriy

10. Profilis ir Pradinio ruo$inio profilis ir matmenys. Pvz.: lakstas
matmenys 1,0x710x1420 arba 115x270x390 (liejiniui). LeidZiama profilio

nenurodyti.

11. Det. sk. Detaliy, gaminamy i$ vieneto, ruoSiniy skai¢ius

12. RM Ruosinio mas¢

13. - Skiltis ypatingiems nurodymams

14. Cechas Cecho, kuriame atliekama operacija, Nr. (kodas).

15. Baras Baro, konvejerio, srovinés linijos numeris, (kodas).

16. DV Darbo vietos numeris (kodas)
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17. Oper. Operacijos numeris detalés apdirbimo kelyje (jskaitant
techninés kontrolés ir transportavimo operacijas)

18. Kodas, Operacijos kodas pagal technologinj klasifikatoriy, operacijos

operacijos pavadinimas. Leidziama kodo nenurodyti.
pavadinimas
19. Dokumento Saugumo technikos dokumenty, instrukcijy, skirty konkreciai
Zyméjimas operacijai, Zzymé&jimas.
20. Kodas, stakliy | Stakliy (technologinio jrengimo) kodas pagal klasifikatoriy,
pavadinimas trumpas stakliy pavadinimas, jy inventorinis numeris

(leidziama nenurodyti). Leidziama vietoj trumpo stakliy
pavadinimo nurodyti jy model;.

21. Mch.l Mechanizacijos laipsnis (mechanizacijos laipsnio kodas)

22. Prof. Profesijos kodas pagal klasifikatoriy (zr. 7 lentelg)

23. Kat. Darbo kategorija

24, DSK Darbo salygy kodas pagal klasifikatoriy

25. Drb.sk. Operacijg atliekan¢iy darbininky skaicius

26. KAR Sk. Vienu metu operacijoje apdirbamy detaliy skai¢ius

217. Det.sk.P Gamybinés partijos dydis vienetais

28. Kf Tv Vienetinio laiko  koeficientas esant daugiastakliniam
aptarnavimui

29. Tpp Pradzios — pabaigos laiko norma operacijai

30. Tv Vienetinio laiko norma operacijai

51. - Detaliy, surinkimo vienety, medziagy, naudojamy atliekant
surinkimo operacija, pavadinimai

52. - Detaliy, surinkimo vienety zyméjimas pagal konstrukcing
dokumentacijg arba medziagy zyméjimas pagal klasifikatoriy

53. Sandelio (padalinio) 1§ kur gaunamos komplektuojancios
detalés, surinkimo vienetai, medZiagos, Zymeéjimas

o4, Detaliy surinkimo vienety naudojamy surenkant gaminj,
skaiCius

61. - Asmens pavardé

62. - Asmens paraSas
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63. ParaSo data

64. Gaminio pavadinimas pagal pagrindinj konstruktorinj
dokumentag

65-67. Litera, suteikiama dokumentui

68. Operacijos numeris

69. Trumpas jmonés — dokumento parengéjo pavadinimas

70. Gaminio zyméjimas pagal pagrinding konstruktoring
dokumentacijg

71. Grupiniams ir tipiniams technologiniams procesams —
klasifikaciniy grupiy kodas

72. Dokumento zymejimas

73. Papildomos informacijos nurodymas (numatant jvairius
atlikimo variantus)

74. Gaminio / surinkimo vieneto / numeris, kuriuo remiantis
jvedamas duotasis dokumentas

75. Pagrindinio dokumento, 1 kurj jeina duotasis dokumentas,
Zymeéjimas

76. Bendras dokumenty lapy skaicius

17. Dokumento lapy eilés numeris

78. Originalo inventorinis numeris

79. Originalo, vietoj kurio jvedamas duotasis originalas,
inventorinis numeris

80. Dublikato inventorinis numeris

81. Dokumento pakeitimo eilés numeris

82. PaZyma apie pakeitimg arba apie dokumento lapo jvedima

83. PraneSimo Zyméjimas (kodas)

3 lentelé. Naudojami simboliai ir jy paaiskinimas

Simbolio Zyme¢jimas

Informacijos, patalpinamos atitinkamose skiltyse, turinys

A

Cecho, baro, darbo vietos, kur atliekama operacija, numeris; operacijos

kodas ir pavadinimas; operacijos dokumenty Zyméjimas

Technologiniy jrengimy (stakliy) kodas, pavadinimas. Informacija apie

darbo sgnaudas
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Informacija apie gaminio (surinkimo vieneto) komplektacijg
P sudétinémis dalimis, nurodant 18 kur jos turi biiti pateiktos

Informacija apie pradinj ruoSinj, jo medziaga, nurodant medziagos
M normavimo vieneto, iSeigos normos kodus
@) Operacijos (pakopos) turinys

Informacija apie naudojamg operacijoje technologing jranga
R Pjovimo rezimai

4 lentele. Pjovimo jrankiy, matavimo priemoniy ir technologinés jrangos kodai

I?rl' Irangos pavadinimas Kodas
1. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su cilindriniu kotu | 391210
2. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su kiiginiu kotu 391267
3. | Kietlydiniai graztai 391303
4. | Graztai stakléms su SPV ir automatinéms linijoms 391290
5. | Rankiniai jrankinio plieno sriegikliai 391310
6. | Greitapjovio plieno masininiai — rankiniai sriegikliai 391330
7. | Kietlydiniai sriegikliai 391350
8. | Sriegikliai stakléms su SPV 391391
9. | Apvalios sriegpjovés 391510
10. | Greitapjovio plieno gilintuvai 391610
11. | Kietlydiniai gilintuvai 391620
12. | Kiginiai platintuvai 391630
13. | Gilintuvai ir platintuvai stakléms su SPV 391690
14. | Rankiniai pléstuvai 391710
15. | Greitapjovio plieno masininiai pléstuvai 391720
16. | Kietlydiniai maSininiai pléstuvai 391740
17. | Pléstuvai stakléms su SPV 391790
18. | Kietlydinés frezos 391801
19. | Greitapjovio plieno frezos 391802
20. | Krumpliy ir sriegiy jpjovimo frezos 391810
21. | Kotinés frezos 391820
22. | Uzmaunamos frezos 391830
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23. | Frezos stakléms su SPV 391890
24. | Kietlydiniai peiliai 392101
25. | Peiliai su mechaniSkai tvirtinamomis plokstelémis 392104
26. | Greitapjovio plieno peiliai 392110
27. | Peiliai stakléms su SPV 392190
28. | Segmentiniai apvalis pjiklai 392210
29. | Pratrauktuvai 392302
30. | Krumpliy droztuvai 392410
31. | Diskiniai $éveriai 392430
32. | Kiiginiai krumpliarac¢iy krumpliy jpjovimo galvutés 392460
33. | Krumpliastiebinis droztuvas 392480
34. | Sriegpjovés, sriegimo galvutés ir sriegiy jvalcavimo ritinéliai 392500
35 | Sriegimo galvuté 392514
36 | Juostiniai rankiniai ir maSininiai pjiklai 392540
37 | Dildés ir fasoninés frezos (borai) 392900
38 | Apkabos ir cilindriniai kalibrai 393120
39 | Morzes kiigiy kalibrai 393131
40 | Kalibrai metriniams sriegiams (kamsciai ir ziedai) 393140
41 | Kalibruotos ilgio matavimo plokstés 393200
42 | Slankmaciai 393311
43 | Bréztuvai 393320
44 | Mikrometrai paprasti 393410
45 | Mikrometrai sriegiams matuoti 393420
46 | Mikrometriniai giliamaciai 393440
47 | Mikrometriniai vidmaciai 393450
48 | Lekalinés liniuotes 393551
49 | Matavimo ir Zyméjimo plokstés 393550
50 | Svirtiniai — spyruokliniai indikatoriai 394130
51 | Universallis matavimo prietaisai 394300
52 | Aktyvios kontrolés prietaisai 394630
53 | Prietaisai jrankiy matmeniniam derinimui SVP stakléms 394650
54 | Pjovimo jrankiy matavimo prietaisai 394920
55 | Deimantiniai §lifavimo jrankiai su organine riSancigja medziaga 397110
s C 105
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56 | Deimantiniai Slifavimo jrankiai su keramikine riSanc¢igja medziaga 397130
57 | Abrazyviniai jrankiai i§ elektrokorundo 398110
58 | Abrazyviniai jrankiai i$ silicio karbido 398150
59 | Griebtuvai tekinimo stakléms 396110
60 | Masininiai Spaustuvai 396131
61 | Universalios dalijimo galvutés 396141
62 | Ploksti pasukami stalai 396151
63 | Universaliis pasukami stalai 396152
64 | Magnetinés plokstés 396161
65 | Universalts surenkami jtaisai 396181
66 | Raktai: galiniai, vamzdiniai, specialiis 392650
67 | Pagalbiniai jrankiai SPV stakléms 392801
68 | Sukamasis centras 392841
69 | Saltkalviski spaustuvai 392871
5 lentelé. Operacinés kortelés simboliai ir paaiskinimai
Skilties | Salyginis skilties . )
. vavadinimas Informacijos turinys
2 N Irankiy derinimo pozicijos numeris. Skiltj pildyti tik stakléms su
SPV.

33 D arba B Detalés apdirbimo skersmens (ploc¢io) skai¢iuotinas matmuo.

34 L Darbo eigos ilgio skai¢iuotinas matmuo.

35 T Pjovimo gylis.

36 i Pra¢jimy skaicius.

37 S Pastiima, mm/aps.

38 n Suklio apsisukimy skaicius per minute.

39 v Pjovimo greitis.

40 Operéc-uos Operacijos pavadinimas.

pavadinimas

41 Medziaga Medziagos rusis

42 Kietumas Ruosinio medziagos kietumas.

43 Irengimas Trumpas jrengimo pavadinimas arba jrengimo modelis.
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44 IVDrog'r?mOS Programos zyméjimas. Skiltis uzpildoma stakléms su SPV.
Zyméjimas
45 To Pagrindinio laiko norma.
46 Tp Pagalbinio laiko norma.
47 TAS Informacija apie naudojamg tepimo — ausinimo skystj.
48 — Vieta apdirbamos detalés eskizui.
6 lentelé. Dazniausiai naudojamy ruosiniy kodai
Eil. nr. RuoSinio tipas Kodas
1 Mazaanglis dideliy matmeny plienas 09312X
2 Mazaanglis vidutiniy matmeny plienas 09322X
3 Mazaanglis mazy matmeny plienas 09332X
4 Risinis konstrukcinis plienas 09501X
5 RSinis anglinis plienas 09503X
6 Rasinis legiruotas plienas 09504 X
7 RiSinis jrankinis plienas 0966 XX
8 RiSinis greitapjovis plienas 0962XX
9 Besitiliai vamzd, iai i$ anglinio plieno 134XXX
10 Kaliojo kietaus liejiniai 41111X
11 Pilkojo ketaus liejiniali 41112X
12 Legiruotojo ketaus liejiniai 4114X
13 Anglinio plieno liejiniai 41121X
14 Legiruotojo plieno ligjiniai 41123X
15 Stampuotés i3 juodyjy metaly 41211X
16 Kaltiniai i§ valcuoty juodyjy metaly 41212X
17 Kaltiniai i§ valcuoty spalvoty metaly 41222X
18 Korpusinés suvirintos metalinés konstrukcijos 4333X
19 Cilindrinés suvirintos metalinés konstrukcijos 41336X
7 lentelé. Operacijy ir joms atitinkanciy technologiniy jrenginiy kodai
Operacijos Kodas Irenginiy kodas Pastaba
pavadinimas
Agregatiné 4101 381881 Horizontaliosios vienaSonés
381884 Horizontaliosios daugiaSonés
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391885 Vertikaliosios vienstovés
381887 Vertikaliosios daugiastovés
IStekinimo 4224 38126X Tiksliojo iStekinimo
4222 381262 Vertikaliojo iStekinimo
4221 381261 Horizontaliosios iStekinimo
4223 381263 Koordinatinio i$tekinimo
4220 38126X
Grezimo 4121 381213 Vertikaliosios grezimo
4122 381829 Horizontalinio gr¢zimo
4120 38121X
4123 381217 Radialinio grezimo
4260 3816XX
Tekinimo 4110 381101
4112 381111 Automatinés viensuklés
Frezavimo 4265 38167X Biigninio frezavimo
4261 381611 Konsolinés vertikalaus frezavimo
381611 Su kryzminiu stalu vertikalaus
frezavimo
381861 Specialios
4263 381621 Konsolinés
381631 Universalios horizontalaus frezavimo
381632 Plataus universalumo horizontalaus
frezavimo
4268 381641 Graviravimo
4263 381661 Vienstovés isilginio frezavimo
381667 Dvistoves isilginio frezavimo
Slifavimo 4132 381312 Vidinio $lifavimo
4134 381314 Becentrinio Slifavimo
4131 381211 Apvalaus Slifavimo
4133 381313 Plokscio slifavimo
4130 38131X
Sriegimo 4111 381131 Revolverinés su vertikalia asSimi
381133 Revolverinés su horizontalia aSimi
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Drozimo 4170 381701
4175 381641 Universaliosios drozimo
4172 381713 Isilginés drozimo
Sriegiy frezavimo 4271 381623
Sriegiy $lifavimo 4135 381316
Krumpliy drozimo 4152 381571
Krumpliy frezavimo 4153 381572
Krumpliy Sevingavimo 4157 381574
Krumpliy slifavimo 4151 381561 Abrazyviniu slieku
381562 Kiginiu disku
381563 Leékstiniu disku
Uzgalandimo 4141 381361 Universaliosios
381363 Grazty
381367 Frezy
381368 Pratrauktuvy
Atpjovimo 4280 38176X
4281 381762 Juostininis pjuklas
Pratraukimo 4182 381753 Vertikalios vidinio pratraukimo
381754 Vertikalios iSorinio pratraukimo
4181 381751 Horizontaliosios pratraukimo
Polizavimo 4191 381337
Zyméjimo 0180 XXXXXX
Saltkalviska 0190 -

8 lentele. Profesijy kodai

Profesijos pavadinimas Kodas
1 Drozéjas 11863
2 Uzgalandytojas 12260
3 Krumpliy pjovéjas 12287
4 Krumpliy slifuotojas 12290
5 SPV stakliy operatorius 15292
6 Automatiniy stakliy operatorius 14972
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7 Poliruotojas 15887
8 Presuotojas 16014
9 Pratraukéjas 16458
10 | Zymétojas 16641
11 | Metalo pjaustytojas 16937
12 | Sriegiy frezuotojas 17001
13 | Sriegiy slifuotojas 17003
14 | Grezéjas 17335
15 | Saltkalvis-jrankininkas 17461
16 | Saltkalvis-surinkéjas 17474
17 | Staklininkas specialioms stakléms 17845
18 | Drozg¢jas 17960
19 | Tekintojas 18217
20 | Tekintojas-karuselininkas 18219
21 | Tekintojas-automatininkas 18225
22 | Istekintojas 18235
23 | Tekintojas-revolverininkas 18236
24 | Frezuotojas 18632
25 | Slifuotojas 18873

Tekinimui skirtas technologines korteles bei ju pavyzdzius rasite paspaude ant Sios

nuorodos: Tekinimo technologinés kortelés. Atsidariusioje byloje rasite tuscias technologines

korteles, kurias galésite atsispausdinti ir méginti pildyti. Byloje prie tus¢iy korteliy yra ir

uzpildytos vienos detalés kortelés kaip pavyzdys.

1.3.  PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE
INSTRUKCIJA

Su staklininko — operatoriaus saugos ir sveikatos instrukcija susipazinti galite paspaude ant

nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE

INSTRUKCIJA. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra bitina.
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1.4. PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra bitina.

2 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU TEKINIMO PROGRAMINIO VALDYMO
STAKLEMIS TECHNOLOGINIO PROCESO ANALIZE

2.1. DETALIU TEKINIMO SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO CENTRU
TECHNOLOGINIO PROCESO APRASAS

Programinése staklése priklausomai nuo jy technologiniy galimybiy galima atlikti daug ir
sudétingy technologijos pakopy. Geriausia, kai partijos dydis yra toks, kad per pamaing stakliy
nereikia perderinti daugiau kaip vieng ar du kartus. Programinémis staklémis daZznai apdirbamos
detalés, kuriy pavirSiy matmenys turi biiti 6 ... 8 kvaliteto tikslumo, o pavir§ius Rz 3 ... 10 mikrony
Siurk§tumo. Dazniausiai programinio valdymo stakles apsimoka naudoti, kai detaliy partija sudaro 15
... 25 vienetai. Taciau neretai programinémis staklémis apdirbamos ir maZesnés partijos. Siekiant
efektyviai iSnaudoti programinio valdymo stakles, biitina uZtikrinti beprastovinj stakliy uzimtuma.
Naudojant skaitmenines programines stakles, atsakomybé uz mechaninio apdirbimo procesg i§ cecho
perkeliama } technologinj skyriy ir Sioje stadijoje gamybos paruoSimas turi biiti kur kas detalesnis,

negu tada, kai naudojamos jprastinés universalos staklés.
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2 pav. Staklés su programiniu valdymu ir jy elementai

Detalés apdirbimo technologinis procesas prasideda tekintojui gavus darbo uzduotj. Darbo
uzduotj (gaminamos detalés darbo brézinys, technologinio kelio aprasas ir programinis apriipinimas)
pateikia inZinerinis personalas. Gaves darbo uzduotj, tekintojas susipazjsta su darbo bréziniu ir
detalés gamybos technologijos kelio aprasu ir, priklausomai nuo gaminamy detaliy skaiciaus,
pasirenka reikiamus pjovimo jrankius, kontrolés priemones ir kita operacijai atllikti reikalingg
technologing jrangg. Esant didesnei detaliy gamybinei programai, pjovimo jrankius tekintojui
paruoSia jrankininkas.

Paruosta programiniy valdymo stakliy valdymo programa konkreciai detalei suvedama |
stakliy programine jrangg. Tekintojas-operatorius, turédamas konkreCioms detaléms skirtus
ruosSinius, juos bazuoja ir tvirtina stakliy griebtuve arba specialiuose jtaisuose. Parinkti jrankiai
sudedami programiniy valdymo stakliy jrankiy sukaupéjuose-magazinuose. Tvirtinant ruoS$inj
koreguojamos pradinio nulinio tasko koordinatés. Parenkami suklio apsisukimai, jrankiy pastimy
dydziai ir kitos stakliy funkcijos, pvz., tepimo ir ausinimo skyscio tiekimas bei Salinimas. [jungus
stakles, apdirbimo programa uZtikrina optimalius pjovimo reZimus, kurie jgalina pasiekti detalés
darbo brézinyje nurodytus matmeny tikslumus ir pavirSiy Siurk§tumg. Pagaminty detaliy svarbiausi

geometriniai parametrai tikrinami darbo vietoje paties tekintojo.
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2.2. TEKINTU DETALIU TECHNOLOGINIU KORTELIU IR BREZINIU
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2.3.  DETALIU TEKINIMO TECHNINES DOKUMENTACIJOS PILDYMO
INSTRUKCIJA

Detaliy tekinimo techninés dokumentacijos pildymo instrukcijos i§samus aprasymas kartu su

uzpildyty MK ir Ok pavyzdziais pateiktas 2.2. skyriuje — Detaliy tekinimo technologiniy korteliy

pavyzdziai, pildymo instrukcijos. Cia pateikta i§sami instrukcija kaip turi bati pildomos

technologinés kortelés. Tarp korteliy pavyzdziy yra ir tuscios kortelés, bei yra ir uzpildytos kortelés.
Taip galime matyti kaip taisyklingai reikia uzpildyti Sias korteles.

2.4. SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO TEKINIMO CENTRO CTX510
TECHNINIS APRASYMAS

3 pav. Tekinimo stakliy CTX 510 bendras vaizdas

Skaitmeninio valdymo tekinimo stakliy CTX 510 (pav. 3) ir CTX 310 aprase, kurj galima
rasti $iuo adresu: http://www.dmg.com/query/internet/v3/igpdf.nsf/7511bbfc82786972c12577ab00
475cch/$f ile/ptOuk10 ctx310510eco.pdf. Aprasytos stakliy pagrindinés funkcinés galimybés,

i$vardintos stakliy sudedamosios dalys, parodyti stakliy pagrindiniy mazgy judesiai, pateiktos stakliy
techninés charakteristikos, nurodyti stakliy gabaritiniai matmenys. Be to, atskirai pateikti jrankiy
detuves, stiklio techniniai parametrai, nurodyti stakliy valdymo paketai, pateikti tipiniy apdirbamy
detaliy pavyzdziai.

Skaitmeniniy tekinimo stakliy CTX 510 techninés charakteristikos taip pat pateiktos 5.3

skyriuje — Skaitmeninio programinio valdymo stakliy ctx510 techninés charakteristikos.
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2.5.

DETALIU TEKINIMO TECHNOLOGINIO PROCESO VAIZDO MEDZIAGA

Pirmajame trumpame vaizdo siuzete parodyta kaip veikia CNC staklés CTX 510 eco.
Antrajame ir treCiajame vaizdo siuzetuose parodytas skirtingy detaliy tekinimo procesas. Siuzetai

parodo proceso eiga, kaip kai€iami tekinimo peiliai, kaip jie juda ir kaip tekinimas detalés ruoSinys
kol pasiekiama numatyta detalés forma

Interneto prieiga:

www.stanki-met-cnc.com.ua

Pirmasis vaizdo siuzetas:

Antrasis vaizdo siuzetas;

Treciasis vaizdo siuzetas

(Vaizdo jrasa pasiekti galima paspaudus ,,Ctrl* mygtuka ir su pele paspaudus ant paveiksliuko
arba ant nuorodos po paveiksliuku).

2.6. DARBUOTOJU SAUGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJA

Darbuotojy saugos ir sveikatos instrukcijos pateiktos 1.3. skyrelyje — PROGRAMINIO
VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE INSTRUKCIJA ir 1.4. skyrelyje —

PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS INSTRUKCIJA
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3 MOKYMO ELEMENTAS. TEKINIMO JRANKIU PARINKIMAS,
PARAMETRU KONTROLE, TVIRTINIMAS STAKLESE, DARBO REZIMU
NUSTATYMAS

3.1. TEKINIMO DARBO REZIMU PARINKIMO REKOMENDACIJOS

Tekinimo pjovimo rezimai parenkami atsizvelgiant j apdirbama medziaga, apdirbamo
pavirSiaus charakteristika (vidiniam ar iSoriniam pavirSiui), matmeny tiksluma ir pavirSiaus
Siurk$tuma. Jvertinus apdirbamo pavirSiaus Siurk§tuma ir pasirinkus tinkamg pjovimo jrankj, i$ jranky
katalogo auksCiau nurodytu adresu, parenkame rekomenduojamg pastiima ir pjovimo greitj. Pagal
pasirinkta pjovimo greitj paskaic¢iuojame stakliy suklio apsisukimy skai¢iy. Pjovimo gylis priklauso
nuo uzlaidos dydzio ir reikalaujamy tiksluminiy ir pavirSiaus SiurkStumo parametry bei apdirbamos
medziagos, taip pat detalés standumo savybiy. Rupiam anglinio plieno apdirbimui rekomenduojamas
pjovimo gylis neturéty virSyti 2,5 mm aliuminiui 4,0 mm, neriidijan¢iam plienui 2,0 mm. Esant
glotniam tekinimui pjovimo gylis atitinkamoms medziagoms neturéty virS§yti 0,5 mm, 0,2 mm ir
0,2 mm. Orientaciniai darbo rézimai pateikti 13 paveiksle.

Pjovimo jrankiy aprasuose, kuriuos rasti adresu:

http://www.secotools.com/CorpWeb/Downloads/seconews?2 2011/MN/turning/Turning%202012

GB_LR.pdf, pateikta pjovimo ploksteliy techninés charakteristikos, gabaritiniai matmenys,
pjaunancios dalies medziagos fizinés savybés. Prie konkreCiy ploksteliy nurodyti pagrindiniai
pjovimo rezimai, visy pirma, pjovimo grei¢iy ribos, pastimy ribos priklausomai nuo apdirbamy
medziagy. Taip pat pateikti tipiniy ir specifiniy pavirSiy apdirbimo eskizai nurodant koks pjovimo
jrankis galéty biiti naudojamas apdirbimui. [rankiy apraSe detaliai nurodyta kaip pasirinkti jrankiy
kotus, kokios pjovimo plokstelés tinka vienu ar kitu atveju, kokie naudojami ploksteliy tvirtinimo
biidai, tvirtinimo elementai. Rézimy skaiciavimus tekinimui galima atlikti naudojantis nuoroda:

http://www.secotools.com/en/Global/Services--Support/Tool-Selection-Support/Secolor-Turning-

calculatorl/
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: Pjovimo Pjovimo greitis v. m/mm,
Medziaga gylis kai pastOma f /mm
Gp mm

0,16 | 025 | 0,40 | 0,63
15510 2 442 | 417 | 392 | -
9SMn28 4 412 | 389 | 366 | 345
$235 (St 37) ! S B IR0 s
C35 (Ck 35) 2 364 | 334 | 306 | -
GS-38N 4 340 | 312 285 | 262
E295 (St 50) 1 9260 | 8007 ) 12677 | -
C45 (Ck 45) 2 311 | 278 | 247 | -
34CrMo4 4 288 | 258 | 229 | 202
E360 (St 70) L 268 | 233 | 202 A
C60 (Ck 60) 2 248 | 216 | 187 | -
28Mn6 4 230 | 200 | 173 | 150

4 pav. Orientaciniai tekinimo rézimai

3.2.  TEKINIMO JRANKIU TECHNINE INFORMACIJA

Tekinimo jrankiy parinkimas vykdomas atsizvelgiant | apdirbamg medziagg, apdirbamo
pavirSiaus formg, matmenis, reikalingg gauti pavirSiaus SiurkStumg, matmeny tiksluma, apdirbimo
naSuma, pjovimo rezimus, darbo salygas ir jrankiniy medziagy kainas.

Kai Kurios jrankiniy medziagy savybés yra priestaringo pobudzio, pvz., didéjant jrankiniy
medziagy kietumui, did¢ja jy atsparumas dilimui, taiau mazéja plastiSkumas. Todél smiiginiam
darbui parenkamos plastiSkesnés medziagos, o apdirbant detales glotniai, kur svarbu jrankiy matmeny
pastovumas, parenkamos atsparesnés dilimui medziagos. Jrankinés medziagos parinkimui labai daug
itakos turi pjovimo greitis. Parenkant jrankius konkrecioms tekinimo operacijoms ar pakopoms,
biitina Zinoti kuriuos pavir$ius (iSorinius, galinius, griovelius ir t.t.) apdirbinésime. Nuo to priklauso
jrankiy forma, geometrija, jrankiné mrdziaga. Parinkus konkrety pjovimo jrankj, jam priskiriami
pjovimo rezimai (pjovimo gylis, pjovimo greitis, pastima). Zinant tekinimo pjaunanciujy ploksteliy

geometrijg ir dydzius bei tvirtinimo biidus, parenkamas tekinimo peilio kotas.

S AN L . 120
=9V= ﬂ\\ | rLiToTEs Programos mokymo medziaga
e 7/

] CENTRAS




Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

Detalesn¢ pjovimo jrankiy, kuriuos gamina kompanijos SECO, Wagner, Tungaloy. Seco jrankiy
katalogus ne tik tekinimui, bet ir kitiems metalo apdirbimo biidams galite rasti adresu:

http://www.secotools.com/en/Global/Services--Support/Machining-Navigator/.

iy p:s kj?elf Fiovimo Pastoma f, | Pjovimo
Forma ydis I, | gylis ap mm jega F,, N
mm mm
C 9 6 0,4 5 000
n 12 8 0,6 10 000
16 10 0,8 16 000
S 9 7 0.4 5000
12 9 0.6 10 000
15 12 0,8 16 500
19 14 1,0 23 000
11 5 04 4 000
16 8 0,6 9 000
22 1 0,8 15 000

S pav. Pjovimo rezZimai, kuriuos leidzZia keiciamos pjovimo plokstelés

LeidZziamas mikro- Maksimali pastoma f, mm,
nelygumy aukstis jei virdonés spindulys r, mm
R, Ra
um pm 0,4 0,8 1,2 1,6
100 25 - - 0,9 1,2
63 12,5 0,3 0,4 0,6 0,7
40 6,3 0,2 0,3 0,4 0,5
16 3,2 0.1 0,15 0,2 0,25

6 pav. Mikronelygumy aukslis ir paslima tekinant

Kei¢iamos pjovimo plokstelés skirstomos pagal forma, virSunés kampus, uzpakalinj kampa,
tikslumo klase, drozliy griovelius ir pjovimo kampus, taip pat tvirtinimg ir svarbiausius matmenis (16

pav.).

.3 ﬂ
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§00230' i Pavyzdys: Kei¢ioma kietlydinio plokstelé suupvolmfomls vir§onémis be skyles
¢ Pjovimo plokstelé (standartas)- T N G N1604 12T - PZO
Normaleé . : T T .I- -E ’-J.
3 { s
[ ‘ | C
Pagrindinés formos, | | Uzpakalinis | | Tolerancijy | | Drozliy formavimo Ploksteliy dydis 2
vir§inés kampai & kampas o, klasé grioveliai, skylés Kietlydinio
naudojimo
H M N 0° A N S N Nelygiakraséiy grupé P20
120°. 86° . ploksteliy dydis
F R Y . nustatomas pa-
(0] Vv A 32 F B3 gal ilgesnigjq
135°. 35° & c 8 briaung, o apve- A$meny forma
. = £ || A WIW BN liy — pagal sker-
P w Ho| 5 v e ] smen
108 @ | g0° ‘ g = F | Astriabriauniai
el o ME —
S - L == g W I : : E | Suapvalinti
90° 90° G _3 Plokstelés storis s
P 1 é T “ “ Plokstelés storis ne T | Su nuoZulnuma
T J « eies o
60° A a5° g & Q [ | desimiainéje siste-
2 K < ||lu EIea Bee oy S | Su nuozulnuma
(&5 > ir suapvalinti
5o N | 5. B e | 2 || | B |[c EmEm] —- i
£ irs. suapv. spindulys r, igu
K M 2 H I B ~ K nuozulnuma
55° ' 55° F 25¢° (55 .I- Zyméiimas, deEU- :
N gintas i§ 0,1, afitinka Su C!V' uba :
E R J oHE: vir§Gnés suapvalini- P | nuozuinuma ir
75° ‘ G 30° Uu vy X Param. nenust. mo spindulj r, Recp i

= H

Kurmme hemmcmeug PR b

7 pav. Keiciamy pjovimo ploksteliy klasifikacija

| \\\\\\W///,,
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3.3.

MATAVIMO IR KONTROLES JTAISO ZOLLER SMILE TECHNINIS
APRASYMAS

ZOLLER smile/pilot 3.0 — tai iSankstinio nustatymo ir matavimy masina naudojama i§

anksto nustatyti ir matuoti jrankius grezimo, frezavimo, tekinimo stakléms, taip pat apdirbimo
centrams.

8 pav. ZOLLER smile/pilot 3.0 jrankiy matavimy sistema
Matavimy ribos:

e Matavimy riba Z asimi — 400 mm
e Matavimy riba X asimi — 200 mm

Diametras — 400 mm

Sistema automatiskai gali iSmatuoti 5 jrankio parametrus: ilgj, diametra, spindulj ir du

kampus. Turi idiegta C.R.LS. sistema, kuri leidzia iSmatuoti didziausig jrankio diametra.

Sios sistemos nustatymo tikslumas yra < 2 p, pastatymo paklaida +/—1 .

9 lentele. Jranga komplektuojama su ZOLLER smile/pilot 3.0

Irankio pjovimo briaunos matavimo prietaisas (su

integruota kamera ir Sviesos Saltiniu).

— 5
— = | | PLETOTES
4// g \\ // CENTRAS
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Didelio tikslumo smaigas su integruotu kalibravimo

briauna.

Specialus stalas skirtas ZOLLER smile/pilot 3.0

aparatiirai ir komponentams laikyti.

Adapter SK 50 / VDI 30 DIN 69880, Adapter SK 50 / VDI
40 DIN 69880 ir Adapter SK 50 / SK 40 jvairiy dydziy

jrankiams laikyti skirti adapteriai.

Kompiuteris skirtas valdyti visas sistemas ir apdoroti

duomenis.

23 coliy jstrizainés TFT spalvotas, lietimui jautrus

ekranas. Komplektuojama kartu su klaviatiira ir pele.

Etikeciy spausdintuvas.

.3 ﬂ
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Naudojimasis ZOLLER smile/pilot 3.0:

I8 pradZiy paimamas jrankis, kurj norima iSmatuoti. Jis jdedamas ] smaigg. Tuomet paspaude
vieng mygtuka (18 pav.), kuris atlaisvina matavimo prietaiso su kamera ir Sviesos S$altiniu,

regulivojame kameros padétj ir vedame ja prie matuojamo jrankio.

9 pav. Reguliavimo mechanizmas

Tokiu biidu nesunkiai galima reguliuoti kameros padétj X ir Z aSiy atzvilgiu. Paspaude
mygtuka matavimo prietaisg privedame prie matuojamo jrankio pjovimo briaunos taip, kad ta briauna
matytysi ekrane (10 pav.).

Norint pradéti matuoti ekrane pasirenkame matavimo funkcija (mygtukas su drambliu
(Measure)). Pasirenkame naudojama adapterj, matuojamo jrankio tipg i§ pateiktos duomeny bazés

bei norimg matavimo parametry ir ties kiekvienu pasirinkimu spausdami OK mygtuka.

22 127.041
i 14.151
sC  230.955

10 pav. Matuojamo jrankio pjovimo briaunos vaizdas ekrane

Toliau yra reguliuojamas jrankis taip, kad kamera matyty auksciausia pjovimo briaunos taska.
Tai atlickama sukinéjant jrank] ir stebint ekrane esantj indikatoriy, esantj po pjovimo briaunos vaizdu

(raudona Sviesa reiskia, kad kamera nemato auks¢iausio pjovimo briaunos tasko, geltona — kad

125
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auksciausias taskas beveik pasiektas, o Zalia spalva — kamera mato aukS$ciausia pjovimo briaunos

taskg ir galima atlikti reikiamus matavimus) (11 pav.).

11 pav. Pjovimo briaunos matavimo paruosimas (Zalias Sviesos indikatorius nusako, kad jrankis
yra tinkamiausioje padétyje)

Nustacius reikiama kameros padétj ir pasirinkus reikiamus matavimo parametrus, ZOLLER

matavimy sistema visus matavimus atlieka pati automatiskai, o gautus duomenis iSveda ekrane.

3.4. DARBU SAUGOS INSTRUKCIJA

Darbuotojy saugos ir sveikatos instrukcijos pateiktos 1.3. skyrelyje — PROGRAMINIO
VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE INSTRUKCIJA ir 1.4. skyrelyje —
PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIUU DARBO SAUGOS INSTRUKCIJA.

o X

Kuriame Lietuvos ateitj
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4 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIYU TEKINIMO VALDYMO PROGRAMU
RENGIMAS, NAUDOJANTIS ISO IR SINUMERIC KODAIS, TEKINIMO
PROCESO IMITACIJA

4.1. IMITACINES PROGRAMINES JRANGOS MASTERCAM APRASAS

Pradiniams mokymams bus naudojama ne MasterCAM imitaciné programiné jranga, o MTS
programiné jranga. MasterCAM programiné jranga skirta labiau pazengusiems vartotojams, jau
susipazinusiems su apdirbimo programy CNC stakléms ra§ymu, o MTS tinka pradedantiesiems

vartotojams. Todél Siuose mokymuose bus naudojama MTS programiné jranga.

IVADAS

Tam, kad efektyviai biity panaudojamas kompiuterinis programiniy stakliy valdymas (CNC),
automatizuoti technologiniy procesy paruo$imo sistemos biitinas geras programinis bei techninis
apriipinimas gamybos ir mokymo specialisty paruogimo stadijose. Cia taip pat labai svarbu tampa
geras ziniy jsisavinimas, ir vélesnis jy panaudojimas realioje gamybinéje aplinkoje. Todél mokiniy o
taip pat” darbuotojy paruosimui turi bti skiriamas ypatingas démesys bei pastangos.

CAD CAM SISTEMU INTEGRAVIMAS

Kompiuteriniy projektavimo ir gamybos paruoSimo sistemy panaudojimas tapo
neiSvengiamas Siomis konkurencijos sglygomis. Darbuotojai ir jmonés, sugebancios jdiegti bei
optimaliai panaudoti Sias sistemas, jgyja pranasumg prie§ kitas to paties profilio gamybines
organizacijas. Pagrindinis CAD sistemy privalumas — sukurto modelio atvaizdavimas trimatéje
erdveje. Tuo tarpu CAM sistemos padeda paruosti gamybg. Todé¢l labai svarbus tampa gamybos
procesy modeliavimas ir imitavimas. Taip pat labai svarbu turéti griztamajj rysi tarp CAD ir CAM
sistemy. Siuolaikinés programos leidzia i§ karto projektuoti gaminj ir ruoiti jo gamybos technologija
bei atlikti jvairius pakeitimus. Programinés jrangos stimuliatoriai ne tik idealiai tinka darbuotojy
apmokymams, taciau placiai naudojami ir gamybos organizacijose ypac sudétingy konstrukcijy

detaliy apdirbimo modeliavimui.
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TEKINIMO PAROGRAMOS ELEMENTAI
CNC programos susideda 1§ daugelio duomeny bloky, kuriuose yra jvestos instrukcijos.

Blokai yra numeruojami, o jy turinj paprastai sudaro keletas komandy (12 pav.).

ﬁ\l 001 (bloko eilés numeris) \

G 01 (tiesiné interpoliacija)
X..
(koordinatés)
Y.
F (pastiima)

Q (apsisukimy skaicius) /

12 pav. CNC programos bloko struktira

13 paveiksle pavaizduota koordinadiy adys. Cia reikia paminéti, kad pateiktas pavyzdys, kai

naudojamos dviejy aktyviy asiy tekinimo staklés.

A
v

13 pav. Aktyvios asys tekinime

TECHNOLOGIJOS PROCESO PROJEKTAVIMAS
Taciau vien tik CNC programos teksto sukiirimas dar neparodo tikrosios programiniy stakliy
operatoriaus kvalifikacijos, todél reikia jvertinti jo gebéjimus pacios technologijos projektavimui.
Todél pries pradedant CNC programos raSyma operatorius turi sugebéti atlikti:
a) Detalés brézinio analize.
b) Parinkti bazavimo schema.

€) Mokéti suskaiciuoti uzlaidas.

.y 128
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d) Parinkti ruosinj.

e) Parinkti tinkamus jrankius.

TEKINIMO PROGRAMOS SUDARYMAS NAUDOJANT TOPCAM PROGRAMINE
JRANGA
>>Programos paleidimas
Start Menu>TopCAM>TopCAM
Jeigu norite sukurti tekinimo programa pasirinkti Start TopTURN (14 pav.).

B o CF ™| MTS TOPCAM
® ol R 3 |

W ey

R Windows Update

TOPCAM TOPTURN TOPMILL

* ¥

[ Start TOPCAM ] [ stentoPturn ] | Start TOPMILL |

TOPCAM :
Configuration -
(415 ToPEAN CoLOr vl

hathematisch Technische Software - Entwicklung GmbH
email: mte@mts-cne.com hitp:ieenaw. mts-cne.com

) ANSYS BN License Mansger >
@ cost corver

14 pav. Programos MTS TopTurn startavimas

Paleidziame programg Start Turning (15 pav.).

| MTS TOPTURN

Machine Equipment
e
Configuration group RS
Nanne MTS machine

Start Turning

Machines:

Generate Entry ] [ Edit Entry ] [ Drelete Entry Restore Settings

Components

Group hame SimStart

MTS0T TH-0TE_1_OB0x0545x0920 - MTS TMD] [ st Tunng ]
Maching corfiguration MTS01 TM-016_R1_080x0645:0520

Control configuration MTS THOT Postprocessor
Transmission configuration knfstm_ 01 #en Transmissian

Ready Cancel Exit

15 pav. Programos paleidimas
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16 paveiksle pateiktas pagrindinis programos MTS TOPCAM langas.

Redaktorius

Interaktyvus Matavimai 3D grafika
programavimas

= TALE TXED: %040 THOZ TIROT 16 Tt - TS TORTLERN
L~

3D graﬁkos
redagavimas

Programuy pasirinkimas

Testavimas

TE
Countr =pndl
Driven tools

Zoom funkcija

.

Set up dialogas

(c] MIS GmbH

F1 Fi 3 Fd FS F10
NC-Edilor Autematic Setup Awtom ntic

modec mode sctup form dislog end u L

16 pav. Pagrindinis programos langas

w MTS TMO1: - MTS TOPTURN

(3
[
14
[
B
v

x
=

Ao BER® Y Q-aa G&eH

WOP

(&) MTS GmbH

F1 Fz . Fa Fa ) Fs FE F7 Fa Fa Fio
NC-Editor Automatic Setup Automatic Setup Setup

Program
mode mode setup form dialog end

17 pav. Pagrindinis programos langas su demonstraciniu jrenginiu

\\

--J-r
= H
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Derinimo dialogas F6

./ MTS TMO1: - MTS TOPTURN - [= %]
W eowm BB Ye a-aa &

MTS Setup
Look in: | | TH_01 CEN: B

[CExamples |#]%03051__TN10-TRO1-16-TH1 |
C2ISETUR 5] %00052_o7-TR01-16-TH1
] %01051__TNO7-TRO1-16-TM1.dnc ___TNOG-TRO1-16-THI
] 901052__Th0S-TRO1-16-TM1.dnc ___TNO4-TRO1-16-THI
02051 _THO-TRO1-16-TMdnc ___TNOB-TRD1-16-TH1,
|#)%0z052__TH10-TRO1-16-TrM1.dnc. |#]%_show_teol_types.dnc

< |

L]
Fie name: | [oeen ]
Files of type: w| [ cancel |

Preview / [ Henadscimal

(¢) MIS CmbH

ER N ED g b rio
e utomatic Setup rogram =6
setup dialog end
74 start / T A = MTS TOPTURN D1L: - MTS TO, V| gpan @2, 4 O 1055

Ivesti naujos bylos vardg ir i§saugoti.

18 pav. Naujos programos kiirimas

Pasirinkti ruo$inio tvirtinimo tipa bei uzspaudimo gylj (19 pav.).

Setup turning - pamoka. dnc

TVl rtinimo Chuck device | Blank/Zero paint | Toals |

- Spindle: [ tain spindle ] Counter spindle
tipas \

N Type of chuck:

Uzspaudimo

gylis

Chuck devive configuration:

KFD-HS 130 min. 10 max. 076 Et=30
KFD-HS 130 min 10 max 076 Et=33
KFD-HS 1 min 10 max. 078 Et=40

|>

KF| | 5 .1
KFDUAS 160 min.60 max. 104 Et=33
KRH-HS 160 min.60 max. 104 Et=40 4

H /Ehuc:king depth: E |25 mm
Tvirtinimo 5 |
pr]emonés Flease enter a number between 5 and 30. oK

detalesné

19 pav. Tvirtinimo tipo parinkimas
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Programa leidZia pasirinkti visus placiausiai gamyboje naudojamus ruoSiniy tvirtinimo biidus

su galimybe sudaryti jvairius atskirus variantus i$ standartiniy detaliy.

20 pav. Tvirtinimo tipo parinkimo rekomendacija atsizvelgiant j ruosing

ApraSome ruos$inio parametrus

- lgis L
Setup turning - pamoka. dnc |§|
[ Chuck device | Blank/Zero point | Took | / kersmuo D
Dimenzions v
/|
i . / Medziaga
Outer diameter: o] mmm
Center tip diameter: C l:l mm
Innen diameter: | mmm
L
I aterial /
| NAAIUminims &M gl | EI
Zera paint
| right warkpart side - Nulll’llS ta§kaS
Zero point shift I I o ..
inz. 0z - desinéje
Nulinio tasko
|F'Iease enter a number. L 0K J [ Cancel ]

21 pav. Ruosinio parametry parametry ir nulinio tasko parinkimas
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Jrankiy pasirinkimas (22 pav.).

Setup turning - pamoka. dnc

Chuck device | Blank/Zern pmntl Toak ‘

Morm

Irankiy

pasirinkimas

[ Select bunet equipment ) [ E it turret ay(mant |
o

22 pav. Jrankiy parinkimo meniu

v r [k Dﬂ@“:[:l

X/

Boring bar above center [66] Inside recessing tool postaxial [35] Left corner tool [46) Rig

Center drill [12) Ingide recessing tool preaxial [32] Left threading tool [30)

Copying tool [22] Ingide turning tool postazial [96) Recessing tool [80] Spc

Front grooving tool [30) g tool p

471 Reversible tip drill [30] Tag

th

BN B BE

Grinding Wheel (6]

g tool p ial [46) Right corner tool [33]

TE T2

i TPY
PiiTT

23 pav. Jrankiy katalogas

Galimybé naudoti iki 700 skirtingy jrankiy patalpinty dvideSimtyje pagrindiniy kategorijy.
Taip pat yra galimybé vartotojams plésti jrankiy duomeny baze¢ pagal savo turimg jrankiy kataloga.

Pasirinkti jrankius rupiam ir glotniam apdirbimui
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Revolverbelegune - Bestickung

Dats Brirs) At Layot G s

Xy ALULE NA P AEEE@ MDD AAA G GTQRE
I B [ i il =

o

24 pav. Uzpildyta jrankiy détuve staklése

A
o
8
L
R
R

S5 HM

Setup turning - pamoka. dnc |X|
| Chuck device | Blank/Zern point| Tools ]
R Marm Type M ame
1 DIMESES0Y 30 Left carmer tool CL-SCLCL-2020L 1208 15030
2 DIMNESEE0 Y 30 Left comer tool CL-5WJCL-2020 L 1604 15030
3
4
5
51
7
5 Programos
9 - -
10 suderinimo
11
12 protokola
13
14 / 18
/ 1sSaugom
15
16
[ Select turret equipment ] L E dit turret equipment / J
/
| Ok Cancel
25 pav. Programos suderinimo pabaiga
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Rasome G kodus

TS TMO1: pamoka - MTS TOPTURN

EADOHEE » R e m T B EREYe R0 &L

Z+0725.000
X+380.000
k4

@

B+000. 000

T0101 M09

51=1000 MOS

53=0001 MOS
FO0O01.000

31194

00:00:00:00

G01 G40 G90
G95 G97

100%

) MIS GmbH

Fe r7 . re
Dialog Graphic Execute

ra rs
UEEHD Ediy Ok program. 2Ddisplay NC block

TS TOPTURN

Rasome G kodus

Redaktorius
interaktyviame rézime

26 pav. Rankinis programos eiluciy jvedimas

4.2. ISO KODU SKIRTU TEKINIMO OPERACIJOMS SARASAS

10 lentelé. ISO kodai tekinimo operacijoms

G kodai: M kodai:
GO0 —greita eiga; MO0 — programos pabaiga;
GO1 — tiesiné eiga; MO1 —papildomas sustabdymas;
GO02 — apskritiminé eiga pries . R.; MO2 —programos pabaiga;
GO03 — apskritiminé eiga pagal I. R.; MO03 —Spindelio sukimasis pries I. R.;
G04 — jrankio sustabdymas tam tikram laikui; | MO4 — §pindelio sukimasis pagal . R;
G20 — coliné maty sistema; MO5 — $pindelio sustabdymas;
G21 — metriné maty sistema; MO06 — jrankio pakeitimas;
G28 — jrankio grizimas j pakeitimo taska; MO8 - auSinimas i§jungtas;

M09 — ausinimas jjungtas;
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G40 - jrankio kompensavimo spindulio
panaikinimas;

G41 - jrankio kompensavimas ] kair¢ pagal
kontiirg;

G42 - jrankio kompensavimas ] deSing pagal
kontira;

G50 - spindelio stabdymas;

G50 — koordinaciy nustatymas;

G70 — iSbaigiamojo apdirbimo ciklas;

G71 — i8ilginio tekinimo ciklas;

G72 — skersinio tekinimo ciklas;

G73 - kopijavimo ciklas;

G74 — grezimas, gyl nustatant pagal virSting;
G75 — grezimas, gylj nustatant pagal diametra;
G76 —daugiaeigis sriegimas;

G81 — grezimo ciklas;

G90 —tekinimo ciklas;

G92 —sriegimo ciklas;

G94 — tekinimo ciklas;

G96 — pjovimo greitis pastovus;

G97 — pjovimo greitis nepastovus;

G98 —pastimé (mm/min );

G99 — pastimeé (mm/aps).

M10 — griebtuvo atleidimas;

M11 — griebtuvo uzspaudimas;

M13 - S$pindelio sukimasis prie§ Lr. ir
au$inimas;
M14 —Spindelio sukimasis pagal lr. ir
auSinimas;

M25 —griebtuvo atleidimas;

M26 —griebtuvo uzspaudimas;

M30 — programos pabaiga;

M38 — dury atidarymas;

M39 — dury uzdarymas;

M62 — 1-jo i§¢jimo jjungimas;

M63 — 2-jo i1§¢jimo jjungimas;

M64 — 1-jo i§éjimo i§jungimas;

M65 — 2-jo i§éjimo i§jungimas;

M66 — 1-jo aptarnaujancio jéjimo jjungimas;
MG67 — 2-jo aptarnaujancio j€jimo jjungimas;
M76 — 1-jo aptarnaujancio jéjimo i§jungimas;
M77 — 2-jo aptarnaujancio jéjimo i§jungimas;
M98 — paprogramés isSaukimas;

M99 — paprogramés atSaukimas.
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4.3. SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU CTX510 TECHNINES
CHARAKTERISTIKOS

Tekinimo staklés CTX 510 ecov3 (27 pav.) naudojamos BCT jmonéje jvairiy sukimosi kiino

formos detaliy apdirbimui.

CcTX 510 ecoline

27 pav. Tekinimo stakliy CTX 510 eco v3 bendras vaizdas

11 [enteleé. Stakliy techninés charakteristikos

« e Universalios tekinimo staklés
Stakliy tipas (Nr. C-A3785) CTX 510 eco v3
Darbo zona
Centry aukstis virs stovo kreipanciyjy, max. mm 680
Centry auks$tis  vir§  suporto  skersiniy

mm 465
kreipianciujy
Tekinamos detalés skersmuo, max. mm 0465
Skersin¢ pastiima (X) mm 300
ISilginé pastima (Z) mm 1,050
Traversos greitis (X / Z) m/min 30/30

Pagrindinis suklys

Suklio galva (plokscias pavirsius) mm 220h5
Praeinancio strypo pro suklio kiauryme

mm @76 / 990
skersmuo
Suklio skersmuo ties priekiniu guoliu mm 140
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Kumstelinio griebtuvo eiga mm 250
Pavaros galia (40 / 100% DC) kw (AC) 33/22
Sukimo momentas, max. (40 / 100% DC) Nm 630 /420
GreiCio diapazonas, max. Rpm 3,250
Padéties nustatymo tikslumas
Pmax X/Z/C pagal VDI / DGO 3441 mm 0.014/0.016/0.03
Irankiy laikiklis
Irankiy viety skaiCius 12
Veleno skersmuo (pagal DIN 69880) mm 40
Pavaros galia (40% DC) prie 4,000 aps/min kW 8.4
Sukimo momentas, max. (40% DC) Nm 20
Greitis, max. Rpm 4,000
Arkliuko mazgas
Arkh_ukq pinolés eiga (automatiskai mm 850
reguliuojama)
Arkliuko pinolés galia, max. daN 1,200
Bendri duomenys
Rutuliné sraigtiné pavara X- / Z-asis (D x P) mm 40x10
Stakliy masé kartu su drozliy konvejeriu kg 8,100
Valdymas
CNC valdymo sistema SIEMENS 840D
solutionline su ShopTurn (Nr. C-1730)
(DC — nuolatiné srové, AC — kintama srové)
ISsamus $iy stakliy apras§ymas yra pateiktas adresu: http://www.dmgecoline.com/en-GB/23-
technical-data
= 138
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4.4. TEKINTU DETALIU DARBO BREZINIAI, VALDYMO PROGRAMU
PAVYZDZIAI

Siame skyriuje pateikta trijy detaliy gamybin¢ informacija: detalés bréZinys, marsrutiniai lapai
ir programa CNC stakléms.

Pirmoji detalé:

A

PRSI EA‘-AIE:EI

o o .
i \ 2 Lé /I nyodaarT
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! ]
il
] e
e

1. Hnforma cinds ma teo .

2. M md yio 5 addsreny meodirypos: Hid, B4, -I_-"T’fé/.
3. Kanpy nuolppos pRgadl 10 Hhsheao Fipeni.

4. Askia s brigunas uZapvalink B 0.2

3. Padengings & 0,6

G.AD 156.20.30.01

Ao rse Ty shei's

Fzo Lzozs] Cobowr, Wr. [ Famizsfoate

Aka |4 bwseskte e V3t s dishud a2
THrivo [ERinis wdius '

T.Xag . | & unsirs 11 [T I [E- X

“ o

h hor . 1.0037 BCT
[Fwirdna
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Detalés marSruto lapas:

Artik. Nr. Pavadinim. Revizija Tipas
G.AD.156.20.3001 Varztas diskui G
Op. DC Pavadinim. Pasir.laikas (min) Vntlaikas (min) Salypos Nuo Iki
10 1101 Pjdklai 10,00 2,00
20 2201 Programinis tekinimas iki 65mm CTX 60,00 2,50
1l puse. Galas, Skyle ©.5mm, nuozula 1x45, laiptelis D12, Laiptelis
D25.4, nuozula 30 laipsniu, nuozula, 0.5x45., isore D33.
25 2201 Programinis tekinimas iki 65mm CTX 60,00 2,50
2 puse. Galas, Laiptelis D12, nuozula 1x45, sriegis MlZxl.
30 3201 F CNC1_serija "560" 60,00 10,00
sesiakampic frezavimas
35 3201 F CNC1_serija "560" 60,00 1,50
Srisegines skyles M3 apdirbimas.
40 7401 Kiti daltkalvidki darbai 0,00 4,00
Valymas
50 9003 Kooperacija - cinkavimas 0,00 0.60 [LTL]
cinkas baltas
Poz.nr. Artik. Nr. Pavadinim. T Kiekis VntFagidoma  Im.savik. FOPSalygosNuo Iki
1 1.0037DR35 Plienas strypas apvalus 35mm P 0,4251 KG 2,70 10
Detalés valdymo programa CNC stakléms:
%
00003 (Detalés numeris — G.AD.156.20.30.01)
(Detalés apdirbimo atskaitos taSko koordina¢iy matavimas)
(X CENTRAS)
(Y CENTRAS)
(Z VIRSUS TIES VERZLE S22)
(Sesiakampio S22 RUPUS FREZAVIMAS)
(Jrankis — 12MM skersmens GALINE PIRSINE FREZA)
(0.2MM UZLAIDA GLOTNIAM APDIRBIMUI IVERTINTA PROGRAMISKAI)
T2
M6
= T 7 140
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G0G17G54G90G94X-14.127 Y-17.932
S1500F150M3
G437230.0H2M8

G0 Z2

GlZ-44

G1 G41 X-5.466 Y-12.932
X-12.933 YO0.

X-6.466 Y11.2

X6.466

X12.933 YO.

X6.466 Y-11.2

X-8.466

G40 Y-21.2

G0 Z50

GO X-14.127 Y-17.932
G12-8.8

G1 G41 X-5.466 Y-12.932
X-12.933 YO.

X-6.466 Y11.2

X6.466

X12.933 YO.

X6.466 Y-11.2
X-8.466

G40 Y-21.2

M9

G28G91Z20M5

MO1

(Sesiakampio S22 GLOTNUS FREZAVIMAS)
(JRANKIS — 12MM GALINE PIRSTINE FREZA)
T2

M6

G0G17G54G90G94X-14.011 Y-17.732
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S1500F150M3
G43730.0H2M8
G0 Z2

G1Z-9

G1 G41 X-5.351 Y-12.732
X-12.7 Y0.
X-6.351 Y11.
X6.351

X12.7 YO.
X6.351 Y-11.
X-8.351

G40 Y-21.

M9
G28G91Z0M5
G28G91X0YO.

M30
%

Pateiktos detalés darbo brézinys .edrw formatu, marSuto lapas ir programos tekstas atskiruose

bylos yra pateiktas Siuo adresu: Pirmosios detalés dokumentai (darbo brézZiniui Siuo formatu perzitiréti

reikalinga SolidWorks eDrawings programa).
Pastaba: jei brézinio bylos neina atidaryti, tiesiog nusikopijuokite tg byla j savo kompiuterj

ir meéginkite atverti i§ kompiuterio.
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Antroji detalé:

7.0

1. *Hlnfom Fcinis madmwo.
2. e nurod s fid e sy reobirgpoes: A9, RS, i"ﬂj{

3. Mampy nuokrppos paga! 10 Hkslumo 137 psni.
4. Astrias biaunas wizpvalink R 0.2,
3. Padenginrads on 0,5,

G.AD. 156.20.20.03

Aokt rse W she s

Faelzpaz| Cobon. fir. |Fameas oot

ABIND |4 Diearrin 1 Dizhas bwwsteliams 23
Thrira [ER R v os e

A e None GmsT [

) kagdr. F.003F PL 2 S “BET“

[rviridea

Pateiktos detalés darbo brézinys edrw formatu yra pateiktas Siuo adresu: Antrosios detalés

dokumentai (darbo bréziniui Siuo formatu perzitréti reikalinga SolidWorks eDrawings programa).
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Detalés marSruto lapas:

Artik. Nr. Pavadinim. Revizija Tipas
G.AD.156.20.2002 Galiniy iSjungéjy diskas G
op. DC Pavadinim. Pasir.laikas (min) Vntlaikas (min) Salygos MNuo Iki
10 1101 Pjdklai 10,00 520
20 2201 Programinis tekinimas iki 85mm CTX 60,00 2,50

1 puse. Galas (paliekant uzlaida ilgiui), skyles D27, laiptelis D44,
isore D125.
30 2201 Programinis tekinimas iki 65mm CTX 60,00 2,20
2 puse. Galas, laiptelis D44, skyle DZ8.
40 3201 F CNC1_serja "560" 60,00 2,50
Skyliu DB.5 apdirbimas.
50 7401 Kiti daltkalvidki darbai 0,00 1,00
uzvartu "-"El"_f?f‘.aﬂ.
55 9000 Kooperacija-pleistinis griovelis 0,00 20,00 [LTL]
pleistinio griovelic apdirbimas
60 9003 Kooperacija - cinkavimas 0,00 2,64 [LTL]
baltas cinkas
Poz.nr. Artik. Nr. Pavadinim. T Kiekis VntFapildoma  |m.savik. FOPSalygosNuo Iki
1 1.0037DR130 Plienas strypas apvalus 130 P 47127 KG 3,00 10
pEe §vz’ /// ‘\ UGDYM 144
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Detalés valdymo programa CNC stakléms:

%

00003(Detalés numeris — G.AD.156.20.20.02)

(Detalés apdirbimo atskaitos tasko koordinaciy matavimas)

(X CENTRAS)
(Y CENTRAS)
(Z VIRSUS TIES SKERSMENIU 125MM)

(SKYLIU CENTRAVIMAS)
(JRANKIS — CENTRUOTE)
T2M6
G0G17G54G90G94X0 Y53.5
S1500F150M3
G43230.0H2M8

(8.5MM SKYLES)
G98G81X0 Y53.5 Z-2.R2.
X53.5 YO

X0 Y-53.5

X-53.5 Y0

G80M9

G28G91Z0M5

MO1

(8.5MM SKYLIU GREZIMAS)

(JRANKIS — 8.5MM skersmens GRAZTAS)
T2M6

G0G17G54G90G94X0 Y53.5
S1500F150M3

G43Z30.0H2M8

G98G83X0 Y53.5 Z-17.R2.Q5.

X53.5 YO

X0 Y-53.5

Programos mokymo medziaga
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X-53.5Y0
G80M9
G28G91Z0M5
MO1

(1X45 SKYLIU NUOZULU apdirbimas)
(JRANKIS — KUGINIS GILINTUVAS)
T2M6

G0G17G54G90G94X0 Y53.5
S1500F150M3

G43Z30.0H2M8

(8.5MM SKYLES)

G98G81X0 Y53.5 Z-1.R2.

X53.5 YO

X0 Y-53.5

X-53.5 YO

G80M9

G28G91Z0M5

G2891X0Y0.

M30
%

Pateiktos detalés darbo brézinys .edrw formatu, marSuto lapas ir programos tekstas atskiruose

bylos yra pateiktas Siuo adresu: Antrosios detalés dokumentai (darbo bréziniui Siuo formatu perzitiréti

reikalinga SolidWorks eDrawings programa).

Pastaba: jei brézinio bylos neina atidaryti, tiesiog nusikopijuokite ta byla j savo kompiuterj

ir méginkite ja atverti i$ savo kompiuterio.
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5 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIYU TEKINIMAS IR TEKINIMO

PROCESO KONTROLE FANUC VALDYMO SISTEMOS PAGALBA
5.1.

TEKINIMO DETALIU BREZINIAI, TEKINIMO TECHNOLOGINES KORTELES

Tekinimo detaliy pavyzdziai, kartu su uzpildytais marsrutiniais lapais bei paraSytomis joms

programoms yra 5.4. skyriuje — Tekinty detaliy darbo bréziniai, valdymo programy pavyzdziai.
Technologinés kortelés bei jy pildymo instrukcija yra 2.2.

skyriuje
technologiniy korteliy pavyzdziai, pildymo instrukcijos.

Detaliy tekinimo

5.2.  VALDYMO PROGRAMU PAVYZDZIAI

Valdymo programy pavyzdziai pateikti 4.4. skyriuje: TEKINTU DETALIU DARBO
BREZINIAL VALDYMO PROGRAMU PAVYZDZIAL

5.3.

PROGRAMINIO VALDYMO TEKINIMO STAKLIU YCM GT-250MA
TECHNINIAI APRASYMAI

28 pav. Tekinimo programinio valdymo stakliy YCM GT 250MA bendras vaizdas

Tekinimo programinio valdymo stakliy YCM GT 250MA techniniai duomenys pateikti 12 lenteléje.

£

t
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12 lentele. Tekinimo programinio valdymo stakliy techniniai duomenys

Siiklio mazgas

Suklio apsisukimy skaicius

45-10000 aps/min

Stklio galia 5,5 kW
Judesiy diapazonas

X asies kryptimi 560 mm

Y asies kryptimi 410 mm

Z asies kryptimi 450 mm
Atstumas nuo suklio iki stakliy stalo virSaus | 110-560 mm
Stakliy stalas

Stalo gabaritiniai matmenys 700 x 420 mm
Maksimali apkrova ant stakliy stalo 300 kg

Stalo T-formos grioveliy matmenys

3x14 x100 mm

Pastiimos

Greita pastima

36 m/min

Pastiima pjovimo metu

1-10000 mm/min

Irankiy détuvé

Jrankiy détuvés talpa 20

Maksimali jrankio masé 6 kg
Maksimaliis jranko gabaritiniai matmenys @ 90 x 250 mm
Tikslumas

Pozicionavimo tikslumas 0,01 mm
Atkartojimo tikslumas 0,07 mm
Bendri duomenys

Stakliy masé 3000 kg

Galia 21 kW
Suspausto oro parametrai 5,5 kg/cm?

Programos mokymo medziaga

148



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

Operatoriaus pultas

AL
a4
2.
n

29 pav. Stakliy operatoriaus pulto bendras vaizdas

Siose staklése yra jdiegta Fanuc programiné sistema TXP-200i. Programa kuriama, naudojant

jau anksc¢iau aptartas G ir M komandas. Paprastai programos kuriamos, naudojat iSorinj kompiuterj,

o véliau perkeliamos j stakles. Tai galima atlikti jvairiai:

1. Perkelti duomenis tiesiai j stakles , jei staklés turi ry$j su kompiuteriu;

2. IraSant duomenis j laikmena, kurie véliau perkeliami i stakles.

CNC tekinimo darbo centro YCM GT-250MA paleidimo tvarka

Norint pradéti darbg su CNC tekinimo darbo centru YCM GT-250MA, reikia atlikti Siuos

veiksmus nurodytu eiliSkumu.

1.

2
3
4.
5

o

%

Kuriame Lietuvos ateitj

Ijungti pagrindinj iSorinj elektros tiekima;

Ijungti oro kompresoriy;

Jjungti pagrindinj stakliy galios jungiklj;

Jjungti maitinimo jungiklj valdymo pulte;

Esant pilnai uzkrautam stakliy valdymo pultui, atleisti avarinj i§jungéja pasukant mygtuka
laikrodzio rodyklés kryptimi;

Stakliy darbo rezimy valdymo rankené¢le pereiti j nulinimo rezima;

Paspausti “+X”, “+7”, “+C” asiy mygtukus. Staklés judés i atitinkamy asiy nulinius taskus

greitgja eiga;
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8. Patikrinti atminties uzrakinimo rakto pozicijg (pozicijoje “O” koregavimas negali biiti

atlickamas. Pozicijoje “I” koregavimas gali buti atlieckamas).

CNC tekinimo darbo centro sustabdymo tvarka

Norint baigti darbg su CNC tekinimo darbo centru YCM GT-250MA, reikia atlikti $iuos

veiksmus nurodytu eiliSkumu.
1. Paslinkti visas darbo centro aSis mazdaug iki eigos vidurio. [sitikinti, kad stakliy suklis ir
visos darbinés asSys sustojo dirbusios;
Paspausti avarinj stakliy i§jungimo mygtuka;
Paspausti maitinimo i§jungimo mygtuka stakliy valdymo pulte;
ISjungti pagrindinj stakliy galios jungiklj;

ISjungti oro kompresoriy;

o g~ w DN

ISjungti pagrindinj iSorinj elektros tiekima.

5.4. FANUC PROGRAMINIO VALDYMO SISTEMU APRASAI

Fanuc programinio valdymo sistemy aprasa, pateikta 6 kalbomis, galima rasti $iuo adresu:

Fanuc programinio valdymo sistemy apraSas. Atsidariusiame kataloge pasileidZziame byla

pavadinimu start ge.exe. Paleidus failg start ge.exe atsidaro Fanuc sistemos apraSo elektroniné

forma, vartotojui reikia pasirinkti vieng i§ 6 kalby. Pasirinkta kalba bus pateiktas i§samus minétos

sistemos vartotojo gidas, kurj sudaro 7 dalys:
1) ergonomiskas valdymo pulto dizainas;
a) aiski struktira;
b) darbo jrankiy aprasas;
c) galimybé pasirinkti vieng i§ 9 valdymo pulto kalby;
d) keiciamas vaizdo dydis.
2) moduliné sistemy konfigiiracija;
3) pritaikymas tekinimui ir frezavimui;
4) programavimas:
e spartus redaktorius;
e integruotas programavimas;

e Kkoregavimas.
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5) simuliacija, ¢ia taip pat pateikti veikian¢iy programy pavyzdziai;
6) vartotojo instrukcija;
e kalibravimo langas jrankio sukalibravimui;
e jrankio matavimas (X ir Z aSimis tekinimo ir frezavimo operacijoms);
e darboeiga;
e matavimai.
7) PC simuliatorius reikalingas veikian¢iy programy simuliacijai. naudojantis asmeniniu
kompiuteriu (PC). Tai leidZia vartotojui dirbti nesinaudojant programinio valdymo stakliy

pultu.

Pastaba: nurodytoje apraso direktorijoje yra ir supakuota medziaga j .iso failg. Jei kilty
nesklandumy dirbant su jau iSpakuota medZiaga, nusikopijuokite supakuota failg ; kompiuterj,

iSpakuokite ir dirbkite i§ savo personalinio kompiuterio.
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5.5.

KOKYBES KONTROLES PROCEDURU APRASAI

30 pav. Sertifikato kopija
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13 lentele. KVS procesai ir jy taikymas UAB ,, Baltec CNC Technologies “

KP Nr. Procediira Taikymas bendrovéje

KP 01-00 [Kokybés vadybos sistemos|Procesas reglamentuoja KVS dokumenty rengimg ir
dokumenty ir duomeny valdyma bendrovéje ir apima visg cikla nuo dokumento
parengimas bei valdymas suktirimo iki sunaikinimo bei darbo su dokumentais ir

kompiuteriniais duomenimis (panaudojimo, priéjimo,
valdymo, saugojimo) tvarkai nustatyti.

KP 02-00 (Kokybés vidaus auditai Nustato bendrovés KVS vidaus audity planavimo,
organizavimo, atlikimo ir jforminimo dokumentais
tvarka.

KP 03-01 [Neatitik¢iy valdymas, |Procesas uztikrina nustatyty neatitiktiniy produkty
koregavimo ir prevenciniai|identifikavima, valdyma, nurodo koregavimo budus ir
veiksmai pateikia rekomendacijas, jgyvendinant prevencinius

veiksmus.

KP 03-02 |Statistiniai metodai ir|Procesas apraSo  statistiniy metody parinkima,
monitoringas informacijos  rinkimg ir  apdorojimo  tvarka

(monitoringas).

KP 04-00 |[Gamybos proceso planavimas|Procesas apraso gamybos proceso etapus, pradedant nuo
ir valdymas komercinio  pasiilymo  parengimo iki  gatavo

gaminio/paslaugos pardavimo klientui.

KP 05-03 (Zmogiskyjy istekliy valdymas |Procesas apraso zmogiskyjy istekliy valdymo principus,
darbuotojy paieSkos, atrankos, adaptavimo, motyvavimo,
vertinimo, mokymo bei kvalifikacijos kélimo tvarka
Bendrov¢je.

KP 06-00 (Irengimy, jrangos ir irankiy|Procesas apraso gamybos jrengimy, jrangos ir jrankiy

prieziiira

profilaktinés — techninés priezitiros bei tikrinimo

technologiniam tikslumui planavimg, organizavima,
atlikimg ir jforminimg dokumentuose, siekiant palaikyti

nenutrilkstamg ir bedefekting gamyba.
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KP Nr.

Procediira

Taikymas bendrovéje

KP 07-00

Kontrolé, matavimai ir

bandymai

Procesas nustato darbuotojy veiksmus, atliekant

kontrolés procediiras visuose gamybos etapuose

(pradedant gaviniy kontrole baigiant produkto i§siuntimu

Klijentui).

KP 08-00

Kontrolés, matavimo ir

bandymy jrengimy valdymas

Procesas nustato kontrolés, matavimo ir bandymo
jrengimy panaudojimo tvarkg. Apima visg ciklg: nuo

KMB pasirinkimo ir jsigijimo iki jy nuraSymo.

KP 09-00

Pirkimai

Procesas nustato zaliavy, pagalbiniy medziagy, irengimy,
jrangos, jrankiy, jsigijimo ir jy laikymo, apsaugos bei
perdavimo gamybai tvarkg ir atsakomybe. Kaip sudétiné

procediiros dalis — transporto naudojimo reglamentas.

KP 10-00

Projektavimas ir kiirimas

Procesas nustato projektavimo ir kirimo procesy

valdyma.

KP 11-00

Sutar¢iy rengimas ir valdymas

Procesas reglamentuoja visy risiy sutarCiy rengimo,
derinimo, , tvirtinimo, vykdymo kontrolés ir saugojimo

tvarka.

KP 12-00

Darby saugos organizavimas

Procesas reglamentuoja darby ir prieSgaisrinés saugos

organizavima jmongéje.

KP 13-00

Vadovybés vertinamoji analizé

Procesas nustato bendrovés veiklos vadovybinés

vertinamosios analizés tvarkg bendroveje

KP 14-00

IraSy valdymas

Procesas nustato visy su bendrovés kokybés vadybos

sistema susijusiy dokumenty, duomeny valdymo,

apsaugos, radimo, saugojimo laiko ir sunaikinimo tvarka

KP 15-00

Pardavimai

Procesas nustato metalo gaminiy ir sporto prekiy (toliau

gaminiy) pardavimo tvarka.

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus Sig

nuorodg: Algoritmas A prie KP 04-00
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Kokybés kontrolé, matavimai ir bandymai pareiginiu instrukcijy aprasas.

Kokybés kontrolé yra viena i§ svarbiausiy gamybos proceso grandziy. Uz gaminio kokybe
atsako gamintojas. Gamybos proceso metu yra atlickama gaminiy kokybés kontrole:

1. Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé,

2. Tarpoperaciné kontrolé,

3. Galutiné produkto kontrolé,

4. Pakavimo, konservavimo ir paruoSimo transportavimui kontrole.

Kokybés kontrole vykdo darbininkai, gamybos meistrai ir kokybés kontrolés skyriaus
darbuotojai.

Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé

Gaviniy priémimas j sandé¢lj vykdomas pagal pirkimy reikalavimus. Gaviniy kontrolé
atliekama visoms nupirktoms zaliavoms, pagalbinéms medziagoms, kooperuojamoms paslaugoms ir
jrankiams.

Gaviniy kokybés kontrole atlieka sandélininkas priimdamas prekes 1 sandélj saugojimui. Jei
jis pats pilnai negali atlikti medziagy kokybés kontrolés dél matavimo priemoniy trikumo,
kooperacijos biidu pagamintiems gaminiams ar atliktoms atskiroms operacijoms, kreipiasi j kokybés
InZinieriy.

Kokybés inspektorius marSrutiniame lape padaro atZyma apie patikrintus gavinius.

Kontrolés metu nustatg neatitikti, kontrole atliekantys darbuotojai elgiasi pagal procediiros
neatik¢iy valdymas, prevenciniai ir koregavimo veiksmai reikalavimus.

Tarpoperaciné kontrolé

Stakliy operatorius, suvirintojas, pjovejas, Saltkalvis ar bent kuris kitas darbuotojas
dalyvaujantis gamybos procese (toliau darbininkas), dirba kaip kokybés inspektorius, ir pilnai atsako
uz savo padaryto darbo kokybe, o taip pat uz pries tai atlikty operacijy atitikimg reikalavimams.

Tarpoperacing kontrole atlieka darbininkas po kiekvienos technologinés operacijos.

Gamindamas pirmg detal¢ reikiamos operacijos metu darbininkas pats atlieka matavimus ir
pasiraso technologiniame lape tam numatytoje vietoje. Isitikinus, kad detalé gera ji yra pateikiama
kokybés inZinieriui kokybés kontrolei.

Kokybés inzinierius taip pat atlicka pirmos detalés kontrolg ir, esant teigiamiems kontrolés
rezultatams, detalés marSrutiniame lapo specialioje numatytoje vietoje pazymi:

e patikrinta pirma detale,
e  pasiraSo,

e kontrolés datg.
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Po Siy veiksmy leidziama gaminti antrgjg detale. Gamindamas antrgjg ir tolimesnes detales
darbininkas pats atlicka matavimus. Baiggs kokybiSkai pagaminti detale(es) ir jas patikrings
darbininkas pasiraso marSrutiniame lape (analogiskai gaminant pirmaja detale).

Uz darbininko atlickamy matavimy pastovy, savalaikj atlikima, kontrole, dokumenty pildyma
atsako gamybos meistras.

Kokybés inzinierius atlicka kokybés kontrole bet kurios operacijos metu naudodamas detaliy
atrankos metoda

Gaminant:

e bandomaja gaminiy partija,
e detales, kuriose kada nors jau buvo aptiktos neatitiktys, darbininkai, meistrai ir
kokybés inzinierius privalo atlikti visy operacijy kokybés kontrolg visoms (100%)

detaléms.

Gaminant detales pagal atskirai pateikta jy sarasa, darbininkai ir kokybés inzinierius atlieka
visy operacijy kokybés kontrole pagal detaliy atrankos metoda.

Pastebéjes neatitiktj pries tai atliktoje operacijoje, o taip pat klaidas bei netikslumus techning¢je
dokumentacijoje, darbininkas turi sustabdyti tolimesnj detalés apdirbimg ir nedelsiant informuoti
gamybos meistra ir kokybés inzinieriy. Gamybos meistras ir kokybés inzinierius apie klaidas bei
netikslumus detalés techninéje dokumentacijoje informuoja gamybos paruoSimo vadybininka.

Neatitik¢iy valdymas vyksta pagal procediros ,Neatitikéiy valdymas, prevenciniai ir

koregavimo veiksmai* reikalavimus.

Galutiné produkto kontrolé

Galuting produkto kokybés kontrolg atlieka kokybés inZinierius.

Galutinei kokybés kontrolei gaminius, jy marSrutinj lapg ir brézinj kokybés inZinieriui pateikia
gamybos meistras. Kokybés inzienierius gaminiy partijos kontrole atlicka naudodamas detaliy
atrankos metoda.

Pagaminus :

e bandomagja gaminiy partija,
e detales, kuriose jau buvo aptiktos neatitiktys,

e pagal atskirg sarasa

Galutiné gaminiy kontrolé atliekama 100% gaminiy. Uz galuting produkto kontrole atsako

kokybés vadovas.

Kontrolés metu kokybés inZinierius atlieka veiksmus:
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e patikrina pateikty gaminiy kokybe¢ pagal techninés dokumentacijos reikalavimus;

e csant teigiamiems rezultatams, marSrutiniame lape deda asmeninj spauda
,PATIKRINTA;vardo/pavardés inicialai;data“ , identifikuojanciu kokybés inzinieriy,
kuris patvirtina, galuting kontrolg;

e csant neigiamiems matavimo rezultatams, marsSrutiniame lape deda asmeninj spauda
,,Neatitiktis vardo/pavardés inicialai‘ ir suraSo rastus neatitikimus. Tokj gaminj toliau

transportuoti — siysti uzsakovui greiztai draudziama.

Visoms detaléms, kurioms buvo atlikti koregavimo veiksmai ar kurios buvo pagamintos i$

naujo dél surasty neatitik¢iy, atliekama kokybeés kontrolé naudojant detaliy atrankos metoda.

Pakavimo, konservavimo ir paruosimo transportavimui kontrolé.

Pakuotojas darbo metu vadovaujasi ,,Pakuotojo darbo instrukcija”.

Kokybés inzinierius papildomai kontroliuoja, kaip laikomasi specialiy pakavimo,
konservavimo ir paruosimo transportavimui reikalavimy. Pastebétos neatitiktys taisomos nedelsiant.

Neatitik¢éiy negalint greitai pasalinti, atlickami veiksmai pagal ,Neatitik¢iy valdymas,
prevenciniai ir koregavimoveiksmai®“ reikalavimus ir informuojamas gamybos paruoSimo
vadybininkas.

Produkto statusas kontrolés atzvilgiu.

Produkto statusas kontrolés atzvilgiu yra aiskiai apibréZtas visuose kontrolés etapuose.

Gaviniy kontrolé — visi gaviniai tikrinami nedelsiant, kai tik jie pristatomi. Atlikus kontrolg
sandélininkas gaminj padeda j vieta, pazyméta lipduku ,,Patikrintos detalés”.

Tarpoperaciné kontrolé — kiekvienos atliktos operacijos kontrole patvirtina darbininko,
atlikusio operacijg paraSas marSrutiniame lape. Patikrintos detalés i§ vienos operacijos ] kita
perduodamos technologinéje taroje kartu su marsrutiniu lapu ir bréziniu.

Galutiné produkto kontrolé¢ — §i kontrolé atlieckama matavimo laboratorijoje. Visos detalés,
kurioms atliekama galutin¢ kontrol¢, skirstomos j atskiras grupes ir laikomos specialiai pazZymétose
vietose:

° kontrol¢ neatlikta — detalés laukia, kol bus patikrintos;

. kontrolé atlikta — detalés patikrintos ir esant teigiamiems rezultatams, perduodamos
pakuoti, o esant neigiamiems rezultatams pazymimos n/p Zenklu ir patalpinamos neatitiktinéms
detaléms skirtoje vietoje;

. neatitiktinés detalés — laikomos, kol komisija nusprendzia, kaip jas panaudoti.
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6 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

6.1. UZDUOTIES APRASAS

»Detaliy tekinimas skaitmeninio programinio valdymo staklémis, ju valdymo

programy sudarymas“

UzZduoties tikslas:

savarankiskai sudaryti tekinamos detalés apdirbimo programa, nutekinti detale pagal technologinj

brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo kokybe .

UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:
e Tekinimo programy rasymo instrukcija
e Tekinimo darbo rezimy parinkimo rekomendacijos
e Apdirbimo uzlaidy parinkimo metodiné priemoné
e Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai
e Detalés ruosinys
e Tekinimo programinio valdymo staklés
e Pjovimo jrankiai
e Matavimo priemonés

e Detalés brézinys

UZduoties apraSymas:
e Parinkti tekinamos detalés bazavimo schema
e Parinkti ruoSinj ir apdirbimo uZlaidas
e Sudaryti detalés apdirbimo technologinj marsrutg ir parinkti apdirbimo reZimus
e Uzpildyti technologing dokumentacija (marSrutines ir operacines korteles)
e Pagal pateiktg brézinj sudaryti detalés apdirbimo tekinimu programa
o Atlikti tekinimo proceso imitacija programinio paketo MasterCAM pagalba

e Parengtg apdirbimo programg jvesti j programinio valdymo stakles

Tekinti detale pagal brézinio techninius reikalavimus

Atlikti detalés tekinimo kokybés kontrole
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6.3. UZDUOTIES ATLIKIMO VERTINIMO KRITERIJAI

Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

SavarankiSkai ir kokybiskai pagal technologinj brézinj nutekinta detalé, jvertinta jos apdirbimo

kokybé.
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SPECIALUSIS MODULIS S.6.2. DETALIU FREZAVIMAS
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS IR JU
VALDYMO PROGRAMU SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU FREZAVIMO TECHNOLOGINIO
PROCESO PLANAVIMAS IR ORGANIZAVIMAS UAB ,,BALTEC CNC
TECHNOLOGIES“

1.1. KOKYBES VADOVO PROCEDURU, SUSIJUSIU SU DETALIU FREZAVIMO

TECHNOLOGINIO PROCESO PLANAVIMU IR ORGANIZAVIMU APRASAS

1 pav. Sertifikato kopija
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1 lentele. KVS procesy taikymas UAB ,, Baltec CNC Technologies

KP Nr. Procediira Taikymas bendrovéje

KP 01-00 [Kokybés vadybos sistemos| Procesas reglamentuoja KVS dokumenty rengimg ir
dokumenty ir duomeny valdyma bendrovéje ir apima visg cikla nuo dokumento
parengimas bei valdymas sukdirimo iki sunaikinimo bei darbo su dokumentais ir

kompiuteriniais duomenimis (panaudojimo, priéjimo,
valdymo, saugojimo) tvarkai nustatyti.

KP 02-00 [Kokybés vidaus auditai Nustato bendrovés KVS vidaus audity planavimo,
organizavimo, atlikimo ir jforminimo dokumentais
tvarka.

KP 03-01 [Neatitik¢iy valdymas,| Procesas uZtikrina nustatyty neatitiktiniy produkty
koregavimo ir  prevenciniai| identifikavima, valdyma, nurodo koregavimo budus ir
veiksmai pateikia rekomendacijas, jgyvendinant prevencinius

veiksmus.

KP 03-02 |Statistiniai metodai ir| Procesas apraSo statistiniy metody parinkima,
monitoringas informacijos  rinkimag ir  apdorojimo  tvarka

(monitoringas).

KP 04-00 |Gamybos proceso planavimas ir| Procesas apraso gamybos proceso etapus, pradedant nuo
valdymas komercinio  pasiilymo parengimo iki gatavo

gaminio/paslaugos pardavimo klientui.

KP 05-03 (Zmogiskyjy istekliy valdymas | Procesas apraso zmogiskyjy istekliy valdymo principus,
darbuotojy paieskos, atrankos, adaptavimo,
motyvavimo, vertinimo, mokymo bei kvalifikacijos
kélimo tvarka Bendrovéje.

KP 06-00 (Irengimy, irangos ir jrankiy| Procesas apraSo gamybos jrengimy, jrangos ir jrankiy

prieZiiira profilaktinés - techninés prieziliros bei tikrinimo

technologiniam tikslumui planavimg, organizavima,
atlikimg ir jforminima dokumentuose, siekiant palaikyti

nenutrilkstamg ir bedefekting gamyba.
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KP Nr.

Procediira

Taikymas bendrovéje

KP 07-00

Kontrolé, matavimai ir

bandymai

Procesas nustato darbuotojy veiksmus, atliekant

kontrolés procediiras visuose gamybos etapuose

(pradedant gaviniy kontrole baigiant produkto

iSstuntimu klijentui).

KP 08-00

Kontrolés, matavimo ir

bandymy jrengimy valdymas

Procesas nustato kontrolés, matavimo ir bandymo
jrengimy panaudojimo tvarka. Apima visg cikla: nuo

KMB pasirinkimo ir jsigijimo iki jy nuraSymo.

KP 09-00

Pirkimai

Procesas nustato zaliavy, pagalbiniy medziagy,
jrengimy, jrangos, jrankiy, jsigijimo ir jy laikymo,
apsaugos bei perdavimo gamybai tvarka ir atsakomybe.

Kaip sudétiné procediiros dalis - transporto naudojimo

KP 10-00

Projektavimas ir kiirimas

Procesas nustato projektavimo ir kiirimo procesy

valdyma.

KP 11-00

Sutarc¢iy rengimas ir valdymas

Procesas reglamentuoja visy riiSiy sutariy rengimo,
derinimo, , tvirtinimo, vykdymo kontrolés ir saugojimo

tvarka.

KP 12-00

Darby saugos organizavimas

Procesas reglamentuoja darby ir prieSgaisrinés saugos

organizavima jmongéje.

KP 13-00

Vadovybés vertinamoji analizé

Procesas nustato bendrovés veiklos vadovybinés

vertinamosios analizés tvarkg bendrovéje

KP 14-00

Irasy valdymas

Procesas nustato visy su bendrovés kokybés vadybos

sistema susijusiy dokumenty, duomeny valdymo,

apsaugos, radimo, saugojimo laiko ir sunaikinimo tvarka

KP 15-00

Pardavimai

Procesas nustato metalo gaminiy ir sporto prekiy (toliau

gaminiy) pardavimo tvarka.

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus S$ig

nuorodg: Algoritmas A prie KP 04-00
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1.2.

DETALIU FREZAVIMO TECHNOLOGINIU KORTELIU PAVYZDZIAL,
PILDYMO INSTRUKCIJOS

DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS

PROJEKTAVIMO TVARKA

Detalés gamybos technologinis procesas projektuojamas laikantis tam tikro darby

nuoseklumo. Projektavimo darbai pagal atlikimo eigg yra tokie:

detalés brézinio technologiné kontrolég,

technologiskumo kontrole,

gamybos tipo nustatymas ir organizacinés formos parinkimas,

ruoSinio parinkimas,

technologiniy baziy parinkimas,

pavirsiy apdirbimo budy ir tvarkos nustatymas,

stakliy parinkimas ir detalés apdirbimo kelio sudarymas,

apdirbimo schemy ir operacijy strukttiros parinkimas,

uZzlaidy ir tarpiniy matmeny apskai€iavimas,

matmeniné analizé,

operacijy turinio sudarymas,

itaisy parinkimas,

kontrolés priemoniy parinkimas,

derinimo schemy projektavimas,

pjovimo ir pagalbiniy jrankiy parinkimas, pjovimo reZzimy apskaifiavimas ir
parinkimas,

reikalingos darbininky kvalifikacijos nustatymas, laiko apskai¢iavimas,
ekonominis jvertinimas,

dokumentacijos tvarkymas.

DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO KELIO SUDARYMAS

Siame projektavimo etape sudaromas bendras detalés gamybos planas, numatomas operacijy

turinys ir stakliy tipas. Kuo daugiau detaléje yra tiksliai apdirbamy pavirSiy, tuo sudétingiau yra

sudaryti technologijos kelig. Technologinio kelio varianty gali biti daug. Dél to stengiamasi

pasinaudoti tipiniais technologijos procesais.

Pasirenkant tinkamiausig ruosinio apdirbimo tvarka, patariama laikytis tokiy patarimy:

- pirmiausia apdirbami tie pavir$iai, kurie bus tolimesniy operacijy technologinés bazés;

- paskui apdirbami pavirsiai, nuo kuriy reikia Salinti didziausig metalo sluoksnj;

Kuriame Lietuvos ateitj
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operacijas, kuriy metu gali atsirasti broko, stengiamasi atlikti kuo anksciau;

kiti pavirsiai apdirbami atvirkSciai jy tikslumui: kuo tikslesnis turi biiti pavirSius, tuo
véliau jis apdirbamas;

kiekviena operacija turi mazinti matmeny paklaidas ir gerinti pavirSiaus kokybe;
technologinio kelio pabaigoje apdirbamas tiksliausias ir svarbiausias detalés pavirsius,
kuriuo ji atlieka savo paskirtj;

tvirtinimo ir kitos antraeilés skylés greziamos technologijos proceso gale, iSskyrus tuos
atvejus, kai jos reikalingos detalés bazavimuli;

nepatariama vienu metu pavirSiaus apdirbti rupiai ir glotniai, taip pat keisti apdirbimo
tvarka, pirma atlickant glotnyjj, o po to rupyji kity pavir§iy apdirbimg. Taip galima
sugadinti jau apdirbtus glotniai pavirSius;

termino apdirbimo operacijos, atliekamos technologinio proceso viduryje, suskaido
mechaninj apdirbimg j dalis;

kontrolé planuojama po to apdirbimo, po kurio galima laukti daugiau broko.

Ruosiant gamybos technologijos kelig programinio valdymo staklémis, susiduriame su tam

tikromis ypatybémis ir papildomais darbais — reikia paruosti automatinio stakliy darbo programg ir

jraSyti tam tikru kodu j programos laikmenas. Parenkant detales ir projektuojant technologinj procesa

vadovaujamasi tokiais principais:

kuo programiniy stakliy operacija yra labiau koncentruota, tuo ji efektyvesne;

kuo apdirbamoji detalé sudétingesne, tuo geriau galima panaudoti programinio valdymo
stakliy technologines galimybes;

programines stakles naudinga taikyti tada, kai yra daug tikrinimo darby, nes dél stabiliy

apdirbimo rezultaty maziau reikia tikrinti.

Detalés matmenys turi biiti nurodyti toje pacioje koordinaciy sistemoje kaip ir atraminiy taSky

koordinatés. Atraminiai taskai yra tie taSkai, kuriuose keiciasi ruosinio ir jrankio reliatyvusis judesys.

Nulinis taskas parenkamas taip, kad ruoSinj biity patogu jstatyti ] jtaisg ir i§ jo iS§imti, ir nuo jo, kaip

nuo naujo koordinaciy pradzios tasko, perskaic¢iuojamos apdirbamyjy pavirsiy koordinatés. Ruosinio

koordinaciy kryptys sutampa su stakliy koordinaciy kryptimis.

Kartais tenka keisti bréZinyje nurodyta matmeny tvarkg. Detaliy, apdirbamy programinémis

staklémis, bréziniuose matmenys turi biiti nurodyti taip, kad jy nereikéty perskaiciuoti. Todél

pavyzdziui, kai tvirtinimo skyliy padétys nurodomos apskritimo, kuriame yra jy asys, skersmeniu ir

kampu tarp jy, pertvarkant brézinj, patogiausia tokiy skyliy padét] nurodyti staciakampése

koordinatése, kuriy nulinis taskas sutampa su apskritimo, kuriame yra skylés, centru. Ploks¢iy detaliy

Kuriame Lietuvos ateitj
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kreiviems konttrams apdirbti nurodomi lanky spinduliai, centry koordinatés, lanky sujungimo tasky
koordinatés.
Operacija programinémis staklémis atlickama vienu suderinimu, t. y. esant tiems patiems

jrankiams ir tai paciai programos laikmenai.

BENDROS TECHNOLOGINIY KELIO KORTELIU (MK) IR OPERACINIYU KORTELIU
(OK) PILDYMO TAISYKLES

Aprasant technologinj frezavimo procesg, technologinés kelio arba marSrutinés kortelés
(MK) turi bati pildomos, prisilaikant tam tikry sutartiniy reikalavimy. Visos MK skiltys uzpildomos
prisilaikant rekomendacijy, pateikty 2 lenteléje. Informacija MK pildoma, naudojant tam tikro tipo
eilutes. Kiekvienam eilutés tipui yra skiriamas atitinkamas simbolis (zr. 3 lentel¢). Simboliai
naudojami pateikiamos informacijos pobiidziui pazyméti. Jy naudojimas yra privalomas, taciau
leidziama simboliy nenaudoti sekanciose eilutése, kuriose pateikiama vienos ir tos pacios operacijos
informacija ir jei nenaudojamos mechanizacijos ir automatizacijos MK apdorojimo priemongés.
Simboliai raSomi pries eilutés numerj. UZpildant eilutg, pazyméta simboliu ,,0%, reikia vadovautis
sutartiniais reikalavimais. Informacija eilutése jraSoma technologiniu nuoseklumu, iSnaudojant visg
eilutés plot; ir, esant reikalui, perkeliant informacijg j sekancias eilutes.

Uzpildant eilutes, pazymétas simboliu ,, T, reikia vadovautis technologinés jrangos kodavimo
(pazyméjimo) atitinkamais klasifikatoriais (zr. 4 lentele). Informacija apie technologing jranga
pateikiama tokia tvarka: jtaisai; pagalbiniai jrankiai; pjovimo jrankiai; Saltkalviy jrankiai; specialtis
jrankiai, naudojami specifiném operacijom atlikti, pvz., suvirinimo, Stampavimo ir kt.; matavimo
priemonés. Vienu metu naudojamos technologinés jrangos kiekis nurodomas po jrangos kodo
skliausteliuose, pvz., ABCD XXXX. XXX(2). Diskin¢ freza.

Operacinéje korteléje (OK) pirmiausiai apraSomas operacijos, kuri iSskaidyta j pakopas,
turinys prisilaikant jmonése nustatyty reikalavimy, o taip pat aukS¢iau pateikty samprotavimy.
Operacinés kortelés simboliai ir jy paaiSkinimai yra pateikti 5 lentel¢je. Technologiniy rezimy
duomenys nurodomi po duomeny apie technologing jrangg. Operacijos grafinis iliustravimas
atlickamas betarpiskai OK (lentelés forma 2, skiltis 48) arba eskizy korteléje (lentelés forma 7a).
Grafinis atskiry elementy pazyméjimas (bazavimo, pavirSiy Siurk§tumo) atlickamas panaudojant
inZinieriams Zinomus simbolius. Nurodomi saugumo technikos reikalavimai. 6 lentel¢je pateikiami
dazniausiai naudojamy ruoSiniy kodai. 7 lenteléje pateikiami oOperacijy ir joms atitinkanciy
technologiniy jrenginiy kodai. 8 lenteléje pateikiami profesijy kodai.

Kody ir sutartiniy Zenkly, naudojamy MK ir OK kortelése, reikSmés iSaiskintos lentelése 2-8.

MK skil¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 9 lentel¢je (forma 1), o MK tesinio skil¢iy numeracijos
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pavyzdys pateiktas 10 lenteléje (forma 1b). OK skli¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 11 lenteléje
(forma 2), o OK tesinio skil¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 12 lenteléje (forma 2a). Neuzpildytos
MK pavyzdys pateiktas 13 lentel¢je (forma 1) ir MK tesinys 14 lenteléje (forma 1b). Neuzpildytos
OK pavyzdys yra pateiktas 15 lenteléje (forma 2) , o tesinys pateiktas 16 lenteléje (forma 2a). Kai
detalés eskizas netelpa j OK formos 2 48-3 skiltj, tokiu atveju pildoma 17 lentelé (forma 7).
Uzpildyty MK pavyzdziai pateikti 18 ir 19 lentelése. Uzpildytos OK pavyzdys pateiktas 20

lenteléje.
2 lentele. Marsrutinés kortelés pildymo rekomendacijos
Skilties Nr. | Salyginis skilties Informacijos turinys
pavadinimas

1 2 3

1. MOI Tarnybinio simbolio pazyméjimas ir eilutés eilés Nr.

2. - Pavadinimas, asortimentas, matmuo, medziagos risis,
standarto numeris

3. Kodas Medziagos kodas pagal kalsifikatoriy

4. MVK Detalés, ruoSinio vieneto dydzio (maseés, ilgio) kodas, pvz.
maseé
kilogramais — kodas 166, masé gramais — kodas 163

5. Det. M Detalés mas¢, nurodyta darbo brézinyje

6. Norm. V Normavimo vienetas, kuriam yra nustatyta medziagos iSeigos
norma arba laiko, pvz. 1, 10,100, norma

1. I.Norma MedZiagos iSeigos norma

8. Me I Kf MedZiagos iSnaudojimo koeficientas

9. Ruos. kodas Ruosinio kodas pagal klasifikatoriy

10. Profilis ir Pradinio ruo$inio profilis ir matmenys. Pvz.: lakstas

matmenys 1,0x710x1420 arba 115x270x390 (liejiniui). LeidZiama profilio

nenurodyti.

11. Det. sk. Detaliy, gaminamy i$ vieneto, ruoSiniy skai¢ius

12. RM Ruosinio masé

13. - Skiltis ypatingiems nurodymams

14. Cechas Cecho, kuriame atliekama operacija, Nr. (kodas).

15. Baras Baro, konvejerio, srovinés linijos numeris, (kodas).

1 2 3
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16. DV Darbo vietos numeris (kodas)

17. Oper. Operacijos numeris detalés apdirbimo kelyje (jskaitant
techninés kontrolés ir transportavimo operacijas)

18. Kodas, Operacijos kodas pagal technologinj klasifikatoriy, operacijos

operacijos pavadinimas. LeidZiama kodo nenurodyti.
pavadinimas
19. Dokumento Saugumo technikos dokumenty, instrukcijy, skirty konkreciai
zyméjimas operacijai, Zzyméjimas.
20. Kodas, stakliy | Stakliy (technologinio jrengimo) kodas pagal klasifikatoriy,
pavadinimas trumpas stakliy pavadinimas, jy inventorinis numeris

(leidziama nenurodyti). Leidziama vietoj trumpo stakliy
pavadinimo nurodyti jy model;.

21. Mch.l Mechanizacijos laipsnis (mechanizacijos laipsnio kodas)

22. Prof. Profesijos kodas pagal klasifikatoriy (zitr. priedus)

23. Kat. Darbo kategorija

24, DSK Darbo salygy kodas pagal klasifikatoriy

25. Drb.sk. Operacijg atliekan¢iy darbininky skaicius

26. KAR Sk. Vienu metu operacijoje apdirbamy detaliy skai¢ius

217. Det.sk.P Gamybinés partijos dydis vienetais

28. Kf Tv Vienetinio laiko  koeficientas esant daugiastakliniam
aptarnavimui

29. Tpp Pradzios — pabaigos laiko norma operacijai

30. Tv Vienetinio laiko norma operacijai

51. - Detaliy, surinkimo vienety, medziagy, naudojamy atliekant
surinkimo operacija, pavadinimai

52. - Detaliy, surinkimo vienety Zyméjimas pagal konstrukcing
dokumentacijg arba medziagy zyméjimas pagal klasifikatoriy

53. Sandelio (padalinio) 1§ kur gaunamos komplektuojancios
detalés, surinkimo vienetai, medZiagos, Zymeéjimas

o4, Detaliy surinkimo vienety naudojamy surenkant gaminj,
skaiCius

61. - Asmens pavardé

62. - Asmens paraSas
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63. - Paraso data

64. - Gaminio pavadinimas pagal pagrindinj konstruktorinj
dokumentag

65-67. - Litera, suteikiama dokumentui

68. - Operacijos numeris

69. - Trumpas jmonés — dokumento parengéjo pavadinimas

70. - Gaminio zyméjimas pagal pagrinding konstruktoring
dokumentacijg

71. - Grupiniams ir tipiniams technologiniams procesams —

klasifikaciniy grupiy kodas

72. - Dokumento zyméjimas pagal GOST 3.1201-74

73. - Papildomos informacijos nurodymas (numatant jvairius

atlikimo variantus)

74. - Gaminio / surinkimo vieneto / numeris, kuriuo remiantis

jvedamas duotasis dokumentas

75. - Pagrindinio dokumento, 1 kurj jeina duotasis dokumentas,

zymejimas pagal GOST 3.1201 - 74

76. - Bendras dokumenty lapy skaicius

17. - Dokumento lapy eilés numeris

78. - Originalo inventorinis numeris

79. - Originalo, vietoj kurio jvedamas duotasis originalas,

inventorinis numeris

80. - Dublikato inventorinis numeris
81. - Dokumento pakeitimo eilés numeris
82. - PaZzyma apie pakeitimg arba apie dokumento lapo jvedima

pagal GOST 2.503 - 74

83. - PraneSimo Zyméjimas (kodas)
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3 lentelé. Naudojami simboliai ir jy paaiskinimas

Tarnybinio simbolio
L Informacijos, patalpinamos atitinkamose skiltyse, turinys
Zymejimas
Cecho, baro, darbo vietos, kur atliekama operacija, numeris; operacijos
A kodas ir pavadinimas; operacijos dokumenty zyméjimas
Technologiniy jrengimy (stakliy) kodas, pavadinimas. Informacija apie
5 darbo sgnaudas
Informacija apie gaminio (surinkimo vieneto) komplektacijg
P sudétinémis dalimis, nurodant i§ kur jos turi biiti pateiktos
Informacija apie pradinj ruoSinj, jo medziaga, nurodant medziagos
M normavimo vieneto, i§eigos normos kodus
Operacijos (pakopos) turinys
Informacija apie naudojama operacijoje technologing jranga
Pjovimo rezimai

4 lentele. Pjovimo jrankiy, matavimo priemoniy ir technologinés jrangos kodai

iIrL Jrangos pavadinimas Kodas
1. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su cilindriniu kotu | 391210
2. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su kiiginiu kotu 391267
3. | Kietlydiniai graztai 391303
4. | Graztai stakléms su SPV ir automatinéms linijoms 391290
5. | Rankiniai jrankinio plieno sriegikliai 391310
6. | Greitapjovio plieno masininiai — rankiniai sriegikliai 391330
7. | Kietlydiniai sriegikliai 391350
8. | Sriegikliai stakléms su SPV 391391
9. | Apvalios sriegpjovés 391510
10. | Greitapjovio plieno gilintuvai 391610
11. | Kietlydiniai gilintuvai 391620
12. | Kiginiai platintuvai 391630
13. | Gilintuvai ir platintuvai stakléms su SPV 391690
14. | Rankiniai pléstuvai 391710
15. | Greitapjovio plieno masininiai pléstuvai 391720
16. | Kietlydiniai maSininiai pléstuvai 391740
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17. | Pléstuvai stakléms su SPV 391790
18. | Kietlydinés frezos 391801
19. | Greitapjovio plieno frezos 391802
20. | Krumpliy ir sriegiy jpjovimo frezos 391810
21. | Kotinés frezos 391820
22. | Uzmaunamos frezos 391830
23. | Frezos stakléms su SPV 391890
24. | Kietlydiniai peiliai 392101
25. | Peiliai su mechaniskai tvirtinamomis plokstelémis 392104
26. | Greitapjovio plieno peiliai 392110
27. | Peiliai stakléms su SPV 392190
28. | Segmentiniai apvalis pjiklai 392210
29. | Pratrauktuvai 392302
30. | Krumpliy droztuvai 392410
31. | Diskiniai $éveriai 392430
32. | Kuginiai krumpliarac¢iy krumpliy jpjovimo galvutés 392460
33. | Krumpliastiebinis droZtuvas 392480
34. | Sriegpjovés, sriegimo galvutés ir sriegiy jvalcavimo ritinéliai 392500
35 | Sriegimo galvuté 392514
36 | Juostiniai rankiniai ir masSininiai pjuklai 392540
37 | Dildés ir fasoninés frezos (borai) 392900
38 | Apkabos ir cilindriniai kalibrai 393120
39 | Morzes kiigiy kalibrai 393131
40 | Kalibrai metriniams sriegiams (kamsciai ir ziedai) 393140
41 | Kalibruotos ilgio matavimo plokstés 393200
42 | Slankmaciai 393311
43 | Bréztuvai 393320
44 | Mikrometrai paprasti 393410
45 | Mikrometrai sriegiams matuoti 393420
46 | Mikrometriniai giliamaciai 393440
47 | Mikrometriniai vidmaciai 393450
48 | Lekalinés liniuotes 393551
49 | Matavimo ir zyméjimo plokstés 393550
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50 | Svirtiniai — spyruokliniai indikatoriai 394130
51 | Universaliis matavimo prietaisai 394300
52 | Aktyvios kontrolés prietaisai 394630
53 | Prietaisai jrankiy matmeniniam derinimui SVP stakléms 394650
54 | Pjovimo jrankiy matavimo prietaisai 394920
55 | Deimantiniai §lifavimo jrankiai su organine riSancigja medziaga 397110
56 | Deimantiniai Slifavimo jrankiai su keramikine riSanc¢igja medziaga 397130
57 | Abrazyviniai jrankiai i§ elektrokorundo 398110
58 | Abrazyviniai jrankiai i$ silicio karbido 398150
59 | Griebtuvai tekinimo stakléms 396110
60 | Masininiai spaustuvai 396131
61 | Universalios dalijimo galvutés 396141
62 | Ploksti pasukami stalai 396151
63 | Universaliis pasukami stalai 396152
64 | Magnetinés plokstés 396161
65 | Universalts surenkami jtaisai 396181
66 | Raktai: galiniai, vamzdiniai, speciallis 392650
67 | Pagalbiniai jrankiai SPV stakléms 392801
68 | Sukamasis centras 392841
69 | Saltkalviski spaustuvai 392871

S lentelé. Operacinés kortelés simboliai ir paaiskinimai

Skilties | Salyginis skilties Ny )
\r savadinimas Informacijos turinys
3 N Irankiy derinimo pozicijos numeris. Skiltj pildyti tik stakléms su
SPV.
33 D arba B Detalés apdirbimo skersmens (ploc¢io) skai¢iuotinas matmuo.
34 L Darbo eigos ilgio skai¢iuotinas matmuo.
35 T Pjovimo gylis.
36 I Praéjimy skaicius.
37 S Pastiima, mm/aps.
38 N Spindelio (suklio) apsisukimy skai¢ius per minute.
39 v Pjovimo greitis.
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40 Operacijos Operacijos pavadinimas.
pavadinimas

41 Medziaga Medziagos rusis .

42 Kietumas Ruosinio medziagos Kietumas.

43 [rengimas Trumpas jrengimo pavadinimas arba jrengimo modelis.

14 Programos Programos zZyméjimas. Skiltis uzpildoma programinio valdymo

Zyméjimas stakléms .

45 To Pagrindinio laiko norma.

46 Tp Pagalbinio laiko norma.

47 TAS Informacija apie naudojamg tepimo — auSinimo skystj.

48 — Vieta apdirbamos detalés eskizui.

6 lentele. Dazniausiai naudojamy ruosiniy kodai
Eil. nr. RuoSinio tipas Kodas

1 Mazaanglis dideliy matmeny plienas 09312X
2 Mazaanglis vidutiniy matmeny plienas 09322X
3 Mazaanglis maZzy matmeny plienas 09332X
4 Ru$inis konstrukcinis plienas 09501X
5 RiiSinis anglinis plienas 09503X
6 RiSinis legiruotas plienas 09504 X
7 RiSinis jrankinis plienas 0966 XX
8 RSinis greitapjovis plienas 0962XX
9 Besitiliai vamzdziai i§ anglinio plieno 134XXX
10 Kaliojo kietaus ligjiniai 41111X
11 Pilkojo ketaus liejiniai 41112X
12 Legiruotojo ketaus liejiniai 4114X
13 Anglinio plieno ligjiniali 41121X
14 Legiruotojo plieno liejiniai 41123X
15 Stampuotés i3 juodyjy metaly 41211X
16 Kaltiniai i§ valcuoty juodyjy metaly 41212X
17 Kaltiniai 1§ valcuoty spalvoty metaly 41222X
18 Korpusinés suvirintos metalinés konstrukcijos 4333X
19 Cilindrinés suvirintos metalinés konstrukcijos 41336X
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7 lentelé. Operacijy ir joms atitinkanciy technologiniy jrenginiy kodai

Operacijos Kodas Irenginiy kodas Pastaba
pavadinimas
Agregatiné 4101 381881 Horizontaliosios vienaSonés
381884 Horizontaliosios daugiasonés
391885 Vertikaliosios vienstovés
381887 Vertikaliosios daugiastovés
IStekinimo 4224 38126X Tiksliojo istekinimo
4222 381262 Vertikaliojo iStekinimo
4221 381261 Horizontaliosios iStekinimo
4223 381263 Koordinatinio iStekinimo
4220 38126X
Grezimo 4121 381213 Vertikaliosios grezimo
4122 381829 Horizontalinio grezimo
4120 38121X
4123 381217 Radialinio grezimo
4260 3816XX
Tekinimo 4110 381101
4112 381111 Automatinés viensuklés
Frezavimo 4265 38167X Biigninio frezavimo
4261 381611 Konsolinés vertikalaus frezavimo
381611 Su kryzminiu stalu vertikalaus
frezavimo
381861 Specialios
4263 381621 Konsolinés
381631 Universalios horizontalaus frezavimo
381632 Plataus universalumo horizontalaus
frezavimo
4268 381641 Graviravimo
4263 381661 Vienstoves isilginio frezavimo
381667 Dvistovés iSilginio frezavimo
Slifavimo 4132 381312 Vidinio slifavimo
4134 381314 Becentrinio §lifavimo
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4131 381211 Apvalaus Slifavimo
4133 381313 Plokscio Slifavimo
4130 38131X
Sriegimo 4111 381131 Revolverinés su vertikalia ag§imi
381133 Revolverinés su horizontalia aSimi
Drozimo 4170 381701
4175 381641 Universaliosios droZimo
4172 381713 ISilginés drozimo
Sriegiy frezavimo 4271 381623
Sriegiy Slifavimo 4135 381316
Krumpliy drozimo 4152 381571
Krumpliy frezavimo 4153 381572
Krumpliy Sevingavimo 4157 381574
Krumpliy $lifavimo 4151 381561 Abrazyviniu slieku
381562 Kuginiu disku
381563 Lekstiniu disku
Uzgalandimo 4141 381361 Universaliosios
381363 Grazty
381367 Frezy
381368 Pratrauktuvy
Atpjovimo 4280 38176X
4281 381762 Juostininis pjuklas
Pratraukimo 4182 381753 Vertikalios vidinio pratraukimo
381754 Vertikalios iSorinio pratraukimo
4181 381751 Horizontaliosios pratraukimo
Polizavimo 4191 381337
Zyméjimo 0180 XXXXXX
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8 lentelé. Profesijy kodai

Profesijos pavadinimas Kodas
1 Drozéjas 11863
2 Uzgalandytojas 12260
3 Krumpliy pjovéjas 12287
4 Krumpliy $lifuotojas 12290
5 SPV stakliy operatorius 15292
6 Automatiniy stakliy operatorius 14972
7 Poliruotojas 15887
8 Presuotojas 16014
9 Pratraukéjas 16458
10 | Zymétojas 16641
11 | Metalo pjaustytojas 16937
12 | Sriegiy frezuotojas 17001
13 | Sriegiy Slifuotojas 17003
14 | Grgzéjas 17335
15 | Saltkalvis-jrankininkas 17461
16 | Saltkalvis-surinkéjas 17474
17 | Staklininkas specialioms stakléms 17845
18 | Droz¢jas 17960
19 | Tekintojas 18217
20 | Tekintojas-karuselininkas 18219
21 | Tekintojas-automatininkas 18225
22 | Istekintojas 18235
23 | Tekintojas-revolverininkas 18236
24 | Frezuotojas 18632
25 | Slifuotojas 18873

Frezavimui skirtas technologines korteles bei ju pavyzdzius rasite paspaude ant Sios

nuorodos: Frezavimo technologinés kortelés. Atsidariusioje byloje rasite tus¢ias technologines

korteles, kurias galésite atsispausdinti ir méginti pildyti. Byloje prie tusc¢iu korteliy yra ir

uzpildytos vienos detalés kortelés, kaip pavyzdys.
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1.3.  PROGRAMINIU STAKLIU OPERATORIAUS DARBU SAUGOS INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,
kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.
1.4.  PROGRAMINIU STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGYBINE INSTRUKCIJA

Su staklininko — operatoriaus saugos ir sveikatos instrukcija susipazinti galite paspaude ant
nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE

INSTRUKCIJA. Su instrukcija susipazinti prie$ pradedant darbus yra biitina.
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2 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU FREZAVIMO TECHNOLOGINIO
PROCESO ANALIZE

2.1. FREZAVIMO SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS
TECHNOLOGINIO PROCESO APRASAS

Frezavimu galima apdirbti jvairius detaliy pavirSius: plokStumas, fasoninius ir sraigtinius
pavirsius, krumpliarac¢iy krumplius, i$drozas, griovelius, Stampy kontiirus, pjovimo jrankiy dantis ir
t.t. Frezavimas - dazniausiai pasitaikantis plokstumy apdirbimo biidas.

Frezavimas atlickamas iSilginio, nepertraukiamo frezavimo, konsolinémis, bekonsolinémis,
programinio valdymo, biigninémis, i§drozy frezavimo ir specialios paskirties frezavimo staklémis.
Prie specialiyjy frezavimo stakliy priskiriamos sriegiy frezavimo, pleiStiniy i8drozy frezavimo,
agregatinés frezavimo ir krumpliastiebiy frezavimo staklés.

Pjovimo jrankiai — jvairios frezos: galinés, cilindrinés, diskinés, pirStinés, fasoninés.
Apdirbimo metu freza sukasi didelu pjovimo greiciu ir slenka pastimos dydziu apdirbamu
pavirSiumi. Kadangi su detale paprastai kontaktuoja keletas frezos danty, tod¢l galima nupjauti
didelius metalo kiekius, bet akivaizdu, kad iSauga pjovimo jégos, kurios yra keleta karty didesnés,
negu dirbant vienvirSiiniu jrankiu. Pagrindiniai veiksniai, kurie nulemia frezavimo procesa, yra
pjovimo greitis, pjovimo gylis ir pastiima. Taip pat turi reikSmes ir frezavimo plotis. Kuo didesnis
frezavimo greitis, maZesnis gylis ir mazesné pastiima, tuo glotnesnis gaunamas nufrezuotas pavirsius.
Kai frezuojama mazu greiciu ir didele pastiima, cilindrinémis frezomis nufrezuotasis pavirsius gali
bati banguotas.

Dideléms plokStumoms apdirbti dazniausiai naudojamos jvairiy konstrukcijy ir skersmeny
galinés frezos su keiCiamomis arba prilituotomis kietlydinio plokstelémis (2 pav.). Frezuojant
plokStumas galinémis frezomis, frezavimo plotis visada imamas mazesnis uZz frezos skersmen;j D. Jis

rekomenduojamas ne mazesnis kaip 0,6D ir ne didesnis kaip 0,8D.
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galiné
freza

2 pav. Galiniy frezy pavyzdziai

Mazesniems pavirSiams apdirbti gali biiti naudojamos cilindrinés, diskinés frezos (3 pav.),
reCiau pirStinés frezos (4 pav.). Diskinés frezos, kuriy pjovimo briaunos yra ne tik cilindriniame, bet
ir viename galiniame pavir$iuje, vadinamos dviSonémis. TriSonémis diskinémis frezomis vadinamos

tokios, kurios pjauna ne tik cilindriniu pavir§iumi, bet ir abiem galiniais pavirsiais.

e diskiné freza
cilindriné freza

‘ =

(=t %bt&ff
L 11

S S S ///

3 pav. Cilindriniy ir diskiniy frezy pavyzdziai

e NNE »

4 pav. Pirstiniy frezy pavyzdziai
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= W§

a b

5 pav. Plokstumy frezavimas cilindrine (a) ir pirstine (b) frezomis

Sudétingos konfigtiracijos plokstiems pavirSiams apdirbti labai daznai yra naudojami frezy

rinkiniai, sudaryti i§ jvairiy tipy ir konstrukcijy frezy (6 pav.).

frezy rinkinys

ME ipgny
N AT TS

N :

- apdirbamas
pavirsius

H

6 pav. Plokstumy apdirbimas frezy rinkiniu

Be plok$tumy apdirbimo, frezavimas placiai taikomas iSdrozy, krumpliy, grioveliy

apdirbimui. ISdroZos ir krumpliai daZniausiai formuojami i§drozy arba krumpliy frezavimo staklémis.

sliekiné freza

ot
1 \Q(z‘ L L] |/T_
| [ [N

7 pav. Griovelio apdirbimas sliekine freza

Naudojamas jrankis - sliekiné freza (7 pav.). Apdirbimas atliekamas ridinimo metodu.

Naudojant kopijavimo metodg paprastai naudojamos diskinés arba pirstinés frezos (8 pav.).
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a) b)

8 pav. Isdrozy pjovimas kopijavimo metodu: a — diskine freza, b — pirstine freza

Frezavimo tikslumas ir pavirSiaus SiurkStumas priklauso nuo stakliy ir jrankiy tipo, pjovimo
rezimy ir kity veiksniy.

Frezavimas skirstomas i rupyjj, pusiau glotny, glotny ir tikslyji.

Rupusis frezavimas taikomas pasalinant dideles uzlaidas (didesnes kaip 3 mm), dazniausiai
nuo kaltiniy ir liejiniy ruosiniy apdirbamyjy pavirsiy. Pasiekiamas pavirSiaus Siurk§tumas Rz 40 pm,
0 matmens tikslumo kvalitetas IT 15-14.

Pusiau glotniai frezuojama tada, kai reikia didesnio tikslumo, prie§ glotnyjj apdirbima reikia
iStaisyti ruoSinio formos paklaidas. Pasiekama Rz 30, IT 13-12, tiesumo nuokrypa 0,1-0,2 mm/m
ilgyje.

Glotnusis frezavimas daznai yra baigiamoji apdirbimo operacija. Pasiekiama Ra 2.5, IT 10-9,
tiesumo nuokrypa 0,04-0,08 mm/m ilgyje. Glotniajam frezavimui paprastai paliekama 0,5 — 1,0 mm
uzlaida.

Tiksliuoju frazavimu pasiekiama Ra iki 0.63 IT 8-6. Tiksliam frezavimui naudojamos tik
galinés frezos. Naudojant tikslyjj frezavimg pjovimo gylis t=0.05 - 0.1mm, tiesumo nuokrypa 0,04-
0,02 mm/m ilgyje.

Frezavimui yra naudojami jtaisai, kurie yra skirstomi j universaliuosius standartinius ir
specialiuosius. Universaliis — spaustuvai, dalijimo galvutés, pasukamieji stalai. Jtaisai tvirtinami ant
stakliy stalo ir juda kartu su stalu pastiimos greiciu. [taisy korpusai, prispaudimo elementai turi biiti
standlis, nes frezuojant kyla didelés pjovimo jeégos. Pasukamieji stalai yra naudojami
daugiapoziciniam apdirbimui. Siuo atveju ant stalo tvirtinami du arba keturi vienodi jtaisai, stalui
sukantis ir apdirbin¢jant detale, kitame jtaise galima iSimti ir jdéti nauja ruoSinj. Taip yra
sutapdinamas pagrindinis masininis ir pagalbinis laikai.

Detalés prispaudimui daznai naudojamos pneumatinés jégos, o esant ypa¢ dideléms
vibracijoms, pjovimo jégoms — hidraulinés jégos. Frezavimas galinémis, diskinémis, cilindrinémis
frezomis gali buti atlickamas dviem budais: prie§ pastiimg ir pagal pastama (9 pav.)..
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pries pastima pagal pastiimg

9 pav. Frezavimo pries pastimgq ir pagal pastimg schemos

Frezuojant pries pastiima, pjovimas prasideda 1 taske, t.y. i§ pradZiy nuimama plona drozl¢ ir
baigiasi 2 taske, nuimant maksimalig drozlg. Frezuojant pagal pastiimg pjovimas prasideda 2 taske
nuimant maksimalig drozle ir baigiasi 1 taske nuimant minimalig drozlg. Todél frezuojant pagal
pastiimg gaunama geresné pavirSiaus kokybé. Be to, frezuojant pagal pastimg — ilgesnis jrankio
patvarumas.

Frezavimo staklés

Programinés frezavimo staklés dazniausiai konstruojamos universaliy rankinio valdymo
stakliy pagrindu. Siy stakliy technologinés galimybés daznai priklauso nuo valdomy koordinaéiy
skaiCiaus. Daugelis stakliy valdomos pagal tris koordinates x,y,z. Taciau spar€iai progresuojant
konstravimo technologijoms rinkoje jau sutinkama ir 5 ir 6 asiy staklés (tiek tvirtinimo stalas, tiek ir
suklys gali judéti trimis asimis). Technologinés stakliy galimybés gerokai padidéja, jei automatiskai
keiciami jy suklio apsisukimai ir jrankiai. Tam jtaisomos revolverinés galvutés arba jrankiy détuves.
Jei stakles turi pasukamajj stalg, jtvirtinus jame ruo$inj vieng kartg, galima apdirbti sudétingesnes

detales, kartu trumpinant apdirbimo laika bei mazinant bazavimo paklaidas.
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2.2.

FREZAVIMO JRANKIU NUOTRAUKOS IR APRASAI

Frezavimui naudojamy jrankiy pavyzdziai pateikti Zemiau esancioje lenteléje.

9 lentelé. Frezy pavyzdziai ir aprasai

Kampiné (vienakampé) freza skirta nuozuloms ir
grioveliams frezuoti

Diskiné freza skirta atpjovimo darbams

TriSoné surenkamoji freza su jstatomais reguliuojamais

dantimis grioveliy ir vaguciy frezavimui

Diskiné freza grioveliy ir vaguéiy frezavimui

=
— = 5
— = | | PLETOTES
4// g \\ // CENTRAS
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Galiné freza plokStumy apdirbimui

Galin¢ freza plokStumy apdirbimui

Galin¢ freza plokStumy apdirbimui

Pirstinés frezos pleistiniy grioveliy, jduby, pakopy,
kontiiry frezavimui
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Grioveliné pirstiné freza T-formos grioveliy frezavimui

Pirstinés frezos pleiStiniy grioveliy ir vaguciy

frezavimui

Cilindriné¢ freza plokStumy frezavimui

Cilindrine freza plokStumy frezavimui
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2.3. PROGRAMINIO VALDYMO FREZAVIMO STAKLIU DMU35M TECHNINIU
CHARAKTERISTIKU APRASAS

Gamintojas: GILDEMEISTER

Pagaminimo metai: 2002

Techniniai parametrai:

Stakliy valdymo sistema: CNC Siemens 810 D
Shop mill

Eiga X asies kryptimi 350 mm

Eiga Y aSies kryptimi 240 mm

Eiga Z asies kryptimi 340 mm

Stiklio apsisukimy skaicius 20-6300 aps/min

Stalo gabaritiniai matmenys 400 x 280 mm 10 pav. Programinio valdymo frezavimo stakliy

DMU35M bendras vaizdas

2.4.  DETALIU FREZAVIMO TECHNOLOGINIO PROCESO VAIZDO MEDZIAGA

Siame skyriuje pateikiama vaizdo medziaga (trys vaizdo jrasai), kuri supazindina su DMU
35M stakliy galimybémis (pirmasis ir antrasis jrasai). Treciajame vaizdo jrase parodoma kaip vyksta
frezavimo procesas i$ arCiau: frezos judesiai, frezy keitimas, stalo kartu su pritvirtinta detale judesiai.
Matome, kad procesas pilnai automatizuotas ir stakliy operatorius tik stebi ir, reikalui esant,

koreguoja stakliy darba. Ketvirtajame jrase parodytos jvairiy detaliy frezavimo operacijos.

Vaizdo jrasai:

DECKEL MAHO

Po—

R ~
e |

SOV,

Pirmasis vaizdo jrasas; Antrasis vaizdo jrasas; Trediasis vaizdo jrasas; Ketvirtasis vaizdo jrasas.

Vaizdo jrasg pasiekti galima paspaudus ,,Ctrl*“ mygtuka ir su pelés kairiu klaviSu paspaudus

ant paveiksliuko arba ant nuorodos po paveiksliuku.

S>> i 186
N D = ‘.\ ot Programos mokymo medziaga

Kuriame Lietuvos ateitj " ™


http://www.youtube.com/watch?v=5H_tRcz6TAg
http://www.youtube.com/watch?v=pRnThoKTMvY
http://www.youtube.com/watch?v=LSDKayRbIAw
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2.5.  KOKYBES KONTROLES PROCEDURU APRASAI

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus Sig
nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00

Kokybés kontrolé, matavimai ir bandymai pareiginiy instrukcijy aprasas.

Kokybés kontrolé yra viena i§ svarbiausiy gamybos proceso grandziy. Uz gaminio kokybe
atsako gamintojas. Gamybos proceso metu yra atlieckama gaminiy kokybés kontrolé:

1. Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé,

2. Tarpoperaciné kontrolé,

3. Galutiné produkto kontrolé,

4. Pakavimo, konservavimo ir paruoSimo transportavimui kontrolé.

Kokybés kontrole vykdo darbininkai, gamybos meistrai ir kokybés kontrolés skyriaus
darbuotojai.

Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé

Gaviniy priémimas ] sandéli vykdomas pagal pirkimy reikalavimus. Gaviniy kontrole
atliekama visoms nupirktoms zaliavoms, pagalbinéms medziagoms, kooperuojamoms paslaugoms ir
jrankiams.

Gaviniy kokybés kontrole atlieka sandélininkas pritmdamas prekes j sandél} saugojimui. Jei
Jis pats pilnai negali atlikti medziagy kokybés kontrolés dél matavimo priemoniy trikumo,
kooperacijos biidu pagamintiems gaminiams ar atliktoms atskiroms operacijoms, kreipiasi j kokybés
inZinieriy.

Kokybés inspektorius marsrutiniame lape padaro atzyma apie patikrintus gavinius.

Kontrolés metu nustat¢ neatitikt], kontrole atliekantys darbuotojai elgiasi pagal proceduros
neatik¢iy valdymas, prevenciniai ir koregavimo veiksmai reikalavimus.

Tarpoperaciné kontrolé

Stakliy operatorius, suvirintojas, pjove€jas, Saltkalvis ar bent kuris kitas darbuotojas
dalyvaujantis gamybos procese (toliau darbininkas), dirba kaip kokybés inspektorius, ir pilnai atsako
uz savo padaryto darbo kokybe, o taip pat uz pries tai atlikty operacijy atitikimg reikalavimams.

Tarpoperacing kontrole atlieka darbininkas po kiekvienos technologinés operacijos.

Gamindamas pirmg detale reikiamos operacijos metu darbininkas pats atlicka matavimus ir
pasiraso technologiniame lape tam numatytoje vietoje. Isitikinus, kad detalé gera ji yra pateikiama

kokybés inzinieriui kokybés kontrolei.
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Kokybés inzinierius taip pat atlicka pirmos detalés kontrolg ir, esant teigiamiems kontrolés
rezultatams, detalés marSrutiniame lapo specialioje numatytoje vietoje pazymi:
e patikrinta pirma detalé,
e pasiraso,

e kontrolés data.

Po $iy veiksmy leidZziama gaminti antrgja detale. Gamindamas antrajg ir tolimesnes detales
darbininkas pats atlicka matavimus. Baiges kokybiskai pagaminti detalg(es) ir jas patikrings
darbininkas pasiraso marSrutiniame lape (analogiSkai gaminant pirmaja detale).

Uz darbininko atliekamy matavimy pastovy, savalaikj atlikima, kontrolg, dokumenty pildyma
atsako gamybos meistras.

Kokybés inzinierius atlicka kokybés kontrolg bet kurios operacijos metu naudodamas detaliy
atrankos metoda

Gaminant:

e bandomaja gaminiy partija,
e detales, kuriose kada nors jau buvo aptiktos neatitiktys, darbininkai, meistrai ir
kokybés inzinierius privalo atlikti visy operacijy kokybeés kontrole visoms (100%)

detaléms.

Gaminant detales pagal atskirai pateikta jy sarasa, darbininkai ir kokybés inzinierius atlieka
visy operacijy kokybés kontrole pagal detaliy atrankos metoda.

Pastebéjes neatitikt] pries tai atliktoje operacijoje, o taip pat klaidas bei netikslumus techninéje
dokumentacijoje, darbininkas turi sustabdyti tolimesnj detalés apdirbimg ir nedelsiant informuoti
gamybos meistrg ir kokybés inZinieriy. Gamybos meistras ir kokybés inZinierius apie klaidas bei
netikslumus detalés techninéje dokumentacijoje informuoja gamybos paruoSimo vadybininka.

Neatitik¢iy valdymas vyksta pagal procediiros ,Neatitik¢iy valdymas, prevenciniai ir

koregavimo veiksmai* reikalavimus.

Galutiné produkto kontrolé

Galuting produkto kokybés kontrole atlieka kokybés inZinierius.

Galutinei kokybés kontrolei gaminius, jy marSrutinj lapg ir brézinj kokybés inzinieriui pateikia
gamybos meistras. Kokybés inzienierius gaminiy partijos kontrole atlieka naudodamas detaliy
atrankos metoda.

Pagaminus :

e bandomaja gaminiy partija,
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e detales, kuriose jau buvo aptiktos neatitiktys,

e pagal atskirg sarasg

Galutiné gaminiy kontrolé atliekama 100% gaminiy. Uz galuting produkto kontrole atsako
kokybés vadovas.
Kontrolés metu kokybés inzinierius atlieka veiksmus:

e patikrina pateikty gaminiy kokybe¢ pagal techninés dokumentacijos reikalavimus;

e csant teigiamiems rezultatams, marSrutiniame lape deda asmeninj spauda
,PATIKRINTA;vardo/pavardés inicialai;data“ , identifikuojanciu kokybés inzinieriy,
kuris patvirtina, galuting kontrolg;

e csant neigiamiems matavimo rezultatams, marSrutiniame lape deda asmeninj spauda
,,Neatitiktis vardo/pavardés inicialai* ir suraSo rastus neatitikimus. Tokj gaminj toliau

transportuoti — siysti uzsakovui greiztai draudziama.

Visoms detaléms, kurioms buvo atlikti koregavimo veiksmai ar kurios buvo pagamintos i$

naujo dél surasty neatitik¢iy, atliekama kokybeés kontrolé naudojant detaliy atrankos metoda.

Pakavimo, konservavimo ir paruosimo transportavimui kontrolé.

Pakuotojas darbo metu vadovaujasi ,,Pakuotojo darbo instrukcija”.

Kokybés inZinierius papildomai kontroliuoja, kaip laikomasi specialiy pakavimo,
konservavimo ir paruosimo transportavimui reikalavimy. Pastebétos neatitiktys taisomos nedelsiant.

Neatitik¢iy negalint greitai paSalinti, atlickami veiksmai pagal ,Neatitik¢iy valdymas,
prevenciniai ir koregavimoveiksmai®“ reikalavimus ir informuojamas gamybos paruoSimo
vadybininkas.

Produkto statusas kontrolés atzvilgiu.

Produkto statusas kontrolés atzvilgiu yra aiskiai apibréztas visuose kontrolés etapuose.

Gaviniy kontrolé — visi gaviniai tikrinami nedelsiant, kai tik jie pristatomi. Atlikus kontrolg
sandélininkas gaminj padeda j vieta, pazyméta lipduku ,,Patikrintos detalés”.

Tarpoperaciné kontrolé — kiekvienos atliktos operacijos kontrole patvirtina darbininko,
atlikusio operacijg paraSas marSrutiniame lape. Patikrintos detalés i§ vienos operacijos ] kita
perduodamos technologinéje taroje kartu su marsrutiniu lapu ir bréziniu.

Galutiné produkto kontrolé¢ — §i kontrolé atlieckama matavimo laboratorijoje. Visos detalés,

kurioms atliekama galutin¢ kontrol¢, skirstomos j atskiras grupes ir laikomos specialiai pazZymétose

vietose:
° kontrol¢ neatlikta — detalés laukia, kol bus patikrintos;
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o kontrolé atlikta — detalés patikrintos ir esant teigiamiems rezultatams, perduodamos
pakuoti, o esant neigiamiems rezultatams pazymimos n/p Zenklu ir patalpinamos neatitiktinéms
detaléms skirtoje vietoje;

o neatitiktinés detalés — laikomos, kol komisija nusprendzia, kaip jas panaudoti.
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3 MOKYMO ELEMENTAS. FREZAVIMO IRANKIU PARINKIMAS IR
PARUOSIMAS DARBUI, FREZAVIMO DARBO REZIMU NUSTATYMAS,
PJOVIMO JRANKIO PARAMETRU KONTROLE

3.3. DETALIU FREZAVIMO TECHNOLOGINES KORTELES/INSTRUKCIJOS

Detaliy frezavimo technologiniy korteliy pavyzdziai bei jy pildymo instrukcijos pateiktos 2.2.

skyriuje — Detaliy frezavimo technologiniy korteliy pavyzdziai, pildymo instrukcijos. Cia pateikta

iSsami instrukcija kaip turi buti pildomos technologinés kortelés. Tarp korteliy pavyzdziy yra ir
tuscios kortelés, bei yra ir uzpildytos kortelés. Taip galime matyti, kaip taisyklingai reikia pildyti Sias

korteles.
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3.4. FREZUOJAMUJU DETALIU DARBO BREZINIAI
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3.5,  PROGRAMINIO VALDYMO FREZAVIMO CENTRO PARENGIMO DARBUI
METODIKOS APRASAS

Programinio valdymo staklése (11 pav.) priklausomai nuo jy technologiniy galimybiy galima
atlikti daug ir sudétingy technologijos pakopy. Geriausia, kai partijos dydis yra toks, kad per pamaina
stakliy nereikia perderinti daugiau kaip vieng ar du kartus. Programinémis staklémis daznai
apdirbamos detalés, kuriy pavir§iy matmenys turi biti 6 ... 8 kvaliteto tikslumo, o pavirSius Rz 3 ...
10 mikrony Siurk§tumo. DazZniausiai programinio valdymo stakles apsimoka naudoti, kai detaliy
partija sudaro 15 ... 25 vienetai. Taciau neretai programinémis staklémis apdirbamos ir maZesnés
partijos. Siekiant efektyviai iSnaudoti programinio valdymo stakles, buitina uztikrinti beprastovinj
stakliy uzimtumg. Naudojant skaitmenines programines stakles, atsakomybé uz mechaninio
apdirbimo procesa i$ cecho perkeliama j technologinj skyriy ir $ioje stadijoje gamybos paruosimas

turi biiti kur kas detalesnis, negu tada, kai naudojamos jprastinés universalos staklés.

. Pagrindinio suklio kintomosios srovés variklis
3-jy pokopy pavar

. Vertikaliojo frezavimo galvute

Vertikalusis stabdiklis

Hidromechaninis jrankio tvirtinimas

. Pinolinis tikslusis reguliatorius

. Gregzimo svirtis

. Rutulinis sriegimo mechanizmas

Apsaugos nuo susidirimo movos

10. Kintamosios srovés pastomos varikliai

11. Tiesinés poslinkic matavimo sistemos

12. Vertikalusis jrankiy keitiklis

13. |rankiy détuve, 32 viety

14. Grezimo jrankis

15. Bekabelinis motavimo liestukas ?
16. Jrankio keitimo valdymo pultas

17. CNC trajektorijos valdymas

18. Rankinio valdymo modulis

19. Plltolo ketaus — mineraly lydinio kom-

cinés medziagos masiny stovo pogrindas,
Ea'yzi‘mns suportas ir arklivkas

ONOWAEWN —

bl

11 pav. Frezavimo stakliy su programiniu valdymu sudétinés dalys

Detalés apdirbimo technologinis procesas prasideda frezuotojui gavus darbo uzduotj. Darbo
uzduot] (gaminamos detalés darbo brézinys, technologinio kelio aprasas ir programinis apriipinimas)
pateikia inzinerinis personalas. Gaves darbo uzduotj, frezuotojas susipazjsta su darbo bréziniu ir
detalés gamybos technologijos kelio aprasu ir, priklausomai nuo gaminamy detaliy skaiciaus,
pasirenka reikiamus pjovimo jrankius, kontrolés priemones ir kitg operacijai atllikti reikalingg
technologing jranga. Esant didesnei detaliy gamybinei programai, pjovimo jrankius frezuotojui

paruosia jrankininkas.
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Paruosta programiniy valdymo stakliy valdymo programa konkreciai detalei suvedama j

stakliy programing jrangg. Frezuotojas-operatorius, turédamas konkreCioms detaléms skirtus

ruosinius, juos bazuoja ir tvirtina spaustuvuose arba specialiuose jtaisuose. Parinkti jrankiai sudedami

programiniy valdymo stakliy jrankiy détuvése. Tvirtinant ruo§inj, koreguojamos pradinio nulinio

tasko koordinatés. Parenkami suklio apsisukimai, jrankiy pastimy dydziai ir kitos stakliy funkcijos,

pvz., tepimo ir auSinimo skysCio tiekimas bei Salinimas. Jjungus stakles, apdirbimo programa

uztikrina optimalius pjovimo rezimus, kurie jgalina pasiekti detalés darbo brézinyje nurodytus

matmeny tikslumus ir pavirSiy SiurkStumg. Pagaminty detaliy svarbiausi geometriniai parametrai

tikrinami darbo vietoje paties frezuotojo.

Frezavimo programinio valdymo stakliy DMC635 VECO techniniai duomenys pateikti 10 lenteléje.

10 lentelé. Frezavimo programinio valdymo stakliy DMC635 VECO techniniai duomenys

Suklio mazgas

Suklio apsisukimy skaicius, maksimalus

8000 aps/min

Judesiy diapazonas

X asies kryptimi 25.0in
Y asies kryptimi 20,1 in
Z asies kryptimi 18,1in
Stakliy stalas

Maksimalus detalés aukstis ant stalo 28,3 in
Maksimali apkrova ant stakliy stalo 1,322.8 Ibs
Stalo T-formos grioveliy matmenys 31,1x22,1in
Pastimos

Greita pastima 82,0 ft/min
Pastimos greitis pjovimo metu 65,6 ft/min
Pastiimos galia 899,2 Ibf
Irankiy détuvé

Jrankiy détuvés talpa 20
Maksimaliis jranko gabaritiniai matmenys 032x118in

Pozicionavimo tikslumas

Pmax pagal VDI/DGQ 3441 (tiesioginé/netiesioginé matavimo sistema)

0,0008/0,0003 in

Pmax pagal JIS B6330-1980 (tiesioginé/netiesioginé matavimo sistema)

0,0004/0,0002 in

¥
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CNC frezavimo darbo centro DMC 635V paleidimo tvarka
Norint pradéti darbg su CNC frezavimo darbo centru DMC 635V, reikia atlikti Siuos veiksmus
nurodytu eilisSkumu:

[jungti pagrindinj iSorinj elektros tiekima;

. Jjungti oro kompresoriy;

. Ijungti pagrindinj stakliy galios jungiklj j padét] “I”;

. Atleisti avarinj i§jungéja pasukant mygtuka prie§ laikrodzio rodykle;

. Paspausti darbo centro jjungimo mygtuka “Machine On”, esant] stakliy valdymo pulte

(mygtuka paspausti trumpu spusteléjimu);
. Uzdaryti stakliy darbo zonos duris. Durys uZzsirakina automatiskai arba paspaudus

dury uzrakinimo mygtuka;

. Pereiti j rankinj stakliy darbo rezimg (JOG);

. Nustatyti greitosios eigos reguliavimo rankenéle ar¢iau nulinés padéties;

. Paspausti stakliy nulinimo mygtuka (Ref Point), esant] stakliy valdymo pulte;

. Paspausti “Start” mygtuka tam, kad pradéti stakliy aSiy nulinimo procesa. Nulinti

pirmiausia “X” a§j, po to “Y” ir “Z” bei jrankiy détuve;
. Pereiti | automatinj darbo rezimg paspaudziant mygtuka “Auto’;

. Programa paleidZiama automatiniame darbo rezime, paspaudus mygtuka “Start”.

CNC frezavimo darbo centro sustabdymo tvarka
Norint baigti darbg su CNC frezavimo darbo centru DMC 635V, reikia atlikti Siuos veiksmus
nurodytu eilisSkumu.
1. Nuspausti avarinio i§jungimo mygtuka tol, kol jis uZsifiksuos;
Toliau iSjungiamas stakliy valdymo blokas. Tam tikslui reikia:
2. Paspausti mygtuka “MenuSelect”;
3. Paspausti mygtuka “CNC ISO”;

4. Paspausti mygtuka “MenuSelect”;

5. Paspausti rodyklyte, esancig apatiniame ekrano kampe j deSing, pratesiant apating
menu juosta;

6. Paspausti mygtuka “Exit” tam, kad i§jungti valdymo bloka;

7 ISjungti pagrindinj stakliy galios jungiklj;

8. ISjungti oro kompresoriy;

9 ISjungti pagrindinj iSorinj elektros tiekima.
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Frezavimo pjovimo rezimai parenkami atsiZzvelgiant j apdirbama medZziaga, apdirbamo
pavirSiaus charakteristikg, matmeny tikslumg ir pavirSiaus Siurk§tumg. [vertinus apdirbamo
pavirSiaus SiurkStuma ir pasirinkus tinkamg pjovimo jrankj, i$ jranky katalogo auks¢iau nurodytu
adresu, parenkame rekomenduojama pastiimg ir pjovimo greitj. Pagal pasirinktag pjovimo greitj
paskaiCiuojame stakliy suklio apsisukimy skaiciy. Pjovimo gylis priklauso nuo uzlaidos dydzio ir
reikalaujamy tiksluminiy ir pavirSiaus SiurkStumo parametry bei apdirbamos medziagos, taip pat
detalés standuminiy savybiy. Rupiam anglinio plieno apdirbimui rekomenduojamas pjovimo gylis
neturéty virSyti 3,5 mm aliuminiui 6,0 mm, neriidijan¢iam plienui 3,0 mm. Esant glotniam frezavimui
pjovimo gylis atitinkamoms medZiagoms neturéty virSyti 0,5 mm, 0,4 mm ir 0,2 mm.

Pjovimo jrankiy aprasuose, kuriuos rasti adresu: http://www.secotools.com/CorpWeb/
Downloads/seconews2 2011/MN/milling/Milling_2012 GB_LR_Ny.pdf, pateikta pjovimo

ploksteliy techninés charakteristikos, gabaritiniai matmenys, pjaunanc¢ios dalies medziagos fizinés
savybés. Prie konkreCiy ploksteliy nurodyti pagrindiniai pjovimo rezimai, visy pirma, pjovimo
grei¢iy ribos, pastimy ribos priklausomai nuo apdirbamy medziagy. Taip pat pateikti tipiniy ir
specifiniy pavirSiy apdirbimo eskizai nurodant koks pjovimo jrankis galéty biiti naudojamas
apdirbimui. Jrankiy apraSe detaliai nurodyta, kaip pasirinkti jrankiy kotus, kokios pjovimo plokstelés
tinka vienu ar Kitu atveju, kokie naudojami ploksteliy tvirtinimo biidai, tvirtinimo elementai. Rézimy
skaiciavimus tekinimui galima atlikti naudojantis nuoroda:

http://www.secotools.com/en/Global/Services--Support/Tool-Selection-Support/Turbo-quide/ ir

http://www.secotools.com/en/Global/Services--Support/Tool-Selection-Support/Minimaster-Guide/.
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4 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIYU FREZAVIMO VALDYMO PROGRAMOS
SUDARYMAS PANAUDOJANT ISO IR SIEMENS SINUMERIC KODUS

4.1. ISO KODU LENTELIU PAVYZDZIAI

G- komandos

GOO0- greita eiga

GO01-tiesing eiga uzduota pastiima,

G02- apskritiminé pastima laikrodzio rodyklés sukimosi kryptimi,
GO03- apskritiminé pastiima prie§ laikrodZio rodyklés sukimosi krypti,
GO04- pastiimos judesio sustabdymas tam tikram laikui,

G7.1- cilindrindriné interpoliacija,

G10- duomeny priskyrimas, aktyvavimas,

G11- duomeny atSaukimas,

G12.1-polin¢ interpoliacija, duomeny jvedimas,

G13.1- polinés interpoliacijos atSaukimas,

G17- darbiné plokStuma XY,

G18-darbiné plokstuma XZ,

G19- darbiné plokStuma ZY,

G20-duomenys coliais,

G21- duomenys milimetrais,

G27-atskaitos tasko patikra,

G28- grizimas | stakliy atskaitos taska,

G29- grjzti 1§ atskaitos tasko,

G30- grjzti j 2, 3 ir 4 atskaitos taskus,

G37- automatinis jrankio ilgio matavimas,

G39- apskritiminé interpoliacija su korekcija kampuose,

G40- jrankio spindulio korekcijos atSaukimas,

G41-jrankio spindulio korekcija i§ kairés pastimos judesio kryptimi,
G42- jrankio spindulio korekcija i$ desinés pastiimos judesio kryptimi.
G43- jrankio ilgio kompensacija pastimos kryptimi,

G44- jrankio ilgio kompensacija nenurodant pastiimos krypties,
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G45- jrankio korekcijg padidinti,

G46- jrankio korekcijg sumazinti,

G47- jrankio korekcija padidinti dukart,

G48- jrankio korekcija sumazinti dukart,

G49- jrankio ilgio korekcijos atSaukimas,
G50- didinimo arba mazinimo atSaukimas,
G51- didinimo arba mazinimo jjungimas,
G52- lokalios koordinaciy sistemos nustatymas,
G53- stakliy koordinaciy sistemos nustatymas,
G54, G55,G56...G59- detalés koordinacCiy numeriai,
G60- pozicionavimas atskira kryptimi,

G61- visiskas sustabdymas,

G68- koordinaciy sistemos pasukimas,

G69- koordinaciy sistemos pasukimo atSaukimas,
G70- duomenys coliais,

G71- duomenys milimetrais,

G80- apdirbimo cikly, G83-G85 atSaukimas,
G81- centravimo ciklas,

G82- centravimo grezimo ciklas,

G83- grezimo ciklas,

G84- sriegimo ciklas,

G85- plétimo- iStekinimo ciklas,

G86- pletimo- iStekinimo ciklas,

G87- istekinimo ciklas,

(G88- istekinimo ciklas,

(G89- istekinimo ciklas,

G90- absoliutiné koordinaciy sistema,

G91- pridétin¢ kordinaciy sistema,

G94- minutiné pastima mm/min,

G95- pastima mm/aps,

G96- pastovus pjovimo greitis,

G97- tiesioginis pjovimo grei¢io nustatymas,
G98- grjzti  pradinj lygj, pagal Z,

G99- grjzti i atsitraukimo lygj, pagal Z.
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M- masininés komandos

MO- programos sustabdymas,

M1- optiné pauze,

M2- programos sustabdymas,

M3- suklio sukimasis pagal laikrodzio rodykle,

M4- suklio sukimasis pries$ laikrodzio rodykle,

M5-suklio sustabdymas,

M6-jrankio pakeitimas,

M7-ausSinimas suspaustu oru,

MS8- ausSinimas skysciu,

MO9- ausinimo skys¢iu i§jungimas,

M10- drozliy valymas,

M13- suklio sukimasis pagal laikrodzio rodykle ir auSinimas skysciu,
M14- suklio sukimasis prie$ laikrodzio rodykle ir auSinimas skysciu,
M15- komandy M13 ir M14 atSaukimas,

M16- suklio orentacija, pvz. atliekant sriegimo darbus,

M20- ausinimo oru atSaukimas,

M21- auSinimo oru atSaukimas,

M25- jrankio uzspaudimas,

M29- sriegimas i§laikant pastovy santykj tarp tarp pagrindinio pjovimo greicio ir pastimos,
M30- programos pabaiga,

M38- ausinimas per suklj,

M40- 4-o0s aSies uzspaudimas,

M41- konvejerio judesio pirmyn i§jungimas, arba 4-os asies atleidimas,
M42- konvejerio judesio atgal jjungimas,

M43-konvejerio stabdymas arba 5-os asies uzspaudimas,

M44- atleisti 5-j3 asj,

M45- jjungti konvejerj,

M46- i§jungti konvejer,

M56- oro pistoleto ijungimas,

M57- oro pistoleto iSjungimas,

M61- veidrodinio atspindzio X aSies atzvilgiu atSaukimas,
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M62- veidrodinio atspindzio Y aSies atzvilgiu atSaukimas,

M70- veidrodinio atspindzio atSaukimas,

M71- veidrodinis atspindys X aSies atzvilgiu,

M72- veidrodinis atspindys Y aSies atzvilgiu,

M91- palikti tusc¢ig suklj,

M92- jrankiy détuvés atsukimas j prading padét;,

MO93- jrankiy keitimo rankos atlaisvinimas,

M94- veidrodinio atspindzio atSaukimas,

M95- veidrodinis atspindys X aSies atzvilgiu arba detaliy skai¢iavimas,
M98- veidrodinis atspindys Y aSies atzvilgiu,

M99- grizimas | pagrinding programa.

4.2. DARBO SU SIEMENS SINUMERIC PROGRAMA

Darbo su Siemens Sinumeric programos aprasymg ir kitg reikalingg informacija galima rasti
paspaudus ant §iy nuorody (Ctrl mygtukas ir kairys pelés mygtukas): SIEMENS Sinumerik User
Manual Collection ir SIEMENS Sinumerik.

Atsidare nurodytg katalogg i§ antrosios nuorodos (SIEMENS Sinumerik), atsidariusiame

kataloge atsidarome byla pavadinimu index.html.

Paspaude ant pirmosios nuorodos (SIEMENS Sinumerik User Manual Collection) atsidarys

katalogas, kuriame yra Siemens Sinumeric programos naudojimosi gidas. Atsidariusiame kataloge
reikia atidaryti byla pavadinimu setup.exe. Atsidar¢ $ig byla sekame programos nurodymus ir
instaliuojame reikiamus komponentus.

Pastaba: nurodytoje apraso direktorijoje yra ir supakuota medziaga j .iso failg. Jei kilty
nesklandumy dirbant su jau iSpakuota medziaga, nusikopijuokite supakuotg failg ; kompiuter]j,

iSpakuokite ir dirbkite i§ savo kompiuterio.
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4.4, TECHNOLOGINES KORTELES

Detaliy frezavimo technologiniy korteliy pavyzdziai bei jy pildymo instrukcijos pateiktos 2.2

skyriuje — Detaliy frezavimo technologiniy korteliy pavyzdziai, pildymo instrukcijos. Cia pateikta

iSsami instrukcija kaip turi biiti pildomos technologinés kortelés. Tarp korteliy pavyzdziy yra ir

tuscios kortelés, bei yra ir uzpildytos kortelés. Taip galime matyti kaip taisyklingai reikia pildyti Sias
korteles.
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5 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU FREZAVIMO TECHNOLOGINIO
PROCESO IMITACIJA PROGRAMINE MASTERCAM ARBA ANALOGISKA
JIRANGA

5.1. MASTERCAM IMITACINES JRANGOS APRASAS

Pradiniams mokymams bus naudojama ne MasterCAM imitaciné programiné jranga, o MTS
programiné jranga. MasterCAM programiné jranga skirta labiau pazengusiems vartotojams, jau
susipazinusiems su apdirbimo programy CNC stakléms raSymu, o MTS tinka pradedantiesiems

vartotojams. Todél Siuose mokymuose bus naudojama MTS programiné jranga.

IVADAS
Tam, kad efektyviai buty panaudojamas kompiuterinis programiniy stakliy valdymas (CNC),
automatizuoti technologiniy procesy paruoSimo sistemos biitinas geras programinis bei techninis
apriipinimas gamybos ir mokymo specialisty paruogimo stadijose. Cia taip pat labai svarbu tampa
geras ziniy jsisavinimas, ir veélesnis jy panaudojimas realioje gamybinéje aplinkoje. Todél

programiniy stakliy operatoriy paruoSimui turi buti skiriamas ypatingas démesys bei pastangos.

CAD CAM SISTEMU INTEGRAVIMAS

Kompiuteriniy projektavimo ir gamybos paruoSimo sistemy panaudojimas tapo
neiSvengiamas Siomis konkurencijos salygomis. Darbuotojai ir jmonés sugebancios jdiegti bei
optimaliai panaudoti Sias sistemas jgyja pranaSumg prie§ Kkitas to paties profilio gamybines
organizacijas. Pagrindinis CAD sistemy privalumas — sukurto modelio atvaizdavimas trimatéje
erdvéje. Tuo tarpu CAM sistemos padeda paruosti gamybg. Todél labai svarbus tampa gamybos
procesy modeliavimas ir imitavimas. Taip pat labai svarbu turéti grjztamajj rysj tarp CAD ir CAM
sistemy. Siuolaikinés programos leidzia i§ karto projektuoti gaminj ir ruoiti jo gamybos technologija
bei atlikti jvairius pakeitimus. Programinés jrangos stimuliatoriai ne tik idealiai tinka darbuotojy
apmokymams tadiau placiai naudojami ir gamybos organizacijose ypa¢ sudétingy konstrukcijy

detaliy apdirbimo modeliavimui.
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FREZAVIMO PROGRAMOS ELEMENTAI
Frezavimo programos taip pat sudaromos i bloky (12 pav.). Taciau ¢ia reikia atkreipti démesj

1 tai, kad koordinatés paprastai raSomos trims asims, X,y,z.

/ N 001 (bloko eilés\
numeris)

G 01 (tiesiné
interpoliacija)

\x J

12 pav. CNC programos bloko struktiira

- - - — — - — = - — -

]

13 pav. Aktyvios asys frezavime

TECHNOLOGIJOS PROCESO PROJEKTAVIMAS

Taciau vien tik CNC programos teksto sukiirimas dar neparodo tikrosios operatoriaus
kvalifikacijos, todél reikia jvertinti jo geb€jimus pacios technologijos projektavimui. Tod¢l pries

pradedant CNC programos ra§ymg operatorius turi sugebéti atlikti:

f) Detalés bréZinio analizg.

)] Parinkti bazavimo schema.
h) Mokeéti suskaiciuoti uzlaidas.
i) Parinkti ruosinj.

) Parinkti tinkamus jrankius.

g
e
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FREZAVIMO PROGRAMOS SUDARYMAS NAUDOJANT TOPCAM PROGRAMINE

JRANGA

>>Programos paleidimas
Start Menu>TopCAM>TopCAM

Jeigu norite sukurti frezavimo programa, pasirinkite Start TopMILL (14 pav.).

Kuriame Lietuvos ateilj |

TOPCAM TOPTURN TOPMILL

[ Start TOPCAM | [ statTOPTURN | [ Start TOPMILL J

TOPCAM

Configuration

MTS TOPCAM COLOF 1 v [ stanConiig |

[ Seftings ] [ Exit ]

hathematisch Technigche Software - Entwicklung GmbH
email: mts@mts-cnec.com hitp:ifssnt.mts-cne.com

14 pav. Programos MTS TopTurn startavimas

SN
f— — UGDYMO v
=2)S BLATOTES Programos mokymo medziaga

& @ ¥FF
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Paleidziame programa Start Milling

Setup milling - Example01._fnc ?

“Chuck device Blarix/Zero paint | Toals

Chuck densca ype [ Vica chuck ] [ Magnesc chuck ]

Vice onenehon

P 8o o

Yice selecton

=S 1 10WS min 10 max 0 12
RS 135WS min 10 max 135 Ere40
RS TE0WS min 10 max 160 Ex5SD

i

Chocking depth E

3

Shift of e workpart in the free directon redatne 10 the workpan position vie

{,,,';] vx [0 men

Shit of the workpan on the machine 1able :
——

Flease emer o number between 100 and 200 Cancel

15 pav. Tvirtinimo tipo parinkimas ruosiniui

Setup milling - Example01.fnc ?

Chuck device I!lnm]{aro pmm | Tools

Dimensins

Length N i) men
Width Ry 100 mm
Hesght RZ |5 mm

AT
Matenal

t Zero point
Top side - lof tront wbﬂ-paﬂ comer v
E Z&to point shit
[ nx ox |0 mm
in'y" oy [0 mm
mna oz 0 men
Prease ener o number between 5 end 60. [ OK I [ Cancel

16 pav. Ruosinio parametry ir nulinio tasko nustatymas

UGDYMO

PLETOTES Programos mokymo medziaga

CENTRAS

Mo a5 - Bromcniien. SAcLAimn
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;‘"Mngazlne Equipment < Equipment
Fie Edt Enty At Layout G e
XY LLLULE KN4 BECRD oD QA &=

Namo
Grop
Qass
Type
Noemn
Templote

Shall and mrell

50 Sx. 30

- Jl._ﬂ_ll ﬂ

Paremaeter

D P T

B |,, ] & det Shait M mlASEM Bewdl] 3000
¥ x b Shank diampter (a1 30 009
Ovarall longh L 100000
Cumng edge length u 32 000
Cuming odge diameter D 40 000
Tool leng® ofsel Lo 0009
Coller depth Lc 6000
Cobar chametes D¢ 28 000
P IS G -

IRe.m Va4

17 pav. Uzpildyta jrankiy détuvé

Irankius galima pasirinkti i§ 700 skirtingy jrankiy bibliotekos, suskirstytos pagal kategorijas i

20 daliy. Jrankiy biblioteka galima plésti atsizvelgiant j turimg jrankiy asortimenta.

s MTS VMCO1: %030 - MTS TOPMILL

0092 GO0 X+075.000
0094 Z-062.000

IAccept. NC block [Y/)

“Reject
NCblock

@ VIGaAU »ulo

BT B

N|?

; Accept

3 Time ES b Craphlc
ALView NG block

override 2Ddisplay

500145

X-075.000
Y-055.000
4-045.000
502300

F0480,000
T0202

MO3 MO8
00:08:00:71

GO0 G40 G90
G94 G97

F 100% T

C) MTS GmbH

? ESC

18 pav. CNC programos bloky rankinis rasymas

anmdn
.
= 4

P R

Kuriame Lietuvos ateitj
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5.2.  DETALIU IMITUOJAMO FREZAVIMO TECHNOLOGINIO PROCESO APRASAS

Programos pavyzdys NC frezavimui ,,Montavimo ploksté“ i§ cementuotojo plieno 1C15
pagaminta NC frezavimo staklémis (19 pav.). Staklés apriipintos jrankiy détuve ir jrankiy keitikliu.
Apdirbimui naudojamy jrankiy détuvéje teisingai sustatyti jrankiai (20 pav.). Operacijy Sarase
nurodyta darbo seka ir pjovimo duomenys. (20 pav.). 21 paveiksle parodyta nuo valdiklio priklausanti

detalés programa su paaiskinimais.

o o~
St
ey /
36 I
327
1 b
6 =
0 —t
OVCD 7@ 7\1' 70 7(\17«)
= m (el M~ M~
19 pav. Montavimo ploksté
Irankio pavadinimas Operacijy saraas I Exk?“‘n;gfs l :1: oS
T NC centravimo grqstas <E‘ Darbo eiga Irankis | @ mm | v, m/min | £, mm
i16 HSS desininis z | nlmin | v mm/min
— 1. Kontoro T4 20 150 0.12
T4 !(2°5ﬁ?'1éc fl'gzlg g_f frezavimas 3 2387 860
: i 2. Kémy T6 | 12 40 0.1
T6 Pleistiné freza [ frezavimas 2 1061 212
i12 HSS “g 3. Pragrezimas T1 10 40 f=0.15
T12 S ir nusklembimas 1340 201
piralinis grqztas @_ S =
i8,5 HSS, defininis 4 Crezmes 121 85 o Sl
1498 210
20 pav. Naudojami jrankiai ir operacijy sqrasas
e §V%— UGDYMO
'{'-' m =2)S @ Programos mokymo medziaga
Kuriame Lietuvos atett] | " O @ s

213



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos moymo medziaga

|Iraso Nr. Programos operatorius

Paaigkinimas

N7000

N1 G17
N2 G90
N3 G52

Programos numeris

Plokitumy parinkimas

Baziniy matmeny nustatymas (absoliu¢iy matmeny)
Isiminto nulinio tasko poslinkio iskvieta

N4 G98 X-10 Y-10 Z-26 198 J80 K36  Ekrano lango nustatymas programos modeliavimui

N5 G99 X0 YO Z-16 178 160 K16
Né F860 S2387 T4 Mé T4
N7 GO X-45Y-15

N8 Z-6 M13
N9 G41

N10 G1 X8 YO
NT11 Y36
N12 X22 Y52
N13 X31

N14 G3 X61 Y52 146 152

N15 G1 X72

N16 Y14

N17 G2 X64 Y6 164 114
N18 G1 X-10

N19 G40

N20 GO Z100

N21 F212 S1061 Té6 Mé6
N22 G87 X32 Y22 Z-5 B2 R8 K4
N23 G79 X34 Y21 Z0

N24 F201 S1340 T1 Mé

Detalés ruosinio matmens nustatymas programos modeliavimui
pastomos greitis ir suklio stkiy daznis, T4 pakeitimas

Irankio centrinio tasko padéties nustatymas X ir Y kryptimis pagreitinta
eiga

Pastoma iki frezavimo gylio, suklio desininé eiga ir 3aldymo bei tepimo
skyséio fiekimas

Trajektorijos koregavimo aktyvavimas pastomos kryptimi i3 kontiro
kairés pusés

Frezavimas programuotu pastomos greiciu iki kontoro pradzios
Konturo frezavimas iki Y36

Nuolydzio frezavimas

Frezavimas iki apskritimo lanko pradzios

Apskritimo lankas prie$ laikrodZio rodyklés krypti, paskirties tasko
nurodymas X ir Y kryptimis, | ir J nurodymas absoliu¢iam apskritimo
centrui (specialiai valdikliui)

Tiesinis interpoliavimas iki X72

Frezavimas iki R8 pradzios tagko

Spindulio frezavimas

Tiesinis interpoliavimas, kol jrankis yra ruosinio iSoréje

Irankio trajektorijos koregavimo panaikinimas

Atitraukimas nuo ruosinio pagreitinta eiga

Pastomos greitis ir Té suklio sokiy daZnis, Té pakeitimas

18émy frezavimo ciklo nustatymas, pjovimo gylis K = i§émos gylivi
13émy frezavimo cikly idkvieta, X ir Y yra i¥émos centrinio tasko
koordinatés, Z — apdirbimo plokitumos padétis

Pastomos greitis ir T1 suklio sokiy daznis, T1 pakeitimas

N25 G81 XO0.1Y2 Z-4.75
N26 G77 X34 Y21 Z-4 R7.5 145 J4

N27 F210 51498 T12 M6 T12
N28 G81 Y2 Z-13

N29 G77 X34 Y21 Z-4 R7.5 145 J4
N30 G51 N9

N31 N5
N32 T0O Mé
N33 M30

Grezimo ciklo nustatymas, islikimo trukmé 0,1 s, jgilinimas 4,75 mm (0,5 - d)

Skyliy centry apskritimo iSgrezZimas programuotoje padétyje, pradinis kampas 450,

4 skylés paskirstytos pagal visg apimtj

pastomos greitis ir suklio sukiy daZnis, T12 pakeitimas

Grezimo ciklo nustatymas, kiauroji skylé apie 0,4 mm per ruosinj

Skyliy centry apskritimo grezimas programuotoje padétyje

Nulinio tasko poslinkio G52 malsinimas, 3aldymo ir tepimo skysé¢io padavimo
nutraukimas

Darbinio suklio stabdymas

Irankj idéti | détuve, naujo jrankio nereikia, nes yra TO

Programos pabaiga

21 pav. Detalés apdirbimo programa montavimo plokstei

\\\“

n.d-r
T B

Kuriame Lie.t uvos ateit]
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5.3. FREZUOJAMU DETALIU DARBO BREZINIAI

Siame skyriuje pateikta trijy detaliy gamybiné informacija: detalés brézinys, marsrutiniai lapai
ir progrma CNC stakléms.

Pirmoji detalé:

A-A(3:2)
A —=

L

nyofiaas’

/ 1
Fnuaf.p. gy

2

lﬁ""

v = 2

i)
\_ 41 N
I

Mldal

5u
P

1. Haformg o inis w3 o .

2 Menemd plos watseny roeobrppos: B4, B4, t"ﬂj{
3. K3 mpy cuokirpos p2 g 10 Hhsleso Fipesd

4. Askia s bif aunas u Fapvalinki B 0.2,

a3 Padengimas & 0,6

G.AD.156.20.30.01

ot rse i she s
F=e | nxc] Dodows. Ay [Fazszsoate
ET I EYE T ' Varstas diskui a2
THreo [ERRe vl '
A 1 Crpws 7 | Loy
w "
M korir. 1.0037 BCT
[Fwirdva
B Ny a— 7 N
- — ] —_— L DYM(
o =)= | ) erores Programos mokymo medZziaga
. S RN g y g
Kuriame Lietuvos ateifj e e PN
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Antroji detalé:

7.0

1. Hnfome Foinis 3 b o .
2. e nurod ytos fid e my reoligpo s B9, R4, j”-?{
3. Manmpy nuokrypos pRgd)! 10 Hsleso (@ psnd.
4. Astrias briaunas wizpvalink R0.2.
5. Padenginmas 2 0,5,
Aaice | wese | ersens
Fza [ #nxs] Oobowe. dr | PamszsOxtr
ATINA A Dwimest e [ Dizkas hwastelians 2.3
T 0 [ERRe Ul BT
T hond . |Eoonneias T Copz= 1 Jiaoy
W 10037 PL 2SS BT
[Fwir o
e N e—
Fa — — v
. =2)S Programos mokymo medZziaga
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Trecioji detalé:

)

2 nuad rxd 5T

1. *Hniformacinis ma@ .

2. Menurod yo s md tree my auobrpo s A, B4, f'T%
3. Kampy nuobrypos pagal 10 tilbrslearo 12 ip e,
{. Astias bRguna s wizpvalinti 8 0.2,

G.AD156.10.10.02

o ol rsé Hrsh=is

Pas Lamrs]| oobns. dlr. |[Freizs|ore

AGIND [ Omstrite Y Padag 2 7.2
T rna [E Rirbe ieius oo

T han ¥, |F Dubeshas orrn I T

" w
0 Kon T 1.0037 PL10 BCT
T ng
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5.4. TECHNOLOGINES KORTELES

Pirmosios detalés marsruto lapas:

Artik. Nr. Pavadinim. Revizija Tipas
G.AD.156.20.3001 Varztas diskui G
Op. DC Pavadinim. Pasir.laikas (min) Vntlaikas (min) Salygos Nuo Iki
10 1101 Pjlklai 10,00 2,00
20 2201 Programinis tekinimas iki 65mm CTX 60,00 250
1 puse. Galas, Skyle 6.5mm, nuozula 1x45, laiptelis D12, Laiptelis
D25.4, nuozula 30 laipsniu, nuozula, 0.5x45., isore D33.
25 2201 Programinis tekinimas iki 65mm CTX 60,00 2,50
2 puse. Galas, Laiptelis D12, nuozula 1x45, sriegis MlZxl.
30 3201 F CNC1_senja "560" 60,00 10,00
sesiakampio
35 3201 F CNC1_serja "560" 60,00 1,50
Sriegines skyles M3 apdirbimas.
40 7401 Kiti daltkalviaki darbai 0,00 4,00
Valymas
50 9003 Kooperacija - cinkavimas 0,00 060 [LTL]

cinkas baltas

Poz.nr. Artik. Nr. Pavadinim. T Kiekis VntPRgildoma  Im.savik. FOPSalygosNuo Iki
1 1.0037DR35 Plienas strypas apvalus 35mm P 0,4251 KG 270 10

fE

g
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Antrosios detalés marSruto lapas:

Artik. Nr. Pavadinim. Revizija Tipas
G.AD.156.20.2002 Galiniy iSjungéjy diskas G

op. DC Pavadinim.

Pasir.laikas (min) Vntlaikas (min)

Salygos Nuo

Iki
10 1101 Pjdklai 10,00 5,20
20 2201 Programinis tekinimas iki 65mm CTX 60,00 2,50
1 puse. Galas (paliekant uzlaida ilgiui), skyles D27, laiptelis D44,
isore D125.
30 2201 Programinis tekinimas iki 65mm CTX 60,00 2,20
2 puse. Galas, laiptelis D44, skyle D28.
40 3201 F CNC1_serija "560" 60,00 2,50
Skyliu DB.S apdirbimas.
50 7401 Kiti daltkalvidki darbai 0,00 1,00
uzvartu '-.-'aly:r_as.
55 9000 Kooperacija-pleistinis griovelis 0,00 20,00 [LTL
pleistinio griovelic apdirbimas
60 9003 Kooperacija - cinkavimas 0,00 2,64 [LTL]
baltas cinkas
Poz.nr. Artik. Nr. Pavadinim. T Kiekis VntPFapildoma  |m.savik. FOPSalygosNuo Iki
1 1.0027DR130 Plienas strypas apvalus 130 P 4 T12T KG 3,00 10
Treciosios detalés marSruto lapas:
Artik. Nr. Pavadinim. Revizija Tipas
G.AD.156.10.1002 Padas 2 G
Op. DC Pavadinim. Pasir.laikas (min) Vntlaikas (min) Salygos Nuo Iki
10 1101 Pjlklai 10,00 0,50
30 3201 F CNC1_serija "560" 60,00 4,00
ilgic ir srieginiu kiaurymiu M12 apdirbimas.
40 7401 Kiti daltkalviaki darbai 0,00 2,00
Poz.nr. Artik. Nr. Pavadinim. T Kiekis VntPRgildoma  Im.savik. FOPSalygosNuo Iki
1 1.0037FL50X12K Plisnas juosta 50x12 k P 081425 KG 4,30 10
e

=k

Programos mokymo medziaga

219



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos moymo medZziaga

55. VALDYMO PROGRAMU PAVYZDZIAI

Pirmosios detalés valdymo programa CNC stakléms:
%
00003(Detalés numeris - G.AD.156.20.30.01)

(Detalés apdirbimo atskaitos tasko koordinaciy matavimas)
(X CENTRAS)

(Y CENTRAS)

(Z VIRSUS TIES VERZLE S22)

(Sesiakampio S22 RUPUS FREZAVIMAS)

(Irankis - 12MM skersmens GALINE PIRSTINE FREZA)
(0.2MM UZLAIDA GLOTNIAM APDIRBIMUI [VERTINTA PROGRAMISKAI)
T2

M6

G0G17G54G90G94X-14.127 Y-17.932

S1500F150M3

G43730.0H2M8

GO0 Z2

GlZ-4.4

G1 G41 X-5.466 Y-12.932

X-12.933 YO.

X-6.466 Y11.2

X6.466

X12.933 YO.

X6.466 Y-11.2

X-8.466

G40 Y-21.2

GO0 Z50

GO X-14.127 Y-17.932
G1Z-8.38
G1 G41 X-5.466 Y-12.932

) eutores Programos mokymo medziaga
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X-12.933 YO.
X-6.466 Y11.2
X6.466
X12.933 YO.
X6.466 Y-11.2
X-8.466

G40 Y-21.2
M9
G28G91Z20M5
MO1

(Sesikampio S22 GLOTNUS FREZAVIMAS)
(TANKIS - 12MM GALINE PIRSTINE FREZA)

T2

M6
G0G17G54G90G94X-14.011 Y-17.732
S1500F150M3
G43730.0H2M8

G0 Z2

G1Z-9

G1 G41 X-5.351 Y-12.732
X-12.7 YO.

X-6.351 Y11.

X6.351

X12.7 YO.

X6.351 Y-11.

X-8.351

G40 Y-21.

M9

G28G91Z0M5
G28G91X0YO.

M30
%

g
e
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Pateiktos detalés darbo brézinys edrw formatu, marSuto lapas ir programos tekstas atskirose

bylose yra pateiktas Siuo adresu: Pirmosios detalés dokumentai (darbo bréziniui $iuo formatu

perziiiréti reikalinga SolidWorks eDrawings programa).
Pastaba: jei brézinio bylos nepavyksta atidaryti, tiesiog nusikopijuokite tg bylg j savo

kompiuterj ir méginkite atverti i§ savo kompiuterio.
Antrosios detalés valdymo programa CNC stakléms:

%
00003(Detalés numeris - G.AD.156.20.20.02)

(Detalés apdirbimo atskaitos taso koordinaciy matavimas)
(X CENTRAS)

(Y CENTRAS)

(Z VIRSUS TIES SKERSMENIU 125MM)

(SKYLIU CENTRAVIMAS)
(IRANKIS - CENTRUOTE)
T2M6
G0G17G54G90G94X0 Y53.5
S1500F150M3
G43Z30.0H2M8

(8.5MM SKYLES)
G98G81X0 Y53.5 Z-2.R2.
X53.5 YO

X0 Y-53.5

X-53.5 YO

G8OM9

G28G91Z0M5

MO1

(8.5MM SKYLIU GREZIMAS)
(JRANKIS - 8.5MM skersmens GRAZTAS)

) eutores Programos mokymo medziaga
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T2M6
G0G17G54G90G94X0 Y53.5
S1500F150M3
G437230.0H2M8

G98G83X0 Y53.5 Z-17.R2.Q5.
X53.5Y0

X0Y-53.5

X-53.5Y0

G80M9

G28G91Z0M5

MO1

(1X45 SKYLIY NUOZULU apdirbimas)
(JRANKIS - KUGINIS GILINTUVAS)
T2M6

G0G17G54G90G94X0 Y53.5
S1500F150M3

G43730.0H2M8

(8.5MM SKYLES)

G98G81X0 Y53.5 Z-1.R2.

X53.5 Y0

X0 Y-53.5

X-53.5 Y0

G8OM9

G28G91Z0M5

G2891X0Y0.

M30
%

Pateiktos detalés darbo brézinys edrw formatu, marSruto lapas ir programos tekstas atskirose

bylose yra pateiktas Siuo adresu: Antrosios detalés dokumentai (darbo bréZiniui Siuo formatu

perziiiréti reikalinga SolidWorks eDrawings programa).

g
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Pastaba: jei brézinio bylos negalima atidaryti, tiesiog nusikopijuokite tg bylg | savo

kompiuterj ir méginkite atverti i§ savo kompiuterio.

Treciosios detalés valdymo programa CNC stakléms:

%

00003(Detalés numeris - G.AD.156.10.10.02)

(Detalés apdirbimo atskaitos tasko koordina¢iy matavimas)

(X CENTRAS)
(Y CENTRAS)
(Z VIRSUS)

(Detalées GALYU FREZAVIMAS iki matmens 165mm)

(JRANKIS - 8-16MM skersmens GALINE PIRSTINE FREZA)

T13

M6
G0G17G54G90G94X-92.5Y-35
S5000F800M3
G43730.0H13D13M8
(KAIRIOJO GALO frezavimas)
G0 Z2

G1Z-10

G41X-82.5Y-35

G1Y35

G1 G40 X-92.5Y35

G0 Z30

(DESINIOJO GALO frezavimas)
G0 X92.5 Y35

G0 22

G1z-10

G41X82.5 Y35

G1Y-35
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G1 G40 X92.5 Y-35
G0 Z30

G0Z50.

M9

G28G91Z0M5

MO1

(SKYLIU CENTRAVIMAS)
(JRANKIS - CENTRUOTE)
T2M6
G0G17G54G90G94X-60.5Y0.
S1500F150M3
G43730.0H2M8

(M12 SKYLIU centravimas)
G98G81X-60.5Y0. Z-2.R2.
X60.5

G80OM9

G28G91Z0M5

MO1

(M12 SKYLIU GREZIMAS)
(JRANKIS 10.2MM skersmens GRAZTAS)
T2M6
G0G17G54G90G94X-60.5Y0.
S1500F150M3

G43Z30.0H2M8
G98G83X-60.5Y0. Z-15.R2.Q5.
X60.5

G8OM9

G28G91Z0M5

MO01

(1X45 SKYLIU NUOZULU apdirbimas)
(KUGINIS GILINTUVAS 90 laipsniy)
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T2M6
G0G17G54G90G94X-60.5Y0.
S1500F150M3

G43730.0H2M8

(M12 SKYLIU nuozuly apdirbimas)
G98G81X-60.5Y0. Z-1.R2.

X60.5

G80M9

G28G91Z0M5

MO1

(M12 SKYLIU SRIEGIMAS)
(Irankis - M12 TIESUS SRIEGIKLIS)
T2M6
G0G17G54G90G95X-60.5Y0.
S100F150M3

G43230.0H2M8

M29 S100

G98G84X-60.5Y0. Z-15.R2.F1.75
X60.5

G8OM9

G28G91Z0M5

G2891X0YO0.

M30
%

Pateiktos detalés darbo brézinys edrw formatu, marSruto lapas ir programos tekstas atskirose

bylose yra pateiktas Siuo adresu: Treiosios detalés dokumentai (darbo brézZiniui S$iuo formatu

perzitréti reikalinga SolidWorks eDrawings programa).
Pastaba: jei brézinio bylos nepavyksta atidaryti, tiesiog nusikopijuokite ta byla j savo

kompiuterj ir méginkite atverti i§ savo kompiuterio.
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6 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU SPECIFINIU ELEMENTU
FREZAVIMAS PROGRAMINIO VALDYMO FREZAVIMO STAKLEMIS

6.1. FREZUOJAMU DETALIU SPECIFINIU ELEMENTU BREZINIAI

Pirmosios detalés brézinys:
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&

24 pav. Pagamintos detalés bendras vaizdas

Detalés programinio apdirbimo programa pateikta Zemiau, 6.3 skyriuje — Valdymo programy

pavyzdziai — Pirmosios detalés programa.
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Antrosios detalés bréZinys:
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Erstelt mit WCAD Algementaieran: Mopstab  1:2 |
Datename: S0 27ed-m 1€ FI 150x150x25
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25 pav. Pagamintos plokstés erdvinis vaizdas

Detalés programinio apdirbimo programa pateikta zemiau, 6.3 skyriuje — Valdymo programy
pavyzdZiai — Antrosios detalés programa.

6.2. FREZAVIMO TECHNOLOGINES KORTELES

Frezavimui skirtas technologines korteles bei jy pavyzdZius rasite paspaude ant §ios nuorodos:

Frezavimo technologinés kortelés. Atsidariusioje byloje rasite tuscias technologines korteles, kurias

galésite atsispausdinti ir meéginti pildyti. Byloje prie tus¢iy korteliy yra ir uzpildytos vienos detalés
kortelés, kaip pavyzdys.
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6.3. FREZAVIMO VALDYMO PROGRAMU PAVYZDZIAI

Pirmosios detalés programa:

0
((9.3.2006 16:13

(

( CONFIGURATION

(  MACHINE MTS VMC-024_1SO30_-0500-0400x0450
( CONTROL MTS VMCO01

(

( FINISHED PART %030___ TNO01-24-VMC1

(

( BLANK DIMENSIONS X+174.000 Y+080.000 Z+060.000

( PART POSITION X+160.000 Y+150.000

(( Top front left corner of the part: X+160.000 Y+150.000 Z+135.000
(  MATERIAL "N\Aluminium”

(

( VISE "Chuck Milling\Vise\RS 110 BX065"

( CHUCKING DEPTH E+015.000

( SHIFT V+000.000

(ORIENTATION A270°

(

(CURRENT TOOL T01

(TOOLS

( TO1"ISO SK 30\Slot Milling tool\MS-12.0 057L HSS ISO 1641"
T02 "ISO SK 30\Slot Milling tool\MS-20.0 075L HSS ISO 1641"
T03 "ISO SK 30\Slot Milling tool\MS-16.0 067L HSS I1SO 1641"
T04 "ISO SK 30\Slot Milling tool\MS-08.6 065L HSS ISO 1641"
T05 "ISO SK 30\Step drill\DS-08.0 04.3-090 HSS ISO 3439"
T06 "ISO SK 30\Reamer\RE-D28.0 H7 HSS ISO 521"

T07 EMPTY

TO8 EMPTY

AN N N N N N N N N

TOOL COMPENSATION
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D01 TO1 R006.000 Z+128.000 NO1
D02 T02 R010.000 Z+140.000 NO1
D03 T03 R008.000 Z+138.000 NO1
D04 T04 R004.300 Z+109.000 NO1
D05 TO05 R000.000 Z+115.000 NO1
D06 TO6 R000.000 Z+176.000 NO1
D07 TO7 R000.000 Z+000.000 NO1
D08 T08 R000.000 Z+000.000 NO1

AN N AN N N N N N

(
( WORKPART ZEROPOINTS

(( Top front left corner of the part: X+160.000 Y+150.000 Z+135.000

(G54 X+247.000 Y+190.000 Z+135.000

(

0
N0010 G90 (WINDOW L1000

N0012 G54

N0014 GO0 X+100.000 Y+000.000

N0016 Z+100.000

N0018 T1111 MO6

N0020 G94 F1200.000

N0022 S00980 M03

N0024 GO0 X+120.000 Y+000.000

N0026 GO0 Z-012.000

N0028 G01 X+114.000 M08

N0030 G03 X+114.000 Y+000.000 1-054.000 J+000.000 F0275.000
N0032 G01 X+120.000

N0034 GO01 Z-024.000

N0036 G01 X+114.000 F0300.000

N0038 G03 X+114.000 1-054.000 J+000.000

N0040 G01 X+120.000

N0042 GO0 Z-034.000

N0044 GO1 X+114.000

N0046 G0O3 X+114.000 Y+000.000 1-054.000 J+000.000
N0048 GO1 X+120.000
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N0050 GO0 Z+005.000

N0052 M84

N0054 G23 00024 Q0050

N0056 M80

N0058 GO0 Z+100.000

N0060 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0062 T0202 M06

N0064 G94 F0480.000

N0066 S02300 M03

N0068 GO0 X+075.000 Y+055.000
NO0070 GO0 Z-045.000 M08

N0072 G0O1 X+100.000 Y+030.000
N0074 GO0 Y-030.000

N0076 GO1 X+075.000 Y-055.000
N0078 GO0 Z-025.000

N0080 GO0 X-075.000

N0082 GO0 Z-045.000

N0084 GO1 X-100.000 Y-030.000
N0086 GO0 Y+030.000

N0088 G01 X-075.000 Y+055.000
N0090 GO0 Z-025.000

N0092 GO0 X+075.000

N0094 Z-062.000

N0096 G23 00072 Q0082

N0098 Z-062.000

N0100 G23 00084 Q0094

N0102 GO0 X+048.000 Y+055.000
N0104 GO0 Z-045.000 M08

N0106 G41 X+042.000 Y+043.200 G45 A+007.000 GO1
N0108 G73 1+054.000 J+043.200 O70
N0110 G71 O0000

N0112 G72 1+060.000 J+000.000 B+026.000 O0000 O70
N0114 G71 O0000

N0116 G73 X+042.000 Y-043.200 1+054.000 J-043.200 O0000 O70
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N0118 GO0 Y-048.000 Z-045.000

N0120 GO0 X+042.000

N0122 GO0 X-042.000

N0124 GO0 Y-043.200

N0126 GO0 Z-045.000

N0128 G73 1-054.000 J-043.200 O70

N0130 G71 O0000

N0132 G72 1-060.000 J+000.000 B+026.000 O0000 O70
N0134 G71 O0000

N0136 G73 X-042.000 Y+043.200 1-054.000 J+043.200 O0000 O70
N0138 GO0 Y+048.000

N0140 GO0 Z-030.000

N0142 GO0 X+042.000

N0144 G01 X+042.000 Z+043.200

N0146 GO1 Z-062.000

N0148 G23 00108 Q0124

N0150 GO1 Z-062.000

N0152 G23 00128 Q0144

N0154 G40 G46 A+002.000

N0156 GO0 Y+005.000

N0158 G94 F0970.000

N0160 S02300 M03

N0162 G88 B+013.900 Z-067.000 K-010.000 1+050.000 V+002.000 H+020.000
N0164 G79 X+060.000 Y+000.000 Z+000.000

N0166 G79 X-060.000 Y+000.000 Z+000.000

N0168 T0101 MO6

N0170 G94 F0880.000

N0172 S09800 M03

N0174 GO0 Z+050.000

N0176 G42 X-010.000 Y-046.000 Z-042.000 G46 A+010.000 GOO
N0178 GO1 X-010.000 Y-034.000

N0180 GO1 X+020.000 Y-034.000 R+012.000

N0182 GO1 X+020.000 Y+034.000 R+012.000

N0184 GO1 X-020.000 Y+034.000 R+012.000
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N0186 GO1 X-020.000 Y-034.000 R+012.000
N0188 G71 X+010.000 Y-034.000
N0190 G40 G46 A+010.000
N0192 GO1 X-029.000

N0194 GO1 Y+048.000

N0196 GO0 X+029.000

N0198 GO1 Y-048.000

N0200 T0303 M06

N0202 G94 F1000.000

N0204 S01590 M03

N0206 GO0 Z+050.000

N0208 G87 X+032.000 Y+060.000 Z-018.000 B+008.000 K+005.000 1+050.000 V+002.000

H+020.000
N0210 G79 X+000.000 Y+000.000 Z-034.000

N0212 G88 Z-010.000 1+060.000 K-006.000 B+014.000 VV+002.000 H+020.000

N0214 G79 Z-052.000

N0216 T0505 M06

N0218 G94 F0830.000

N0220 S00860 M03

N0222 GO0 Z+050.000

N0224 G81 Z-034.920 V+002.000 H+020.000

N0226 G78 X-027.000 Y-030.000 Z-032.000 A+090.000 D+015.000 SO0005
N0228 G78 X+027.000 Y+030.000 Z-032.000 A+090.000 D-015.000 SO0005

N0230 T0909 M06

N0232 G94 F0620.000

N0234 S09200 M03

N0236 GO0 Z+005.000 (Start_6

N0238 GO0 X+060.000 Y+000.000 M08
N0240 GO0 Z-012.000

N0242 G01 X+070.000 Y+000.000
N0244 G03 X+070.000 Y+000.000 1-010.000
N0246 G01 X+060.000

N0248 GO0 Z-042.000

N0250 G01 X+070.000 Y+000.000

f \ UGDYMC
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N0252 G03 X+070.000 Y+000.000 1-010.000
N0254 G01 X+060.000

N0256 GO0 Z+005.000 (Ende_6

N0258 M84

N0260 G23 00236 Q0256

N0262 M80

N0264 T1010 M06

N0266 G94 F0600.000

N0268 S05200 M03

N0270 GO0 Z+005.000 (Start_7

N0272 GO0 X+022.000 Y+000.000

N0274 GO0 Z-030.000

N0276 GO1 X+030.000

N0278 G03 X+030.000 Y+000.000 1+030.000
N0280 G01 X+020.000

N0282 G01 Z-025.000

N0284 GO1 X+030.000

N0286 G03 X+030.000 Y+000.000 1+030.000
N0288 G01 X+022.000

N0290 GO0 Z+005.000 (Ende_7

N0292 M84

N0294 G23 00270 Q0290

N0296 M80

N0298 T1212 M06

N0300 G94 F0600.000

N0302 S05600 M03

N0304 GO0 Z+005.000 (Start_8

N0306 GO0 X+029.000 Y+000.000

N0308 G01 Z-003.000

N0310 G01 X+031.200

N0312 G02 X+031.200 Y+000.000 1+028.800
N0314 G01 Z+005.000

N0316 G01 X+060.000

N0318 G01 Z-002.000
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N0320 GO1 X+052.300

N0322 G02 X+052.300 Y+000.000 1+007.700

N0324 GO1 X+060.000

N0326 GO0 Z+005.000 (Ende_8
N0328 M84

N0330 G23 00304 Q0326
N0332 M80

N0334 T0404 M06

N0336 G94 F0320.000

N0338 S05800 M03

N0340 GO0 Z+005.000

N0342 GO0 X+000.000 Y+000.000
N0344 GO0 Z-062.000 M08
N0346 GO1 Y+020.000

N0348 G01 Y-020.000

N0350 T0606 M06

N0352 G94 F0060.000

N0354 S00080 M03

N0356 GO0 Z+020.000 M08

N0358 G85 Z-067.000 VV+001.000 H+020.000

N0360 G78 X+060.000 Y+000.000 Z+000.000 A+000.000 D-120.000 S00002

N0362 GO0 Z+080.000
N0364 (STORE-H: %30
N0366 M30

Norint apdirbti duotos detalés antrg puse (suformuoti pavirsiu 2x45°), reikia apsukti detale. Zemiau

pateikta programa minétiems pavirSiams apdirbi:

0
((10.3.2006 10:51

(
( CONFIGURATION

( MACHINE MTS VMC-024_1SO30_-0500-0400x0450

( CONTROL MTS VMCO01
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(
( FINISHED PART %030 TNO01-24-VMC1

(

( BLANK FILE NAME %30.FWS

( PART POSITION X+160.000 Y+150.000

(( Top front left corner of the part: X+160.000 Y+150.000 Z+135.000
(  MATERIAL "N\Aluminium"

(

( VISE "Chuck Milling\Vise\RS 110 BX065"

( CHUCKING DEPTH E+015.000

( SHIFT V+000.000

(ORIENTATION A270°

(

(CURRENT TOOL T01

(TOOLS

TO1 "ISO SK 30\Slot Milling tool\MS-12.0 057L HSS ISO 1641"
T02 "ISO SK 30\Slot Milling tool\MS-20.0 075L HSS ISO 1641"
T03 "ISO SK 30\Slot Milling tool\MS-16.0 067L HSS I1SO 1641"
T04 "ISO SK 30\Slot Milling tool\MS-08.6 065L HSS ISO 1641"
T05 "ISO SK 30\Step drill\DS-08.0 04.3-090 HSS ISO 3439"
T06 "ISO SK 30\Reamer\RE-D28.0 H7 HSS I1SO 521"

—~

TOOL COMPENSATION
D01 TO1 R006.000 Z+128.000 NO1
D02 T02 R010.000 Z+140.000 NO1
D03 T03 R008.000 Z+138.000 NO1
D04 T04 R004.300 Z+109.000 NO1
D05 T05 R000.000 Z+115.000 NO1
D06 T06 R000.000 Z+176.000 NO1

e e e e e e e e e e e N

(
(WORKPART ZEROPOINTS

(( Top front left corner of the part: X+160.000 Y+150.000 Z+135.000
(  Gb4 X+247.000 Y+190.000 Z+135.000
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0
N0010 G54

N0014 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0016 Z+100.000

N0018 T1212 MO6

N0020 G94 F0300.000

N0022 S0410 MO3

N0024 GO0 Z+005.000

N0026 G01 X+060.000 Y+000.000
N0028 G01 Z-002.000

N0030 G01 X+052.300

N0032 G02 X+052.300 Y+000.000 1+007.700
N0034 GO1 X+060.000

N0036 GO0 Z+005.000

N0038 M84

N0040 G23 00024 Q0036

N0042 M80

N0044 GO0 Z+100.000 M09
N0046 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0048 M30

g
e

Kuriame Lietuvos ateit] | ... osoussrn

Programos mokymo medziaga

239



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos moymo medZziaga

Antrosios detalés programa:
N1

N15 G54

N20

N25 ;PLANFRAESEN HOHE Z=0

N30 T1 M3 G97 S800

N35 G94 F300 ;V=200M/MIN

N40 GO X100 Y30 Z5

N45 Z0

N50 G1 X-100

N55 GO Y-30

N60 G1 X100

N65 GO Z150

N70 ;SECHSKANT SCHRUPPEN ECKMASS 76 MM
N75 T2 M3 G97 S400

N80 G94 F200 ;V=50M/MIN

N85 GO X80 Y0 Z2

N90 ; TANGENTIALES ANFAHREN IM 1/4 KREIS - RADIUS 15MM
N95 G41 G47 R15 X38 YO0 Z-6

N100 G1 X19 Y-32.909

N105 G1 X-19 Y-32.909

N110 G1 X-38 YO

N115 G1 X-19 Y32.909

N120 G1 X19 Y32.909

N125 G1 X38 YO

N130 G48 G40 R15 ;TANGENTIALES ABFAHREN RADIUS 15MM
N135 ;PROGRAMMTEILKOPIE FuR 2. Z-TIEFE 11,5MM
N140 G41 G47 R15 X38 Y0 Z-11.5

N145 G1 X19 Y-32.909

N150 G1 X-19 Y-32.909

N155 G1 X-38 YO

N160 G1 X-19 Y32.909

N165 G1 X19 Y32.909

N170 G1 X38 YO
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N175 G48 G40 R15 ;TANGENTIALES ABFAHREN RADIUS 15MM
N180

N185 ;KREISTASCHE SCHRUPPEN D48/Z-9.5
N190 T6 M3 G97 S800

N195 G94 F150 ;V=50M/MIN

N200 GO X0 Y0 210

N205 ;AUFMASS AK1IMM RAND/ ALO.5 TIEFE
N215 ;KREISTASCHE ALS ZYKLUS

N220 G73 ZA-6 R25 D3 V2 AK1 ALO.5

N225 ;ZYKLUSAUFRUF AN EINEM PUNKT
N230 G79 X0 Y0 Z0

N235

N240 ;NUT SCHRUPPEN MIT AKO0.5 AL0.5

N245 T8 M3 G97 S1150

N250 G94 F150 ;V=50M/MIN

N255 G0 X0 Y0 Z10

N260 ;NUTENFR&SZYKLUS

N265 G74 Z1-6 LP20 BP40 D2 V2 AKO0.5 AL0.5 H1
N270 ;STARTPUNKT DER NUT: UNTERER KEISMITTELPUNKT
N275 G79 X0 Y-10 Z-6

N280 ;ALTERNATIV: ANDERE LANGE/BREITE UND STARTPKT. MIT WINKEL
N285 ;G74 ZA-12 LP40 BP20 D2 V2 H1

N290 ;G79 X0 Y-10 Z-6 AR90

N295

N300 ;SK SCHLICHTEN KONTUR WOP

N305 T10 M3 G97 S925

N310 G94 F200 ;V=65M/MIN

N315 GO0 X80 Y0 22

N320 G41 G47 R15 X37 Y0 Z-12

N325 G1 X18.5 Y-32.043

N330 G1 X-18.5 Y-32.043

N335 G1 X-37 YO

N340 G1 X-18.5Y32.043

N345 G1 X18.5Y32.043
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N350 G1 X37 YO

N355 G48 G40 R15

N360

N365 ;KREISTASCHE SCHLICHTEN

N370 T11 M3 G97 S1800

N375 G94 F100 M3 ;V=65M/MIN

N380 GO X0 Y0 Z10

N385 ;KREISTASCHENZYKLUS IM MODUS SCHLICHTEN=H4 UND GLEICHLAUF=Q1
N390 G73 ZA-6 R25 D15 V2 AK1 AL0.5 Q1 H4

N395 G79 X0 Y0 Z0

N400 ;ALTERNATIV OHNE MODUS SCHLICHTEN=H4 UND MIT H14
N405 ;G73 ZA-6 R25 D15 V2 Q1

N415;G79 X0 Y0 Z0

N420

N425 ;NUT SCHLICHTEN

N430 T12 M3 G97 S1800

N435 G94 F100 ;V=50M/MIN

N440 GO X0 Y0 210

N445 ;NUTENFRaSZYKLUS

N450 G74 Z1-6 LP20 BP40 D20 V2 AKO0.5 AL0.5 H4

N455 ;STARTPUNKT DER NUT: UNTERER KEISMITTELPUNKT
N460 G79 X0 Y-10 Z-6

N465

N470 ;SENKUNGEN D11MM TEILKREIS R54MM

N475 T3 M3 G97 S800

N480 G94 F80 ;V=30M/MIN

N485 GO X0 Y0 210

N490 ;BOHRZYKLUS

N495 G81 Z1-5.5 V2 W5

N500 ;MEHRFACHZYKLUS AUF TEILKREIS / WICHTIG H2=RUCKZUGSEBENE WS5,
SONST KOLLISION MIT WERKSTUCK

N505 G77 IA0 JAO ZA-12 R54 AN45 Al90 04 H2

N510

N515 ;KERNLOCHER FUR M10 AUF TEILKREIS R54MM / 45MM TIEF
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N520 T4 M3 G97 S1125 ;BOHRER 8,5MM

N525 G94 F100 ;V=30M/MIN

N530 ;TIEFBOHRZYKLUS LOCHKREIS

N535 G83 ZA-45 D15 V2 W5 VB2 DR1 DM10 U1 O1

N540 ;H2 ALS RUCKZUG - SONST KOLLISION MIT WERKSTUCK

N545 G77 IA0 JAO Z-12 R54 AN45 AI90 O4 H2

N550

N555 ;GEWINDEBOHREN M10 LOCHKREIS 35MM TIEF

N560 T5 M3 G95 F1.5

N565 ;GEWINDEBOHRZYKLUS MIT P UND S

N570 G84 ZA-35 F1.5 M3 V2 W5 S500

N575 ;H2 ALS RUCKZUG - SONST KOLLISION MIT WERKSTUCK

N580 G77 IA0 JAO Z-12 R54 AN45 AI90 O4 H2

N585

N590 ;ANFASEN SK 1X45°

N595 T9 M3 G97 S1500

N600 G94 F250 ;V=75M/MIN

N605 GO X65 Y0 Z2

N610 G41 G47 R10 X37 Y0 Z-1.5

N615 ;LINAR-POLARKOORDINATEN ZUM ANFASEN DES SK

N620 G11 RP37 AP300 IA0 JAO

N625 G11 RP37 AP240 IA0 JAO

N630 G11 RP37 AP180 IA0 JAO

N635 G11 RP37 AP120 IA0 JAO

N640 G11 RP37 AP60 IA0 JAO

N645 G11 RP37 APO IA0 JAO

N650 G48 G40 R10

N655 GO Z2

N660 GO X0 YO

N665

N670 ;ANFASEN KREISTASCHE 1X45°
;:G47=Tangentiales Anfahren im 1/4Kreis

N675 G41 G47 R15 X25 Y0 Z-1.5

N680 G3 X-25 YO0 1-25 JO
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N685 G3 X25 YO0 125 JO
;:G48=Tangentiales Abfahren im 1/4Kreis

N690 G48 G40 R15

N695 GO X0 YO

N700

N705 ;ANFASEN NUT 1X45°

N710 G41 G47 R5 X10 Y0 Z-7.5

N715 G1 X10 Y10

N720 G3 X-10 Y10 1-10 JO

N725 G1 X-10 Y-10

N730 G3 X10 Y-10 110 JO

N735 G1 X10 Y0

N740 G48 G40 R5

N745 GO z2

N750

N755 ;ANFASEN RECHTECK 1X45°/POLARADIUS ERMITTELT AUS VERMESSEN

N760 GO X60 Y60

N765 G41 G45 D10 X50 Y50 Z-13.5

N770 G11 RP70.711 AP-45 IA0 JAO

N775 G11 RP70.711 AP-135 IA0 JAO

N780 G11 RP70.711 AP-225 IA0 JAO

N785 G11 RP70.711 AP-315 IA0 JAO

N790 G46 G40 D10

N795 GO Z100

N800 M30

6.4. FREZAVIMO OPERATORIAUS DARBU SAUGOS INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaud¢ ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU  DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaitg instrukcija susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo saugumg. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.
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6.5. FREZAVIMO OPERATORIAUS PAREIGINE INSTRUKCIJA

Su staklininko — operatoriaus saugos ir sveikatos instrukcija susipazinti galite paspaude ant
nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE

INSTRUKCIJA. Su instrukcija susipazinti pries pradedant darbus yra biitina.
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7 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

7.1. UZDUOTIES APRASAS

»Detaliy frezavimas skaitmeninio programinio valdymo staklémis ir ju valdymo

programy sudarymas“

UzZduoties tikslas:

savarankiskai sudaryti frezuojamos detalés apdirbimo programa, iSfrezuoti detalg pagal technologinj

brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo kokybe .

UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:
e Frezavimo programy raSymo instrukcija
e Frezavimo darbo rezimy parinkimo rekomendacijos
e Apdirbimo uzlaidy parinkimo metodiné priemoné
e Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai
e Detalés ruosinys
e Frezavimo programinio valdymo staklés
e Pjovimo jrankiai
e Matavimo priemongés

e Detalés brézinys

UZduoties apraSymas:
e Parinkti frezuojamos detalés bazavimo schema
e Parinkti ruoSinj ir apdirbimo uZlaidas
e Sudaryti detalés apdirbimo technologinj marsrutg ir parinkti apdirbimo reZimus
e Uzpildyti technologing dokumentacija (marsrutines ir operacines korteles)
e Pagal pateiktg brézinj sudaryti detalés apdirbimo frezavimu programa
o Atlikti frezavimo proceso imitacija programinio paketo MasterCAM pagalba

e Parengtg apdirbimo programg jvesti j programinio valdymo stakles

Frezuoti detale pagal brézinio techninius reikalavimus

Atlikti detalés frezavimo kokybés kontrolg
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7.2. DETALES DARBO BREZINYS
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7.3.  UZDUOTIES ATLIKIMO VERTINIMO KRITERIJAI

Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

SavarankiSkai ir kokybiSkai pagal technologinj brézinj iSfrezuota detalé, jvertinta jos apdirbimo

kokybé.

£
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SPECIALUSIS MODULIS S.6.3. DETALIU SLIFAVIMAS
PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS IR JU VALDYMO

PROGRAMU SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU SLIFAVIMO TECHNOLOGINIO
PROCESO PLANAVIMAS IR ORGANIZAVIMAS UAB “BALTEC CNC

TECHNOLOGIES“
1.1.

KOKYBES VADOVO PROCEDURU, SUSIJUSIU SU SLIFAVIMO
TECHNOLOGINIO PROCESO PLANAVIMU IR ORGANIZAVIMU APRASAS
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KP Nr.

Procediira
KP 01-00

1 lentele. KVS procesy taikymas UAB ,, Baltec CNC Technologies
Kokybés

Taikymas bendrovéje
vadybos sistemos
dokumenty ir duomeny

Procesas reglamentuoja KVS dokumenty rengimg ir
parengimas bei valdymas

valdyma bendrovéje ir apima visg cikla nuo dokumento

suktirimo iki sunaikinimo bei darbo su dokumentais ir
kompiuteriniais duomenimis (panaudojimo, priéjimo,
valdymo, saugojimo) tvarkai nustatyti.

KP 02-00 [Kokybés vidaus auditai Nustato bendroveés KVS vidaus audity planavimo,
organizavimo, atlikimo ir jforminimo dokumentais
tvarka.

KP 03-01 [Neatitik¢iy valdymas,| Procesas uZtikrina nustatyty neatitiktiniy produkty
koregavimo ir prevenciniai| identifikavimg, valdyma, nurodo koregavimo budus ir
veiksmai pateikia rekomendacijas, igyvendinant prevencinius

veiksmus.
KP 03-02 |Statistiniai metodai ir| Procesas apraSo statistiniy metody parinkima,
monitoringas informacijos  rinkimag ir  apdorojimo  tvarka
(monitoringas).
KP 04-00 [Gamybos proceso planavimas| Procesas apraso gamybos proceso etapus, pradedant nuo
ir valdymas komercinio  pasiiilymo  parengimo iki  gatavo
gaminio/paslaugos pardavimo klientui.

KP 05-03 |Zmogiskujy istekliy valdymas | Procesas apraso zmogiskyjy istekliy valdymo principus,
darbuotojy paieskos, atrankos, adaptavimo,
motyvavimo, vertinimo, mokymo bei kvalifikacijos
kélimo tvarka Bendrovéje.

KP 06-00 (Irengimy, ijrangos ir jrankiy| Procesas apraso gamybos jrengimy, jrangos ir jrankiy
prieZiiira profilaktinés -

techninés prieziiros bei tikrinimo
technologiniam tikslumui planavimg, organizavima,

atlikimg ir ifforminima dokumentuose, siekiant palaikyti
nenutriikstamg ir bedefekting gamyba.
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KP Nr.

Procediira

Taikymas bendrovéje

KP 07-00

Kontrolé, matavimai ir

bandymai

Procesas nustato darbuotojy veiksmus, atliekant

kontrolés procediiras visuose gamybos etapuose

(pradedant gaviniy kontrole baigiant produkto

iSstuntimu klijentui).

KP 08-00

Kontrolés, matavimo ir

bandymy jrengimy valdymas

Procesas nustato kontrolés, matavimo ir bandymo
jrengimy panaudojimo tvarka. Apima visg ciklg: nuo

KMB pasirinkimo ir jsigijimo iki jy nuraSymo.

KP 09-00

Pirkimai

Procesas nustato zaliavy, pagalbiniy medziagy,
jrengimy, jrangos, jrankiy, jsigijimo ir jy laikymo,
apsaugos bei perdavimo gamybai tvarkg ir atsakomybe.

Kaip sudétiné procediiros dalis - transporto naudojimo

KP 10-00

Projektavimas ir kiirimas

Procesas nustato projektavimo ir kiirimo procesy

valdyma.

KP 11-00

Sutarc¢iy rengimas ir valdymas

Procesas reglamentuoja visy riiSiy sutar¢iy rengimo,
derinimo, tvirtinimo, vykdymo kontrolés ir saugojimo

tvarka.

KP 12-00

Darby saugos organizavimas

Procesas reglamentuoja darby ir prieSgaisrinés saugos

organizavima jmongéje.

KP 13-00

Vadovybés vertinamoji analize

Procesas nustato bendrovés veiklos vadovybinés

vertinamosios analizés tvarkg bendrovéje

KP 14-00

Irasy valdymas

Procesas nustato visy su bendrovés kokybés vadybos

sistema susijusiy dokumenty, duomeny valdymo,

apsaugos, radimo, saugojimo laiko ir sunaikinimo tvarka

KP 15-00

Pardavimai

Procesas nustato metalo gaminiy ir sporto prekiy (toliau

gaminiy) pardavimo tvarka.

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus $ig

nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00.
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1.2.  SLIFUOTU DETALIU DARBO BREZINIU BEI TECHNOLOGINIU KORTELIU

PAVYZDZIAL JU PILDYMO INSTRUKCIJOS

DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS
PROJEKTAVIMO TVARKA

Detalés gamybos technologinis procesas projektuojamas laikantis tam tikro darby nuoseklumo.

Projektavimo darbai pagal atlikimo eigg yra tokie:

detalés brézinio technologiné kontrolég,

technologiskumo kontrole,

gamybos tipo nustatymas ir organizacinés formos parinkimas,

ruoSinio parinkimas,

technologiniy baziy parinkimas,

pavirsiy apdirbimo budy ir tvarkos nustatymas,

stakliy parinkimas ir detalés apdirbimo kelio sudarymas,

apdirbimo schemy ir operacijy strukttiros parinkimas,

uZzlaidy ir tarpiniy matmeny apskaiciavimas,

matmeniné analizé,

operacijy turinio sudarymas,

itaisy parinkimas,

kontrolés priemoniy parinkimas,

derinimo schemy projektavimas,

pjovimo ir pagalbiniy jrankiy parinkimas, pjovimo rezimy apskaic¢iavimas ir parinkimas,
reikalingos darbininky kvalifikacijos nustatymas, laiko apskai€iavimas,
ekonominis jvertinimas,

dokumentacijos tvarkymas.

DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO KELIO SUDARYMAS

Siame projektavimo etape sudaromas bendras detalés gamybos planas, numatomas operacijy

turinys ir stakliy tipas. Kuo daugiau detal¢je yra tiksliai apdirbamy pavirSiy, tuo sudétingiau yra

sudaryti technologijos kelig. Technologinio kelio varianty gali biiti daug. D¢l to stengiamasi

pasinaudoti tipiniais technologijos procesais.

Pasirenkant tinkamiausig ruoSinio apdirbimo tvarka, patariama laikytis tokiy patarimy:

pirmiausia apdirbami tie pavirsiai, kurie bus tolimesniy operacijy technologinés bazgs;

paskui apdirbami pavirsiai, nuo kuriy reikia Salinti didziausig metalo sluoksnj;
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operacijas, kuriy metu gali atsirasti broko, stengiamasi atlikti kuo anksciau,

kiti pavirSiai apdirbami atvirk$c¢iai jy tikslumui: kuo tikslesnis turi biiti pavirSius, tuo
véliau jis apdirbamas;

kiekviena operacija turi mazinti matmeny paklaidas ir gerinti pavirSiaus kokybe;
technologinio kelio pabaigoje apdirbamas tiksliausias ir svarbiausias detalés pavirsius,
kuriuo ji atlieka savo paskirtj;

tvirtinimo ir Kkitos antraeilés skylés greziamos technologijos proceso gale, i§skyrus tuos
atvejus, kai jos reikalingos detalés bazavimui;

nepatariama vienu metu pavirSiaus apdirbti rupiai ir glotniai, taip pat keisti apdirbimo
tvarka, pirma atlickant glotnyjj, o po to rupyji kity pavirSiy apdirbimg. Taip galima
sugadinti jau apdirbtus glotniai pavirSius;

termino apdirbimo operacijos, atliekamos technologinio proceso viduryje, suskaido
mechaninj apdirbimg j dalis;

kontrolé planuojama po to apdirbimo, po kurio galima laukti daugiau broko.

Ruosiant gamybos technologijos kelia programinio valdymo staklémis, susiduriame su tam

tikromis ypatybémis ir papildomais darbais — reikia paruosti automatinio stakliy darbo programg ir

jrasyti tam tikru kodu j programos laikmenas. Parenkant detales ir projektuojant technologinj procesa

vadovaujamasi tokiais principais:

kuo programiniy stakliy operacija yra labiau koncentruota, tuo ji efektyvesné;

kuo apdirbamoji detalé sudétingesne, tuo geriau galima panaudoti programinio valdymo
stakliy technologines galimybes;

programines stakles naudinga taikyti tada, kai yra daug tikrinimo darby, nes dél stabiliy

apdirbimo rezultaty maziau reikia tikrinti.

Detalés matmenys turi biiti nurodyti toje pacioje koordinaciy sistemoje kaip ir atraminiy tasky

koordinatés. Atraminiai taskai yra tie taSkai, kuriuose keiciasi ruosinio ir jrankio reliatyvusis judesys.

Nulinis taskas parenkamas taip, kad ruoSinj biity patogu jstatyti ] jtaisg ir i$ jo iSimti, ir nuo jo, kaip

nuo naujo koordinaciy pradzios tasko, perskaiciuojamos apdirbamyjy pavirSiy koordinatés. Ruosinio

koordinaciy kryptys sutampa su stakliy koordinaciy kryptimis.

Kartais tenka keisti bréZinyje nurodyta matmeny tvarka. Detaliy, apdirbamy programinémis

staklémis, bréziniuose matmenys turi biiti nurodyti taip, kad jy nereikéty perskaiciuoti. Todél

pavyzdziui, kai tvirtinimo skyliy padétys nurodomos apskritimo, kuriame yra jy asys, skersmeniu ir

kampu tarp jy, pertvarkant brézinj, patogiausia tokiy skyliy padét] nurodyti staciakampése

koordinatése, kuriy nulinis taskas sutampa su apskritimo, kuriame yra skylés, centru. Ploksc¢iy detaliy
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kreiviems konttrams apdirbti nurodomi lanky spinduliai, centry koordinatés, lanky sujungimo tasky
koordinatés.
Operacija programinémis staklémis atlickama vienu suderinimu, t. y. esant tiems patiems

jrankiams ir tai paciai programos laikmenai.

BENDROS TECHNOLOGINIU KELIO KORTELIU (MK) IR OPERACINIU KORTELIU
(OK) PILDYMO TAISYKLES

Aprasant technologinj procesa, technologinés kelio arba marsrutinés kortelés (MK)
turi biti pildomos prisilaikant tam tikry sutartiniy reikalavimy. Visos MK skiltys uZzpildomos
prisilaikant rekomendacijy, pateikty 2 lenteléje. Informacija MK pildoma, naudojant tam tikro tipo
eilutes. Kiekvienam eilutés tipui yra skiriamas atitinkamas simbolis (zitir. 3 lentel¢). Tarnybiniai
simboliai naudojami pateikiamos informacijos pobudziui pazyméti. Jy naudojimas yra privalomas,
taciau leidziama simboliy nenaudoti sekancCiose eilutése, kuriose pateikiama vienos ir tos pacios
operacijos informacija ir jei nenaudojamos mechanizacijos ir automatizacijos MK apdorojimo
priemongs. Simboliai raSomi prie$ eilutés numerj. Uzpildant eilute, pazyméta simboliu ,,0%, reikia
vadovautis sutartiniais reikalavimais. Informacija eilutése jraSoma technologiniu nuoseklumu,
iSnaudojant visg eilutés plotj ir, esant reikalui, perkeliant informacijg j sekancias eilutes.

Uzpildant eilutes, pazymétas simboliu ,, T*, reikia vadovautis technologinés jrangos kodavimo
(pazyméjimo) atitinkamais klasifikatoriais (zr. 4 lentelg). Informacija apie technologing jranga
pateikiama tokia tvarka: jtaisai; pagalbiniai jrankiai; pjovimo jrankiai; Saltkalviy jrankiai; specialiis
jrankiai, naudojami specifiném operacijom atlikti, pvz., suvirinimo, Stampavimo ir kt.; matavimo
priemonés. Vienu metu naudojamos technologinés jrangos kiekis nurodomas po jrangos kodo
skliausteliuose, pvz., ABCD XXXX. XXX(2). Diskiné¢ freza.

Operacinéje korteléje (OK) pirmiausiai apraSomas operacijos, kuri iSskaidyta j pakopas,
turinys prisilaikant jmonése nustatyty reikalavimy, o taip pat aukS$ciau pateikty samprotavimy.
Operacinés kortelés simboliai ir jy paaiSkinimai yra pateikti 5 lentel¢je. Technologiniy rezimy
duomenys nurodomi po duomeny apie technologing jrangg. Operacijos grafinis iliustravimas
atlickamas betarpiskai OK (lentelés forma 2, skiltis 48) arba eskizy korteléje (lentelés forma 7a).
Grafinis atskiry elementy pazymeéjimas (bazavimo, pavirSiy Siurk§tumo) atliekamas panaudojant
inzinieriams zinomus simbolius. Nurodomi saugumo technikos reikalavimai. 6 lentel¢je pateikiami
dazniausiai naudojamy ruoSiniy kodai. 7 lenteléje pateikiami oOperacijy ir joms atitinkanciy

technologiniy jrenginiy kodai. 8 lenteléje pateikiami profesijy kodai.

f
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Kody ir sutartiniy Zenkly, naudojamy MK ir OK kortelése, reikSmés iSaiskintos lentelése 2-8.

MK skil¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 9 lenteléje (forma 1), o MK tesinio skil¢iy numeracijos

pavyzdys pateiktas 10 lentel¢je (forma 1b). OK skli¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 11 lentel¢je

(forma 2), o OK tesinio skil¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 12 lenteléje (forma 2a). Neuzpildytos

MK pavyzdys pateiktas 13 lenteléje (forma 1) ir MK tesinys 14 lentel¢je (forma 1b). Neuzpildytos

OK pavyzdys yra pateiktas 15 lenteléje (forma 2) , o tesinys pateiktas 16 lenteléje (forma 2a). Kai

detalés eskizas netelpa i OK formos 2 48-3 skiltj, tokiu atveju pildoma 17 lentelé (forma 7).

Uzpildyty MK pavyzdziai pateikti 18 ir 19 lentelése. UZpildytos OK pavyzdys pateiktas 20

lenteléje..
2 lentelé. Marsrutinés kortelés pildymo rekomendacijos
Skilties Nr. | Salyginis skilties Informacijos turinys
pavadinimas

1 2 3

1. MOl Tarnybinio simbolio pazymejimas ir eilutés eilés Nr.

2. - Pavadinimas, asortimentas, matmuo, medziagos rusis,
standarto numeris

3. Kodas MedZziagos kodas pagal kalsifikatoriy

4, MVK Detalés, ruoSinio vieneto dydzio (masés, ilgio) kodas, pvz.
mase
kilogramais — kodas 166, masé¢ gramais — kodas 163

5. Det. M Detalés mas¢, nurodyta darbo bréZinyje

6. Norm. V Normavimo vienetas, kuriam yra nustatyta medziagos iSeigos
norma arba laiko, pvz. 1, 10,100, norma

7. I.Norma MedZiagos iSeigos norma

8. Me | Kf MedZiagos iSnaudojimo koeficiantas

9. Ruos. kodas Ruosinio kodas pagal klasifikatoriy

10. Profilis ir Pradinio ruo$inio profilis ir matmenys. Pvz.: lakStas

matmenys 1,0x710x1420 arba 115x270x390 (liejiniui). Leidziama profilio

nenurodyti.

11. Det. sk. Detaliy, gaminamy i$ vieneto, ruosiniy skaicius

12. RM RuoSinio masé

13. - Skiltis ypatingiems nurodymams

14, Cechas Cecho, kuriame atliekama operacija, Nr. (kodas).
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15. Baras Baro, konvejerio, srovinés linijos numeris, (kodas).

1 2 3

16. DV Darbo vietos numeris (kodas)

17. Oper. Operacijos numeris detalés apdirbimo kelyje (jskaitant
techninés kontrolés ir transportavimo operacijas)

18. Kodas, Operacijos kodas pagal technologinj klasifikatoriy, operacijos

operacijos pavadinimas. Leidziama kodo nenurodyti.
pavadinimas
19. Dokumento Saugumo technikos dokumenty, instrukcijy, skirty konkreciai
Zyméjimas operacijai, zymé&jimas.
20. Kodas, stakliy | Stakliy (technologinio jrengimo) kodas pagal klasifikatoriy,
pavadinimas trumpas stakliy pavadinimas, jy inventorinis numeris

(leidziama nenurodyti). Leidziama vietoj trumpo stakliy
pavadinimo nurodyti jy model;.

21. Mch.l Mechanizacijos laipsnis (mechanizacijos laipsnio kodas)

22. Prof. Profesijos kodas pagal klasifikatoriy (Zitir. priedus)

23. Kat. Darbo kategorija

24, DSK Darbo salygy kodas pagal klasifikatoriy

25. Drb.sk. Operacijg atliekanc¢iy darbininky skai¢ius

26. KAR Sk. Vienu metu operacijoje apdirbamy detaliy skaicius

217. Det.sk.P Gamybinés partijos dydis vienetais

28. Kf Tv Vienetinio laiko  koeficientas esant daugiastakliniam
aptarnavimui

29. Tpp Pradzios — pabaigos laiko norma operacijai

30. Tv Vienetinio laiko norma operacijai

51. - Detaliy, surinkimo vienety, medziagy, naudojamy atliekant
surinkimo operacija, pavadinimai

52. - Detaliy, surinkimo vienety Zzyméjimas pagal konstrukcing
dokumentacija arba medziagy Zyméjimas pagal klasifikatoriy

53. Sandélio (padalinio) i§ kur gaunamos komplektuojancios
detalés, surinkimo vienetai, medZiagos, Zymeéjimas

o4, Detaliy surinkimo vienety naudojamy surenkant gaminj,

skaiCius
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61. Asmens pavardé

62. Asmens parasas

63. Paraso data

64. Gaminio pavadinimas pagal pagrindinj konstruktorinj
dokumentg

65-67. Litera, suteikiama dokumentui

68. Operacijos numeris

69. Trumpas jmonés — dokumento parengejo pavadinimas

70. Gaminio zyméjimas pagal pagrinding konstruktoring
dokumentacija

71. Grupiniams ir tipiniams technologiniams procesams —
klasifikaciniy grupiy kodas

72. Dokumento zyméjimas

73. Papildomos informacijos nurodymas (numatant jvairius
atlikimo variantus)

74. Gaminio / surinkimo vieneto / numeris, kuriuo remiantis
jvedamas duotasis dokumentas

75. Pagrindinio dokumento, j kurj jeina duotasis dokumentas,
zymeéjimas pagal GOST 3.1201 - 74

76. Bendras dokumenty lapy skaicius

77. Dokumento lapy eilés numeris

78. Originalo inventorinis numeris

79. Originalo, vietoj kurio jvedamas duotasis originalas,
inventorinis numeris

80. Dublikato inventorinis numeris

81. Dokumento pakeitimo eilés numeris

82. PaZyma apie pakeitimg arba apie dokumento lapo jvedima

83. PraneSimo Zyme¢jimas (kodas)
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3 lentelé. Naudojami simboliai ir jy paaiskinimas

Tarnybinio simbolio

Informacijos, patalpinamos atitinkamose skiltyse, turinys

Zyméjimas
Cecho, baro, darbo vietos, kur atliekama operacija, numeris; operacijos
A kodas ir pavadinimas; operacijos dokumenty zyméjimas
Technologiniy jrengimy (stakliy) kodas, pavadinimas. Informacija apie
5 darbo sgnaudas
Informacija apie gaminio (surinkimo vieneto) komplektacija
P sudétinémis dalimis, nurodant i$§ kur jos turi biiti pateiktos
Informacija apie pradinj ruoSinj, jo medziaga, nurodant medziagos
M normavimo vieneto, iSeigos normos kodus
@) Operacijos (pakopos) turinys
Informacija apie naudojama operacijoje technologing jranga
R Pjovimo rezimai

4 lentele. Pjovimo jrankiy, matavimo priemoniy ir technologinés jrangos kodai

I?rl. Jrangos pavadinimas Kodas
1. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su cilindriniu kotu | 391210
2. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su kiiginiu kotu 391267
3. | Kietlydiniai graztai 391303
4. | Graztai stakléms su SPV ir automatinéms linijoms 391290
5. | Rankiniai jrankinio plieno sriegikliai 391310
6. | Greitapjovio plieno masininiai — rankiniai sriegikliai 391330
7. | Kietlydiniai sriegikliai 391350
8. | Sriegikliai stakléms su SPV 391391
9. | Apvalios sriegpjovés 391510
10. | Greitapjovio plieno gilintuvai 391610
11. | Kietlydiniai gilintuvai 391620
12. | Kiginiai platintuvai 391630
13. | Gilintuvai ir platintuvai stakléms su SPV 391690
14. | Rankiniai pléstuvai 391710
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15. | Greitapjovio plieno masininiai pléstuvai 391720
16. | Kietlydiniai masininiai pléstuvai 391740
17. | Pléstuvai stakléms su SPV 391790
18. | Kietlydinés frezos 391801
19. | Greitapjovio plieno frezos 391802
20. | Krumpliy ir sriegiy jpjovimo frezos 391810
21. | Kotinés frezos 391820
22. | UZzmaunamos frezos 391830
23. | Frezos stakléms su SPV 391890
24. | Kietlydiniai peiliai 392101
25. | Peiliai su mechaniskai tvirtinamomis plokstelémis 392104
26. | Greitapjovio plieno peiliai 392110
27. | Peiliai stakléms su SPV 392190
28. | Segmentiniai apvalis pjiklai 392210
29. | Pratrauktuvai 392302
30. | Krumpliy droZtuvai 392410
31. | Diskiniai $éveriai 392430
32. | Kuginiai krumpliaraciy krumpliy jpjovimo galvutés 392460
33. | Krumpliastiebinis droZtuvas 392480
34. | Sriegpjoves, sriegimo galvutés ir sriegiy jvalcavimo ritinéliai 392500
35 | Sriegimo galvuté 392514
36 | Juostiniai rankiniai ir maSininiai pjuklai 392540
37 | Dildés ir fasonings frezos (borai) 392900
38 | Apkabos ir cilindriniai kalibrai 393120
39 | Morzés kuigiy kalibrai 393131
40 | Kalibrai metriniams sriegiams (kamsciai ir ziedai) 393140
41 | Kalibruotos ilgio matavimo plokstés 393200
42 | Slankmaciai 393311
43 | Bréztuvai 393320
44 | Mikrometrai paprasti 393410
45 | Mikrometrai sriegiams matuoti 393420
46 | Mikrometriniai giliamaciai 393440
47 | Mikrometriniai vidmaciai 393450

) rierorss Programos mokymo medziaga

259



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos moymo medZziaga

48 | Lekalinés liniuotés 393551
49 | Matavimo ir zyméjimo plokstés 393550
50 | Svirtiniai — spyruokliniai indikatoriai 394130
51 | Universaliis matavimo prietaisai 394300
52 | Aktyvios kontrolés prietaisai 394630
53 | Prietaisai jrankiy matmeniniam derinimui SVP stakléms 394650
54 | Pjovimo jrankiy matavimo prietaisai 394920
55 | Deimantiniai $lifavimo jrankiai su organine riSanc¢igja medziaga 397110
56 | Deimantiniai §lifavimo jrankiai su keramikine risanc¢igja medziaga 397130
57 | Abrazyviniai jrankiai i$ elektrokorundo 398110
58 | Abrazyviniai jrankiai i8 silicio karbido 398150
59 | Griebtuvai tekinimo stakléms 396110
60 | Masininiai spaustuvai 396131
61 | Universalios dalijimo galvutés 396141
62 | Ploksti pasukami stalai 396151
63 | Universalus pasukami stalai 396152
64 | Magnetinés plokstés 396161
65 | Universaliis surenkami jtaisai 396181
66 | Raktai: galiniai, vamzdiniai, speciallis 392650
67 | Pagalbiniai jrankiai SPV stakléms 392801
68 | Sukamasis centras 392841
69 | Saltkalviski spaustuvai 392871
5 lentelé. Operacinés kortelés simboliai ir paaiskinimai
Skilties | Salyginis skilties . ]
. pavadinimas Informacijos turinys
2 N Irankiy derinimo pozicijos numeris. Skiltj pildyti tik stakléms su
SPV.

33 D arba B Detalés apdirbimo skersmens (plocio) skai¢iuotinas matmuo.

34 L Darbo eigos ilgio skai¢iuotinas matmuo.

35 T Pjovimo gylis.

36 I Pra¢jimy skaicius.

37 S Pastima, mm/aps.
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38 N Spindelio (suklio) apsisukimy skai¢ius per minute.

39 \ Pjovimo greitis.

40 Operacijos Operacijos pavadinimas.

pavadinimas

41 Medziaga Medziagos riisis .

42 Kietumas Ruosinio medziagos kietumas.

43 [rengimas Trumpas jrengimo pavadinimas arba jrengimo modelis.

14 Programos Programos Zyméjimas. Skiltis uZpildoma programinio valdymo

Zyméjimas stakléms .

45 To Pagrindinio laiko norma.

46 Tp Pagalbinio laiko norma.

47 TAS Informacija apie naudojamg tepimo — ausinimo skystj.

48 — Vieta apdirbamos detalés eskizui.

6 lentelé. Dazniausiai naudojamy ruosiniy kodai
Eil. nr. RuoSinio tipas Kodas

1 Mazaanglis dideliy matmeny plienas 09312X
2 Mazaanglis vidutiniy matmeny plienas 09322X
3 Mazaanglis mazy matmeny plienas 09332X
4 Rusinis konstrukcinis plienas 09501X
5 RiSinis anglinis plienas 09503X
6 RaSinis legiruotas plienas 09504 X
7 RiSinis jrankinis plienas 0966 XX
8 Rasinis greitapjovis plienas 0962XX
9 Besitiliai vamzdziai 1§ anglinio plieno 134XXX
10 Kaliojo kietaus ligjiniai 41111X
11 Pilkojo ketaus ligjiniai 41112X
12 Legiruotojo ketaus liejiniai 4114X
13 Anglinio plieno ligjiniali 41121X
14 Legiruotojo plieno ligjiniai 41123X
15 Stampuotés i§ juodyjy metaly 41211X
16 Kaltiniai i$ valcuoty juodyjy metaly 41212X
17 Kaltiniai i$ valcuoty spalvoty metaly 41222X
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18 Korpusings suvirintos metalinés konstrukcijos

4333X

19 Cilindrinés suvirintos metalinés konstrukcijos

41336X

7 lentelé. Operacijy ir joms atitinkanciy technologiniy jrenginiy kodai

Operacijos Kodas Irenginiy kodas Pastaba
pavadinimas
Agregatiné 4101 381881 Horizontaliosios vienaSonés
381884 Horizontaliosios daugiasonés
391885 Vertikaliosios vienstovés
381887 Vertikaliosios daugiastovés
IStekinimo 4224 38126X Tiksliojo iStekinimo
4222 381262 Vertikaliojo iStekinimo
4221 381261 Horizontaliosios istekinimo
4223 381263 Koordinatinio iStekinimo
4220 38126X
GreZimo 4121 381213 Vertikaliosios greZzimo
4122 381829 Horizontalinio greZimo
4120 38121X
4123 381217 Radialinio grezimo
4260 3816XX
Tekinimo 4110 381101
4112 381111 Automatinés viensuklés
Frezavimo 4265 38167X Biigninio frezavimo
4261 381611 Konsolinés vertikalaus frezavimo
381611 Su kryzminiu stalu vertikalaus
frezavimo
381861 Specialios
4263 381621 Konsolinés
381631 Universalios horizontalaus frezavimo
381632 Plataus universalumo horizontalaus
frezavimo
4268 381641 Graviravimo
4263 381661 Vienstoves iSilginio frezavimo
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381667 Dvistovés isilginio frezavimo
Slifavimo 4132 381312 Vidinio §lifavimo
4134 381314 Becentrinio slifavimo
4131 381211 Apvalaus Slifavimo
4133 381313 Plokscio Slifavimo
4130 38131X
Sriegimo 4111 381131 Revolverinés su vertikalia ag§imi
381133 Revolverinés su horizontalia aSimi
Drozimo 4170 381701
4175 381641 Universaliosios droZimo
4172 381713 ISilginés drozimo
Sriegiy frezavimo 4271 381623
Sriegiy Slifavimo 4135 381316
Krumpliy drozimo 4152 381571
Krumpliy frezavimo 4153 381572
Krumpliy Sevingavimo 4157 381574
Krumpliy slifavimo 4151 381561 Abrazyviniu slieku
381562 Kiginiu disku
381563 Lekstiniu disku
Uzgalandimo 4141 381361 Universaliosios
381363 Grazty
381367 Frezy
381368 Pratrauktuvy
Atpjovimo 4280 38176X
4281 381762 Juostininis pjuklas
Pratraukimo 4182 381753 Vertikalios vidinio pratraukimo
381754 Vertikalios iSorinio pratraukimo
4181 381751 Horizontaliosios pratraukimo
Polizavimo 4191 381337
Zyméjimo 0180 XXXXXX
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8 lentelé. Profesijy kodai

Profesijos pavadinimas Kodas
1 Droz¢jas 11863
2 Uzgalandytojas 12260
3 Krumpliy pjovéjas 12287
4 Krumpliy slifuotojas 12290
5 SPV stakliy operatorius 15292
6 Automatiniy stakliy operatorius 14972
7 Poliruotojas 15887
8 Presuotojas 16014
9 Pratraukéjas 16458
10 | Zymétojas 16641
11 | Metalo pjaustytojas 16937
12 | Sriegiy frezuotojas 17001
13 | Sriegiy slifuotojas 17003
14 | Grezejas 17335
15 | Saltkalvis-jrankininkas 17461
16 | Saltkalvis-surinkéjas 17474
17 | Staklininkas specialioms stakléms 17845
18 | Droz¢jas 17960
19 | Tekintojas 18217
20 | Tekintojas-karuselininkas 18219
21 | Tekintojas-automatininkas 18225
22 | Istekintojas 18235
23 | Tekintojas-revolverininkas 18236
24 | Frezuotojas 18632
25 | Slifuotojas 18873

Slifavimui skirtas technologines korteles bei ju pavyzdzius rasite paspaude ant Sios

nuorodos: Slifavimo technologinés kortelés. Atsidariusioje byloje rasite tus¢ias technologines

korteles, kurias galésite atsispausdinti ir méginti pildyti. Byloje prie tusc¢iu korteliy yra ir

uzpildytos vienos detalés kortelés kaip pavyzdys.
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Gamybos uZsakymy registravimas

Gamybos uzsakymas

/ A A \
Y Y

Tikrinti pristatymo Gamybos uzsakymy Rankiniu budu Registruojant
laikus pasitlymai kliento uzsakyma

UzZsakymai gamybai gali biiti kuriami 3 budais:
1. Tiesiogiai i§ pardavimy uzsakymy, naudojant procedira Tikrinti pristatymo laikus (zitréti
3psl.),
2. P modulyje Registruojant kliento uZzsakyma (Ziureti Spsl.),
IS sukurty pasialymy po poreikiy skai¢iuoklés, naudojant procedura Gamybos uZsakymy
pasitilymai (zitréti 6psl.),

4. Registruojant gamybinius uzsakymus rankiniu biidu (esama procedura ziaréti 2psl.).

Gamybos uzsakymy modulis yra vienas pagrindiniy moduliy dirbant su gamybos uzsakymais.

Gamybos uzsakymai turi savo statusa, pagal kurj galima spresti, kurioj stadijoj jis yra.

1- gamybos uzsakymas ar detalé yra registruotas;

2- gamybos uzsakymas yra atspausdintas (pagal standarta j gamybos uZsakymo paketa jeina 3 pagrindiniai
dokumentai: Medziagy kortelé, MarSrutiné kortelé ir Darbo uzduotis);

3- gamybos uzsakymas ar detalé yra procese (gaminamas);

4- gamybos uzsakymas ar detalé yra baigtas gaminti;

5- gamybos uzsakymas ar detalé yra paskai¢iuotas pagal fakta ir jvertintas;

6- gamybos uzsakymas ar detalé yra iSsiystas uzsakovui;

9- gamybos uzsakymas ar detalé yra istorinis.
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INDUSTRIUTVECKLING Solutions

G - UZsakymai — Registruoti gamybos uZsakyma

g3 | T Reostracsa |1 |’ | = i | |
| Atdaryti S-art.. UZsak tipas...

VB adisa EPTN Mo © Nestskrstyt @ Struktdring
- e Achrovines Rodyl seyoes () liskirstyt Vieno lygio
n Perskaifuot Be med?.poreikio
i Projektas Pavadinmas Tekstas V) Leist persid
b3 = Naujas Projektas * :] o = )

Perplan.esama |¥] Perplanc (
© | [visaknr. s Ty Rtk o Pavadinmas Yeks| Pradet Bagt wite idor
MAZGAS Mazgasis Air B 100,0 YNT W110701 9 p W

Uzsakymo lauke jvedamas detalés numeris, jos kiekis (Siuo atveju 100vnt) bei nurodoma galutiné
jvykdymo data. Norint i$saugoti uzsakyma, sistema automatiSkai generuoja uZsakymo numerj
bei pagal, detalés technologija, Zaliavas bei papildomai apradyta informacija, generuoja, kada
optimaliausiai turéty buti pradéta pirma operacija (Pradéti laukelyje). Darbo centry apkrovimus sistema,
registruojant $iuo biidu, ignoruoja. Zaliavy bei operacijy informacija atsispindi pagrindiniuose darbo
dokumentuose (Marsrutingje korteléje, Darbo uzduotyje bei MedZziagy kortelgje).

Detalés prioritetas skai¢iuojamas nuo 9 iki 1. Jei prioritetas yra 1, reiskia Sias detales reikia gaminti
pirmiausia ir jos yra ,degancios™. Sistema automatiskai visada naudoja 9 prioriteta.

Registravus gamybos uzsakyma, jo statusas bus 1.

Norint spausdinti gamybos uzsakyma, spauskite spausdintuvo simbolj jrankiy juostoje .3
Norint istrinti uzsakyma- “uzeikite” ant norimo uzsakymo bei spauskite trintuko simbolj jrankiy juostoje
b 3
Spausdinant uzsakyma i§ S — art. pasirenkame ar norime, kad kartu j gamybg pasileisty ir sandéliuojami
artikulai, jeigu norim kad pasileisty pasirenkame ISskirstyti. Jeigu pasirinksime Neisskirstyti tuomet S-
artikulus | gamyba reikés paleisti rankiniu badu.
Spausdinant uzsakyma i§ UZsak tipas. pasirenkame kokio tipo uzsakyma norime registruoti t.y.:
Strukturinis - bus ,,uzleistos™ visos pozicijos pagal technologija nuo 0 lygio iki tokio, kuirs bus
pats Zemiausias.
Vieno lygio —j gamyba bus paleista tik 0 lygio (pagrindinis artikulas) mazgas, tik tas kurj jrasysime
registruojant uzsakyma.
Be medzZ. poreikio - sistema suformuos uzsakyma tik tam artikului kurj jraSysime registruojant

uzsakyma, nejtraukiant medziagy poreikio.
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|< Business
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Lange Atidaryti gaime pasirinkti, kad po uzsakymo registravimo sistema iskart atidaryty poreikiy

skai¢iavimo langa, Apkrovimy langa arba abu kartu. Pagal nutyléjima sistema neatidaro nei vieno lango.

Atidaryti
©@ Néra ) Poreikio skaiGavimas
) Abu ") Apkrovimas [7] Rodyti salygas

Tikrinti Pristatymo Laikus (TPT)

Si procediira naudojama jsitikinti, ar registruojamas uzsakymas bus jvykdytas laiku.

Atliekant $ig procediira, sistema atlieka skai¢iavimus ir perskai¢iavimus medziagoms, juy likuc¢iams,
uzsakymy jvykdymui bei gamybiniy procesy jvykdymams.

Todél, jei skaiciuojama keletas eiluciy ar uzsakymy, pagal uzsakymy sudétinguma bei nomenklatiros dydj,
toks skai¢iavimas gali uztrukti daugiau laiko.

TPT procedura yra paleidziama kaip pagalbiné, vykdant kitas procediiras kaip kad ,kliento uZsakymo
registravimas™, ,,gamybos uZsakymo registravimas™ arba tiesiog i§ tam tikry ataskaity, kaip kad klienty
uzsakymy sarasas.

Procediiros isSaukimas vykdomas deSiniu pelés klavisu. Pasirenkmame ar norime skaiciuoti vienai
kaZzkuriai pozicijai (Esama eiluté), ar skai¢iuojame visam uzsakymui (Visos eilutes).

Pavyzdys: (registruojant kliento uzsakyma)

= Byla Redaguoti Rodyti Nustatyms: Moduer Langes Pagaiba

i G DG O @ Atholsi Paskaidiavimai  Uisakymai  Subrangs  Raportavimas  Ladky skaiwoble  bankiai  Darbo Centrai
| visak e = = hentas: 1 [=] A8 Daug gy
=jpegrndess | KllEutes [ = |
i | [Poz. T Atiadore, Pavadremas Koshas Vot Kana Mook, Prist.dats
= o [ Jrarsporteris 1 [ 000w [2,00 PO Boiroeds |
. | 1 jpao002 [Fransportens 2 1 | Amk info |
Ly Gamybos utsak. info 1
‘ Khento info Shift«F12
b Tiekeso info Shifte F11
e | Jankio info CtrieF12
o Khiento Utsskinfo CisfeF11
e Frazes CanteF2
- ‘ Kalkubatonus Shifr« F9
% | Papild. info eilutese Ctrl= AR+ X
” Khsentas/ Trek. st Nr ShdteFd
«© Rodymo formatas (penodas) »
Porediy apskamdiavimas
[ Patikrinti Pristatymo Ladkus - Visos edutes ]
Patibrints Pristatymo Ladus - Esama elhute
Planine skawtsuokle
‘ Fobtine She b e
| G-ulsakymo info sussetas su progekty

Sistema pagal parinktus nustatymus apskaiciuoja galima jvykdyma:
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Registruojant kliento uzsakyma

Registruojant kliento uzsakyma P modulyje galime uzregistruoti ir gamybos uzsakyma nenaudojant TPT

(Tikrinti pristatymo laikus) procediiros.

- [Regi
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Registruojant reikia uzdéti varnelg ant G-uzsakymai ir sistema po iSsaugojimo suformuos gamybos

uzsakyma pagal esamg pardavimo uzsakyma. Tik reikeés ji patvirtinti dar kartg paspausti i§saugoti.
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Gamybos uZsakymuy pasialymai

A — Medziagy poreikio planavimas — Gamybos uzsakymy pasitilymai

Atlikus visuotinés poreikiy skaic¢iuokles (VPS) procedirg, gamybos uzsakymus galima rasti bei

automatiskai sugeneruoti per gamybos uzsakymy procediira.

Pastaba: Kuo i$samiau bus apradyti gaminiai (planavimo taisyklés, saugos sandéliai, ekonominiai Kiekiai ir

t.t.) tuo tikslesni bus sistemos pasitilymai

10 O Ry

% Byla Redaguoti Rodyti Mastelis  Nustatymai Moduliai  Langas Pagalba

HGETRP] [ﬁ] (O ENYF] Artikulai  Medziagy Poreikio Planavimas  Uisakymai  Atsargos  Produkty registras  Kokybe

. Sukurti | = Rodyt sarada ] o Periira

KL Atrinkimas Ll % o T | | Be |

Artk, nr: E g] .

Pavadinmas: \
Starto periodas: [
Pabaig.period.: M
Pasiiymo Nr.: [
Atsak. asmuo: [
Prekes kodas: I
Prekiy kategorija: B
Artkulo statusas:
ABC 4odas: ]
Vartotojas: o=

Generuoti gamyb. uZsak. eilul  Rodyti Art. tipai

) Pasidyti visus ISplésta (e6au) [¥] Gaminama

SWEWRA:

LD}

I3 karto galime pasirinkti, ar automatiskai uzdéti uzsak generavimo varneles kiekvienai eilutei.

Taip pat galime i§ anksto pasirinkti kokius gaminio tipus jtraukti j uzsakymy pasitlymus.
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INDUSTRIUTVECKLING
Atlikus pasirinkima, (nicko nepasirinkus bus rodomi visi jrasai) sarasas atrodys taip:

)], Q Progressive
|4 Business
Solutions

% Byls Redsguoti Rodyti Muastelis Nustatymai Moduls: Lenges Pagetbe
O GOD O WG srave Medtagy Porekio Py ussaby

Apsargos  Produkty regutraes  Kolybe  Sandehavmo viety sisterma
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@ ||Anoo02 Transporteris 2 0OVNT
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1004
Norint generuoti uzsakyma/u paiymékit:%{uékite norimas uzsakymy eilutes, kuriose taipogi galima
redaguoti data, kiekj bei kitus pgrametrus. Pazyméje¢ eilutes, kurias norite sugeneruoti spaudziame bégantj

zmogeliuka, sistema sugeneruos gamybos uzsakyma.
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Gamybos uzsakymy spausdinimas

Norint spausdinti gamybos uzsakymus, naudojama procediira “gamybos uzsakymy spausdinimas”, kuria

galima i§8aukti ir i§ gamybos uzsakymy saraso. G — UZsakymai — UZsakymy sara$as/Gamyba.

fosulrti | < odyvssta | MEivicmogafias | dpertive |
Atrmkimas | ][~ 5 o T
e Uzsakymo nr.: [
() Artik. nr.:
() Projektas:
Registracijos data:
() Uis.starto period.:
() Uls.pabalig.period.:
() Artik.starto periodas:
() Artik.pabaig.period.
() Klientas:
() Ulsak. prioritetas: | 1
() Artikulo statusas: 1 n
Prekes kodas: [
Atsak. asmuo:
Ulsak. artiado statusas:

Sarady tipai Rodyti artikulus
© Uisakymas () Ussak, / Artik, / Meds. [} spausdnti papildoma te

| Ussak/artikulas () Utsak, / Artik, / Op. [ Medi, || Rodyti tk nepatikrintus uisak.
() Ussak. / Artik, ] Op. ) Sandélys

:;

¢ BwEwR:
668
1NOoEEOo

—_— = =
|

.

OOO
3 L3 3

Pasirenkame artikulo statusa nuo 1 iki | (registruotas), saraSy tipuose pasirenkam Uzsakymas ir

[

g z
spaudziame .

'l':"' I o Perdin e l
. L
& || 000 B PP ° @
1001 Artik. info Fi2 o (W
o ] 1002 Gamybos ulsak, info Fi11 o W
" 1004 Kliento info Shift-F12 * W
-» 1008 Tiekejo info ShiftsF11 °*
1004 Jrankio info Ctrl-F12 o @
-
1007 o ¥
P 1008 Khento Ulsak.Info CurlsF11 ° W
> ‘ood Frmre Ctrie b " [J‘
>l 10'dj Kalkuliatonu whifre FO e W
1014 ) . ° W
@ 101 Filtras [2: Usak.Nr.: '00015°) ° W
1021 Naskanti filtra ¢ W
102 Rodyti filtro profilj * W
102 e ¥
1027, Savybes... ° (W
10 Kophyuots artik, | laiking atrmint) » W
1o>|! Kopljuots K-ufsak, pasitinkima | laik.atmint) v ¥
1033 Kopljuoti G-ulsak, pasirinkinmag | laik stminti v W
1033 * W
1034 Apratyt] Artik, [SM200.1] . ¥
1034 Registruoti Gamybos Ulsak. (0000000001 %) v ¥
1034 Ivykdymo analize - Gamyba * @
1040 L
1107 Registruoti gamybos ulsakyma L 4]
1107 Medziagu Patikrinimas * W
::: l Sp dinti gamybos uisaky I : ::J
Bt j Atzymets visus patiknnimus » @
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Atsidariusiame lange matom visus gamybos uzsakymus, paspaudg¢ desiniu pelés klavisu ir pasirinke
spausdinti gamybos uzsakyma, sistema mus nukreips j gamybos uzsakymy spausdinimo langa, kuriame

sukels visus pries tai pasirinktus uzsakymus.

| ¥ Spausdinti o perszresganisto [0 [

| 1Soriniai dokumentai Subr. dokumentai Kita [:]

4 _ Nespausdingi ) Nespausdnti || Tk neatspausdntos op / medz. fasisls spavadiy

p © Nespausdinti dublixaty © AutomatiSkai spausdinti

S| & spausdnti viska pagal ulssk. . © Pasrerkama vélau

|  © spausdnti viska pagal artkula ) Tik spausdint

< _ Spausdint viska pagal operacija

<ol | [Projektas  UZsakWr. S Y Artk.rr. Op. pavednimas Cecho sdom|
00000000015 [ V] SM200.1 Solar Module 200. 1 Watts M P

9 00015 ik ¥ 5M200. 1 Solar Module 200.1 Watts M P |m =
1001 VM2 Majonezas 2 M P
1002 o VM2 Majonezas 2 M P
1004 [t VMAZGAS Mazgas is A ir B M P |
1005 bl VIDETALEE detale e M P |
1006 st 7] Aa0001 Transporteris 1 M P |
1007 s 7] A20002 Transporteris 2 M P |-
1008 et 7| A%0001 Transporteris 1 M Pl
1009 el 7] AR0001 Transporteris 1 M pojm
1010 e ¥ AR0001 Transporteris 1 M P
1014 b VM2 Majonezas 2 M pojm
1015 = Majonezas 2 M P |-
1021 ™ S0 Vytauto butelis 1,50 M Po|
1024 il V] DETALE A Detale A 10x200x3 M P |
1025 sl V| DETALE A Detale A 10x200x3 M Pl

Jeigu norime atspausdinti spaudziame L Jeigu norime spausdinti po vieng uzsakyma tai einame per: G

— UZsakymai — Spausdinti gamybos uZsakyma. Pasirinkame norima uzsakyma ir spausdiname.

Kitos Zymos:
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Gamybos uzsakymo informacija

Norint sekti konkrec¢ius gamybos uzsakymus einam:

G — UZsakymai — UZsakymo info.

Sty Infornagis
Vol lsskying Pangradte  Panosbe Plisek  Pran ok o 5 Tow etk Mttechier [ Prior. et us
1 Vierws ubsakfvojekias Uhek: 011063 [] 2110201 [o] sr.._i_J B
n Fropitas l:::m ;:: Mtk 01L060 ‘_"]:onum [¢]  ma mwo 1K k|8 hdl
4 A
. Op.lv.  DCPavsdrins .}Muawmw Ploeks  Pran ook St ross No Al feg. ks
» | » [lll. 2011,06.30 2110701 2011.06.3¢ 1000 1000 N L83 A
hl7 ¥ llem V20110701 2110701 100,0 20 L4667 ol
" » Ditrrgs v 2100701 0110201 100, »
L]
w
il v, Pavadewss | | [P Uhts  Pran ¥ A
ALE A Detile A W0 10000 [} 0, R ™
ALY Detaie oo-) 200 10,00 0/ T I
ALEC Oetale Cfi0N80%) WH0 10000 2,00 0 G ¢ 3
Leflafls][a] [s][e] [z][a]lofaofuln]

1— Uzsakymo numeris. Pasirenkamas i§ sgraso arba suvedamas ranka.

2 — Artikulas kurj gaminame, $iuo atveju pazymeétas artikulas MAZGAS.

3 - Planuota uzsakymo pradZia ir pabaiga.

4 - Baigti. Rasoma data kada buvo baigta operacija.

5— P kiekis. Planuotas kiekis.

6 — Pran.kiekis. Pranestas kiekis, kurj registravo darbuotojas.

7 — P kiekis. Planuotas medziagos kiekis operacijai.

8 — Likutis. Rodomas sand¢lio likutis.

9 — Statusas. Rodomas kokiame statuse yra operacija: Vykdoma, Nutraukta, Sustabdyta, Baigta.

10 — Prankiekis. PraneStas medziagos kickis. MedZiaga gali nurayti pats darbuotojas arba sand¢lininkas
pagal fakta. Yra galimybe, kad medZiaga nusiraSyty automatiSkai uZregistravus operacija, tokiu atveju
nusiraSis medziaga, kuri buvo priskirta tai operacijai.

11 — Inicidai. Cia bus rodomi zmogaus, kuris atliko darba inicialai. DeSiniu pelés klavisu paspaudus ant
inicialy reikia eiti: rodyti — rodyti asmens info, matysime varda ir pavardg.

12 - Planuotas ir registruotas laikas, galime palyginti koks buvo planuotas laikas pagal technologija, o koks

pranestas pagal fakta.

' ' PngfeSSIVe UAB “Progresyvils verso sprendimai™
' Business Adresas Moléty pl. 71 Mob.: +370 656 08 374
Solutions LT-14259 Vilnius El. Padtas:  info@pbsit
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Solutions
13 — Liko. Rodomas likes kiekis, kuris turi buti pagamintas. Norint paziuréti visa raportavimo istorijg

reikia, deSiniu pelés klavisu pauspausti ant likucio, eiti: rodyti — Raporto nr. zum. Atsidariusiame lange
matysime koks darbuotojas, kada ir kokj kiekj raportavo.

14 - Su deSiniu pelés klavisu paspaudus ant operacijy likudio galésime atsidaryti papildomus langus:

Apkrovimas/Darbo centrui, Prioritety planavimas, Operacijy raportavimas, Raportuoti prekiy vieta.

15 — Su desiniu pelés klavisu paspaudus ant medziagy likucio galésime atsidaryti MedzZiagy nurasymai, kur
galime pranesti sunaudotas medZiagas.

Kitos Zymos:
N Progressive UAB “Progresyvis versio sprendimai”
l‘ Business Adresas  Moléty pl.71  Mob.: +370655 08 374
SO'U“O”S LT-14259 Vilnius

Bl Padtas  info@pbsiit
Faksas +37052102302 Svelané:  www.pbsit
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Gamybos uzsakymo perplanavimas

Atsiradus pakeitimams operacijy ar medZiagy poreikyje registruotame uzsakyme, reikalingas G -

uzsakymy perplanavimas. Procediiros kelias G — Uzsakymai — Keisti/Perplanuoti.

Sdart

| %] Pan pradie Pan. pabags Pliek  Pran ook ko 5 Tom Qent.rfo At techirer Pror.
| Promias Utsakymo rv Uissk: 2011063 [Slamiezor [o] Sty P _.J B
& 1014 ath: 01063 [S]MLoro [o] 20,0 w0 3% « (@ -
P ¥ Modfiuots apargts medhace " m
| @ & 1014 Ulsakymas Op.0C b pavadremas  Plan oradls \b\w Pllogk  Pran ek Lk M’n.'unnﬂﬂduj Rap. labas Raportas
v A3 mazGas U 1020 hrrkemas 211,060 N11.07.01 300,0 100,0 0.0 0,367 1667wl 1,433 a2
e ;’T:“:: 081 mat I 100,0 0,000 1567 0,000 0
- 3030 Sutkengs 300, 100,0 ¥ 30,0000 T 0,00 28
. ‘ " '
Mrthudo N, Pavadrishs Pectt. perodaPauol keks| ek Ant Biatrs (%lendgs ks Wt FOP Rag.w Praniieusl  UkoRedms
DETAEA  Detale A W200x3 201106, 1,00 ! 00 1000
DETAES  Detale® 3 3 011,060 2,00 00  MWH
DETAEC  Detole C 3 011.06,30 1,00 00 1000

Pasirenkamas gamybos uzsakymo numeris, kurj nprime keisti/perplanuoti. Padal poreiki, kei¢iamas
planuotas kiekis, datos, laikai. Uzsakymo pradZios ir pabaigos data, kickvienos operacijos data.

Galima papildyti operacijom ar zaliavom. Taip pat galima ir panaikinti esancias eilutes, naudojant jrankiy
juostoje trintuko simbolj.

KITAS budas yra: Technologijos keitimas.

Pakeitus technologija, jei uzsakymas jau buvo registruotas, jis nebus automatiskai pakeistas. Sistema
visada registruos ir laikys atmintj tokias operacijy ir zaliavy normas bei informacija, kokia ji buvo pagal
technologija uzsakymo registravimo metu.

Technologijos pakeitimo atveju, jei uzsakymas nebuvo pradétas vykdyti, lengviausia jj istrinti ir registruoti
i§ naujo arba gamybos uzsakymo registravimo lange istrinti pradzios data ir pakeisti pabaigos data, tada su
desiniu pelés klavisu pasirinkti Patikrinti pristaymo laikus, sistema patikrins visus apkrovimus ir pasitlys
nauja pabaigos perioda. Taip pat (ypa¢ kai gamybos uZsakymas jau pradétas vykdyti) naudojant
perplanavimo procediira, paspaudus desinj pelés klavisa, pasirinkti Sinchronizuoti su technologija. Po

sinchronizavimo paspaudziame iSsaugoti.
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%} e Plan.pradaia Plan.pabaiga Plioek  Pran joskis Kient.nfo techjre
| Promses Ugsskymo . Ulssk: 2011.06.30 [»] 20110701 [o] stru_]_j
& 1014 Atk (20110630 [S]2011.07.010 [o] 100,0 1000 3,46 k |®@
’.} v me ‘7 - n - - - o ) - i
S E = | 1014 : UZsakyma Oo oc Op. pavadnimas  Plan.pradda Plan.ulbaigm:  Plldek  Pran.boekis Liko vau.hoﬁm.\ml&asl Rap. lakas
a = B0 mazeas (™ oem 10 [y [Surinkamas 2011.06,30 2011.07.0% 100,0 100,0 0,0 0,167 1,667val. 1,833
:" :r'ﬁ: 081 pakavinas 20110701 20110701 | 10,0 | w00 0,000 Les7vel, | 0,000
W 3030 Subrangs 2011.07.01 12011.07.01 100,0 00,0 10,000 2.000,0008TL 0,000
| Adtik. info F12
Gamybos ulsak. info 1
| Kliento info Shaft+F12
. ¢ = | Tiekejo info ShifteF11
Artiado v, Pevedrimes [*a e | Irankso info CuleF12 FOP_[Rap.nr. P""'m’i !
DETALEA  Detale A 10x200x3 2011.06 Kiento Utsaklnfo cutepry |20 %5 | 00 10
DETALEE  Detale B 10x400x3 2011.08| 10 269 00 2
DETAEC  Detale C 10x600x3 otnog | e CeR2 | 00 1
| Kalkulistorius Shift+F9
lplanavimas »
Rodyti registry furnaly....
Rodyti apkrovime plang...
| Spausdinti gamybos ulsak, dokuments

PASTABA: Sistema nesinchronizuoja viso uZsakymo iSkarto. Reikia sinchronizuoti Kiekviena

lygi/gamybinj mazga atskirai.

Kitos Zymos:

R -

|< Business

Progressive

Solutions e
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Gamybos kalendorius
G - Darbo centrai — Gamybos kalendorius.
[ ] © [mones kalendorius kalend
e " Darbo centro kalendorius
= Metai 2012 >agrind.laikas: 8l val,
L2
Sau-2012 - Menesis Pajegumas
O pm anw  met ew pek e ol vasndsenl |
52 01 2012-02 168,0
1] o 0,0 2012-03 176,0
@l 02 03 04 05 06 07 08 201204 160,0
1 1 1 1 1 1 0 0 40,0 2012-05 176,0
2 09 10 11 12 13 14 15 201206 160,0
1 1 1 b 8 1 1 () o 0,0 201207 168,0
J 16 17 18 19 20 21 22 2012-08 184,0
1 1 1 1 1 1 o o 40,0 201209 160,0
£l 23 24 25 26 27 28 29 2012-10 184,0
1 1 1 1 1 1 0 40,0 2012-11 168,0
3 30 3 2012-12 144,0
1 1 1 15,0 Metai viso2012: | 20240
Valandos/ménes | 176,0
Pazyméjus taskelj ant Jmonés kalendorius, matysime visos jmonés atitinkamo ménesio darbo

kalendoriy. Skaicius | kalendoriuje reiskia darbo diena. jeigu jmon¢je kaZkuri diena yra ne darbo,

parasome 0.

Pazyméjus taskelj ant Darbo centro kalendorius, turésime pasirinkti darbo centra, kuriam norime

sudelioti darbo kalendoriy. Darbo centro kalendorius jtakos tik tam tikro darbo centro grafika.

| Tik iSlygos 5 kalendoriaus bus 5

. val.

201201
2012-02
201203
201204
201205
201206
201207
201208
201209
2012-10
2012-11
2012-12

Menesis Pajegumas

176,0
168,0
176,0
160,0
176,0
160,0
168,0
184,0
160,0
184,0
168,0
144,0

Metal viso2012: Izou,o

UAB “Progresyviis verso sprendimai™

Adresass  Maléty pl. 71
LT-14259 Vilnius

%] Imonés kalendorius Naujas kalendoriust
| © Darbo centro kalendorius
=Y DC 8 E] Metai: 2012 >agrind.laikas:
% | Pavadnimas Nad. faktorius Pamainos:
Linia mv 1 1
)
Sau-2012
D Prm  Antr  Treé Ketv Penk Jeit Sekm Valandos/s
52 o1
1] 0 0.0
1 o2 03 04 0s 06 07 o8
1 1 1 L 1 1 0 0 40,0
2 09 10 1 12 13 14 15
1 1 1 1 1 1 0 0 40,0
3 16 17 18 19 20 21 22
1 1 1 1 1 1 0 0 40,0
4 23 24 25 26 27 28 29
1 1 1 1 1 1 0 0 40,0
5 30 31
1 1 1 16,0
valandos/méne:| 176,0
)|, Q@ Progressive
) Business
Solutions
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Padaliniy apraSymas

G — Darbo centrai — Padaliniai.
Cia apsirasome visus norimus ir jmanomus jmonés padalinius. Jeigu jmoné naudojasi papildomu
sandeliy moduliu, tai ji gali pasirinkti kuriame sandélyje dirba kiekvienas padalinys. Viska apsira$e¢

spaudziame iSsaugoti = :

“"""IKodas  Pavadinimas Sandélys

[X]

|3 Gamyba STANDART.

i Administracija STANDART.

by Saltklaviai STANDART,
- Suvirintojai STANDART.

Q)

Kitos Zymos:
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Gamybos uzsakymu pasitlymai
A — MedZiagy poreikio planavimas — Gamybos uZsakymy pasiiilymai.

Atlikus visuotinés poreikiy skai¢iuoklés procediira, gamybos uzsakymus galima rasti bei

automatiSkai sugeneruoti per gamybos uzsakymuy procediira.

Pastaba: Kuo i§samiau bus aprasyti gaminiai (planavimo taisyklés, saugos sandéliai, ekonominiai

kiekiai ir t.t.) tuo tikslesni bus sistemos pasialymai.

0 il GEE O @ @ aris MedtogyPorsicoPlansiimes _Uisakymsi _Asargos_Broduity
o Setort (B8 |
Atrinkimas | [ % [Nuo Tki
Actic re.: i = al o
Pavadinmas: -
Starto periodas:
) Pabaig.period.:
Pasilymo Nr.:
Atsak. asmuo:
Prekés kodas:
Prekiy kategorija:
Artiado statusas:
ABC-odas:
Vartotojas:

Generuoti gamyb. uZsak. eilv'  Rodyti Art. tipai
~ Pasidlyt visus I3plésta (edau)

="

I$ karto galime pasirinkti, ar automatiskai uzdéti uzsakymg generavimo varneles kiekvienai eilutei

gtmlmi
0 B e

[

[/ FC R

Taip pat galime i$ anksto pasirinkti kokius gaminio tipus jtraukti j uzsakymy pasitlymus

Atlikus pasirinkima, (nicko nepasirinkus bus rodomi visi jrasai) sarasas atrodys taip:
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DD O W@ Atikuls Medtiagy Porekio Pl Ussskymss  Attsrgos  Brodukty regutres  Kokybe  Sandekhavimo vety sistema

Q| fsin | = Rodytisarsia | pecira
« Artikulo Nr, Pavadinimas EUK junaud. 3 ménmand. 12 mén.
* e Detait SM 0,0WNT
- #Pasillymas  Info Kiekis Praces Baigh  Ulsak ne BOs i Vartolojas Gen Kelos Kelos
® # 1000} 18,02011.08 12201108 12524 <1800 TOMAS v
[+ 2 U 1,02011.08 17201108 17530 -19.00TOMS A ¥
o AADOO2 Transportens 2 0,0WNT
% || #Pasidiymas Info Kiekis Prades  Baigh Ulsak v B0s Ik Vi Gen Kiekis Kislos
o 2 1,02011.00.232011 08 23TR2 -100T!
4 ||DETALK Komforts detal 0.0WNT
L #Pasiilymas  Info Kiekis Pradet  Baigh Ulsak e BOs Wy Varolojas  Gen Kieios Koelos
» EN 188} 1968,02011 05 302011 07 20522 -1988 40 TOMAS
™ 0z az 0.0WNT
#Pasidlymas Info Kiekis Prades Baigh Ulsak nr 0s ik Vartotojas  Gen Kielos Koelos
#5 =2 652,02011 07 202011 07 21523 -652 00 TOMAS 4]
MAZGAS MargasisAirB 2583 0WNT
#Pasillymas Info Kielis Pradett Baigh Uisaknr Bls Ik Variotojas  Gen Kielos Kielos
#608 l(GIEDRIUS) 27.02011.05 202011 05 201004 197.00 TOMAS il £00 500
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] : Progressive
.’l“‘f I :43 Bus?ness

INDUSTRIUTVECKLING Solutions
Nebaigta Gamyba
Gaminame staliukg. Staliukas susideda i 2 kojy, o koja i§ 1 m vamzdzio, kurio kaina 3LT.
Lygis Artik. nr. Pavadinimas BreéZinio nr. Revision  Tipas
o 88s Stalukas G
Op. DC Pavadinimas T Prs Pasirlakas Vb lakas dasir kiekis stra (%)
10 S Suvirinmas 0.00 100
Eil. Nr, Artik. nr. Pavadmimas T Kickis ¥nt.Rev. Im.savik. FOP
1 88 88 staiuko kojs G 20 WT 461 10
1 88 88 staiuko koja G
Op. DC Pavadinimas T Prs Pasirlaikas Vnt laikas Yasir kickis stra (%)
10 1 vamadiio piovimas 0.00 1.0
20 2 Zakkaivihi darba 0.00 1.00
Eil. Nr. Artik. oo Pavadinimas T Kiekis Vnt.Rev. Im.savik. FOP
1 IMv2020 Vamads 20x20x26000 P 10m 300 10

Situacija 1.

Paleidziam gamybos uzsakyma 100vnt.

Sistemoje pamirStam pazymeéti, kad pagaminam kojas ir kad sunaudojam vamzdj kojy gamybai,
taciau pazymim, kad “atiduodam” kojas jau staliuko virinimui.

Tokiu atveju sistemoje matysim tokia info:

Nebaigta gamyba

o By 5w ¢ Rodytisarafa ) pertine
| @Fwwr oa Projexto Nr.: nto kodas: )
’_:} L Artikulo Nr. T S LakiP) Lalk(R) Kiek(P) Kiek(R) Darbas Subr. Mtdtllﬂll Brutto | sand. Netto
o e ) 1r 00 100 0 w 0 sco| 2 -]
wlh = 1 7 00 200 0 0 0 of
¥ 115 viso nuskal¢iuota aukstesniame lygyje w2 . a2 w2
* 118 viso uzsak. (3 00 "2 22
* | Viso NG sarase " 00 - - 3 2z |
¥ | Viso NG | sandél w 6o 922 ) — I
¥ | Viso netto NG w o] w4

Atsargy sandelis: nepagaminta, bet paimta kojy 200 vnt.

Bobun 0 et awede  retas

Arta ube Nr Pavadimas LE ) Uty vt Verte 2 Sudt Apdorepmat Manes dats
» 0 e - TS =T T I 7% e e
Suma: "2 < ° -2
Malaven Py i e
Aoz -
i viso: a2 e =

Jei pazymime, kad pagaminame kojas, taciau suvartojame 300m vamzdzio victoj 200m,

Sandélyje nebelieka pusgaminio “koja”, o nebaigtoje gamyboje atsiranda 300x3Lt=900LT

medziagos.
l Prog ressive UAB “Progresyviis verso sprendimai®
l‘ Business Adresas  Moléty pl.71  Mob.: +370 655 08 374
: LT-14259 Vilnius Bl Padtas:  info@pbsit
Solutions Faksax +37052102302  Svelant:  www.pbsit
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INDUSTRIUTVECKLING Solutions
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-~ | (@mak w04 Projekto Nr.: ento kodas: )

®

o L Artikulo Nr. T § LalkiP) Lalk(R) Kiek(P) Kiek(R) Darbas Subr. Modzlagnl Brutto | sand. Netto
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wll » 4 67 67 200 ) m 0 woo| 122 22 300
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* | Viso NG sarase 83 67 m %00 (¥ 1222
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¥ {Viso netto NG w won| 12214

Kai pagaminame 80 staliuky, atsargose atsiranda

(pagal planuota technologija) 80 x 2 kojos x 3LT = 480LT, ka ir rodo NG gamyba:
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1
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3 —
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3
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el == 4 87 87 200 3 22 0 a00| 1222 a2z 3w
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“ 11s viso uzsak. a3 80 ws 1218 190 et
* | Viso NG sarase 83 80 75 %0 1275 ) CE|
¥ | Viso NG | sandén a1 <0 T — | I
¥/ Viso netto NG 64 | 45 4
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Situacija 2.
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1.4.  SLIFAVIMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE INSTRUKCIJA

Su Slifavimo stakliy operatoriaus pareigine instrukcija susipazinti galite paspaude ant

nuorodos: SLIFAVIMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE INSTRUKCIJA. Su instrukcija

susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.
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2 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU SLIFAVIMO TECHNOLOGINIU
PROCESU ANALIZE

2.1. DETALIU SLIFAVIMO TECHNOLOGINIO PROCESO APRASAS

Slifavimas — tai detaliy apdirbimas abrazyviniais jrankiais, kuriy pjovimo elementai yra
abrazyviniy medziagy griudeliai. Tai yra viena pagrindiniy baigiamyjy operacijy glotniam ir tiksliam
pavirs$iui gauti, nors kartais $iuo budu rupiai apdirbami liejiniy baziniai pavir$iai, kuriais detalé
bazuojama tolimesnio apdirbimo metu. Apdirbant Slifavimo staklémis, pjovimo jrankiai yra
abrazyviniai Slifavimo diskai, sudaryti i§ smulkiy abrazyviniy medziagos grudeliy, sujungty
riSancigja medziaga.

Slifavimo staklés skirstomos j apvaliojo §lifavimo (centrines ir becentres i3orinio ir vidinio

Slifavimo) ir ploksciojo Slifavimo stakles.

ISoriniy cilindriniy pavirsiy Slifavimas
ISoriniy cilindriniy pavir$iy Slifavimui taikomi Sie apvaliojo Slifavimo metodai:
1) i8ilginis $lifavimas (2 pav.);
2) Slifavimas skersine pastiima (3 pav.);

3) becentris §lifavimas (4 pav.).

1. ISilginis Slifavimas

. Slifavimo
deta{e mﬁ l/diskas

o Me— o

“— —

2 pav. Isilginio slifavimo schema
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Atliekant i8ilginj Slifavima, Slifavimo diskas sukasi ir juda skersine pastiima, o detalé sukasi
ir juda iSilgine pastiima.

2. Slifavimas skersine pastima

Slifavimo

i [v o diskas

3 pav.Skersinio slifavimo schema

Siuo biidu apdirbamos trumpos ir standzios detalés. Diskui suteikiamas sukamasis judesys ir

skersiné pastiima, o detalei — tik sukimosi judesys.

3. Becentris slifavimas

Becentrio Slifavimo pranasumas yra didelis naSumas, kelis kartus didesnis uz centriniy
apvaliojo slifavimo stakliy naSuma.Tac¢iau norint perderinti becentrio $lifavimo stakles kitokiam
matmeniui $lifuoti, reikia daug laiko, todé¢l becentrio §lifavimo biidg apsimoka taikyti esant didelei

gamybinei programai.

&

[10-15 mm

.

5 V, =40 - 120 m/min

Vé]if =25-35m/s

4 pav. Becentrio slifavimo schema: 1 — slifavimo diskas; 2 — atrama; 3 — varantysis diskas;
4 - detale
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Becentrio Slifavimo esmé ta, kad detalé (4) talpinama tarp dviejy besisukanc¢iy abrazyviniy
disky (Slifuojanciojo 1 ir varanciojo 3) ir palaikoma toje padétyje atrama (2). Detalés simetrijos asis
paprastai buna 10-15 mm auksciau uz disky asis. Tam tikru kampu pasukus varanciojo disko asj
vertikalioje plokStumoje, apdirbama detalé stumiama isilgai Slifuojancio disko sukantis detalei apie
savo as].

Varantysis diskas (3) sukasi mazesniu apskritiminiu greiciu nei (1) diskas, todé¢l jis detalés
neslifuoja, o tik dél susidariusios trinties suka ja. Slifavimo disko greitis Viir = 25-35 m/s; varanéiojo
Vv = 10-40 m/min.

Kartais dar naudojamas spartusis ( arba greitasis ) §lifavimas. Siuo atveju Vir = 50-65 m/s.

Naudojant §j Slifavima, reikia naudoti spec. diskus su padidinto stiprumo riSamaja medziaga.

PloksStumy Slifavimas
PlokStumy Slifavimas atliekamas ploksciojo Slifavimo staklémis, kurios skirstomos |
horizontaligsias ir vertikaligsias. Ploks¢iy pavirSiy apdirbimas Slifuojant atlickamas dviem biidais

(pav.4):

1. Slifuojant disko periferija.

2 . slifuojant disko galu (kiiginés ar cilindrinés formos arba segmentiniu disku).

Slifavimas disko periferija

= ‘_3 ‘@ Sskersiné

///',f//l

Sstalo v . . .
Slifavimas disko galu

L > 2
kiiginés ﬂj
formos = e — cilindrinés
HEEL formos
| 1
7 4 ya
Sstalo |

5 pav. Plokstumy slifavimo disko periferija ir disko galu schemos
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Siauri ir ilgi pavir$iai daznai $lifuojami disko periferija. Slifavimo diskas kiekvienos stalo
dvigubos eigos metu sukdamasis pasislenka pastimos dydziu skersine ir radialine kryptimi
nuimdamas reikiamg uzlaidg. Stalo slankiojimo greitis 15-20 m/min.

Disko periferija galima §lifuoti ir jtvirtinus ruosinius ant apvalaus besisukan¢io stalo. Siuo
atveju diskas sukasi ir slenka griztamuoju judesiu lygiagre€iai su apdirbamuoju pavirSiumi.

Slifavimas disko galu yra nasesnis, nes vienu metu pjauna daug abrazyviniy grideliy.

detalé l [ —

mhp——

= |
stalas ‘

= 2

6 pav. Detaliy slifavimas disko periferija ant apvalaus besisukancio stalo

Stalo sukimosi greitis Vs=3-13 m/min, slifavimo disko V¢=25-35 m/s.

Ploksciojo Slifavimo staklémis dazniausiai Slifuojama daugkartiniy pra¢jimy bidu, esant
mazam pjovimo gyliui ir dideléms pastimoms. Taip Slifuojant, iSsiskiria maZziausiai Silumos ir
gaunama gera pavirSiaus kokybé. Slifavimo metu detalés dazniausiai tvirtinamos ant magnetinio
Slifavimo stakliy stalo.

Labai nagus §lifavimo biidas yra segmentinis §lifavimas. Siam §lifavimui biidingas palyginti
didelis Slifavimo gylis: t=1.5 mm (plienui), t=5.0 mm (ketui). Stakliy stalo greitis > 1 m/min.

Kai kurioms detaléms (pvz.: Ziedams) §lifuoti yra taikomas dvipusis §lifavimas vienu metu (6
pav.). Detalé patenka tarp dviejy besisukanciy disky galy, kurie palaipsniui nuimdami nuo detalés

pavirSiaus uzlaidg artéja vienas prie kito. Abiejy Slifavimo disky asys turi sutapti.
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ziedas

7 pav. Ziedo tipo detaliy dvipusis slifavimas

Skyliy Slifavimas
Vidinio $lifavimo biidu Slifuojamos tikslios skylés griiddintose detalése, kai negalima naudoti
kity naSesniy apdirbimo biidu, pvz.: honingavimo ar deimantinio iStekinimo.
Yra naudojami du vidinio $lifavimo buidai:
1) slifavimas besisukan¢iame ruosinyje (8 pav.).

2) slifavimas nejudanc¢iame ruoSinyje (9 pav.).

e

.
|
<+—>

8 pav. Skyleés slifavimas besisukanciame ruosinyje

Slifavimo

9 pav. Skyles slifavimas nejudanciame ruosinyje
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Pirmuoju atveju ruoSinys dazniausiai tvirtinamas griebtuve, ruo$inio apsisukimy skaicius 20-
40 aps/min. Antruoju atveju statomas ant stakliy stalo, o Slifavimo diskas ne tik sukasi, bet ir juda

planetiniu judesiu.

Ziedams §lifuoti yra taikomas becentris vidinis §lifavimas (10 pav.)..

3

10 pav. Ziedo vidinio pavirsiaus Slifavimas: 1 - detalé (Ziedas); 2 - varantysis diskas; 3 -

Slifavimo diskas, 4 - prispaudimo ritinélis; 5- atraminis ritinélis

Slifuojant Ziedo vidine skyle, technologiné bazé yra Ziedo iSorinis skersmuo, kuris prie§ tai
turi bati rupiai nuslifuotas. Slifavimo disko greitis V3 = 25 - 30 m/s , varan¢iojo - V2 = 40 - 60 m/min.

Vidiniy pavirSiy Slifavimas zZymiai skiriasi nuo iSoriniy pavirSiy Slifavimo, nes taikomi
Slifavimo diskai, kuriy skersmuo mazesnis uz kiaurymés skersmenj, todél sukasi mazesniu
apskritiminiu greiciu ir grei¢iau susidévi.

Vidinio slifavimo disko skersmuo btna lygus 0.7 - 0.9 $lifuojamosios skylés skersmens.
Vidinis Slifavimas - brangi operacija ir kur leidZia galimybés rekomenduojama atlikti deimantinj
iStekinimg arba dvigubg plétima.

Be iSoriniy ir vidiniy cilindriniy pavirsiy bei plok§tumy slifavimo, §lifavimas yra naudojamas
ir kitokiems profiliams apdirbti, pvz. i§droZzoms §lifuoti (11 pav.), krumpliaraciy krumpliams slifuoti
(12 pav.).
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12 pav. Krumpliaraciy krumpliy slifavimo schemos: a — ridinimo biidu; b — kopijavimo biidu

Pagal operacijos pobiid; Slifavimas yra skirstomas j:
e  paruoSiamajj;
e glotnyji
o  tikslyji.

ParuoSiamuoju S§lifavimu pasiekiamas pavirSiaus tikslumo kvalitetas IT 8, pavirSiaus
siurk§tumas 0.63 pm. Siuo biidu nuimama apie 80 % visos skirtos §lifavimui uzlaidos.

Glotnuoju slifavimu atitinkamai IT 7, ir 0.32 pum.

Tiksluoju slifavimu: IT 5-6, ir 0.16 pum.

Pjovimo gylis paruoSiamgjame Slifavime t = 0.1-0.02 mm, glotniajame Slifavime t = 0.005-
0,015 mm, tiksliajame t < 0.005 mm.

Jeigu po Slifavimo nepasiekiamas reikalingas tikslumas ir SiurkStumas, tai iSoriniams
cilindriniams pavirS§iams dar gali biiti taikomas superfiniSavimas, poliravimas arba pritrynimas,

skyléms honingavimas, plok§tumoms pritrynimas, skutimas, poliravimas.

Slifavimo medZiagos
Slifavimo medziagos daznai vadinamos abrazyvinémis medZiagomis arba tiesiog abrazyvais.
Naturalios, gamtoje randamos abrazyvinés medZziagos yra Sios: deimantas, korundas, kvarcas,
putnagas ir kt. Dirbtines yra tokios: elektrokorundas, karborundas, boro karbidas, borazonas,
sintetiniai deimantai, elboras ir kt. Sios medZziagos smulkinamos j jvairaus dydzio griidelius, miltelius
ir mikromiltelius. Paskui jos riSiuojamos sijojant pro jvairaus dydzio skyluciy sietus.
Slifavimo diskai biina kieti, vidutiniai ir minksti. Jie tvirtinami galandimo ar §lifavimo

staklése. Kampiniams Slifuokliams gaminami specialiis S$lifavimo ir pjovimo diskeliai.
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Besisukandami staklése diskai Slifuoja prie jy priglaustg dirbinj, kartu ir patys pamazu dyla. AtSipg
griideliai nutrupa ir jy darbg pradeda giliau buve grudeliai, atsidiire disko pavirsiuje.

Kita §lifavimo medZziagy grupé yra minkstieji abrazyvai. Jie gaunami klijuojant $lifavimo
gridelius ar miltelius ant popieriaus arba audeklo. Taip gaunamas Svitrinis popierius arba Svitrinis
audinys. Priklausomai nuo uzklijuoty griideliy dydzio jie yra numeruojami. Numeris raSomas kitoje
popieriaus ar audeklo puséje.

Trecia Slifavimo medziagy grupé yra jvairios §lifavimo pastos. Jos gaunamos maiSant vienos
rusies grudelius ar miltelius su parafinu arba kitomis riSanciosiomis medziagomis. Pastos irgi
numeruojamos, kartais spalvinamos nurodant, kokio SiurkStumo griidelius atitinka kiekviena spalva.

Zemiau esanciose paveiksluose pateikta abrazyviniy medziagy riisys bei §lifavimo disky

savybes.
$ornd Kietum<|:s Ghorting
iiy:cﬁs- Abrazyviné medZiaga nogp%' ol;p‘éTJst Panaudojimo sritis
N/mm?
Vidutinio tgsumo medZiagos, kuriy kietumas maZesnis
A Normalus korundas 16 350... [ 2 - L
s negu HRC 640 < 500 N/mm?), - tai negrodintas
Baltoss korundos (A,0;) 208007| | pighaq o ) g
Termigkai apdirbti plienai, kuriy kietumas daugiau kaip
Monokorundas (Al,Os) 21 000 HRC 60, - tai jrankiy plienai, stiklo $lifavimas ir
poliravimas.
: ] Kietlydinio, pilkojo ketaus, keramikos, nem_ef_olin}u ,
C Silicio karbidas (SiC) 24 800 | 1370°C | medZiagy plokstumy $lifavimas, plieno jéginis dlifavimas,
lyginimas, valymas.
_— o Termigkai apdirbty plieny tikslus $lifavimas, greitapjovi
B Boro nitridas (BN) 47 000 | 1200°C ugniai ctspggq pl?egq ir%oléiui atspariy plfe%q &li o'\?im%s.
: : Grodinty trapiy medZiagy fikslus $lifavimas, pvz.,
L Reimoriolii) 70000 | 800°C |t o dinks, pilkojo ketaos, shklo.
* Knopo metodu matuojamas jspaudos gylis, kurj palieka 172,5° ir 130° deimantfiné prizmé.

13 pav. Abrazyviniy medziagy risys

Zyr:n-é- | Jﬁﬁgvomos»os Panaudojimo sritis

jimas med?. rodi

v Keraminé Rulfpiom ir baigiomgiam
iur;gicmoii §lifavimui su korundu ir silicio
medZiaga karbidu.

B Sintetinés Rupiam Elifavimui, pjaustymui, T % 7 e

BF jung. medz., | &lifuoti su dideliu spaudimu, Zymeéjimas | Kietumas Panaudojimo sritis
sustiprintos cirkonio korundu, fasoniniam
pluostinémis | lifavimui su deimantu ir boro A,B,C,D | Ypaé minkéti, Kiety medziagy
medZiagomis | nitridu. E,EG labai minksfi giliam ir Soniniam

M Metalinés Fasoniniam ir jrankiy lifavimui Slifavimui.
iur;gio mosios | deimantu arba boro nitridu —
medZiagos ($lapias Yifavimas). H I J K Minksti, Grodinty plieny,

@ Galvanings | Vidiniy paviriy i8 kietlydinig ir | | L, M, N, O | vidutiniai kietlydiniy Slifavimui.
jungiamosios | greitapjoviy plieny Slifavimui, == = .
mﬁii.ggm_ ankiniam Slifavimui PQR,S Kieti, I3oriniam apvaliam,

R Kaug. jung. | Pjaustymui, disky lyginimui. TUVW labai kieti, mink&y medZiogy

RF medz., sustip. XY Z T TR
pluod. sapdh ay ypac kiefi Sifavimui.

14 pav. Slifavimo disky jungiamosios medziagos ir disky kietumas
ey =Sy . T s 24
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2.2.  SLIFUOJAMUJU DETALIU DARBO BREZINIAI, TECHNOLOGINES
KORTELES
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Slifavimo dataliy darbo bréZinius rasite paspaude ant nuorodos: Slifuojamyjy detaliy darbo

bréziniai. Siame skyriuje pateikta daug jvairiy detaliy pavyzdziy. Technologiniy korteliy pavyzdziai
yra pateiktos atskiroje byloje. Sia byla galite rasti paspaude ant Sios nuorodos: Slifavimo

technologinés kortelés. Sioje byloje pateiktos tiek tuitios technologinés kortelés, kurias galésite

atsispausdinti ir méginti pildyti pagal turimg detale. Byloje yra ir uzpildyta konkrecios detalés
technologiné kortelé, kuri leis matyti kaip yra pildomos $ios kortelés. Visa reikalinga instrukcija,

kurios gali prireikti pildant korteles yra pateikta 2.2. skyriuje - Slifuoty detaliy darbo bréziniy bei

technologiniy korteliy pavyzdziai, jy pildymo instrukcijos. Paspaude ant minéto skyrelio pavadinimo

galite greiCiau pasiekti pastarajj skyrelj.
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3 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU SLIFAVIMO VALDYMO PROGRAMOS
SUDARYMAS

3.1. SLIFAVIMO STAKLIU 3U131VM, 3D711VF11 TECHNINIAI APRASYMAI

Zemiau pateiktose nuotraukose pavaizduotos §lifavimo staklés.

15 pav. Slifavimo stakliy bendri vaizdai

9 lentelé. Slifavimo stakliy charakteristikos

Slifavimo stakliy techninés charakteristikos
Ploksciojo Slifavimo | Apvalaus Slifavimo
Modelis 3D711VF11 3U131VM
Detalés gabaritiniai 630x200x400 280x710
matmenys, mm
Slifavimo disko 300x76x40 (63) 600x63x305
matmenys (DxdxH),
mm
Stakliy stalo 630x200
gabaritiniai
matmenys, mm
Galia, kW 4 7,5
Stakliy gabaritiniai matmenys
llgis, mm 2595 5120
Plotis, mm 1775 2300
Aukstis, mm 2035 2150
Masé¢, kg 2950 4300

Visy Slifavimo stakliy sukliai turi biiti labai standas ir tiksliai suktis, kad uztikrinty matmeny

pastovuma, reikiamg mikronelygumy aukst; ir banguotumg. CNC Slifavimo staklés valdomos
301
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valdomomis asimis. I8ilginiai judesiai dazniausiai valdomi x aSimi hidrauliSkai. Skersiniai kryzminio
stalo (suporto) ir vertikaliis judesiai atlieckami su servo motoru. CNC tiesiniu valdymu slifuojami
grioveliai, fasoniniai pavirsiai jsipjovimo budu ir automatiniy matmeny kompensavimo bidu
lyginami diskai. CNC trajektorijos valdymu iSpleciamos Slifavimo stakliy galimybés vienu metu

valdant keturias arba daugiau asiy:
* kuprotos linijos iSilgine stalo kryptimi;
« fasoniniy pavirSiy §lifavimas valdant trajektorija;

* disky lyginimas deimanto lyginimo jrenginiais valdant trajektorija (profilj).

su lyginimo jtaisu

Slifavimo galvuté r“"""— FEsr=en

B .
Kreipia-
I5il ginis myjy
stalas kolona

Skersinis
stalas
[suportas)

Stakliy stovas

16 pav. Ploksciojo slifavimo stakles

Apvaliojo Slifavimo staklés
Apvaliojo Slifavimo staklés skirstomos j vidinio ir iSorinio §lifavimo stakles (17 pav.) pagal
tai, kas Slifuojama: skylé ar iSorinis pavir$ius. ISorinio apvaliojo $lifavimo staklés, turin¢ios vidinio
Slifavimo jtaisg, vadinamos universaliomis apvaliojo Slifavimo staklémis. ISorinio ir vidinio apvaliojo
Slifavimo staklés, pritaikytos iSilginiam arba skersiniam $lifavimui, skirstomos ] statmeno ir jstrizo
1sipjovimo. Besisukanciy ruoSiniy tvirtinimas priklauso nuo Slifavimo jégy sukimo:
e Trumpi ruoSiniai dazniausiai tvirtinami tvirtinimo griebtuvuose arba tvirtinimo jvorése.

e Ilgi ploni ruoSiniai tvirtinami tarp centry ir nuo stimimo jégy apsaugomi briketais.
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Valdymas__
~ Slifavimo disko suklys
RuoSinio sy kreipianéiosiomis
suklys
\-\. Pasukomas
\ ruosinio
stalas
Arklivkas
\ ¥ Ruosinio
‘ = “T stalo krei-
, =t ) e pianéiosios

17 pav. Apvaliojo slifavimo staklés

Ploks¢io slifavimo darby seka (18 pav.):
Ploks¢iuoju §lifavimu reikia nuslifuoti ketaus plokstele Rz =4 um. Slifavimo uzlaida 0,5 mm.
Reikia sudaryti darby marsruta.
Sprendimas:
e Parenkamas Slifavimo diskas: 350 x 50 x 127 - C36J - 10V - 35;
e [tvirtinamas ir balansuojamas Slifavimo diskas;
e Lyginama deimanto adata;
e Parengiama tepimo - ausinimo medziaga: Slifavimo alyva arba emulsija su 2 - 5 %
koncentrato. Koncentrato ir vandens 2% miSinio santykis sudaro 1:50, 0 5% - 1:2 0;
e RuoSinys jtvirtinamas prie magnetin€s plokstés;
e Slifuojama tokiais parinktais reZimais:
darbinis disko greitis Vs = 30 m/s;
pastimos greitis Vf= 30 m/min;
pjovimo greicio santykis (lenteliy reik§mé q = 65);
g=Vs/Vf=(30x 60 m/min.) / (30 m/min) = 60 (leistinas);

vienos eigos skersiné pastima: f= 0,8 ¢« 50 mm lygu 40 mm (lenteliy
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reik§mé: f=0,5... 0,8 * b);
pjovimo gylis:a=0, 05 mm.
Gaminys nuimamas ir naudojant iSmagnetinimo plokst¢ iSmagnetinamas;

Vizualiai patikrinama, ar néra pridegimy ir raibuliy ir pavirSiaus SiurkStumas Rz.

Skersiné
pastima

18 pav. Plokscias slifavimas

CNC apvalaus Slifavimo staklés
Ruosinio rogés isilginiam judesiui (Z-a asis) ir skersinés rogées su slifavimo sukliu pjovimo

gyliui nustatyti (x asis) kartu sudaro trajektorijos valdyma (19 pav.).

Suklio galvutés
pasukimas

_ Slifavimo disko
nustatymas

I8ilginis
ruodinio judesys

Lyginimo
jrankio

19 pav. CNC slifavimo stakliy judesiai

Svarbiausia pagalbiné aSis yra B aSis - aSis ruoSinio stalui arba suklio galvutei pasukti,
Slifuojant kiigius. B aSimi galima programuoti §lifavimo junginio su daugeliu sukliy pasukimo kampa
(20 pav.). Tai leidzia vienu pastatymu slifuoti iSorinius ir vidinius pavir$ius. CNC $lifavimu galima
suformuoti jvairios formos gaminius trajektorija valdant tik su vienos formos disku. Be to, valdant
trajektorijg Slifavimo disky profiliavimas labai lankstus, t. y. su vienu deimantiniu lyginimo disku

formuojami jvairas profiliai.
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1500
D ] O
00

20 pav. CNC dvigubas suklys-slifavimo galvuté

Slifavimo
galvuté

Kadangi nei vienoje jmong¢je néra programinio valdymo §lifavimo stakliy, todél netikslinga
medziagoje pateikti valdymo programos sudarymo eiga. Néra Saltiniy, kuriuose biity apraSytas

programy sudarymas.

3.2.  SLIFAVIMO JRANKIU NUOTRAUKOS IR APRASYMAI

Slifavimui naudojamy jrankiy pavyzdziai pateikti Zemiau esan¢ioje lenteléje.

10 lentelé. Slifavimo disky pavyzdziai ir aprasai

Slifavimo diskai skirti vidiniam skyliy §lifavimui

Slifavimo diskai §lifuojanys disko periferija
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Ivairios konfigiiracijos Slifavimo diskai vdiniy pavirSiy
Slifavimui

Vidinio pavirSiaus Slifavimo pavyzdys

Vidinio pavirSiaus Slifavimo pavyzdys

3.3.  SLIFAVIMO JRANKIU TECHNINIAI APRASAI

Slifavimo jrankiy techniniai apra$ai pateikti ioje nuorodoje: Slifavimo irankiy aprasai.

ApraSuose pateikta informacija apie jvairius Slifavimo diskus, jy paskirt, sandarg, struktiira,
geometrinius parametrus, rekomenduojamus pjovimo rezimus (bylos Swaty Comet pdf., Pferd. pdf.,
cbn2.pdf., Be to, galima rasti informacija apie Slifavimo stakles (byla Programinés §lifavimo

staklés.pdf., patj Slifavimo procesg (byla Ch09.pdf).
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3.4. SLIFUOTOJO OPERATORIAUS DARBO SAUGOS INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaud¢ ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.
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4 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU APSKRITIMINIU IR PLOKSTUMINIU
PAVIRSIU SLIFAVIMAS

4.1. SLIFAVIMO STAKLIU 3U131VM, 3D711VF11 TECHNINIAI APRASAI

Zemiau pateiktose nuotraukose pavaizduotos §lifavimo staklés.

21 pav. Ploksciojo slifavimo stakliy bendri vaizdai

11 lentelé. Slifavimo stakliy charakteristikos

Slifavimo stakliy techninés charakteristikos
Ploksciojo Slifavimo | Apvalaus Slifavimo
Modelis 3D711VF11 3U131VM
Detalés gabaritiniai 630x200x400 280x710
matmenys, mm
Slifavimo disko 300x76x40 (63) 600x63x305
matmenys (DxdxH),
mm
Stakliy stalo 630x200
gabaritiniai
matmenys, mm
Galia, kW 4 7,5
Stakliy gabaritiniai matmenys
llgis, mm 2595 5120
Plotis, mm 1775 2300
Aukstis, mm 2035 2150
Masé¢, kg 2950 4300
Apskritiminiy ir plok§tuminiy pavirsiy $lifavimo metodai apradyti skyriuje 1.1. — Slifavimo

technologinio proceso aprasas.
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4.2. DETALIU SLIFAVIMO DARBO BREZINIAL, TECHNOLOGINE KORTELE

Slifavimo dataliy darbo bréZinius rasite paspaude ant nuorodos: Slifuojamyjy detaliy darbo

bréziniai. Siame skyriuje pateikta daug jvairiy detaliy pavyzdziy. Technologiniy korteliy pavyzdziai

yra pateiktos atskiroje byloje. Sig byla galite rasti paspaude ant §ios nuorodos: Slifavimo

technologinés kortelés. Sioje byloje pateiktos tick tu$¢ios technologinés kortelés, kurias galésite
atsispausdinti ir méginti pildyti pagal turima detale. Byloje yra ir uzpildyta konkrecios detalés
technologiné kortele, kuri leis matyti kaip yra pildomos Sios kortelés. Visa reikalinga instrukcija,
kurios gali prireikti pildant korteles yra pateikta 2.2. skyriuje - Slifuoty detaliy darbo bréziniy bei

technologiniy korteliy pavyzdziai, jy pildymo instrukcijos. Paspaudg¢ ant skyriaus pavadinimo galite

greiiau pasiekti pastarajj skyrelj.

43. SLIFUOTOJO OPERATORIUAS PAREIGINE INSTRUKCIJA

Su Slifavimo stakliy operatoriaus pareigine instrukcija susipaZinti galite paspaud¢ ant

nuorodos: SLIFAVIMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE INSTRUKCIJA. Su instrukcija

susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.

4.4.  SLIFUOTOJO OPERATORIAUS DARBO SAUGOS INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra bitina.
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5 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

5.1. UZDUOTIES APRASAS

»Detaliy Slifavimas skaitmeninio programinio valdymo staklémis ir ju valdymo

programy sudarymas“

UzZduoties tikslas:

savarankiskai sudaryti Slifuojamos detalés technologinj marsruta, nuslifuoti detal¢ pagal technologinj

brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo kokybe .

UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:

Slifavimo darbo rezimy parinkimo rekomendacijos

Apdirbimo uzlaidy parinkimo metodiné priemoné
Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai
Detalés ruosinys

Slifavimo staklés

Pjovimo jrankiai

Matavimo priemonés

Detalés brézinys

UZduoties apraSymas:

Parinkti slifuojamos detalés bazavimo schema

Parinkti ruoSinj ir apdirbimo uZzlaidas

Sudaryti detalés apdirbimo technologin] marsrutg

Parinkti §lifavimo operacijos apdirbimo reZimus

Uzpildyti technologing dokumentacija (marsrutines ir operacines korteles)
Slifuoti detale pagal bréZinio techninius reikalavimus

Atlikti detalés frezavimo kokybés kontrole

Programos mokymo medziaga

310



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

5.2. DARBO BREZINYS
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5.3. DARBO KOKYBES VERTINIMO KRITERIJAI

Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

SavarankiSkai ir kokybiSkai pagal technologinj brézinj nuslifuota detalé, jvertinta jos apdirbimo
kokybé.
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SPECIALUSIS MODULIS S.6.4. LAKSTINIO METALO

PJOVIMAS SPARCIUOJU PJOVIMU SKAITMENINIO

PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS, VALDYMO
PROGRAMU SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. LAKSTINIO METALO PJOVIMO SPARCIUOJU
PJOVIMU PROCESO PLANAVIMAS IR ORGANIZAVIMAS UAB

KARBONAS*
1.1. GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO ORGANIZAVIMO SCHEMA
P :
vanuitol PR .
INDUSTRIUTVECKLING Solutions

Gamyba

Ataskaitos
Statistika

o X
i m
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Business
INDUSTRIUTVECKLING Solutions

-'.it'r ) :‘s Progressive

Gamybos uZzsakymy registravimas

Gamybos uzsakymas
Tikrinti pristatymo Gamybos uisakymy Rankiniu budu Registruojant
laikus pasitlymai kliento uzsakymag

Uzsakymai gamybai gali buti kuriami 3 budais:
1. Tiesiogiai 1§ pardavimy uzsakymy, naudojant procediirg Tikrinti pristatymo laikus (zitréti
3psl.),
2. Pmodulyje Registruojant kliento uZsakyma (Ziareti Spsl.),
IS sukurty pasialymy po poreikiy skaiciuoklés, naudojant procedurg Gamybos uZsakymy
pasitulymai (zitréti 6psl.),

4. Registruojant gamybinius uzsakymus rankiniu bidu (esama procedura ziaréti 2psl.).

Gamybos uzsakymy modulis yra vienas pagrindiniy moduliy dirbant su gamybos uzsakymais.

Gamybos uzsakymai turi savo statusa, pagal kurj galima spresti, kurioj stadijoj jis yra.

1- gamybos uzsakymas ar detalé yra registruotas;

2- gamybos uzsakymas yra atspausdintas (pagal standarta j gamybos uzsakymo paketa jeina 3 pagrindiniai
dokumentai: Medziagy kortelé, MarSrutiné kortelé ir Darbo uzduotis);

3- gamybos uzsakymas ar detalé yra procese (gaminamas);

4- gamybos uzsakymas ar detalé yra baigtas gaminti;

5- gamybos uzsakymas ar detalé yra paskai¢iuotas pagal fakta ir jvertintas;

6- gamybos uzsakymas ar detalé yra iSsiystas uzsakovui;

9- gamybos uzsakymas ar detalé yra istorinis.

. ) PngfeSSiVG UAB “Progresyvils versio sprendimai™
“ N\ Business Adresas  Moléty pl. 71 Mob.: +370 655 08 374
' SO,UtlonS LT-14259 Vilnius Bl Pastas:  info@pbsilt

I
Faksas +37052102302 Svelané:  www.pbsit

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus S$ig
nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00.
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1.2.

Detaliy darbo bréziniai:

TECHNOLOGINES KORTELES
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Pagal detaliy darbo brézinius plazminio apdirbimo stakliy Cortina DS — 3100 programiné
jranga SAPS suformuojamas dataliy iSdéstymo planas ruoSinio lakste, kurio matmenys
1800x2005x10 mm. Darbinés, gamybai skirtos kortelés pavyzdys pateiktas visoms keturioms
aukscéiau esancioms detaléms. Vienoje darbingje kortel¢je aproSomas visos keturios gaminamos
detalés.

Pateikty detaliy darbo bréziniai taip pat pateikti .dwg formatu. Brézinius surasti galima

paspaudus ant nurodytos nuorodos: Lakstinio metalo pjovimo dujomis ir plazma darbo bréziniai. Kad

perziuréti duotus brézinius reikalinga programiné jranga, skita dirbti su .dwg formato bylomis.
Geriausiai tinkama programiné jranga — Autodesk AutoCAD.

Pjovimo dujomis ir plazma technologinés kortelés pateiktos ¢ia: Pjovimo DujomisPlazma

technologinés kortelés. Atsidare pateikta bylg rasite pateikto pavyzdzio darbo brézinj bei pagal ta

detale uzpildyta technologineg kortele. Byloje yra jdétos ir tus¢iy korteliy pavyzdziai. Jas galima

naudoti savo reikmém — atsispausdinti, méginti pildyti pagal kitus pasirinktus darbo bézinius.

Technologiné kortelé pateikta ¢ia: LakStinio metalo pjovimo technologiné kortelé.

1.3.  DARBUOTOJU SAUGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJOS

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: DARBUOTOJU SAUGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJA. Perskaite

instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje, kaip uztikrinti darbo

sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra bitina.

1.4.  PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIUAS PAREIGINE
INSTRUKCIJA

Su pjovimo masinos operatoriaus (dirbancio programine plazmine dujinio pjovimo masina,
lazerinio pjovimo jrenginiu) pareiginiais nuostatais susipazinti galite paspaud¢ ant nuorodos:

PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINIAI NUOSTATAI. Su

instrukcija susipazinti prie$ pradedant darbus yra biitina.
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2 MOKYMO ELEMENTAS. LAKSTINIO METALO PJOVIMO DUJOMIS IR
PLAZMA TECHNOLOGINIO PROCESO ANALIZE

2.1. LAKSTINIO METALO PLAZMINIO IR DUJINIO PJOVIMO STAKLIU
,»CORTINA DS-3100 TECHNINIS APRASYMAS

2 pav. Cortina DS — 3100 staklés

Tai nasis, pigis ir gana tiksliis pjovimo biidai apdirbant pliena. Plazma taip pat galima pjauti
ir nertdijant] plieng bei aliuminj. Visgi dél didelio Siluminio poveikio ir santykinai maZo tikslumo
Siais buidais daZniausiai pjaunami ruoSiniai, kurie bus toliau apdirbami, arba virinamy konstrukcijy
detalés. Pjaunant tiek plazma, tiek dujomis, gali iSlinkti detalés, susidaryti §lakas ir neiSvengiamai

atsiranda oksido plévelé pjuvio vietoje.

UAB , Karbonas* eksploatuojamy 2003 m. Cekijos jmonéje MGM s.r.0. pagaminty plazminio

ir dujinio pjovimo stakliy ,,Cortina DS-3100° pagrindiniai techniniai duomenys:

e plazminis Saltinis: ,,Thermal Dynamics Pak Master 150XL*;

o didziausias kokybiskai pjaunamas storis pjaunant plazma: 20 mm (anglinis nelegiruotas plienas);
o didziausias dalijamasis pjiivis pjaunant plazma: 38 mm;

o didziausias storis pjaunant dujomis: 230 mm;

e pozicionavimo tikslumas: +/- 0,1 mm;

« stalo matmenys: 2500 x 13 000 mm;

e didziausia ruoSinio masé: 800 kg/kv. m;

e didziausias pjovimo greitis: 7,0 m/min;

e pasickiama pjiivio kokybé: atitinka ISO 9013-2002 reikalavimus.
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2.2.  LAKSTINIO METALO PJOVIMO PROCESO TECHNOLOGINES KORTELES

Lakstinio metalo pjovimo procese naudojamos technologinés kortelés yra pateiktos 1.2.

skyriuje — TECHNOLOGINES KORTELES, DARBO BREZINIAI Siame skyriuje pateikti darbo

bréziniai, darbiné kortelé, trumpai apraSytas darbinés kortelés naudojimas, pjovimo procesas.
2.3.  LAKSTINIO METALO PJOVIMO DARBO BREZINIAI
Dalis lks$tinio metalo pjovimo procese naudojamy darbo bréziniy pavyzdziai yra pateikti 1.2.

skyriuje —- TECHNOLOGINES KORTELES, DARBO BREZINIAI. Daugiau darbo bréziniy galima

rasti paspaudus ant nuorodos: Papildomi bréziniy pavyzdziai. Nurodytame aplanke rasite daug

lakstinio metalo pjovimo dujomis ir plazma bréziniy pavyzdziy, tiek sudétingesniy, tiek paprastesniy.
Norint perzitréti duotus bréziniy pavyzdziur reikia turéti programing jranga, kuri atpazjsta bylas,

kuriy formatas .dwg. Rekomenduotina programa yra Autodesk AutoCAD.

24. PJOVIMO OPERATORIAUS DARBU SAUGOS INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: DARBUOTOJU SAUGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJA. Perskaite

instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje, kaip uZtikrinti darbo

sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra bitina.
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3 MOKYMO ELEMENTAS. LAKSTINIO METALO PJOVIMAS PLAZMA
PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS

3.1. PLAZMINIO IR DUJINIO PJOVIMO STAKLIU CORTINA DS-3100 TECHNINIS
APRASYMAS

3 pav. Cortina DS — 3100 staklés

Tai nasiis, pigls ir gana tiksliis pjovimo buidai apdirbant plieng. Plazma taip pat galima pjauti
ir nertidijant] plieng bei aliuminj. Visgi dél didelio Siluminio poveikio ir santykinai mazo tikslumo
Siais buidais dazniausiai pjaunami ruosiniai, kurie bus toliau apdirbami, arba virinamy konstrukcijy
detalés. Pjaunant tiek plazma, tiek dujomis, gali i8linkti detalés, susidaryti §lakas ir neiSvengiamai

atsiranda oksido plévelé pjiivio vietoje.

UAB ,,Karbonas* eksploatuojamy 2003 m. Cekijos jmonéje MGM s.r.0. pagaminty plazminio
ir dujinio pjovimo stakliy ,,Cortina DS-3100° pagrindiniai techniniai duomenys:

plazminis Saltinis: ,,Thermal Dynamics Pak Master 150XL*;

didziausias kokybisSkai pjaunamas storis pjaunant plazma: 20 mm (anglinis nelegiruotas plienas);
didZiausias dalijamasis pjiivis pjaunant plazma: 38 mm,;

didZiausias storis pjaunant dujomis: 230 mm;

pozicionavimo tikslumas: +/- 0,1 mm;

stalo matmenys: 2500 x 13 000 mm;

didziausia ruo$inio masé: 800 kg/kv. m;

didziausias pjovimo greitis: 7,0 m/min;

pasiekiama pjivio kokybé: atitinka ISO 9013-2002 reikalavimus.
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3.2.  LAKSTINIO METALO PJOVIMO DARBO BREZINIAI IR TECHNOLOGINES
KORTELES

Dalis lkstinio metalo pjovimo procese naudojamy darbo bréziniy pavyzdziai yra pateikti 1.2.
skyriuje — TECHNOLOGINES KORTELES. DARBO BREZINIAI. Daugiau darbo bréziniy galima

rasti paspaudus ant nuorodos: Papildomi bréziniy pavyzdziai. Nurodytame aplanke rasite daug

lakstinio metalo pjovimo dujomis ir plazma bréziniy pavyzdziy, tiek sudétingesniy, tiek paprastesniy.
Norint perzitréti duotus bréziniy pavyzdziur reikia turéti programing jranga, kuri atpazjsta bylas,
kuriy formatas .dwg. Rekomenduotina programa yra Autodesk AutoCAD.

Lkstinio metalo pjovimo procese naudojamos technologinés kortelés yra pateiktos 1.2.

skyriuje — TECHNOLOGINES KORTELES, DARBO BREZINIAL.

3.3. JRENGIMO PRIEZIUROS INSTUKCIJA

Saugos taisyklés. Priezitiros darbus atliekantys darbuotojai turi bti susipaZing su technine
pjovimo masinos jranga. Jie turi biiti perskait¢ ir perprate visus Sioje naudojimo instrukcijoje
pateiktus naudojimo ir saugos nurodymus. Prie$ atlikdami priezitiros arba remonto darbus visuomet
1Sjunkite elektros tiekimg. UzZrakinkite pagrindinj elektros jungikli pakabinamaja spyna ir laikykite
raktg pasaliniams asmenims nepasiekiamoje vietoje.

Darbas su dalimis, kuriomis teka srové. Dirbant su dalimis, kuriomis teka srove, gali kilti
elektros smugio pavojus. Dalys, kuriy techninés prieZiiira atliekama, turi biiti atjungtos nuo elektros
tieckimo tinklo, nebent nurodyta kitaip! Isitikinkite, kad atjungtose dalyse néra elektros kruvio.
Izoliuokite visas gretimas dalis, kuriomis teka elektros srové.

Darbas su pavary mechanizmais. Nudegimy pavojus Atliekant pavary mechanizmy
priezitros arba remonto darbus, kai Siy mechanizmy temperatiira darbing¢, kyla nudegimy pavojus.
Palaukite, kol pavary mechanizmai atvés.

Buvimas pavojingoje zonoje Priezitiros arba remonto darby metu pavojingoje masinos
zonoje neturi biiti jokiy pasaliniy asmeny. Aptverkite pavojinga zona.

Eksploatacinés medziagos Dirbdami su eksploatacinémis medziagomis, ypa¢ su pavary
alyva, tirpikliais ar tepalais, visuomet laikykités gamintojo saugos nurodymy.

ISoriniai moduliai. Informacija apie visus sumontuotus iSorinius modulius (pavyzdziui,
i§siurbimo sistema, ausinimo jrenginj ir kt.) Zr. tiekéjo dokumentacijoje.

- 321

) rirores Programos mokymo medziaga

CENTRAS

Al
e

Kuriame Lietuvos ateity | " "


file://gudrisserver/ProfesijuMokymai/Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo%20skaitmeninio%20programinio%20valdymo%20staklėmis%20technologinių%20kompetencijų%20tobulinimo%20programa/Mokymams%20skirta%20medžiaga/Brėžiniai%20Dujos,Plazma/Papildomi%20brėžinių%20pavyzdžiai

Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

Irankiai, tikrinimo jranga ir atsarginés dalys Naudokite tik nurodytus jrankius ir tikrinimo
jrangg. Naudokite tik originalias gamintojo tiekiamas atsargines dalis).

Reikalavimai darbus atliekan¢iam personalui. Prieziiirg atliekantys darbuotojai turi mokeéti
atlikti bent Sias operacijas: naudotis masinos valdymo sistema, atlikti pneumatinés ir hidraulinés
sistemy remonto darbus, keisti, remontuoti ir reguliuoti mechanines dalis, atlikti masinos mechaninés
ir elektros sistemy reguliavimo darbus.

Tepimo, prieZzitiros ir valymo darbai.

Valdymo terminalas. Valymui niekada nenaudokite valymo priemoniy, kuriy sudétyje yra
tirpikliy. Tirpikliai ir ésdinancios valymo medziagos gali pazeisti ekrano pavirsiy ir klaviatiirg.

Ekrano valymas. Pries valant ekrang jj reikia atjungti funkcija Clean screen. Ekranas turi
biiti valomas minkS$tu audeklu, Siek tiek sudrékintu vandeniu.

Klaviatiiros valymas. Prie§ valydami klaviattirg iSjunkite kompiuterj ir valdymo jrenginj.
Klaviatira turi biiti valoma minkstu audeklu, kuris biity Siek tiek sudrékintas muilinu vandeniu.

Padavimo stalo sistema

ISvalykite voleliy grandine Zibale iSmirkytu audeklu ir patikrinkite, ar ji nenusidévéjusi ir ar
nepazeista. Jei reikia, granding pakeiskite. Sutepkite tepalu arba specialiu purSkiamuoju skysciu.

Tepimo priemonés: gali biiti naudojamas pvz., ,,Motorex 190 EP* arba WKS purSkiamasis
skystis grandinéms. Patikrinkite, kaip jtempta grandiné. Jei reikia, jtempkite i§ naujo.

Skuduru arba vieliniu Sepeteliu pasalinkite nuo stakliy pjovimo atliekas. UZpurkskite Siek tiek
alyvos ir nusluostykite sausu skuduru. Naudokite purSkiamaja alyva.

Kas 3 000 darbo valandy patikrinkite, ar neuzsiterse pavary alyva. Jei reikia, alyva pakeiskite.
Kas 8 000 darbo valandy pakeiskite pavary alyva. Naudokite alyva ,,Motorex Gearsynth 220“ (VG
220). Niekada negalima sumaisyti sintetinés ir mineralinés alyvos.

Hidraulinis agregatas. Hidraulinis agregatas tiekia reikiamg slégj j hidraulinius kontiirus. I$
Ju slégis perduodamas ] padéties nustatymo cilindrg, atramas (padavimo stalo) ir kélimo blokus.
Hidraulinio agregato priezitros darbus reikia atlikti pagal tiekéjo dokumentacija. Kasdien
patikrinkite, ar darbinés temperatiiros (alyvos talpykloje), sistemos slégio (manometre) ir alyvos lygio
rodmenys atitinka Siuos dydzius: Darbine temperattirg (45 °C ... 55 °C); sistemos slégj (120 bar ...
130 bary); alyvos lygi pagal matuoklio stikliuka. Jei reikia, pripilkite hidraulinés alyvos. Hidrauliné
alyva: ,,Motorex Renolin MR15% . Kas ménesj patikrinkite, ar néra nuotékiy vamzdziuose, Zarnose ir
srieginése jungtyse. Kas 1 000 darbo valandy uzverzkite jungtis. Kas 1 000 darbo valandy pakeiskite
filtro kasete. Kas 3 000 darbo valandy pakeiskite hidrauling alyva.

322

Programos mokymo medziaga




Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

Sléginiai vamzdeliai

Pavojus susizaloti lekianc¢iomis dalimis ir prasiverzusiu suslégtu skysc¢iu. Masinoje gali
biiti slégis. Prie§ pradédami remonto darbus iSleiskite slégj i§ ty sistemos sekcijy ir sléginiy vamzdeliy
(hidraulinés sistemos, suslégto oro), kuriuos reikés atidaryti. Laikykités atitinkamy daliy aprasy
nurodymy. Darbus su hidrauliniais jtaisais leidziama atlikti tik asmenims, iSmanantiems hidraulinés
inzinerijos specifika. Reguliariai tikrinkite, ar vamzdeliuose, zarnose bei jungtyse néra nuotékiy ir i$
iSorés matomy pazeidimy. UZverzkite jungtis. Zarniniy vamzdeliy armatiira, ilgis ir kokybé turi
atitikti reikalavimus.

IStraukimo sistema. Kas savaitg pasalinkite pjovimo atliekas i$ i§siurbimo kamery. Pakeitus
zaliava (prie$ pradedant vietoj plieno naudoti aliuminj arba atvirk$ciai), iSsiurbimo kameras reikia
visiskai iStustinti.

SuZeidimo lekian¢iomis dalimis ir dél prasiverZusio oro srauto pavojus. Kol sistemoje yra
slégio, draudziama atlikti kokius nors surinkimo ar iSardymo darbus, atsukti ar priverzti jungtis! Prie§
pradédami techninés prieziiiros arba remonto darbus i§junkite pjovimo masing ir apsaugokite nuo
pakartotinio jos paleidimo.

Darbas su pjovimo dujy balionais Dujy balionus keiskite atsargiai ir laikydamiesi Svaros,
kad 1 dujy tiekimo linijg nepatekty purvo! Pritvirtinkite balionus, kad jie nejudéty! Visuomet uzsukite
apsauginius dangtelius ant saugomy neprijungty baliony.

Sprogimo pavojus. Netepkite deguonies jungCiy alyva ar tepalu! Kitaip dél jvykusios
chemings reakcijos gali kilti sprogimo pavojus.

Bendrieji nurodymai. Nieckuomet neiStustinkite pjovimo dujy baliony iki galo. Visuomet
grazinkite balionus, kai juose yra likes bent 1 baro slégis. Keisdami pjovimo dujy balionus jsitikinkite,
kad juose yra tinkamos kokybés dujy. Niekuomet nenaudokite zemesnés, nei nurodyta, kokybés dujy.
Pritriikus pjovimo dujy pjovimo procesas sustabdomas.

Duju baliony keitimas darbo metu. Nesvarumy dalelés gali suzeisti akis. Pjovimo dujy
slégis balionuose — 200 bary. Prie§ praptisdami voZtuva visuomet uzsidékite apsauginius akinius.

Patikrinkite, ar uzdarytas pilno baliono stabdomasis voztuvas. Trumpam atidarykite naujo
baliono voztuvg, kad buty iSpasti susikaupe neSvarumai. Uzdarykite tuS¢io baliono stabdomajj
voztuva. Prijunkite vamzdel; prie pilno baliono. Atidarykite pilno baliono stabdomgjj voZtuva.
Sureguliuokite redukcijos voztuva (maks. 25 barai).

- deguonies (02) — iki 18 bary,

- azoto (N2) — iki 25 bary.

Uzdarykite tuscio baliono voztuva. ISimkite tuS¢ig baliong i§ spintos ir uzsukite apsauginj
dangtelj. Idékite ir pritvirtinkite naujg baliona.
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Baliony voztuvus reikia uzdaryti, jei sistema nebus naudojama ilgesnj laikg (ilgiau nei 8
valandas). Kitaip, jei voztuvai néra visiSkai sandariis, gali padidéti slégis tiekimo linijoje. Jei taip

atsitikty, gali buti pazeistas pjovimo vezimélyje esantis slégio reguliavimo voztuvas.

3.4. KOKYBES KONTROLES PROCEDUROS APRASAS

Kokybés kontrolé, matavimai ir bandymai pareiginiy instrukcijy aprasas.

Kokybés kontrolé yra viena i§ svarbiausiy gamybos proceso grandziy. UZ gaminio kokybe
atsako gamintojas. Gamybos proceso metu yra atlieckama gaminiy kokybés kontrolé:

1. Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé,

2. Tarpoperaciné kontrole,

3. Galutiné produkto kontrolé,

4. Pakavimo, konservavimo ir paruoSimo transportavimui kontrolé.

Kokybés kontrole vykdo darbininkai, gamybos meistrai ir kokybés kontrolés skyriaus

darbuotojai.

1.1. Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé

Gaviniy priémimas ] sandé¢l] vykdomas pagal pirkimy reikalavimus. Gaviniy kontrolé
atlickama visoms nupirktoms Zaliavoms, pagalbinéms medZiagoms, kooperuojamoms paslaugoms ir
jrankiams.

Gaviniy kokybés kontrole atlieka sandélininkas priimdamas prekes j sandélj saugojimui, apie
Jy atitikimg reikalavimams jis parasu paZymi marSrutiniame lape.

Jei sandélininkas pats pilnai negali atlikti medziagy kokybés kontrolés del matavimo
priemoniy trukumo, kooperacijos biidu pagamintiems gaminiams ar atliktoms atskiroms operacijoms,
kreipiasi  kokybés inZinieriy.

Jeigu sandélininkas nesikreipia j kokybés inspektoriy dél gaviniy patikrinimo, jis pats pilnai
atsako uz kokybés kontrolés atlikimo rezultatus.

Kokybés inspektorius marSrutiniame lape padaro atZyma apie patikrintus gavinius.

Kontrolés metu nustate neatitiktj, kontrole atliekantys darbuotojai elgiasi pagal proceduros

neatikciy valdymas, prevenciniai ir koregavimo veiksmai reikalavimus.
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1.2 Tarpoperaciné kontrolé

Stakliy operatorius, suvirintojas, pjovéjas, Saltkalvis ar bent kuris kitas darbuotojas
dalyvaujantis gamybos procese (toliau darbininkas), dirba kaip kokybés inspektorius, ir pilnai atsako
uz savo padaryto darbo kokybe, o taip pat uz pries tai atlikty operacijy atitikimg reikalavimams.

Tarpoperacing kontrolg atlieka darbininkas po kiekvienos technologinés operacijos.

Gamindamas pirmg detale reikiamos operacijos metu darbininkas pats atlicka matavimus ir
pasiraso technologiniame lape tam numatytoje vietoje. Isitikinus, kad detalé gera ji yra pateikiama
kokybés inzinieriui kokybés kontrolei.

Nesant darbininko paraSo, liudijancio, kad jis pats patikrino detalg, ir kad ji yra kokybiskai
pagaminta, vietoje jo pasiraso kokybeés inspektorius, ir toki marSrutinj lapg jtraukia i atskirg sarasa
(Jame turi matytis detalés numeris, pavadinimas, darbininko tabelio numeris, atliktos operacijos
numeris).

Sj sarasa kiekviena penktadienj kokybés ir kontrolés skyriaus vadovas perduoda gamybos
vadovui darbui su darbininkais, svarstymui ir sprendimy priémimui.

Kokybés inzinierius atliecka pirmos detalés kontrole ir, esant teigiamiems kontrolés
rezultatams, detalés marSrutiniame lapo specialioje numatytoje vietoje paZymi:

e patikrinta pirma detal¢,
e pasiraso,
e kontrolés data.

Po $iy veiksmy leidziama gaminti antrgja detale. Gamindamas antrgja ir tolimesnes detales
darbininkas pats atliecka matavimus. Baiggs kokybiSkai pagaminti detale(es) ir jas patikrings
darbininkas pasiraSo marSrutiniame lape (analogiSkai gaminant pirmgja detale).

Uz darbininko atlieckamy matavimy pastovy, savalaikj atlikima, kontrole, dokumenty pildyma
atsako gamybos meistras.

Gamybos meistrui leidziama patikrinti jo vadovaujamame bare atliktos technologinés
operacijos kokybiSkumag ir atitikimg reikalavimams ir paraSu tai patvirtinti.

Kokybeés inzinierius atlieka kokybés kontrole bet kurios operacijos metu naudodamas detaliy
atrankos metoda

Gaminant:

e bandomagja gaminiy partija,
e detales kuriose kada nors jau buvo aptiktos neatitiktys, darbininkai, meistrai ir kokybés
inZinierius privalo atlikti visy operacijy kokybés kontrole visoms (100%) detaléms.

Gaminant detales pagal atskirai pateikta jy saraSg darbininkai ir kokybés inzinierius atlieka

visy operacijy kokybés kontrolg pagal detaliy atrankos metoda.
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Pastebéjes neatitikt] pries tai atliktoje operacijoje, o taip pat klaidas bei netikslumus techninéje
dokumentacijoje darbininkas turi sustabdyti tolimesnj detalés apdirbimg ir nedelsiant informuoti
gamybos meistrg ir kokybés inzinieriy. Gamybos meistras ir kokybés inZinierius apie klaidas bei
netikslumus detalés techninéje dokumentacijoje informuoja gamybos paruosimo vadybininka.

Neatitik¢iy valdymas vyksta pagal procediros ,Neatitik¢iy valdymas, prevenciniai ir

koregavimo veiksmai“ reikalavimus.

1.3. Galutiné produkto kontrolé

Galutine produkto kokybés kontrole atlieka kokybés inzinierius.

Galutinei kokybés kontrolei gaminius, jy marSrutinj lapg ir brézinj kokybés inZinieriui pateikia
gamybos meistras. Kokybés inzienirius gaminiy partijos kontrolg atlicka naudodamas detaliy
atrankos metoda.

Pagaminus :

e bandomaja gaminiy partija,
e detales, kuriose jau buvo aptiktos neatitiktys,
e pagal atskirg sarasa

Galutin¢ gaminiy kontrolé atlieckama 100% gaminiy. Uz galutine produkto kontrolg atsako
kokybés vadovas.

Kontrolés metu kokybés inZinierius atlieka veiksmus:

e patikrina pateikty gaminiy kokybe pagal techninés dokumentacijos reikalavimus;

e -csant teigiamiems rezultatams, marSrutiniame lape deda asmenin] spaudg
»PATIKRINTA;Vardo/pavardés inicialaijdata® , identifikuojanciu kokybés
inZinieriy, kuris patvirtina galuting kontrolg;

e esant neigiamiems matavimo rezultatams, marSrutiniame lape deda asmeninj spauda
,,Neatitiktis vardo/pavardés inicialai ir suraso rastus neatitikimus. Tokj gaminj
toliau transportuoti — siysti uzsakovui greiztai draudziama.

e suraso matavimo protokolg ir jj pasiraSo;

e grgzina iSmatuotas detales, marSrutinj lapg ir brézinj gamybos meistrui. Protokolo
originalg jsega ] segtuva ,,Matavimo protokolai ir saugo matavimo laboratorijoje;
marSrutinis lapas su visais paraSais yra archyvuojamas tam numatytoje vietoja.

Pastaba: ,,Matavimo protokolai” raSomi tuo atveju, kai to pageidauja uzsakovas ir tai
numatyta marsrutiniame lape;

e esant neigiamiems rezultatams, atlieka veiksmus, numatytus “Neatitik¢iy valdymas,

prevenciniai ir koregavimo veiksmai”.
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Visoms detaléms, kurioms buvo atlikti koregavimo veiksmai ar kurios buvo pagamintos i§

naujo d¢l surasty neatitikCiy, atliekama kokybés kontrolé naudojant detaliy atrankos metoda.

1.4. Pakavimo, konservavimo ir paruoS$imo transportavimui kontrolé.

Pakuotojas darbo metu vadovaujasi ,,Pakuotojo darbo instrukcija”.

Kokybés inzinierius papildomai kontroliuoja, kaip laikomasi specialiy pakavimo,
konservavimo ir paruo$imo transportavimui reikalavimy. Pastebétos neatitiktys taisomos nedelsiant.

Neatitik¢iy negalint greitai pasalinti, atlieckami veiksmai pagal ,Neatitik¢iy valdymas,
prevenciniai ir koregavimoveiksmai®“ reikalavimus ir informuojamas gamybos paruoSimo

vadybininkas.

1.5. Produkto statusas kontrolés atzvilgiu.

Produkto statusas kontrolés atzvilgiu yra aiskiai apibréztas visuose kontrolés etapuose.

Gaviniy kontrolé - visi gaviniai tikrinami nedelsiant, kai tik jie pristatomi. Atlikus kontrole
sandélininkas gaminj padeda i vieta, pazymetg lipduku ,,Patikrintos detalés”.

Tarpoperaciné kontrolé — kiekvienos atliktos operacijos kontrolg patvirtina darbininko,
atlikusio operacijg paraSas marSrutiniame lape. Patikrintos detalés i§ vienos operacijos ] kitg
perduodamos technologingje taroje kartu su marSrutiniu lapu ir bréziniu.

Galutiné produkto kontrolé¢ — §i kontrolé atliekama matavimo laboratorijoje. Visos detalés,
kurioms atliekama galutin¢ kontrol¢, skirstomos } atskiras grupes ir laikomos specialiai paZymétose
vietose:

e kontrolé neatlikta — detalés laukia, kol bus patikrintos;

e kontrol¢ atlikta — detalés patikrintos ir esant teigiamiems rezultatams, perduodamos
pakuoti, o esant neigiamiems rezultatams paZymimos n/p Zenklu ir patalpinamos
neatitiktinéms detaléms skirtoje vietoje;

e neatitiktinés detalés — laikomos, kol komisija nusprendZia, kaip jas panaudoti.
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3.5.  DARBO SU JRENGINIU CORTINA DS-3100 DARBU SAUGOS INSTRUKCIJOS

Siame skyriuje aprasytos saugos priemongs, skirtos tiek darbuotojams, tiek pa¢iam jrenginiui
CORTINA DS-3100 apsaugoti. Jame taip pat paaiskinti Sioje instrukcijoje naudojami simboliai bei
1sp¢jimai. Net ir laikantis visy saugos priemoniy, naudojant §] gaminj gali kilti pavojus. Darbuotojai
turi visuomet apie juos zZinoti ir jy saugotis. Prie§ naudojant §j gaminj biitina perskaityti ir jsidéméti

Cia apraSytas saugos taisykles.
Ispéjimai ir simboliai
A PAVOJUS. Tiesioginis sunkiy ar mirtiny suzalojimy pavojus.

A ISPEJIMAS. Gali susidaryti pavojinga situacija, kuriai esant iskyla sunkiy ar mirtiny

suzalojimy pavojus.

A ATSARGIAI. Gali susidaryti pavojinga situacija, kuriai esant iSkyla nedideliy

suzalojimy arba turto sugadinimo pavojus.

I:ENurodo technines masinos arba valdymo jrenginio ypatybes, apie kurias turi Zinoti

v —

@ Nurodo naudingus patarimus tam tikromis temomis.

Gaminio saugumas. Darbo sauga uztikrinama tik tuomet, jei: laikomasi naudojimo
instrukcijoje ir zenkluose pateikty reikalavimy; darbuotojai, naudojantys §ig masing, atliekantys jos
technine prieziiirg ar j3 remontuojantys, yra tinkamai iSmokyti dirbti su §ia masina; jei masina dirbant
keliems asmenims, jy pareigos bei atsakomybé yra aiSkiai apibréztos ir jy laikomasi; darbo vietoje
neleidZiama biiti pasaliniams asmenims; vengiama bet kokiy pavojy saugai kelian¢iy darby; bet kokie
sutrikimai ar gedimai, keliantys pavojy saugai, nedelsiant pasalinami; technin¢ priezitira atlickama
nurodytu laiku.

Saugos jtaisai ir stebéjimo jranga. Darbuotojy saugos sumetimais masinoje yra jrengti
saugos jtaisai ir steb¢jimo jranga, jy negalima iSmontuoti, Suntuoti ar apeiti. MasSinos dalys varomos
automatiskai, elektriniais ir pneumatiniais mechanizmais. Masinai veikiant gali biti pavojinga likti

saugos jtaisy apribotoje srityje.
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Darbas laikantis saugos reikalavimy. Naudotis mechaniniy, elektriniy ir dujiniy sistemy
jranga gali tik kvalifikuoti darbuotojai arba tokie darbai gali buti atlieckami tik jiems prizitrint.
Netinkamas naudojimas bei valdymas gali kelti pavojy — taip galima sugadinti masing. Todél
draudziama: gabenti Sia masSina Zmones; apdoroti neleidziamas medziagas; []1[]blti pavojingoje
zonoje. Operatoriaus pareiga — pasirtipinti, kad pavojingoje zonoje nebiity jokiy pasaliniy asmeny.

Pavojingos zonos

PAVOJUS. Buvimas pavojingoje zonoje. Veikiant plazminei pjovimo masinai draudziama
likti zonoje, kurioje apdorojamos medzZiagos. Neleiskite pasaliniams asmenims biti darbo vietoje!

Neuzdenkite prieigos prie EMERGENCY STOP (avarinio i§jungimo) mygtuko. Nelaimés
dazniausiai jvyksta pakraunant arba iSkraunant padavimo ar medziagos gabenimo stalg ir jiems judant
pirmyn bei atgal.

ATSARGIAL Pavojus biiti prispaustam pakraunant ir iSkraunant padavimo arba medziagos
gabenimo stala. Naudokite apsaugines pirstines ir batus su plieninémis noselémis.

Laisva erdvé aplink plazming¢ pjovimo masing turi biiti sutvarkyta taip, kad ties padavimo stalu
nebity kliti¢iy uzdéti arba nuimti medZziagas.

ISPEJIMAS. Pavojus biiti prispaustam, kai padavimo arba medZiagos gabenimo stalas juda
pirmyn ir atgal. [sitikinkite, kad padavimo stalo judéjimo zonoje nieko néra, kai padavimo stalas arba
medZziagos gabenimo stalas juda pirmyn arba atgal.

Ispéjamieji ir patariamieji Zenklai Zenklai turi bati pritvirtinti visam laikui ir lengvai
1skaitomi. Kai zenklai susidévi arba tampa nejskaitomi, juos reikia pakeisti. Keisdami Zenklus

pritaisykite juos tose paciose vietose.
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Simbolis Aprasas Vieta
— |spéjimas apie aukita jtampa | Zr. lazerio modulio naudojimo
AR entione ARanziAne instrukcija,
s
B e
Attaniion dangar o te
|spéjimas apie lazerio Pjovimo galvuté
spinduliuote Lazerio modulis
(Zr. lazerio modulio
naudojimo instrukcija).
Pjovimo galvutés Zidinio Pjovimo galvuté
atstumas coliais
5’0!!
|spéjimas apie elektros Valdymo spintos
c itampg
Naudokite apsaugine Dulkiy, pasalinimo jrenginys
?I kvépavimo kauke

|spéjamasis pranedimas Dulkiy pasalinimo jrenginys

i |spéjimas saugoti rankas Laksty gnybtai

4 pav. [spéjamieji ir patariamieji Zenklai

Reikalavimai personalui. Operatoriy mokymas ir parengimas darbui pradedamas po to, kai
gamintojo techninés priezitiros personalas perduoda masing eksploatuoti. Daugiau informacijos rasite
uzsakymo patvirtinimo dokumente. MasSinos savininkas atsako uZ tinkamg operatoriy mokymg ir
parengima darbui. Sidilome jvairius papildomus mokymo dirbti su masinomis kursus. Daugiau apie
tai galite suzinoti kreipesi | Klienty mokymo centrg.

Naudotojas. Sioje naudojimo instrukcijoje visi asmenys, dirbantys su masina arba atlieckantys
jos techninés priezitiros darbus, vadinami naudotojais. Naudotojams keliami reikalavimai priklauso
nuo to, kokius darbus jie turi atlikti. Naudotojai yra skirstomi :

Savininkas. Savininkas — tai asmuo, sudares sutartj su gamintoju, arba jo atstovas. Savininkas
turi juriding teise sudaryti sutartis. Jis jsigyja masing ir sudaro sglygas naudoti jg pagal paskirt].

Operatorius. Operatorius — tai asmuo, iSmokytas naudoti ir valdyti masing. Operatorius valdo

v —
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Mechanikas. Mechanikas — tai kvalifikuotas asmuo, turintis mechaniko arba elektriko
remontg. Mechaniko parengtis apima ir dalyvavimg gamintojo surengtuose mokymo kursuose.

Kvalifikacija. Sia masing naudoti ir su ja dirbti gali tik savininko instruktuoti ir parengti
darbuotojai. Jie atsako uz darbo vietoje esanCius pasalinius asmenis. Asmenims, kuriuos dar reikia

Pareigos ir atsakomybé. Darbuotojy pareigos ir atsakomybés ribos atliekant tam tikrus su
masina susijusius darbus (valdymas, nustatymas, prieziiira, remontas) turi biiti grieztai nustatytos ir
ju turi biiti laikomasi. NeapibréZus pareigy ar atsakomybés riby gali i8kilti pavojus saugai. Savininkas
turi pasiripinti, kad operatorius ir mechanikas gauty naudojimo instrukcija, ja perskaityty ir visiskai
perprasty.

Asmeninés apsaugos priemonés. Jei techninémis ar organizacinémis priemonémis zalingo
poveikio sveikatai visiSkai pasalinti negalima, savininkas privalo apriipinti operatorius ir techninés
prieziliros personalg reikiamomis apsauginémis priemonémis. Batai su plieninémis noselémis.
Apsauginés pirstinés. Apsauginiai akiniai. Kvépavimo organy apsaugos priemongés.

Asmenings apsaugos priemonés ] pjovimo masinos tiekiamg komplekta nejeina.

Su elektros jranga susije pavojai.

ISPEJIMAS. Pavojinga elektros jtampa. Netinkamai arba neatsargiai elgiantis su elektros
jranga ir eksploatacinémis priemonémis galima sunkiai ar mirtinai susiZaloti. Dirbti su elektros jranga
ir eksploatacinémis priemonémis gali tik kvalifikuoti darbuotojai arba tokie darbai gali buti atliekami

Dirbdami su elektros jranga ir eksploatacinémis priemonémis biitinai laikykités Siy nurodymy:
naudokite tik originalius nurodyto elektros srovés stiprio saugiklius. Jei elektros energijos tiekimas
sutrinka: tu¢tuojau iSjunkite masing. Atliekant techninés priezitiros darbus elektros komponentai turi
biiti atjungti nuo elektros tiekimo tinklo, nebent buty nurodyta kitaip. Visy pirma patikrinkite, ar
i§jungtas elektros tiekimas atskiroms dalims ir ar jos yra visiSkai iSkrautos, tuomet jas jZeminkite bei
trumpai sujunkite ir izoliuokite gretimas dalis bei tas dalis, kuriomis teka elektros srové. Reguliariai
tikrinkite elektros jranga. Nedelsdami iStaisykite trikumus, pvz., atsilaisvinusias jungtis ar
apsvilusius laidus. Kai dirbama su dalimis, kuriomis teka elektros srové, greta turi biiti antras asmuo,
kuris nelaimés atveju galéty paspausti EMERGENCY STOP. mygtuka arba elektros i§jungiklj.
Aptverkite darbo vieta raudonai balta apsaugine grandine ir jspéjamaisiais Zenklais. Visuomet
naudokite tik izoliuotus jrankius.

Pneumatinés sistemos keliami pavojai. Reguliariai tikrinkite, ar néra nuotékiy sudétinése

sistemos dalyse, voztuvuose ir Zarnose.
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ISPEJIMAS. SuZeidimo lekian¢iomis dalimis ir dél prasiverZusio oro srauto pavojus. Kol
sistemoje yra slégio, draudziama atlikti kokius nors surinkimo ar iSardymo darbus, atsukti ar priverzti
jungtis. Pries pradédami techninés prieziiiros arba remonto darbus i$leiskite slégi iS ty sistemos daliy,
kurias rengiatés atidaryti.

Hidraulinés sistemos keliami pavojai. Darbus, susijusius su hidrauline sistema, gali atlikti
tik atitinkamy ziniy turintys kvalifikuoti asmenys.

ISPEJIMAS. SuZeidimo lekiantiomis dalimis pavojus Kol sistemoje yra slégio,
draudziama atlikti kokius nors surinkimo ar iSardymo darbus, atsukti ar priverzti jungtis. Pries§
pradédami techninés prieziiiros arba remonto darbus iSleiskite slégj i$ ty sistemos daliy, kurias
rengiatés atidaryti.

Reguliariai tikrinkite visas Zarnas, vamzdZius ir prisukamas jungtis, ar néra nuotékiy.
Nedelsdami iStaisykite bet kokius pazeidimus. Prasiverzusi alyvos Ciurkslé gali suzeisti ir sukelti
gaisra. Prie§ pradédami remonto darbus iSleiskite slégj i$ visy sistemos daliy ir slégio vamzdziy,
kuriuos rengiatés atidaryti, vadovaudamiesi daliy apraSymais. Tinkamai sudékite ir sumontuokite
visus hidraulinés sistemos vamzdelius. Nesukeiskite junggiy vietomis. Zarniniy vamzdeliy armatiira,
ilgis ir kokybé turi atitikti reikalavimus.

Dujy, dulkiy, gary ir dimy keliami pavojai

Dujy tiekimas. Jei dujy tiekimo sistemoje yra nuotékis, iStekéjusiam deguoniui susidiirus su
atvira liepsna gali jvykti greitas degimas. Patikrinkite, ar tinkamai sujungti dujy tiekimo vamzdeliai.

/s
% ISPEJIMAS. Sprogimo pavojus. Netepkite deguonies junggiy alyva ar tepalu!

Kitaip del jvykusios cheminés reakcijos gali kilti sprogimo pavojus.
Dulkiy pasalinimo jrenginys Pjaunant kylancias dulkes ir dujas i§ pjovimo srities nusiurbia
dulkiy paSalinimo jrenginys. Dulkés filtruojamos. Jei pjaudami uzuosite kokj nors kvapa, patikrinkite,

ar gerai ir reikiamu naSumu veikia oro i$siurbimo sistema.

ISPEJIMAS. Gaisro pavojus. Jei idsiurbimo galia nepakankama, i§siurbimo angose
gali susikaupti ir uzsidegti pjovimo atliekos. ISsiurbimo galia visuomet turi atitikti nurodytaja.
Laikykités prieziliros plane nurodyty prieZitiros intervaly. Saugokite, kad j iStraukimo kameras ar
vamzdynus nepatekty uzdegty cigareciy ir deganciy daikty. Keic¢iant medziagas i$ plieno j aliuminj
arba atvirksciai, butina nuosekli dulkiy atskyrimo sistema. Kiekvienai medZiagai reikia naudoti
atskirg dulkiy surinkimo baka. Jei dulkés yra degios, sprogios ir savaime uzsiliepsnojancios, atskirty
dulkiy laikymo kiekj ir laika reikia kaip galima sumazinti.

Dirbdami uzdaroje erdvéje pasirtipinkite tinkamu védinimu.
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Patarimas gaisro ir avarijos atveju.

ATSARGIAI Nuodingi garai ir dulkiy dalelés. Valydami dévékite apsauging kauke ir
miuvekite apsauginémis pir§tinémis. Po kiekvieno pazeidimo atvejo gerai iSvédinkite darbines
patalpas.

Tepamosios, auSinimo medZiagos ir valymo priemonés. Naudodami eksploatacines
medziagas, ypac alyvas, tepalus ir kitas chemines medziagas laikykités gamintojo pateikty saugos
taisykliy. Tiekéjo dokumenty kataloge pateikta visa reikiama informacija. Venkite ilgalaikio,
intensyvaus $iy medziagy salyc¢io su oda. Naudokite apsaugines pirstines, apsauginius akinius ir, jei
reikia, prijuoste. Prie§ pradédami darbg pasitepkite oda tinkamu apsauginiu kremu. Nedelsdami
pasikeiskite alyva permirkusias aprangos dalis. Nelaikykite alyvai Sluostyti naudojamy skudury
drabuziy kisenése.

ATSARGIAL. Apsinuodijimas. Jkvépus alyvos gary arba dimy gali supykinti ir apimti
silpnumo jausmas. Stenkités nejkvépti alyvos gary ir dimy. PasirGpinkite pakankamu védinimu.

ISPEJIMAS. Sprogimo pavojus Laikykite purk3tuvus ir purk§tuvy indus atokiau nuo karsty
objekty, masinos daliy, dujy ar gary! Laikykite darbo priemones ant tam tinkamy pavirsiy (pvz.,
jrankiy vezimelio).

Masinos savininkas yra atsakingas uz tinkamg tepamyjy, auSinimo medziagy, valymo
priemoniy ir $iais produktais uztersty medziagy utilizavima.

Kiti pavojai. Saugos sumetimais draudziama daryti savavaliskus masinos pakeitimus arba
montuoti priedus. Draudziama daryti programuojamy valdikliy pakeitimus. Be gamintojo leidimo
draudZziama jungti masing su esamomis sistemomis.

Informacija avarijos atveju. Asmeniui susiZalojus: suteikite pirmaja pagalba; praneskite
gydytojui; informuokite tiesioginj virSininka; laikykités jstatymuose ir bendrovés taisyklése

nustatytos tvarkos.
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4 MOKYMO ELEMENTAS. LAKSTINIO METALO PJOVIMAS DUJOMIS

4.1. PLAZMINIO IR DUJINIO PJOVIMO STAKLIU ,,CORTINA DS-3100“ TECHNINIS
APRASYMAS

Plazminio ir dujinio pjovimo stakliy ,,Cortina DS — 3100 techninis apraSymas pateiktas 2.1.
skyrelyje — LAKSTINIO METALO PLAZMINIO IR DUJINIO PJOVIMO STAKLIU ,.CORTINA
DS-3100 TECHNINIS APRASYMAS.

4.2. DARBO BREZINIAI IR TECHNOLOGINES KORTELES

Dalis lks$tinio metalo pjovimo procese naudojamy darbo bréziniy pavyzdziai yra pateikti 1.2.
skyriuje —- TECHNOLOGINES KORTELES, DARBO BREZINIAI. Daugiau darbo bréziniy galima
rasti paspaudus ant nuorodos: Papildomi bréziniy pavyzdziai. Nurodytame aplanke rasite daug

lakstinio metalo pjovimo dujomis ir plazma bréZiniy pavyzdZziy, tiek sudétingesniy, tiek paprastesniy.
Norint perzitiréti duotus bréziniy pavyzdziur reikia turéti programing jranga, kuri atpaZjsta bylas,
kuriy formatas .dwg. Rekomenduotina programa yra Autodesk AutoCAD.

Lkstinio metalo pjovimo procese naudojamos technologinés kortelés yra pateiktos 1.2.

skyriuje —- TECHNOLOGINES KORTELES, DARBO BREZINIAL.

43. JRENGIMO PRIEZIUROS INSTRUKCIJA

Jrengimo prieziiiros instrukcija pateikta 3.3. skyrelyje — JRENGIMO PRIEZIUROS
INSTUKCIJA.
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nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00

KOKYBES KONTROLES PROCEDURU APRASAS

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus Sig

Kokybés kontrolé, matavimai ir bandymai pareiginiu instrukcijy aprasas.

Kokybés kontrolé yra viena i§ svarbiausiy gamybos proceso grandziy. Uz gaminio kokybe
atsako gamintojas. Gamybos proceso metu yra atliekama gaminiy kokybés kontrolé:

1. Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé,

2. Tarpoperaciné kontrolé,

3. Galutiné produkto kontrolé,

4. Pakavimo, konservavimo ir paruoSimo transportavimui kontrolé.
darbuotojai.

Kokybés kontrole vykdo darbininkai, gamybos meistrai ir kokybés kontrolés skyriaus
Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé
jrankiams.

Gaviniy priémimas j sandélj vykdomas pagal pirkimy reikalavimus. Gaviniy kontrolé
atliekama visoms nupirktoms zaliavoms, pagalbinéms medziagoms, kooperuojamoms paslaugoms ir

Gaviniy kokybés kontrole atlieka sandélininkas priimdamas prekes i sandélj saugojimui. Jei
inZinieriy.

Jis pats pilnai negali atlikti medziagy kokybés kontrolés dél matavimo priemoniy trikumo,

kooperacijos biidu pagamintiems gaminiams ar atliktoms atskiroms operacijoms, kreipiasi ] kokybés

Kokybés inspektorius marSrutiniame lape padaro atZyma apie patikrintus gavinius.
Kontrolés metu nustate neatitikt], kontrole atliekantys darbuotojai elgiasi pagal procediiros
neatik¢iy valdymas, prevenciniai ir koregavimo veiksmai reikalavimus.

Tarpoperaciné kontrolé

Stakliy operatorius, suvirintojas, pjovéjas, Saltkalvis

ar bent kuris kitas darbuotojas
dalyvaujantis gamybos procese (toliau darbininkas), dirba kaip kokybés inspektorius, ir pilnai atsako

uz savo padaryto darbo kokybe, o taip pat uz pries tai atlikty operacijy atitikimg reikalavimams.

Tarpoperacing kontrolg atlieka darbininkas po kiekvienos technologinés operacijos.

Gamindamas pirmg detale reikiamos operacijos metu darbininkas pats atlieka matavimus ir
kokybés inZinieriui kokybés kontrolei.

pasiraso technologiniame lape tam numatytoje vietoje. Isitikinus, kad detalé gera ji yra pateikiama
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e patikrinta pirma detal¢,
e pasiraSo,

e kontrolés datg.

Po iy veiksmy leidziama gaminti antrgjg detale. Gamindamas antrgja ir tolimesnes detales
darbininkas pats atlicka matavimus. Baiggs kokybiskai pagaminti detale(es) ir jas patikrings
darbininkas pasiraso marSrutiniame lape (analogiskai gaminant pirmaja detale).

Uz darbininko atlickamy matavimy pastovy, savalaikj atlikima, kontrole¢, dokumenty pildyma
atsako gamybos meistras.

Kokybeés inzinierius atlieka kokybés kontrolg bet kurios operacijos metu naudodamas detaliy
atrankos metoda

Gaminant:

e bandomajg gaminiy partija,
e detales, kuriose kada nors jau buvo aptiktos neatitiktys, darbininkai, meistrai ir
kokybés inzinierius privalo atlikti visy operacijy kokybés kontrolg visoms (100%)

detaléms.

Gaminant detales pagal atskirai pateiktg jy sarasa, darbininkai ir kokybés inzinierius atlieka
visy operacijy kokybés kontrolg pagal detaliy atrankos metoda.

Pastebejes neatitikt pries tai atliktoje operacijoje, o taip pat klaidas bei netikslumus techninéje
dokumentacijoje, darbininkas turi sustabdyti tolimesnj detalés apdirbimg ir nedelsiant informuoti
gamybos meistra ir kokybés inzinieriy. Gamybos meistras ir kokybés inzinierius apie klaidas bei
netikslumus detalés techninéje dokumentacijoje informuoja gamybos paruoSimo vadybininka.

Neatitik¢iy valdymas vyksta pagal procediros ,Neatitikéiy valdymas, prevenciniai ir

koregavimo veiksmai* reikalavimus.

Galutiné produkto kontrolé

Galutine produkto kokybés kontrole atlieka kokybés inzinierius.

Galutinei kokybeés kontrolei gaminius, jy marSrutinj lapg ir bréZinj kokybés inzinieriui pateikia
gamybos meistras. Kokybés inzienierius gaminiy partijos kontrolg atliecka naudodamas detaliy
atrankos metoda.

Pagaminus :

e bandomaja gaminiy partija,
e detales, kuriose jau buvo aptiktos neatitiktys,
e pagal atskirg sarasa
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Galutiné gaminiy kontrolé atliekama 100% gaminiy. Uz galuting produkto kontrole atsako
kokybés vadovas.
Kontrolés metu kokybés inzinierius atlieka veiksmus:

e patikrina pateikty gaminiy kokybe pagal techninés dokumentacijos reikalavimus;

e csant teigiamiems rezultatams, marSrutiniame lape deda asmeninj spauda
»PATIKRINTA ;vardo/pavardés inicialai;data“ , identifikuojanciu kokybés inzinieriy,
kuris patvirtina, galuting kontrolg;

e ecsant neigiamiems matavimo rezultatams, marSrutiniame lape deda asmeninj spauda
,,Neatitiktis vardo/pavardés inicialai ir suraso rastus neatitikimus. Tokj gaminj toliau

transportuoti — siysti uzsakovui greiztai draudziama.

Visoms detaléms, kurioms buvo atlikti koregavimo veiksmai ar kurios buvo pagamintos i$

naujo dél surasty neatitik¢iy, atliekama kokybeés kontrolé naudojant detaliy atrankos metod3.

Pakavimo, konservavimo ir paruosimo transportavimui kontrolé.

Pakuotojas darbo metu vadovaujasi ,,Pakuotojo darbo instrukcija”.

Kokybés inZinierius papildomai kontroliuoja, kaip laikomasi specialiy pakavimo,
konservavimo ir paruoSimo transportavimui reikalavimy. Pastebétos neatitiktys taisomos nedelsiant.

Neatitikéiy negalint greitai paSalinti, atlickami veiksmai pagal ,,Neatitikéiy valdymas,
prevenciniai ir koregavimoveiksmai®“ reikalavimus ir informuojamas gamybos paruo$imo
vadybininkas.

Produkto statusas kontrolés atzvilgiu.

Produkto statusas kontrolés atzvilgiu yra aiSkiai apibréztas visuose kontrolés etapuose.

Gaviniy kontrolé — visi gaviniai tikrinami nedelsiant, kai tik jie pristatomi. Atlikus kontrole
sandélininkas gaminj padeda j vieta, pazymétg lipduku ,,Patikrintos detalés”.

Tarpoperaciné kontrole¢ — kiekvienos atliktos operacijos kontrolg patvirtina darbininko,
atlikusio operacijg paraSas marSrutiniame lape. Patikrintos detalés i§ vienos operacijos ] kita
perduodamos technologinéje taroje kartu su marSrutiniu lapu ir bréziniu.

Galutiné produkto kontrolé — Si kontrolé atlieckama matavimo laboratorijoje. Visos detalés,
kurioms atliekama galutiné kontrol¢, skirstomos } atskiras grupes ir laikomos specialiai pazymétose
vietose:

. kontrolé neatlikta — detalés laukia, kol bus patikrintos;
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o kontrolé atlikta — detalés patikrintos ir esant teigiamiems rezultatams, perduodamos
pakuoti, o esant neigiamiems rezultatams pazymimos n/p Zenklu ir patalpinamos neatitiktinéms
detaléms skirtoje vietoje;

o neatitiktinés detalés — laikomos, kol komisija nusprendzia, kaip jas panaudoti.

45. DARBO SU JRENGINIU CORTINA DS - 3100 DARBU SAUGOS INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: DARBUOTOJU SAUGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJA. Perskaite

instrukcija susipaZinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje, kaip uztikrinti darbo

sauguma. Su instrukcija susipaZinti prie§ pradedant darbus yra bitina.
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5 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

5.1. UZDUOTIES APRASAS

,LakStinio metalo pjovimas sparciuoju pjovimu skaitmeninio programinio

valdymo staklémis, valdymo programy sudarymas*

UzZduoties tikslas:

savarankiskai sudaryti apdirbamos detalés dujomis ar plazmos srautu technologinj marsruta, iSpjauti

detale pagal technologinj brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo kokybe .

UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:
e Apdirbimo rezimy parinkimo rekomendacijos
e Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai
e Dujomis ar plazmos srautu apdirbimos detalés valdymo programos sudarymo nurodymai
e Detalés ruosinys
e Pjovimo staklés
e Pjovimo jrankiai
e Matavimo priemongés

e Detalés brézinys

UZduoties apraSymas:
e Pateikti racionalaus apdirbamy detaliy iSdéstymo metalo lakSte eskiza
e Parinkti pjovimo jrankius
e Parinkti matavimo priemones
e Sudaryti detalés apdirbimo technologinj marsrutg
e Parinkti pjovimo operacijos apdirbimo rezimus
o Uzpildyti technologing dokumentacija (operacing kortelg)
e Sudaryti dujomis ar plazmos srautu apdirbimos detalés valdymo programa,

e Atlikti pjovimo dujomis ar plazmos srautu operacijag pagal pateikto brézinio techninius

reikalavimus

e Atlikti pagamintos detalés kokybés kontrole
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5.2. DARBO BREZINYS
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Detalés brézinj .dwg formatu galite rasti ¢ia: Uzduotis. Bréziniui perzitureéti reikia AutoCAD

programos.

5.3. UZDUOTIES VERTINIMO KRITERIJAI

Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

SavarankiSkai ir kokybiSkai pagal technologinj brézinj dujomis ar plazmos srautu apdirbta detalé,

jvertinta jos apdirbimo kokybé
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SPECIALUSIS MODULIS S.6.5. LAKSTINIO METALO
PJOVIMAS LAZERIU SKAITMENINIO PROGRAMINIO
VALDYMO STAKLEMIS IR VALDYMO PROGRAMU
SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. GAMYBOS TECHNOLOGINIU PROCESU
PLANAVIMAS IR ORGANIZAVIMAS UAB ,,BALTEC CNC
TECHNOLOGIES

1.1.  KOKYBES VADOVO PROCEDURU, SUSIJUSIU SU METALO APDIRBIMO
TECHNOLOGINIO PROCESO ORGANIZAVIMU IR PLANAVIMU PROCEDURU
APRASAS

1 pav. Sertifikato kopija
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1 lentelé. KVS procesai ir jy taikymas UAB ,, Baltec CNC Technologies “:

KP Nr. Procediira Taikymas bendrovéje

KP 01-00 [Kokybés vadybos sistemos| Procesas reglamentuoja KVS dokumenty rengimg ir
dokumenty ir duomeny valdyma bendrovéje ir apima visg cikla nuo dokumento
parengimas bei valdymas sukdirimo iki sunaikinimo bei darbo su dokumentais ir

kompiuteriniais duomenimis (panaudojimo, priéjimo,
valdymo, saugojimo) tvarkai nustatyti.

KP 02-00 (Kokybés vidaus auditai Nustato bendrovés KVS vidaus audity planavimo,
organizavimo, atlikimo ir jforminimo dokumentais
tvarka.

KP 03-01 [Neatitik¢iy valdymas,| Procesas uZtikrina nustatyty neatitiktiniy produkty
koregavimo ir prevenciniai| identifikavima, valdyma, nurodo koregavimo budus ir
veiksmai pateikia rekomendacijas, igyvendinant prevencinius

veiksmus.

KP 03-02 |Statistiniai metodai ir| Procesas apraso statistiniy metody parinkima,
monitoringas informacijos  rinkimag ir  apdorojimo  tvarka

(monitoringas).

KP 04-00 [{Gamybos proceso planavimas| Procesas apraso gamybos proceso etapus, pradedant nuo
ir valdymas komercinio  pasiilymo parengimo iki  gatavo

gaminio/paslaugos pardavimo klientui.

KP 05-03 |Zmogiskyjy istekliy valdymas | Procesas apraso zmogiskyjy istekliy valdymo principus,
darbuotojy paieskos, atrankos, adaptavimo,
motyvavimo, vertinimo, mokymo bei kvalifikacijos
kélimo tvarka Bendrovéje.

KP 06-00 (Irengimy, jrangos ir irankiy| Procesas apraso gamybos jrengimy, jrangos ir jrankiy

prieziiira

profilaktinés - techninés prieziliros bei tikrinimo
technologiniam tikslumui planavimg, organizavima,
atlikimg ir jforminima dokumentuose, siekiant palaikyti

nenutriikstamg ir bedefekting gamyba.
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KP Nr. Procediira Taikymas bendrovéje
KP 07-00 (Kontrolg, matavimai ir| Procesas nustato darbuotojy veiksmus, atliekant
bandymai kontrolés procediiras visuose gamybos etapuose
(pradedant gaviniy kontrole baigiant produkto
iSstuntimu klijentui).
KP 08-00 [Kontrolés, = matavimo  ir| Procesas nustato kontrolés, matavimo ir bandymo
bandymy jrengimy valdymas | jrengimy panaudojimo tvarka. Apima visg cikla: nuo
KMB pasirinkimo ir jsigijimo iki jy nuraSymo.

KP 09-00 |Pirkimai Procesas nustato zaliavy, pagalbiniy medziagy,
jrengimy, jrangos, jrankiy, jsigijimo ir jy laikymo,
apsaugos bei perdavimo gamybai tvarkg ir atsakomybe.
Kaip sudétiné procediiros dalis - transporto naudojimo

KP 10-00 |Projektavimas ir kiirimas Procesas nustato projektavimo ir kiirimo procesy
valdyma.

KP 11-00 [Sutar¢iy rengimas ir valdymas | Procesas reglamentuoja visy rasiy sutar¢iy rengimo,
derinimo, , tvirtinimo, vykdymo kontrolés ir saugojimo
tvarka.

KP 12-00 |Darby saugos organizavimas | Procesas reglamentuoja darby ir prieSgaisrinés saugos
organizavima jmongéje.

KP 13-00 [Vadovybés vertinamoji analizé| Procesas nustato bendrovés veiklos vadovybinés
vertinamosios analizés tvarkg bendrovéje

KP 14-00 [(IraSy valdymas Procesas nustato visy su bendrovés kokybés vadybos
sistema susijusiy dokumenty, duomeny valdymo,
apsaugos, radimo, saugojimo laiko ir sunaikinimo tvarka

KP 15-00 [Pardavimai Procesas nustato metalo gaminiy ir sporto prekiy (toliau

gaminiy) pardavimo tvarka.
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1.2.  GAMYBOS ORGANIZAVIMO ALGORITMINE SCHEMA

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasickiama paspaudus S$ig
nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00

1.3.  GAMYBOS VALDYMO PROGRAMOS ,,MONITOR“ APRASAS
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Gamybos uzsakymas
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Tikrinti pristatymo Gamybos uzsakymy Rankiniu budu Registruojant
laikus pasitlymai kliento uzsakyma

UzZsakymai gamybai gali biiti kuriami 3 budais:
1. Tiesiogiai i§ pardavimy uzsakymy, naudojant procedira Tikrinti pristatymo laikus (zitréti
3psl.),
2. P modulyje Registruojant kliento uZzsakyma (Ziureti Spsl.),
IS sukurty pasialymy po poreikiy skai¢iuoklés, naudojant procedura Gamybos uZsakymy
pasitilymai (zitréti 6psl.),

4. Registruojant gamybinius uzsakymus rankiniu biidu (esama procedura ziaréti 2psl.).

Gamybos uzsakymy modulis yra vienas pagrindiniy moduliy dirbant su gamybos uzsakymais.

Gamybos uzsakymai turi savo statusa, pagal kurj galima spresti, kurioj stadijoj jis yra.

1- gamybos uzsakymas ar detalé yra registruotas;

2- gamybos uzsakymas yra atspausdintas (pagal standarta j gamybos uZsakymo paketa jeina 3 pagrindiniai
dokumentai: Medziagy kortelé, MarSrutiné kortelé ir Darbo uzduotis);

3- gamybos uzsakymas ar detalé yra procese (gaminamas);

4- gamybos uzsakymas ar detalé yra baigtas gaminti;

5- gamybos uzsakymas ar detalé yra paskai¢iuotas pagal fakta ir jvertintas;

6- gamybos uzsakymas ar detalé yra iSsiystas uzsakovui;

9- gamybos uzsakymas ar detalé yra istorinis.
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G - UZsakymai — Registruoti gamybos uZsakyma

g3 | T Reostracsa |1 |’ | = i | |
| Atdaryti S-art.. UZsak tipas...

VB adisa EPTN Mo © Nestskrstyt @ Struktdring
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Uzsakymo lauke jvedamas detalés numeris, jos kiekis (Siuo atveju 100vnt) bei nurodoma galutiné
jvykdymo data. Norint i$saugoti uzsakyma, sistema automatiSkai generuoja uZsakymo numerj
bei pagal, detalés technologija, Zaliavas bei papildomai apradyta informacija, generuoja, kada
optimaliausiai turéty buti pradéta pirma operacija (Pradéti laukelyje). Darbo centry apkrovimus sistema,
registruojant $iuo biidu, ignoruoja. Zaliavy bei operacijy informacija atsispindi pagrindiniuose darbo
dokumentuose (Marsrutingje korteléje, Darbo uzduotyje bei MedZziagy kortelgje).

Detalés prioritetas skai¢iuojamas nuo 9 iki 1. Jei prioritetas yra 1, reiskia Sias detales reikia gaminti
pirmiausia ir jos yra ,degancios™. Sistema automatiskai visada naudoja 9 prioriteta.

Registravus gamybos uzsakyma, jo statusas bus 1.

Norint spausdinti gamybos uzsakyma, spauskite spausdintuvo simbolj jrankiy juostoje .3
Norint istrinti uzsakyma- “uzeikite” ant norimo uzsakymo bei spauskite trintuko simbolj jrankiy juostoje
b 3
Spausdinant uzsakyma i§ S — art. pasirenkame ar norime, kad kartu j gamybg pasileisty ir sandéliuojami
artikulai, jeigu norim kad pasileisty pasirenkame ISskirstyti. Jeigu pasirinksime Neisskirstyti tuomet S-
artikulus | gamyba reikés paleisti rankiniu badu.
Spausdinant uzsakyma i§ UZsak tipas. pasirenkame kokio tipo uzsakyma norime registruoti t.y.:
Strukturinis - bus ,,uzleistos™ visos pozicijos pagal technologija nuo 0 lygio iki tokio, kuirs bus
pats Zemiausias.
Vieno lygio —j gamyba bus paleista tik 0 lygio (pagrindinis artikulas) mazgas, tik tas kurj jrasysime
registruojant uzsakyma.
Be medzZ. poreikio - sistema suformuos uzsakyma tik tam artikului kurj jraSysime registruojant

uzsakyma, nejtraukiant medziagy poreikio.
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Lange Atidaryti gaime pasirinkti, kad po uzsakymo registravimo sistema iskart atidaryty poreikiy

skai¢iavimo langa, Apkrovimy langa arba abu kartu. Pagal nutyléjima sistema neatidaro nei vieno lango.

Atidaryti
©@ Néra ) Poreikio skaiGavimas
) Abu ") Apkrovimas [7] Rodyti salygas

Tikrinti Pristatymo Laikus (TPT)

Si procediira naudojama jsitikinti, ar registruojamas uzsakymas bus jvykdytas laiku.

Atliekant $ig procediira, sistema atlieka skai¢iavimus ir perskai¢iavimus medziagoms, juy likuc¢iams,
uzsakymy jvykdymui bei gamybiniy procesy jvykdymams.

Todél, jei skaiciuojama keletas eiluciy ar uzsakymy, pagal uzsakymy sudétinguma bei nomenklatiros dydj,
toks skai¢iavimas gali uztrukti daugiau laiko.

TPT procedura yra paleidziama kaip pagalbiné, vykdant kitas procediiras kaip kad ,kliento uZsakymo
registravimas™, ,,gamybos uZsakymo registravimas™ arba tiesiog i§ tam tikry ataskaity, kaip kad klienty
uzsakymy sarasas.

Procediiros isSaukimas vykdomas deSiniu pelés klavisu. Pasirenkmame ar norime skaiciuoti vienai
kaZzkuriai pozicijai (Esama eiluté), ar skai¢iuojame visam uzsakymui (Visos eilutes).

Pavyzdys: (registruojant kliento uzsakyma)

= Byla Redaguoti Rodyti Nustatyms: Moduer Langes Pagaiba

i G DG O @ Atholsi Paskaidiavimai  Uisakymai  Subrangs  Raportavimas  Ladky skaiwoble  bankiai  Darbo Centrai
| visak e = = hentas: 1 [=] A8 Daug gy
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i | [Poz. T Atiadore, Pavadremas Koshas Vot Kana Mook, Prist.dats
= o [ Jrarsporteris 1 [ 000w [2,00 PO Boiroeds |
. | 1 jpao002 [Fransportens 2 1 | Amk info |
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‘ Khento info Shift«F12
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” Khsentas/ Trek. st Nr ShdteFd
«© Rodymo formatas (penodas) »
Porediy apskamdiavimas
[ Patikrinti Pristatymo Ladkus - Visos edutes ]
Patibrints Pristatymo Ladus - Esama elhute
Planine skawtsuokle
‘ Fobtine She b e
| G-ulsakymo info sussetas su progekty

Sistema pagal parinktus nustatymus apskaiciuoja galima jvykdyma:
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Norint pamatyti gamybos ar tieckimo nejvykdymo priezastis, mes galime aktyvuoti i§pléstinj sgrasa.
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Registruojant kliento uzsakyma

Registruojant kliento uzsakyma P modulyje galime uzregistruoti ir gamybos uzsakyma nenaudojant TPT

(Tikrinti pristatymo laikus) procediiros.

- [Regi

% Byla Recaguoti-~ Rodyti- - Nustatymai - Modukisi - Langes Pagelba
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»l | Pavad: UABDaugpnw Mok.salygos: 1 30 dieny
. Gatve: Minious Tiek.salygos: |1 1% jmones
Tiek. bOdas: 1 Kelu
G|k 5., planas: =
<2 T Ussak.data:  (2011.08.26 [+
o Prist.data:
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e ! Spausd.per: [+]
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v rron = e B
Uz lrovin mok Combiterms
Mirovmo pranesin| e
UZsalk. Nr.  Sukire: Pakeite: | lrady Jurnalas

Registruojant reikia uzdéti varnelg ant G-uzsakymai ir sistema po iSsaugojimo suformuos gamybos

uzsakyma pagal esamg pardavimo uzsakyma. Tik reikeés ji patvirtinti dar kartg paspausti i§saugoti.
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Gamybos uZsakymuy pasialymai

A — Medziagy poreikio planavimas — Gamybos uzsakymy pasitilymai

Atlikus visuotinés poreikiy skaic¢iuokles (VPS) procedirg, gamybos uzsakymus galima rasti bei

automatiskai sugeneruoti per gamybos uzsakymy procediira.

Pastaba: Kuo i$samiau bus apradyti gaminiai (planavimo taisyklés, saugos sandéliai, ekonominiai Kiekiai ir

t.t.) tuo tikslesni bus sistemos pasitilymai

10 O Ry

% Byla Redaguoti Rodyti Mastelis  Nustatymai Moduliai  Langas Pagalba

HGETRP] [ﬁ] (O ENYF] Artikulai  Medziagy Poreikio Planavimas  Uisakymai  Atsargos  Produkty registras  Kokybe

. Sukurti | = Rodyt sarada ] o Periira

KL Atrinkimas Ll % o T | | Be |

Artk, nr: E g] .

Pavadinmas: \
Starto periodas: [
Pabaig.period.: M
Pasiiymo Nr.: [
Atsak. asmuo: [
Prekes kodas: I
Prekiy kategorija: B
Artkulo statusas:
ABC 4odas: ]
Vartotojas: o=

Generuoti gamyb. uZsak. eilul  Rodyti Art. tipai

) Pasidyti visus ISplésta (e6au) [¥] Gaminama

SWEWRA:

LD}

I3 karto galime pasirinkti, ar automatiskai uzdéti uzsak generavimo varneles kiekvienai eilutei.

Taip pat galime i§ anksto pasirinkti kokius gaminio tipus jtraukti j uzsakymy pasitlymus.

N Progressive UAB “Progresyviisversio sprendimai”
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Atlikus pasirinkima, (nicko nepasirinkus bus rodomi visi jrasai) sarasas atrodys taip:

)], Q Progressive
|4 Business
Solutions

% Byls Redsguoti Rodyti Muastelis Nustatymai Moduls: Lenges Pagetbe
O GOD O WG srave Medtagy Porekio Py ussaby

Apsargos  Produkty regutraes  Kolybe  Sandehavmo viety sisterma
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1004
Norint generuoti uzsakyma/u paiymékit:%{uékite norimas uzsakymy eilutes, kuriose taipogi galima
redaguoti data, kiekj bei kitus pgrametrus. Pazyméje¢ eilutes, kurias norite sugeneruoti spaudziame bégantj

zmogeliuka, sistema sugeneruos gamybos uzsakyma.
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|4 Business
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Gamybos uzsakymy spausdinimas

Norint spausdinti gamybos uzsakymus, naudojama procediira “gamybos uzsakymy spausdinimas”, kuria

galima i§8aukti ir i§ gamybos uzsakymy saraso. G — UZsakymai — UZsakymy sara$as/Gamyba.

fosulrti | < odyvssta | MEivicmogafias | dpertive |
Atrmkimas | ][~ 5 o T
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© Uisakymas () Ussak, / Artik, / Meds. [} spausdnti papildoma te

| Ussak/artikulas () Utsak, / Artik, / Op. [ Medi, || Rodyti tk nepatikrintus uisak.
() Ussak. / Artik, ] Op. ) Sandélys

:;

¢ BwEwR:
668
1NOoEEOo

—_— = =
|

.

OOO
3 L3 3

Pasirenkame artikulo statusa nuo 1 iki | (registruotas), saraSy tipuose pasirenkam Uzsakymas ir

[

g z
spaudziame .

'l':"' I o Perdin e l
- L
& || oo B T PP, ° @
1001 Artik. info Fi2 o (W
o ] 1002 Gamybos ulsak, info Fi11 o W
" ‘M Kliento info Shift«F12 * W
-» 1008 Tiekejo info ShiftsF11 °*
1004 Jrankio info Ctrl-F12 o @
< 1] 1007 ° ¥
P 1008 Khento Ulsak.Info CurlsF11 ° W
> ‘ood Frmre Ctrie b " [J‘
>l 10'dj Kalkuliatonu whifre FO e W
1014 ) ° W
1014 Filtras [2: Usak.Nr.: '00015°) L4 ° W
b 1021 Naikanti filtra e W
102 Rodyti filtro profilj * W
102 ° (4]
1027, Savybes... ° (W
10 Kophuots artik, ) laikinag atrmint) * W
1o>|! Kopljuots K-ufsak, pasitinkima | laik.atmint) v ¥
1033 Kopljuoti G-ulsak, pasirinkinmag | laik stminti v W
1033 * W
1034 Apratyt] Artik, [SM200.1] . ¥
1034 Registruoti Gamybos Usak. (0000000001 %) v (¥
1034 Ivykdymo analize - Gamyba * @
1040 L
1107 Registruoti gamybos ulsakyma L 4]
1107 Medziagu Patikrinimas * W
o7l Spausdinti gamybos uZsaky | * ¥
: ::’ j Atzymets visus patiknnimus : ::J‘
l ) Progressive UAB “Progresyvils verslo sprendimai”™
<\ Business Adresas  Moléty pl. 71 Mob.; +370 655 08 374
l Solutions LT-14259 Vilnius Bl Pastas  info@pbsit
utl Faksas +37052102302  Svelani:  www.pbsit

N

Mo o

Kuriame Lietuvos ateitj

CENTRAS

&
|l
T

352
UGDYMO e
@ PLETOTES Programos mokymo medziaga

g
g
&
£



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

AT ITQ s
|< Business
INDUSTRIUTVECKLING Solutions
Atsidariusiame lange matom visus gamybos uzsakymus, paspaudg¢ desiniu pelés klavisu ir pasirinke
spausdinti gamybos uzsakyma, sistema mus nukreips j gamybos uzsakymy spausdinimo langa, kuriame

sukels visus pries tai pasirinktus uzsakymus.

| ¥ Spausdinti o perszresganisto [0 [

| 1Soriniai dokumentai Subr. dokumentai Kita [:]

4 _ Nespausdingi ) Nespausdnti || Tk neatspausdntos op / medz. fasisls spavadiy

p © Nespausdinti dublixaty © AutomatiSkai spausdinti

S| & spausdnti viska pagal ulssk. . © Pasrerkama vélau

|  © spausdnti viska pagal artkula ) Tik spausdint

< _ Spausdint viska pagal operacija

<ol | [Projektas  UZsakWr. S Y Artk.rr. Op. pavednimas Cecho sdom|
00000000015 [ V] SM200.1 Solar Module 200. 1 Watts M P

9 00015 ik ¥ 5M200. 1 Solar Module 200.1 Watts M P |m =
1001 VM2 Majonezas 2 M P
1002 o VM2 Majonezas 2 M P
1004 [t VMAZGAS Mazgas is A ir B M P |
1005 bl VIDETALEE detale e M P |
1006 st 7] Aa0001 Transporteris 1 M P |
1007 s 7] A20002 Transporteris 2 M P |-
1008 et 7| A%0001 Transporteris 1 M Pl
1009 el 7] AR0001 Transporteris 1 M pojm
1010 e ¥ AR0001 Transporteris 1 M P
1014 b VM2 Majonezas 2 M pojm
1015 = Majonezas 2 M P |-
1021 ™ S0 Vytauto butelis 1,50 M Po|
1024 il V] DETALE A Detale A 10x200x3 M P |
1025 sl V| DETALE A Detale A 10x200x3 M Pl

Jeigu norime atspausdinti spaudziame L Jeigu norime spausdinti po vieng uzsakyma tai einame per: G

— UZsakymai — Spausdinti gamybos uZsakyma. Pasirinkame norima uzsakyma ir spausdiname.
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Gamybos uzsakymo informacija

Norint sekti konkrec¢ius gamybos uzsakymus einam:

G — UZsakymai — UZsakymo info.

Sty Infornagis
Vol lsskying Pangradte  Panosbe Plisek  Pran ok o 5 Tow etk Mttechier [ Prior. et us
1 Vierws ubsakfvojekias Uhek: 011063 [] 2110201 [o] sr.._i_J B
n Fropitas l:::m ;:: Mtk 01L060 ‘_"]:onum [¢]  ma mwo 1K k|8 hdl
4 A
. Op.lv.  DCPavsdrins .}Muawmw Ploeks  Pran ook St ross No Al feg. ks
» | » [lll. 2011,06.30 2110701 2011.06.3¢ 1000 1000 N L83 A
hl7 ¥ llem V20110701 2110701 100,0 20 L4667 ol
" » Ditrrgs v 2100701 0110201 100, »
L]
w
il v, Pavadewss | | [P Uhts  Pran ¥ A
ALE A Detile A W0 10000 [} 0, R ™
ALY Detaie oo-) 200 10,00 0/ T I
ALEC Oetale Cfi0N80%) WH0 10000 2,00 0 G ¢ 3
Leflafls][a] [s][e] [z][a]lofaofuln]

1— Uzsakymo numeris. Pasirenkamas i§ sgraso arba suvedamas ranka.

2 — Artikulas kurj gaminame, $iuo atveju pazymeétas artikulas MAZGAS.

3 - Planuota uzsakymo pradZia ir pabaiga.

4 - Baigti. Rasoma data kada buvo baigta operacija.

5— P kiekis. Planuotas kiekis.

6 — Pran.kiekis. Pranestas kiekis, kurj registravo darbuotojas.

7 — P kiekis. Planuotas medziagos kiekis operacijai.

8 — Likutis. Rodomas sand¢lio likutis.

9 — Statusas. Rodomas kokiame statuse yra operacija: Vykdoma, Nutraukta, Sustabdyta, Baigta.

10 — Prankiekis. PraneStas medziagos kickis. MedZiaga gali nurayti pats darbuotojas arba sand¢lininkas
pagal fakta. Yra galimybe, kad medZiaga nusiraSyty automatiSkai uZregistravus operacija, tokiu atveju
nusiraSis medziaga, kuri buvo priskirta tai operacijai.

11 — Inicidai. Cia bus rodomi zmogaus, kuris atliko darba inicialai. DeSiniu pelés klavisu paspaudus ant
inicialy reikia eiti: rodyti — rodyti asmens info, matysime varda ir pavardg.

12 - Planuotas ir registruotas laikas, galime palyginti koks buvo planuotas laikas pagal technologija, o koks

pranestas pagal fakta.

' ' PngfeSSIVe UAB “Progresyvils verso sprendimai™
' Business Adresas Moléty pl. 71 Mob.: +370 656 08 374
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Solutions
13 — Liko. Rodomas likes kiekis, kuris turi buti pagamintas. Norint paziuréti visa raportavimo istorijg

reikia, deSiniu pelés klavisu pauspausti ant likucio, eiti: rodyti — Raporto nr. zum. Atsidariusiame lange
matysime koks darbuotojas, kada ir kokj kiekj raportavo.

14 - Su deSiniu pelés klavisu paspaudus ant operacijy likudio galésime atsidaryti papildomus langus:

Apkrovimas/Darbo centrui, Prioritety planavimas, Operacijy raportavimas, Raportuoti prekiy vieta.

15 — Su desiniu pelés klavisu paspaudus ant medziagy likucio galésime atsidaryti MedzZiagy nurasymai, kur
galime pranesti sunaudotas medZiagas.

Kitos Zymos:
N Progressive UAB “Progresyvis versio sprendimai”
l‘ Business Adresas  Moléty pl.71  Mob.: +370655 08 374
SO'U“O”S LT-14259 Vilnius
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Gamybos uzsakymo perplanavimas

Atsiradus pakeitimams operacijy ar medZiagy poreikyje registruotame uzsakyme, reikalingas G -

uzsakymy perplanavimas. Procediiros kelias G — Uzsakymai — Keisti/Perplanuoti.

Sdart

| %] Pan pradie Pan. pabags Pliek  Pran ook ko 5 Tom Qent.rfo At techirer Pror.
| Promias Utsakymo rv Uissk: 2011063 [Slamiezor [o] Sty P _.J B
& 1014 ath: 01063 [S]MLoro [o] 20,0 w0 3% « (@ -
P ¥ Modfiuots apargts medhace " m
| @ & 1014 Ulsakymas Op.0C b pavadremas  Plan oradls \b\w Pllogk  Pran ek Lk M’n.'unnﬂﬂduj Rap. labas Raportas
v A3 mazGas U 1020 hrrkemas 211,060 N11.07.01 300,0 100,0 0.0 0,367 1667wl 1,433 a2
e ;’T:“:: 081 mat I 100,0 0,000 1567 0,000 0
- 3030 Sutkengs 300, 100,0 ¥ 30,0000 T 0,00 28
. ‘ " '
Mrthudo N, Pavadrishs Pectt. perodaPauol keks| ek Ant Biatrs (%lendgs ks Wt FOP Rag.w Praniieusl  UkoRedms
DETAEA  Detale A W200x3 201106, 1,00 ! 00 1000
DETAES  Detale® 3 3 011,060 2,00 00  MWH
DETAEC  Detole C 3 011.06,30 1,00 00 1000

Pasirenkamas gamybos uzsakymo numeris, kurj nprime keisti/perplanuoti. Padal poreiki, kei¢iamas
planuotas kiekis, datos, laikai. Uzsakymo pradZios ir pabaigos data, kickvienos operacijos data.

Galima papildyti operacijom ar zaliavom. Taip pat galima ir panaikinti esancias eilutes, naudojant jrankiy
juostoje trintuko simbolj.

KITAS budas yra: Technologijos keitimas.

Pakeitus technologija, jei uzsakymas jau buvo registruotas, jis nebus automatiskai pakeistas. Sistema
visada registruos ir laikys atmintj tokias operacijy ir zaliavy normas bei informacija, kokia ji buvo pagal
technologija uzsakymo registravimo metu.

Technologijos pakeitimo atveju, jei uzsakymas nebuvo pradétas vykdyti, lengviausia jj istrinti ir registruoti
i§ naujo arba gamybos uzsakymo registravimo lange istrinti pradzios data ir pakeisti pabaigos data, tada su
desiniu pelés klavisu pasirinkti Patikrinti pristaymo laikus, sistema patikrins visus apkrovimus ir pasitlys
nauja pabaigos perioda. Taip pat (ypa¢ kai gamybos uZsakymas jau pradétas vykdyti) naudojant
perplanavimo procediira, paspaudus desinj pelés klavisa, pasirinkti Sinchronizuoti su technologija. Po

sinchronizavimo paspaudziame iSsaugoti.
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%} e Plan.pradaia Plan.pabaiga Plioek  Pran joskis Kient.nfo techjre
| Promses Ugsskymo . Ulssk: 2011.06.30 [»] 20110701 [o] stru_]_j
& 1014 Atk (20110630 [S]2011.07.010 [o] 100,0 1000 3,46 k |®@
’.} v me ‘7 - n - - - o ) - i
S E = | 1014 : UZsakyma Oo oc Op. pavadnimas  Plan.pradda Plan.ulbaigm:  Plldek  Pran.boekis Liko vau.hoﬁm.\ml&asl Rap. lakas
a = B0 mazeas (™ oem 10 [y [Surinkamas 2011.06,30 2011.07.0% 100,0 100,0 0,0 0,167 1,667val. 1,833
:" :r'ﬁ: 081 pakavinas 20110701 20110701 | 10,0 | w00 0,000 Les7vel, | 0,000
W 3030 Subrangs 2011.07.01 12011.07.01 100,0 00,0 10,000 2.000,0008TL 0,000
| Adtik. info F12
Gamybos ulsak. info 1
| Kliento info Shaft+F12
. ¢ = | Tiekejo info ShifteF11
Artiado v, Pevedrimes [*a e | Irankso info CuleF12 FOP_[Rap.nr. P""'m’i !
DETALEA  Detale A 10x200x3 2011.06 Kiento Utsaklnfo cutepry |20 %5 | 00 10
DETALEE  Detale B 10x400x3 2011.08| 10 269 00 2
DETAEC  Detale C 10x600x3 otnog | e CeR2 | 00 1
| Kalkulistorius Shift+F9
lplanavimas »
Rodyti registry furnaly....
Rodyti apkrovime plang...
| Spausdinti gamybos ulsak, dokuments

PASTABA: Sistema nesinchronizuoja viso uZsakymo iSkarto. Reikia sinchronizuoti Kiekviena

lygi/gamybinj mazga atskirai.
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Gamybos kalendorius
G - Darbo centrai — Gamybos kalendorius.
[ ] © [mones kalendorius kalend
e " Darbo centro kalendorius
= Metai 2012 >agrind.laikas: 8l val,
L2
Sau-2012 - Menesis Pajegumas
O pm anw  met ew pek e ol vasndsenl |
52 01 2012-02 168,0
1] o 0,0 2012-03 176,0
@l 02 03 04 05 06 07 08 201204 160,0
1 1 1 1 1 1 0 0 40,0 2012-05 176,0
2 09 10 11 12 13 14 15 201206 160,0
1 1 1 b 8 1 1 () o 0,0 201207 168,0
J 16 17 18 19 20 21 22 2012-08 184,0
1 1 1 1 1 1 o o 40,0 201209 160,0
£l 23 24 25 26 27 28 29 2012-10 184,0
1 1 1 1 1 1 0 40,0 2012-11 168,0
3 30 3 2012-12 144,0
1 1 1 15,0 Metai viso2012: | 20240
Valandos/ménes | 176,0
Pazyméjus taskelj ant Jmonés kalendorius, matysime visos jmonés atitinkamo ménesio darbo

kalendoriy. Skaicius | kalendoriuje reiskia darbo diena. jeigu jmon¢je kaZkuri diena yra ne darbo,

parasome 0.

Pazyméjus taskelj ant Darbo centro kalendorius, turésime pasirinkti darbo centra, kuriam norime

sudelioti darbo kalendoriy. Darbo centro kalendorius jtakos tik tam tikro darbo centro grafika.

| Tik iSlygos 5 kalendoriaus bus 5

. val.

201201
2012-02
201203
201204
201205
201206
201207
201208
201209
2012-10
2012-11
2012-12

Menesis Pajegumas

176,0
168,0
176,0
160,0
176,0
160,0
168,0
184,0
160,0
184,0
168,0
144,0

Metal viso2012: Izou,o
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Adresass  Maléty pl. 71
LT-14259 Vilnius
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=Y DC 8 E] Metai: 2012 >agrind.laikas:
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Linia mv 1 1
)
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D Prm  Antr  Treé Ketv Penk Jeit Sekm Valandos/s
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1] 0 0.0
1 o2 03 04 0s 06 07 o8
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2 09 10 1 12 13 14 15
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3 16 17 18 19 20 21 22
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Padaliniy apraSymas

G — Darbo centrai — Padaliniai.
Cia apsirasome visus norimus ir jmanomus jmonés padalinius. Jeigu jmoné naudojasi papildomu
sandeliy moduliu, tai ji gali pasirinkti kuriame sandélyje dirba kiekvienas padalinys. Viska apsira$e¢

spaudziame iSsaugoti = :

“"""IKodas  Pavadinimas Sandélys

[X]

|3 Gamyba STANDART.

i Administracija STANDART.

by Saltklaviai STANDART,
- Suvirintojai STANDART.

Q)
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Gamybos uzsakymu pasitlymai
A — MedZiagy poreikio planavimas — Gamybos uZsakymy pasiiilymai.

Atlikus visuotinés poreikiy skai¢iuoklés procediira, gamybos uzsakymus galima rasti bei

automatiSkai sugeneruoti per gamybos uzsakymuy procediira.

Pastaba: Kuo i§samiau bus aprasyti gaminiai (planavimo taisyklés, saugos sandéliai, ekonominiai

kiekiai ir t.t.) tuo tikslesni bus sistemos pasialymai.

0 il GEE O @ @ aris MedtogyPorsicoPlansiimes _Uisakymsi _Asargos_Broduity
o Setort (B8 |
Atrinkimas | [ % [Nuo Tki
Actic re.: i = al o
Pavadinmas: -
Starto periodas:
) Pabaig.period.:
Pasilymo Nr.:
Atsak. asmuo:
Prekés kodas:
Prekiy kategorija:
Artiado statusas:
ABC-odas:
Vartotojas:

Generuoti gamyb. uZsak. eilv'  Rodyti Art. tipai
~ Pasidlyt visus I3plésta (edau)

="

I$ karto galime pasirinkti, ar automatiskai uzdéti uzsakymg generavimo varneles kiekvienai eilutei

gtmlmi
0 B e

[

[/ FC R

Taip pat galime i$ anksto pasirinkti kokius gaminio tipus jtraukti j uzsakymy pasitlymus

Atlikus pasirinkima, (nicko nepasirinkus bus rodomi visi jrasai) sarasas atrodys taip:
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Q| fsin | = Rodytisarsia | pecira
« Artikulo Nr, Pavadinimas EUK junaud. 3 ménmand. 12 mén.
* e Detait SM 0,0WNT
- #Pasillymas  Info Kiekis Praces Baigh  Ulsak ne BOs i Vartolojas Gen Kelos Kelos
® # 1000} 18,02011.08 12201108 12524 <1800 TOMAS v
[+ 2 U 1,02011.08 17201108 17530 -19.00TOMS A ¥
o AADOO2 Transportens 2 0,0WNT
% || #Pasidiymas Info Kiekis Prades  Baigh Ulsak v B0s Ik Vi Gen Kiekis Kislos
o 2 1,02011.00.232011 08 23TR2 -100T!
4 ||DETALK Komforts detal 0.0WNT
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Norint generuoti uzsakyma/us, pazymekite/atzymekite norimas uzsakymy eilutes, kuriose taipogi

galima ir redaguoti data, kiekj bei kitus parametrus.
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Nebaigta Gamyba
Gaminame staliukg. Staliukas susideda i 2 kojy, o koja i§ 1 m vamzdzio, kurio kaina 3LT.
Lygis Artik. nr. Pavadinimas BreéZinio nr. Revision  Tipas
o 88s Stalukas G
Op. DC Pavadinimas T Prs Pasirlakas Vb lakas dasir kiekis stra (%)
10 S Suvirinmas 0.00 100
Eil. Nr, Artik. nr. Pavadmimas T Kickis ¥nt.Rev. Im.savik. FOP
1 88 88 staiuko kojs G 20 WT 461 10
1 88 88 staiuko koja G
Op. DC Pavadinimas T Prs Pasirlaikas Vnt laikas Yasir kickis stra (%)
10 1 vamadiio piovimas 0.00 1.0
20 2 Zakkaivihi darba 0.00 1.00
Eil. Nr. Artik. oo Pavadinimas T Kiekis Vnt.Rev. Im.savik. FOP
1 IMv2020 Vamads 20x20x26000 P 10m 300 10

Situacija 1.

Paleidziam gamybos uzsakyma 100vnt.

Sistemoje pamirStam pazymeéti, kad pagaminam kojas ir kad sunaudojam vamzdj kojy gamybai,
taciau pazymim, kad “atiduodam” kojas jau staliuko virinimui.

Tokiu atveju sistemoje matysim tokia info:

Nebaigta gamyba

o By 5w ¢ Rodytisarafa ) pertine
| @Fwwr oa Projexto Nr.: nto kodas: )
’_:} L Artikulo Nr. T S LakiP) Lalk(R) Kiek(P) Kiek(R) Darbas Subr. Mtdtllﬂll Brutto | sand. Netto
o e ) 1r 00 100 0 w 0 sco| 2 -]
wlh = 1 7 00 200 0 0 0 of
¥ 115 viso nuskal¢iuota aukstesniame lygyje w2 . a2 w2
* 118 viso uzsak. (3 00 "2 22
* | Viso NG sarase " 00 - - 3 2z |
¥ | Viso NG | sandél w 6o 922 ) — I
¥ | Viso netto NG w o] w4

Atsargy sandelis: nepagaminta, bet paimta kojy 200 vnt.

Bobun 0 et awede  retas

Arta ube Nr Pavadimas LE ) Uty vt Verte 2 Sudt Apdorepmat Manes dats
» 0 e - TS =T T I 7% e e
Suma: "2 < ° -2
Malaven Py i e
Aoz -
i viso: a2 e =

Jei pazymime, kad pagaminame kojas, taciau suvartojame 300m vamzdzio victoj 200m,

Sandélyje nebelieka pusgaminio “koja”, o nebaigtoje gamyboje atsiranda 300x3Lt=900LT

medziagos.
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: LT-14259 Vilnius Bl Padtas:  info@pbsit
Solutions Faksax +37052102302  Svelant:  www.pbsit

362

PLETOTES Programos mokymo medziaga

CENTRAS




Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

nhitne TQ Eosresse
|4 Business

INDUSTRIUTVECKLING Solutions

ﬂ o st | * Rodytisarafa | . perkica

-~ | (@mak w04 Projekto Nr.: ento kodas: )

®

o L Artikulo Nr. T § LalkiP) Lalk(R) Kiek(P) Kiek(R) Darbas Subr. Modzlagnl Brutto | sand. Netto
0 ees 3 17 00 100 0 m 0 0| 922 922

wll » 4 67 67 200 ) m 0 woo| 122 22 300

¥ |¢ viso nuskaiéiuota aukstesniame lygyje - <600 022 (2]

1% 114 viso uzsak, L] 67 ” 900, 1222 1222

* | Viso NG sarase 83 67 m %00 (¥ 1222

¥ |Viso NG | sandél| 4 —1 I

¥ {Viso netto NG w won| 12214

Kai pagaminame 80 staliuky, atsargose atsiranda

(pagal planuota technologija) 80 x 2 kojos x 3LT = 480LT, ka ir rodo NG gamyba:

G U PFPADD | F Athd MediagPoeko Pl \Esakyna Iy Prodatyregutias  Kokybe  Sandebavime viety stema
1
st | & nodviswela |[ruiay
3 —
- Eﬁ.. 1041 Projekto Nr.: ento kodas: )
3
o L Artikulo Nr. T § LalkiP) Laik(R) Kiek(P) Kiek(R) Darbas Subr. Moat'ngtl Brutto | sand. Netto
{4 L3 3 17 13 N 1 s o Kﬂ s 750 185
el == 4 87 87 200 3 22 0 a00| 1222 a2z 3w
7 |15 viso nuskal¢iuota aukstesniame lygyje ) a a2
“ 11s viso uzsak. a3 80 ws 1218 190 et
* | Viso NG sarase 83 80 75 %0 1275 ) CE|
¥ | Viso NG | sandén a1 <0 T — | I
¥/ Viso netto NG 64 | 45 4

Atsargy sandélyje bus gatavy staliuky 80vnt:

GTPADB [P &this MNedhePockoHoames |fssome  Ivertorzscis  Srodbbyregstras  Kokybe  Sandebavimo vieby sstens

ﬂ frsut O Redytisarola o peris
“b | Artikulo Nr. Pavadinimas Kaina  Likutis Vnt Verté  Medziaga Subr. Apdorojimas Kainos data
T | Stk am 80.00 VNT 73040 arem 000 31055 20100320
3 Suma: 790 420 [ an
. Mazaven 0 Pagr K 1o
- Atlesodr %7
a 1% viso: 790 Kl k "
Situacija 2.
Jei pagaminam 200 kojy, taciau suvartojam vietoj planuoty 200 vamzdziy 100 vamzdziy (x3LT)
v COR e sprvadanal ST AR / !Ia
gt Mstatyve Wadbs Lwe Pupdba —
GTPFPADD 'F Athas  MeogFosin Fereine  (Ssiete  Deteroac  BoOM el Lokl Sydsiewo ey ssene /
'
R -
8] Owssme Fanpauds  Amsstens it P beks e 5 Gentufo M Free Gertouls  Pradrebsgnes  ReaSomsc
3+ | @ venesubsin pvonsiens et DOMI v [WODD ) LA s RS v MmN
g M= " a: DOND  w[WOND v W04 W00 s e ¥ | Fhiskas 20RD
o " < >
: e W00 e [On M. OChevedeees 1 wbuben | Mims wods [ U Menihas A kel Rpts  isoesecd
> = ) o= [as T 1 yeeui preves 1 ¥ DI0m2 003 Massie 00 s oo axmxm Al =
ol ’—' » I et et 1 v U041 004133 Juinalre mo Cons am axmm 1T »
-
B e — - >
[athiorn ) 1R vets [ Mowms U P el U Toss | Pahehels  Saportas Bokes Nesved
]—rm Sevaty 22T e 3 m cunea 0o 28,0100 100 00 weoe o -t L
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NG sarade bus rodoma, tikras suvartojimas yra 300LT, ta¢iau atsargy vertéje pagal plana atsirado

- MO - ' o /

o Byla Redaguot Rodytl Mastells Mustatyms Modulal Langas Pagaba

GTPFPADD (| F Atha  MeddaPorekio Iy Produbtyregstras  Kokybe Viety sistema
1

l:l Gosbuti | = Rodytisaraia | pertira

1042

Iso NG sarase

* | Viso NG | sandél

Is0 netto NG

Atsargy verté:

e ekt Nabt Maeh Mtyve Wabhe Lwge Fegde
AYPFADDIFE

Mefiay vt Amrans  Sadine  perssaats Dol epite

i L]

s Frcmscnimcan Sam o

Kuriame Lietuvos areifg‘

Gt Kt weds ot :
|| Arnikuto e Pavadinimas Koina  Likutis vie - Subr, Apdarojimas Kainos dats
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1.4.  PROGRAMINIO VALDYMO OPERATORIAUS PAREIGINE INSTRUKCIJA

Su pjovimo masinos operatoriaus (dirbancio programine plazmine dujinio pjovimo masina,
lazerinio pjovimo jrenginiu) pareiginiais nuostatais susipazinti galite paspaude ant nuorodos:

PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINIAI NUOSTATAI. Su

instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra bitina.

1.5. PROGRAMINIO VALDYMO OPERATORIAUS DARBU SAUGOS
INSTRUKCIJOS

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: DARBUOTOJU SAUGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJA. Perskaitg

instrukcija susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje, kaip uztikrinti darbo

saugumg. Su instrukcija susipazinti prie$ pradedant darbus yra batina.
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2 MOKYMO ELEMENTAS. LAKSTINIO METALO PJOVIMO LAZERIU
TECHNOLOGINIO PROCESO ANALIZE

2.1.  PJOVIMO LAZERIU JRENGINIU TECHNINIU CHARAKTERISTIKU
APZVALGA

,NIPPEI TOYAMA CORPORATION® programinés lazerinés pjovimo staklés TLV—408J15F su
rezonatoriumi FANUC C1500B.

16 pav. Firmos ,,NIPPEI TOYAMA CORPORATION “ programinés lazerinés pjovimo staklés TLV—
408J15F

8 lentele. Lazeriniy pjovimo stakliy TLV—408J15F pagrindinés charakteristikos

DidZiausieji apdirbamo ruoSinio matmenys, mm 2500x1500

DidzZiausiasis iSpjaunamy ruoSiniy storis, mm:

Anglinio plieno 10
Neridijancio plieno 6
Pjovimo galingumas, kW 1,5

Tai kombinuotos staklés, kadangi Sios pjaustymo staklés be lazerinés galvutés turi ir
Stampavimo galvute. Ja galima iSkirsti jvairiy formy kiaurymes (apvalias, elipsés, kvadrato
sta¢iakampio ir t.t.), suformuoti jdubas ir pan. Tai gali biti atlickama tiek juodojo, tiek neriidijanciojo,
tiek spalvotyjy metaly lakstiniuose ruo$iniuose, kuriy storis iki 3 mm.

366

N 'h-‘.' H @ Programos mokymo medziaga
I ?\ I R \
Rur!ame ha:umc meug \

\\\\\\l////
”///m\\“



Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

Siame jrenginyje jmontuotas CO2 dujy lazeris. Ta¢iau jos dar papildomai mai§omos su He
(helio) ir N2 (azoto) dujomis, t.y. naudojamas dujy miSinys. Lazerio CO: dujy $varumas 4,5
(grynumas 99,995 %), He (helio) — $varumas 5 (grynumas 99,999 %), N — §varumas 5 (grynumas
99,999 %). Staklése, Siy dujy misinys sumaiSomas tam tikrais kiekiais automatiskai.

Pjaustomi juodieji metalai, nertidijantys plienai ir spalvotieji metalai. Galima pjauti anglinio
plieno lakstus, kuriy storis iki 8 mm, nertidijanciojo plieno ir aliuminio lydinio metaly lakstus, kuriy
storis iki 4 mm.

Pjovimo suaktyvinimui tiekiamos dujos: deguonis (O2 Svarumas — 3,5) , arba azotas (N

Svarumas — 5,0).

. )

1 — rmoinio kontdras

/

- >

2 — pagalbines pjiwio trajektorijos

17 pav. Pjaunamo kontiiro vaizdas

Siekiant maZesnio smailiy kampy perkaitinimo, naudojama pagalbinés pjuvio trajektorijos
siekiant i§gauti ruosinio kampy kokybe.

1 — ruosinio konturas;

2 — pagalbinés pjiivio trajektorijos.

Yamazaki Mazak firma jau daug mety gamina lazerines stakles, apriipindama metalo
apdirbimo jmones aukstos kokybés ir greitaeigingumu pasiZyminciomis staklémis, skirtomis metaly
pjovimui. Si jmoné yra viena i3 lyderiy pasaulyje lazeriniy stakliy srityje, yra jkiirusi penkis
techninius centrus Europoje, savo gamyklas turi ne tik Japonijoje, bet ir JAV, Didziojoje Britanijoje,
Singapiire, Kinijoje. Pasauliniame serviso tinkle yra 77 techniniai centrai, aptarnaujantys lazerinius
jrengimus praktiskai visame pasaulyje. Mazak jmonéje vyrauja koorporatyving filosofija, kuri remiasi

trimis pagrindiniais devizais: tai auksSta kokybé, Siuolaikinés technologijos ir tarptautinis tinklas.
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Amada — viena i§ stambiausiy pasaulyje stakliy gamybos koncerny, jkurta Japonijoje 1946
metais. Si jmoné yra pasaulinis lyderis lak$tinés medziagos lankstymo presy, lazeriniy stakliy ir
programinés jrangos joms kiirimo ir gamybos srityje. Serviso centrai ir logistikos sandéliai yra
praktiskai visose iSsivysciusiose pasaulio Salyse. Amada stakliy ypatumai leidzia jas efektyviai
panaudoti tiek vienetinéje, tiek ir masinéje
gamyboje. Gaminami jrengimai apriipinti
skaitmeniniu programiniu valdymu, optiniais
elementais, kurie gali judéti tiek horizontaliai,
tiek ir vertikaliai. Amada jmonés lazerinés
staklés skirtos pjauti jvairiy gabarity lakStus.
Stakliy galia nuo 1000 iki 6000 vaty.

Nepriklausomai nuo klienty nory ir darby

specifikos, Amada gali pasitlyti optimaly
sprendimg kiekvienu konkrec€iu atveju. Imoné
sitilo klientams §iy serijy lazerines stakles:
Quattro LC-Alpha IV, FO-3015 Il NT, LC-F1
NT, FOL-3015 NT ir FOL-F NT. Taip pat jmoné gali pasitlyti kombinuotas stakles, kartu

18 pav. Amada Quattro LC-Alpha IV staklés

Stampavimo ir lazerinio pjovimo . Tai biity modeliai EML Z ir CL 2012 NT viename jrengime.
Amada staklés Quattro pasizymi labai dideliu pjovimo tikslumu, todél tinkamos prietaisy gamyboje
ir mikroelektronikos pramonéje.

Siy stakliy, kurios labai tinka pradedantiesiems jsisavinant lazerinj pjovima, stalo matmenys
1270 x 1270 mm, apdirbimo zona pagal aSis X, Y ir Z 1260x1260x100 mm, maksimalus laksto storis
6-12 mm.

Staklés serijos LC-Alpha IV — tai ketvirtosios kartos lazerinés staklés. Jy lazeriniy galvuciy
rezonatoriy galia 2500 ir 4000 vaty, judéjimo geitis aSimis 113 m/min, maksimalus pjovimo greitis
20 m/min. Unikali stakliy stovo lieta konstrukcija leidZia pjauti lakStin] metalg gabarity 3070x1550
mm, laksto mase gali siekti net 900 kg.

Staklés FO-3015 II NT skirtos vamzdziy, kuriy ilgis iki 6000 mm, pjaustymui. Staklés Amada
FOL-F NT gali pjauti varj, titang, bronzg, zalvarj. Staklés Amada FOL-Fiber NT leidzia iSvystyti iki
60 m/min greit] pjaunant 1 mm storio nertidijancio plieno laksta. EML Z serijos staklémis galima ir
Stamptuoti ir pjauti lazeriu. Ilgi kreivalinijiniai kontlirai pjaunami lazeriu, o skylés greic¢iau
suformuojamos presu. Cia lazerio galingumas 4000 vaty, preso galia 300 kN, apdirbimo zona
3050x1620 ir 3050x1875 mm , maksimalus laks$to storis 6 mm.
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Hankwang

Kompanija Hankwang jkurta 1990 metais ir yra stabiausia jmoné Piety Koréjoje gaminanti
lazerines stakles. Sios jmonés specializacija — lazerinio pjovimo staklés , lazerinio suvirinimo
agregatai, automatizuotos sistemos, skirtos lakstinés medziagos apdirbimui. Imoné klientams siiilo
trijy serijy lazerinio pjovimo stakles: FS, FL ir FS Fiber.

Stakliy FS darbo zona nuo 1524x3048 mm iki 2650x8250 mm. FL serijos staklés gali buti
dviejy modeliy: FL2512 ir FL3015. Sie abu modeliai turi trijy asiy optika, dvi portalo servopavaras,
greitaeige stalo pakeitimo galimybe¢. Galima jomis pjauti vamzdzius ir kitokios formos profilius.
Staklése panaudotas naujausias lazerinis CO2 pastovios srovés rezonatorius (Panasonic gamybos),
pats grei¢iausias Siemens gamybos valdiklis. Galimas penkiy skirtingos galios rezonatoriy modeliy
panaudojimas.

FS 3015 Fiber staklés pasizymi puikia dinamika, dideliu efektyvumu ir maza kaina.

19 pav. Hankwang FS 3015 Fiber lazerinio pjovimo staklés

FL3015
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Kompanijos Hankwang stakliy privalumai — Siuolaikinis dizainas, didelis pjovimo greitis,
puiki dinamika, plac¢ios technologinés galimybés, nedidelés ekploatacinés iSlaidos.

Koike

Sios jmonés lazerinés staklés yra patys didZiausi Sios paskirties jrengimai pasaulyje. Staklés
Lasertex gaminamos 2, 3, 4, 5 ir 6 kW galingumo. DidZiausias atstumas tarp kolony 9000 mm,
maksimalus pjaunamo ruos$inio plotis 7500 mm. Standartinis kreipianciyjy ilgis yra 15000 mm, o
maksimalus siekia 50000 mm. Staklése naudojamos Koike firmos lazerinés galvutés. Sios staklés
pilnai automatizuotos, gali dirbti taip vadinamoje technologijoje “be zmogaus®. Staklés valdomos PV
sistema Fanuc 16 LB.

Naujos stakliy Fibertec ir Fibertex modifikacijos i§ esmés pakeité pozitri i pjaunancio metalo
storj. Sios staklés leidzia pjauti net iki 25 mm storio metala, tuo tarpu kai kitos pasaulyje iki Zinomos
lazerinio pjovimo staklés tik iki 12 mm, atskirais atvejais iki 19 mm, storio metalg. Fibertec serijos
stakliy darbo zonos matmenys siekia 1500x3000 ir 2000x6000 mm.

Mazak

Firmos Mazak lazerinémis staklémis galima pjauti lakSting medziagg i§ plieno, tame tarpe
anglinio, legiruoto, neriidijancio, 1§ aliuminio, zalvario ir kt., iki 25 mm storio. Taip pat galima pjauti
vamzdzius, kuriy sienelés storis nevir$ija 25 mm. Taip pat galima naudoti automating laksty
padavimo ir nuémimo sistema, naudoti papildomas kei¢iamas galvutes su jrankiais sriegimui, gre-
Zimui.

Viso Mazak gamintojas sitilo daugiau nei deSimt modeliy lazeriniy stakliy, vieni naujesniy

yra OptPlex 510 Fiber ir SuperTurbo-X Mk Il RTC modeliai

21 pav. Mazak OptPlex 510 Fiber stakles

370

Programos mokymo medziaga




Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

OptPlex 510 Fiber vienos naujausiy dviejy kei¢iamy darbiniy galvuciy 2D lazerinio pjovimo
staklés, pristatytos 2011 m. parodoje JAV. Sios staklés turi visa eilg automatiniy funkcijy, kuriy déka
sumazéja operatoriaus apkrovimas, uztikrinamas optimalus naSumas ir auksSciausia kokybe.
Automatinis derinimas leidzia apdirbti skirtingo storio lakStus — nuo ypatingai plony iki story, tame
tarpe ir dazytus cinkuotus lakstus, kai operatoriaus funkcijos galimai sumazinamos.

Keletas OptPlex 510 Fiber funkcijy:

e kiaurymeés tikrinimo naudojant kamerg jrenginys;

e pradinés kiaurymés pramusSimas naudojant Mazak iSmanigjg sistema;

e lazerio spindulio perdavimas optiniu kabeliu;

e automatinis nulinio taSko matavimas ir nustatymas;

e 4-iy aSiy nepriklausomos servopavaros;

e sinchronizuota kontrolé;

e programinio valdymo sistema su naujos kartos greitaeigiu nuskaitymu judesio

Kryptimi.

Pjovimo greitis, pagreitis ir spinduliavimo galia kiekviename taske apskaiciuojami
automatiskai remiantis konttiro duomenimis. Naujos kartos SPV leidzia vienu metu pasiekti ypatingai
didel; greitj ir tiksluma.

SuperTurbo-X Mk III RTC lazerinés staklés skirtos vamzdziy nuo 20 iki 375 mm pjovimui,
sriegiy M3-M10 skylése suformavimui, skyliy gilinimui. Staklés pasizymi super dideliu greiciu,
preciziniu pjovimo tikslumu, lengva ir stipria, atsparia virpesiams stalo konstrukcija, naujos kartos
lazeriné galvuté pasiZymi aukStu darbo naSumu, nereikalauja pastovaus techninio aptarnavimo, bet
kurioje darbingje stalo padétyje uztikrina pjovimo tolyguma.

Mazak staklés apriipintos naujausia programine jranga. Tai paketai FG-Cadcam, Smart
System ir Space Cam. Paketas FG-Cadcam skirtas valdymo programy karimui stakléms, skirtoms
vamzdziy pjaustymui, paketas Smart System skirtas lazeriu i§pjaunamy detaliy eskizy koregavimui
ir efektyviam pjovimo kontiiry iSdéstymui lakste, paketas Space Cam skirtas valdymo programy

sudarymui ir 3D modeliy redagavimui bei simuliacijai.
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Mitsubishi
Mitsubishi kompanija siiilo lazerinio pjovimo stakles eX ML3015eX.

23 pav. Mitsubishi eX ML3015eX staklés

Sios staklés pasizymi efektyviu konstrukcio plieno iki 28 mm storio pjovimu, neriidijanéio
plieno iki 22 mm storio pjovimu, aliuminio iki 16 mm storio pjovimu. Pjovimo galvute apriipinta 4,5
kW rezonatoriumi. Staklés pasizymi ypac tvirtu lietos konstrukcijos stovu, kuris suprojektuotas
pastelkiant baigtiniy elementy metodg. Magnetiné pakaba apsaugo lazering galvute nuo smigiy. Déka
Brilliant Cut technologijos uztikrinamas patikimas salyginai didelio storio metaly pjovimas. Didelio
storio kampy apdirbimui pasitelkiama Plasma Guard sistema. Staklés pasizymi dideliu X ir Y aSiy
pozicionavimo tikslumu (+0,01 mm), jose jdiegta automatiné stakliy paleidimo sistema netikétai
sustojus stakléms, automatiné pjaunamo laksto padéties nustatymo sistema, efektyvi dulkiy ir dujy
pasalinimo 1§ darbo zonos sistema.

Mitsubishi kompanija pradéjo gaminti naujas penktos kartos lazerines pjovimo stakles 2D eX.
Lyginant su anks¢iau minétomis staklémis, §is modelis pasiZymi Zenkliai maZesnémis i$laidomis
stakliy techniniam aptarnavimui, o jy darbo naSumas 1,5 karto didesnis. Kompaktisko dizaino déka
staklés uzima maziau vietos, taciau iSlieka galimybé apdirbti lakStus, kuriy gabaritai 1500x3000 mm,
o storis iki 28 mm.

Yangli

Yangli kompanija gerai Zinoma pasaulyje kaip lakstinio lazerinio pjovimo stakliy gamintoja.
Kompanija siiilo trijy modifikacijy stakles su SPV: Yangli ML3015, ML4020 ir ML1530. Staklés
ML3015 ir ML4020 pasizymi itin aukSta optikos kokybe. Visos stakliy funkcijos valdomos
moduline mikroprocesorine sistema Siemens Sinumerik 840D su intergruotais programiniais
paketais. PV sistema uztikrina automating ruoSinio krasto padéties paieskg, automatinj lazerio

spindulio reguliavimg esant kontiiriniam lazeriniam pjovimui. Abi stakliy modifikacijos gali biiti
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komplektuojamos su skirtingais lazeriniais generatoriais: Panasonic (Japonija), RPC (JAV) ir
Nanjing Eastern (Kinija) ir turéti skirtingg galig nuo 2 iki 4 kW. Maksimalus neradijancio plieno
pjovimo storis siekia 12 mm. CO2 dujy sunaudojimas iki 30-40 I/val. Staklése naudojamas Vokietijos
firmos Precitec lazerinés pjovimo galvutés. Stakliy ML4020 apdirbamo pavirSiaus plotas 4000x2000
mm , o stakliy ML3015 —3000x1500 mm. Kintamos srovés servopavary déka stakliy darbiniy mazgy
judéjimo greitis siekia iki 106 m/min, tuo tarpu pozicionavimo tikslumas siekia 0,06 mm !

Staklés Yangli ML 1530 naudojamos ypac aukstos kokybés ir tiksliems lazerinio pjovimo
darbams. Sios staklés taikomos laksty i§ maZo anglingumo ir neriidijan¢io plieno pjovimui, o taip
pat plastiko, organinio stiklo, cinkuoty laksty ir medienos pjovimui. Sioms stakléms sukonstruotas
specialus ausinimo blokas, kuris uztikrina greitg ir efektyvy auSinimg pjovimo zonoje. Staklés

valdomos programinio valdymo jrangos Siemens Sinumerik 840D déka.

2.2.  LAKSTINIO METALO PJOVIMO LAZERIU TECHNOLOGINES/MARSRUTINES
KORTELES

Pjovimo dujomis ir plazma technologinés kortelés pateiktos ¢ia: Pjovimo Lazeriu

technologinés kortelés. Atsidare pateikta byla rasite jkelta darbo brézinj bei pagal ta detale uzpildyta

technologing kortele. Byloje yra jdétos ir tus¢iy korteliy pavyzdziai. Jas galima naudoti savo reikmém

— atsispausdinti, méginti pildyti pagal kitus pasirinktus darbo bréZinius.
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2.3.  LAKSTINIO METALO PJOVIMO LAZERIU DARBO BREZINIAI

Pirmoji detalé:
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Antroji detalé:
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Pateikty detaliy darbo bréziniai taip pat pateikti .dwg formatu. Brézinius surasti galima

paspaudus ant nurodytos nuorodos: Lakstinio metalo pjovimo lazeriu darbo bréziniai. Kad perzitréti

duotus brézinius reikalinga programiné jranga, skita dirbti su .dwg formato bylomis. Geriausiai

tinkama programiné jranga — Autodesk AutoCAD.

2.4.  LAKSTINIO METALO PJOVIMO LAZERIU STAKLIU FANUC LASER MODEL

C1500 TECHNINIS APRASYMAS

Lakstinio metalo pjovimo lazeriu staklés Fanuc Laser model C1500 jau nebenaudojamos,

todel naudosime Bystar Lazerinio pjovimo stakles.

24 pav. Bystar lezerinio pjovimo staklés

Techninés COz lazerio ,,Bystar 3015 4,4 kW* galimybés:

e lakSty pjovimo ribos: 3048 x 1524 mm (du kei¢iami stalai);

o didziausias pjaunamas storis: 25 mm (plienas), 20 mm (neriidijantis plienas);
e didziausias vamzdzio skersmuo: 315 mm;

o didziausias vamzdzio ilgis: 3 m;

e pozicionavimo greitis (X ir y asys kartu): 113 m/min;

e pagreitis: 4,5 m/s?;

e pozicionavimo tikslumas: +/- 0,1 mm/m;

e kartojamumas: +/- 0,05 mm/m.

Lazerinio pjovimo stakliy Bystar naudojimo instrukeijg, priezidiros instrukcijg ir techninius

duomenis ir aprasus galima rasti paspaudus Sig nuoroda: Bystronic Bystar lezerinio pjovimo stakliy

naudojimo instrukcija.
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Bystar stakliy naudojimosi instrukcijoje placiai pateikta informacija apie patj lazerinio
pjovimo jrenginj, jo paskirtj, sudétines dalis, technines galimybes. Antrajame skyriuje pagrindinis
démesys skiriamas darbo saugai, reikalavimai aptarnaujanciam personalui, nurodyti galimi pavojai ir
priemonés jiems iSvengti. TreCiajame skyriuje pateiktas stakliy konstrukciniy elementy apras§ymas,
stakliy veikimo principas. Ketvirtame skyriuje pateiktas stakliy valdymo apraSas. Penktame skyriuje
nurodyti jrenginio paleidimo-derinimo veiksmai, avariniy prane$imy saraas. Sestajame skyriuje
aprasSytos techninés prieziiiros funkcijos. Septintame skyriuje pateikti gedimy aptikimo ir iStaisymo
veiksmai, remonto darbai. AStuntajame skyriuje nurodyti atlieky, susidariusiy dirbant su staklémis,

tvarkymo darbai.
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3 MOKYMO ELEMENTAS. SKIRTINGU LAKSTINIU RUOSINIU
PJOVIMAS LAZERIU

3.1. LAKSTINIU RUOSINIU PJOVIMO TECHNOLOGINES KORTELES

Pjovimo dujomis ir plazma technologinés kortelés pateiktos ¢ia: Pjovimo Lazeriu

technologinés kortelés. Atsidarg pateiktg bylg rasite jkelta darbo brézinj bei pagal ta detalg uzpildyta

technologing kortele. Byloje yra jdétos ir tus¢iy korteliy pavyzdziai. Jas galima naudoti savo reikmém

— atsispausdinti, méginti pildyti pagal kitus pasirinktus darbo brézinius.

3.2. LAZERIU APDIRBAMU DETALIU DARBO BREZINIAI

Dalis lkstinio metalo pjovimo procese naudojamy darbo bréziniy pavyzdziai yra pateikti 2.4.

skyriuje — LAKSTINIO METALO PJOVIMO LAZERIU DARBO BREZINIAI. Daugiau darbo

bréziniy galima rasti paspaudus ant nuorodos: Papildomi bréZiniy pavyzdziai. Nurodytame aplanke

rasite daug lakstinio metalo pjovimo dujomis ir plazma bréZiniy pavyzdziy, tiek sudétingesniy, tiek
paprastesniy. Norint perzZitréti duotus bréziniy pavyzdzZiur reikia turéti programing jranga, kuri

atpaZzjsta bylas, kuriy formatas .dwg. Rekomenduotina programa yra Autodesk AutoCAD.

3.3. PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE
INSTRUKCIJA

Su pjovimo masinos operatoriaus (dirbancio programine plazmine dujinio pjovimo masina,
lazerinio pjovimo jrenginiu) pareiginiais nuostatais susipazinti galite paspaud¢ ant nuorodos:

PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINIAI NUOSTATAI. Su

instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra bitina.
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4 MOKYMO ELEMENTAS. LAKSTINIO METALO APDIRBIMO LAZERIU
VALDYMO PROGRAMU RENGIMAS, APDIRBIMO PROCESO IMITACIJA

1.1. STAKLIU FANUC LASER MODEL C1500 PROGRAMAVIMO VADOVAS

Lakstinio metalo pjovimo lazeriu staklés Fanuc Laser model C1500 jau nebenaudojamos,
todé¢l naudosime Bystar Lazerinio pjovimo stakles.
Siy stakliy naudojimo instrukcija, visa reikalinga dokumentacija ir programavimo vadovas

pateiktas atskiroje byloje, kurig galima rasti paspaudus ant §ios nuorodos: : Bystronic Bystar lezerinio

pjovimo stakliy naudojimo instrukcija.

1.2.  LAKSTINIO METALO APDIRBIMO LAZERIU TECHNOLOGINES KORTELES

Norint sukurti apdirbamai detalei programg, pradedame nuo apdirbamos detalés brézZinio
tikrinimo. Biitina jsitikinti, kad bréinys atitinka mastelj ir detaléje néra pjovimo kontiiro triikiy. Sj
brézinj ikeliame ; ByBase programos paprograme¢ ByParty. Joje nurodoma visi pradiniy tasky
jsipjovimai, parenkamos pjovime naudojamy dujy tipas — azotas arba deguonis (azotas naudojamas
nertidijan¢iam plienui ir angliniam plienui iki 3 mm storio, o deguonis angliniam plienui vir§ 3 mm).
Suvedus visus $iuos duomenis gauname reikiamus pjovimo parametrus, kuriuos programa pateikia

lentele:

Thicknass

Machine Bystar 3015 BYLASER 4400 [stanclard, STAR30154°8102\3015

Celeulato Select Eelt Beset

Parameter Settings J

Sansor Fondvatn
Possioning Hormal moide. Puised modu
.......... C

Job calculation

..... o | Cutting e T on promE G e T i o start i
Posianing ways I g weays 1 Lowd Ot T Total I I Woxrmal mode I Putsod made T Gihor

2711 m
Plan calculation

Fian . Cutting time Hon peorhctres e Hurmbor o stort cuts
Fossianing ways T g veays Tow vt T Torat owrat o T Puised mae T e

Parts calculation ‘

iy e - ‘ o promart e I Wb of it e

Positianing ways Gutting veays Load indut I Totsl Hormal mode Pulsed made thar

Detaliy, pateikty auks¢iau sukurtos lentelés pateiktos paspaudus ant Sios nuorodos: Pjovimo

rézimai.
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Pacios programos tekstas lieka staklése, jy iStraukti ir pateikti Siame skyriuje néra galimybés.

Kaip detaliau vyksta darbas su staklémis apraSyta rasite Cia: Bystronic Bystar lezerinio pjovimo

stakliy naudojimo instrukcija.
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1.4.

VALDYMO PROGRAMU PAVYZDZIAI

Programos pavyzdziai ir darbas su staklémis pateiktas 4.2. skyriuje — LAKSTINIO METALO

APDIRBIMO LAZERIU TECHNOLOGINES KORTELES VALDYMO PROGRAMU
PAVYZDZIAL

Ml

'

Kuriame Lietuvos ateitj
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5 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

5.1. UZDUOTIES FORMULAVIMAS

»,LakStinio metalo pjovimas lazeriu skaitmeninio programinio valdymo staklémis

ir valdymo programy sudarymas“

UzZduoties tikslas:

savarankiskai sudaryti apdirbamos detalés lazerinémis staklémis technologinj marsruta, iSpjauti detale

pagal technologinj brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo kokybg .

UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:

Apdirbimo rezimy parinkimo rekomendacijos

Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai
Lazeriu apdirbimos detalés valdymo programos sudarymo nurodymai
Detalés ruosinys

Lazerinio pjovimo staklés

Pjovimo jrankiai

Matavimo priemongs

Detalés brézinys

UZduoties apraSymas:

Pateikti racionalaus apdirbamy detaliy iSdéstymo metalo lakste eskiza

Parinkti pjovimo jrankius

Parinkti matavimo priemones

Sudaryti detalés apdirbimo technologinj marsrutg

Parinkti pjovimo operacijos apdirbimo rezimus

Uzpildyti technologing dokumentacijg (operacing kortele)

Sudaryti lazeriu apdirbimos detalés valdymo programa,

Atlikti pjovimo lazeriu operacija pagal pateikto brézinio techninius reikalavimus

Atlikti pagamintos detalés kokybés kontrole
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5.2.

DARBO BREZINYS
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Darbo brézinys .dwg formatu pateiktas ¢ia: Uzduotys. Sioje direktorijoje be §io bréZinio rasite

dar du papildomus darbo brézinius (bréziniy perzitrai reikalinga AutoCAD arba lygiaverté

programin¢ jranga).
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5.3.  VERTINIMO KRITERIJAI

Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

SavarankiSkai ir kokybiskai pagal technologini brézinj lazerinémis staklémis apdirbta detale,

jvertinta jos apdirbimo kokybé
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SPECIALUSIS MODULIS S.6.6. LAKSTINIO METALO
PJOVIMAS VANDENS SROVE IR VALDYMO PROGRAMU
SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. TECHNOLOGINIU GAMYBOS PROCESU
PLANAVIMAS IR ORGANIZAVIMAS UAB ,, KARBONAS“

1.1. TECHNOLOGINE GAMYBOS ORGANIZAVIMO IR PLANAVIMO SCHEMA

Business
INDUSTRIUTVECKLING

mesitor By
Gamyba

N

| Tehnologiné kortelé l

Ataskaitos
Statistika

//
/s
:/

o X
i n

Kuriame Lietuvos ateitj "
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Business
INDUSTRIUTVECKLING Solutions

-'.it'r ) :‘s Progressive

Gamybos uZzsakymy registravimas

Gamybos uzsakymas
Tikrinti pristatymo Gamybos uisakymy Rankiniu budu Registruojant
laikus pasitlymai kliento uzsakymag

Uzsakymai gamybai gali buti kuriami 3 budais:
1. Tiesiogiai 1§ pardavimy uzsakymy, naudojant procediirg Tikrinti pristatymo laikus (zitréti
3psl.),
2. Pmodulyje Registruojant kliento uZsakyma (Ziareti Spsl.),
IS sukurty pasialymy po poreikiy skaiciuoklés, naudojant procedurg Gamybos uZsakymy
pasitulymai (zitréti 6psl.),

4. Registruojant gamybinius uzsakymus rankiniu bidu (esama procedura ziaréti 2psl.).

Gamybos uzsakymy modulis yra vienas pagrindiniy moduliy dirbant su gamybos uzsakymais.

Gamybos uzsakymai turi savo statusa, pagal kurj galima spresti, kurioj stadijoj jis yra.

1- gamybos uzsakymas ar detalé yra registruotas;

2- gamybos uzsakymas yra atspausdintas (pagal standarta j gamybos uzsakymo paketa jeina 3 pagrindiniai
dokumentai: Medziagy kortelé, MarSrutiné kortelé ir Darbo uzduotis);

3- gamybos uzsakymas ar detalé yra procese (gaminamas);

4- gamybos uzsakymas ar detalé yra baigtas gaminti;

5- gamybos uzsakymas ar detalé yra paskai¢iuotas pagal fakta ir jvertintas;

6- gamybos uzsakymas ar detalé yra iSsiystas uzsakovui;

9- gamybos uzsakymas ar detalé yra istorinis.

. ) PngfeSSiVG UAB “Progresyvils versio sprendimai™
“ N\ Business Adresas  Moléty pl. 71 Mob.: +370 655 08 374
' SO,UtlonS LT-14259 Vilnius Bl Pastas:  info@pbsilt

I
Faksas +37052102302 Svelané:  www.pbsit

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus S$ig
nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00.

o X
i m

Kuriame Lietuvos ateitj
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I
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1.2.  LAKSTINIO METALO PJOVIMO ABRAZYVINE VANDENS SROVE
OPERATORIAUS DARBU SAUGOS INSTRUKCIJA

Su lakstinio metalo pjovimo abrazyvine vandens srove operatoriaus darby saugos instrukcija
susipazinti galite paspaude ant nuorodos: LAKSTINIO METALO PJOVIMO ABRAZYVINE
VANDENS SROVE OPERATORIAUS DARBU SAUGOS INSTRUKCIJA. Su instrukcija

susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.

1.3.  PROGRAMINIO VALDYMO JRENGIMU OPERATORIAUS PAREIGINE
INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaud¢ ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS
INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcija susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipaZinti prie§ pradedant darbus yra biitina.
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2 MOKYMO ELEMENTAS. LAKSTINIO METALO PJOVIMAS ABRAZYVINE
VANDENS SROVE PROCESO ANALIZE

2.1.  PJOVIMO ABRAZYVINE VANDENS SROVE MASINU APZVALGA, JU
PAGRINDINES TECHNINES CHARAKTERISTIKOS

Vieni i§ pjovimo vandens abrazyvo srove gamintojy yra ¢eky jmoné PTV. Sios jmonés stakles
naudoja ir UAB ,Karbonas“. Sios jmonés naujausia produkcija galima rasti Siais adresais:

http://www.ptv.cz/ptv/jnp/en/produkty/xyc stoly/index.html, http://www.ptv.cz/ptv/inp/en/produkty

/index.html, http://www.ptv.cz/ptv/jnp/en/produkty/xyc stoly/Tabulka stoly prislusenstvi-

section_content.html. Nuéje j nurodytas internetines svetaines pateksite j gamintojos PTV interneting

Svetaing, ten rasite naujausiy jy kuriamy vandens abrazyvo pjovimo stakliy apraSymus,
charakteristikas.

Dar viena jmoné, kuri kuria vandens abrazyvo pjovimo masinas ir kurios produkcija naudoja
UAB ,Karbonas“ yra Resato. Jos naujausia produkcija galima rasti S$iuo adresu:

http://www.resato.com/waterjet/index.php?id=22&tx commerce pil[catUid]=32&cHash=aea791ca

bf. Paspaude ant nuorodos pateksite j gamintojo puslapj, kuriame apraSyta jy naujausig produkcija,

stakliy charakteristikos, puslapio apacioje yra ir broSiiira, kurig galite parsisiysti.

2.2.  PJOVIMO ABRZYVINE VANDENS SROVE MASINOS RESATO ACM 3060
TECHNINIU CHARAKTERISTIKU APRASYMAS

I§ visy pramong¢je naudojamy lakstiniy medziagy pjovimo biidy pjovimas vandens abrazyvo
srove yra pladiausiai taikomas. Siuo biidu galima pjauti visas medZiagas — nuo elastingy, minksty,
porety iki kiety, termiSkai sukietinty ar keliasluoksniy, kaip antai: guma, jvairius plastikus, medj,
visus metalus, akmenj, keramika, stikla, kompozitus arba keliasluoksnes medziagas, sudarytas i$
skirtingo kietumo sluoksniy. DidZiausias $io metodo privalumas yra tas, kad pjaunant ruoSinys néra
veikiamas termiSkai, nesukeliama jokiy naujy jtempimy pjiivio zonoje.

Siuo metu mes eksploatuojame &eky jmonés PTV 2002 metais pagaminta masing WJ 3030-
27 ir nauja olandy jmonés Resato masing ACM 3060. Naujasis jrengimas yra Zenkliai pranasesnis

tiek naSumu, tiek tikslumu ir galimybémis:

o didziausias slégis: 4000 bar;
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e pjovimo galvuciy skai€ius: 2; viena jy — 2,5D;

e galimybé pjauti +/- 45 laipsniy kampu;

e didziausias pjaunamas ruosinys: 3000 x 6000 mm,;

o didziausias pjaunamas storis: 200 mm;

e pjovimo tikslumas: +/- 0,1 mm;

e pozicionavimas ir kartojamumas: +/- 0,05 mm/visame plote;
e pjovimo greitis: 1,0 + 30 000 mm/min;

« pagreitis: 500 mm/s?

21 pv. Pjovimo abrzyvine vandens srove masina Resato ACM 3060
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2.3.

APDIRBAMU DETALIU ABRAZYVINE VANDENS SROVE DARBO BREZINIAI
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Pateikty detaliy darbo bréziniai taip pat pateikti .dwg formatu. Brézinius surasti galima

paspaudus ant nurodytos nuorodos: Lakstinio metalo pjovimo vandens — abrazyvo srove darbo

bréziniai. Kad perziiiréti duotus brézinius reikalinga programiné jranga, skita dirbti su .dwg formato

bylomis. Geriausiai tinkama programiné jranga — Autodesk AutoCAD.

2.4.  TECHNOLOGINES KORTELES, JU PILDYMO INSTRUKCIJOS

DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS, PROJEKTAVIMO
TVARKA

Detalés gamybos technologinis procesas projektuojamas laikantis tam tikro darby nuoseklumo.

Projektavimo darbai pagal atlikimo eigg yra tokie:

detalés brézinio technologiné kontrolé¢,

- technologiskumo kontrole,

- gamybos tipo nustatymas ir organizacinés formos parinkimas,
- ruoSinio parinkimas,

- technologiniy baziy parinkimas,

- pavir$iy apdirbimo budy ir tvarkos nustatymas,

- stakliy parinkimas ir detalés apdirbimo kelio sudarymas,
- apdirbimo schemy ir operacijy struktiiros parinkimas,

- uZzlaidy ir tarpiniy matmeny apskaiciavimas,

- matmeniné analizé,

- operacijy turinio sudarymas,

- ltaisy parinkimas,

- kontrolés priemoniy parinkimas,

- derinimo schemy projektavimas,
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- pjovimo ir pagalbiniy jrankiy parinkimas, pjovimo rezimy apskaic¢iavimas ir parinkimas,

- reikalingos darbininky kvalifikacijos nustatymas, laiko apskai¢iavimas,

- ekonominis jvertinimas,

- dokumentacijos tvarkymas.

DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO KELIO SUDARYMAS

Siame projektavimo etape sudaromas bendras detalés gamybos planas, numatomas operacijy

turinys ir stakliy tipas. Kuo daugiau detaléje yra tiksliai apdirbamy pavirSiy, tuo sudétingiau yra

sudaryti technologijos kelig. Technologinio kelio varianty gali buti daug. Dél to stengiamasi

pasinaudoti tipiniais technologijos procesais.

Pasirenkant tinkamiausig ruo$inio apdirbimo tvarkga, patariama laikytis tokiy patarimy:

pirmiausia apdirbami tie pavirSiai, kurie bus tolimesniy operacijy technologinés bazés;
paskui apdirbami pavirsiai, nuo kuriy reikia Salinti didziausig metalo sluoksnj;
operacijas, kuriy metu gali atsirasti broko, stengiamasi atlikti kuo anksciau;

kiti pavirSiai apdirbami atvirk$ciai jy tikslumui: kuo tikslesnis turi biiti pavirSius, tuo

véliau jis apdirbamas;
kiekviena operacija turi mazinti matmeny paklaidas ir gerinti pavirSiaus kokybe;

technologinio kelio pabaigoje apdirbamas tiksliausias ir svarbiausias detalés pavirSius,

kuriuo ji atlieka savo paskirtj;

tvirtinimo ir kitos antraeilés skylés greziamos technologijos proceso gale, iSskyrus tuos

atvejus, kai jos reikalingos detalés bazavimui;

nepatariama vienu metu pavirSiaus apdirbti rupiai ir glotniai, taip pat keisti apdirbimo
tvarka, pirma atliekant glotnyjj, o po to rupyj; kity pavirSiy apdirbimg. Taip galima

sugadinti jau apdirbtus glotniai pavirsius;

termino apdirbimo operacijos, atliekamos technologinio proceso viduryje, suskaido

mechaninj apdirbima j dalis;

kontrolé planuojama po to apdirbimo, po kurio galima laukti daugiau broko.
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Ruosiant gamybos technologijos kelig programinio valdymo staklémis, susiduriame su tam
tikromis ypatybémis ir papildomais darbais — reikia paruosti automatinio stakliy darbo programg ir
jrasyti tam tikru kodu j programos laikmenas. Parenkant detales ir projektuojant technologinj procesa

vadovaujamasi tokiais principais:
- kuo programiniy stakliy operacija yra labiau koncentruota, tuo ji efektyvesné;

- kuo apdirbamoji detalé sudétingesné, tuo geriau galima panaudoti programinio valdymo

stakliy technologines galimybes;

- programines stakles naudinga taikyti tada, kai yra daug tikrinimo darby, nes dél stabiliy

apdirbimo rezultaty maziau reikia tikrinti.

Detalés matmenys turi biiti nurodyti toje pacioje koordinaciy sistemoje kaip ir atraminiy tasky
koordinatés. Atraminiai taSkai yra tie taskai, kuriuose keiciasi ruosinio ir jrankio reliatyvusis judesys.
Nulinis taskas parenkamas taip, kad ruosinj biity patogu jstatyti j jtaisg ir i$ jo i§imti, ir nuo jo, kaip
nuo naujo koordinaciy pradzios tasko, perskai¢iuojamos apdirbamyjy pavirsiy koordinatés. Ruosinio

koordinaciy kryptys sutampa su stakliy koordinac¢iy kryptimis.

Kartais tenka keisti brézinyje nurodytag matmeny tvarka. Detaliy, apdirbamy programinémis
staklémis, bréziniuose matmenys turi biiti nurodyti taip, kad jy nereikéty perskaiciuoti. Todél
pavyzdZiui, kai tvirtinimo skyliy padétys nurodomos apskritimo, kuriame yra jy asys, skersmeniu ir
kampu tarp jy, pertvarkant brézinj, patogiausia tokiy skyliy padét] nurodyti staciakampése
koordinatése, kuriy nulinis taskas sutampa su apskritimo, kuriame yra skylés, centru. Ploks¢iy detaliy
kreiviems kontiirams apdirbti nurodomi lanky spinduliai, centry koordinatés, lanky sujungimo tasky

koordinatés.

Operacija programinémis staklémis atliekama vienu suderinimu, t. y. esant tiems patiems

jrankiams ir tai paciai programos laikmenai.

BENDROS TECHNOLOGINIU KELIO KORTELIU IR OPERACINIYU KORTELIU
PILDYMO TAISYKLES

Technologinés kelio arba marsrutinés kortelés (MK) turi biiti pildomos, prisilaikant tam tikry
sutartiniy reikalavimy. Visos MK skiltys uzpildomos prisilaikant rekomendacijy, pateikty 2 lentel¢je.

Informacija MK pildoma, naudojant tam tikro tipo eilutes. Kiekvienam eilutés tipui yra skiriamas
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atitinkamas simbolis (zr. 3 lentelg). Simboliai naudojami pateikiamos informacijos pobtidziui
pazymeti. Jy naudojimas yra privalomas, taciau leidziama simboliy nenaudoti sekanciose eilutése,
kuriose pateikiama vienos ir tos pacios operacijos informacija ir jei nenaudojamos mechanizacijos ir
automatizacijos MK apdorojimo priemonés. Simboliai raSomi prie§ eilutés numerj. Uzpildant eilute,
pazymeétg simboliu ,,0%, reikia vadovautis sutartiniais reikalavimais. Informacija eilutése jraSoma
technologiniu nuoseklumu, iSnaudojant visg eilutés plotj ir, esant reikalui, perkeliant informacija }
sekancias eilutes.

Uzpildant eilutes, pazymétas simboliu ,, T*, reikia vadovautis technologinés jrangos kodavimo
(pazym¢jimo) atitinkamais klasifikatoriais (zr. 4 lentel¢). Informacija apie technologing jranga
pateikiama tokia tvarka: jtaisai; pagalbiniai jrankiai; pjovimo jrankiai; Saltkalviy jrankiai; specialtis
jrankiai, naudojami specifiném operacijom atlikti, pvz., suvirinimo, Stampavimo ir kt.; matavimo
priemonés. Vienu metu naudojamos technologinés jrangos kiekis nurodomas po jrangos kodo
skliausteliuose, pvz., ABCD XXXX. XXX(2). Diskin¢ freza.

Operacinéje korteléje (OK) pirmiausiai apraSomas operacijos, kuri iSskaidyta i pakopas,
turinys prisilaikant jmonése nustatyty reikalavimy, o taip pat aukS¢iau pateikty samprotavimy.
Operacinés kortelés simboliai ir jy paaiSkinimai yra pateikti 5 lentel¢je. Technologiniy rezimy
duomenys nurodomi po duomeny apie technologing jrangg. Operacijos grafinis iliustravimas
atliekamas betarpiskai OK (lentelés forma 2, skiltis 48) arba eskizy korteléje (lentelés forma 7a).
Grafinis atskiry elementy paZymeéjimas (bazavimo, pavirSiy Siurk§tumo) atliekamas panaudojant
inZinieriams zinomus simbolius. Nurodomi saugumo technikos reikalavimai. 6 lentel¢je pateikiami
daZniausiai naudojamy ruosSiniy kodai. 7 lentel¢je pateikiami operacijy ir joms atitinkanciy
technologiniy jrenginiy kodai. 8 lenteléje pateikiami profesijy kodai.

Kody ir sutartiniy zenkly, naudojamy MK ir OK kortelése, reikSmés iSaiSkintos lentelése 2-8.
MK skiléiy numeracijos pavyzdys pateiktas 9 lentel¢je (forma 1), o MK tesinio skilé¢iy numeracijos
pavyzdys pateiktas 10 lentel¢je (forma 1b). Ok sklic¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 11 lenteléje
(forma 2), o OK tesinio skil¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 12 lenteléje (forma 2a). Neuzpildytos
MK pavyzdys pateiktas 13 lentel¢je (forma 1) ir MK tesinys 14 lentel¢je (forma 1b). NeuZpildytos
OK pavyzdys yra pateiktas 15 lenteléje (forma 2) , o tesinys pateiktas 16 lenteléje (forma 2a). Kai
detalés eskizas netelpa ] OK formos 2 48-3 skiltj, tokiu atveju pildoma 17 lentelé (forma 7).

Uzpildyty MK pavyzdziai pateikti 18 ir 19 lentelése. Uzpildyty OK pavyzdziai pateikti 20 ir
21 lentelése. Uzpildytos OK pavyzdys, kai technologinis eskizas braizomas 7 formoje, pateiktas 22

lenteléje, o pacio technologinio eskizo pavyzdys pateiktas 23 lenteléje.
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6 lentelé. Marsrutinés kortelés pildymo rekomendacijos

Skilties Nr. | Salyginis skilties Informacijos turinys
pavadinimas
1. MOl Simbolio pazymejimas ir eilutes eilés Nr.
2. - Pavadinimas, asortimentas, matmuo, medziagos rusis,
standarto numeris
3. Kodas Medziagos kodas pagal kalsifikatoriy
4, MVK Detalés, ruoSinio vieneto dydzio (masés, ilgio) kodas, pvz.
maseé
kilogramais — kodas 166, masé gramais — kodas 163
5. Det. M Detalés mas¢, nurodyta darbo brézinyje
6. Norm. V Normavimo vienetas, kuriam yra nustatyta medziagos iSeigos
norma arba laiko, pvz. 1, 10,100, norma
7. I.Norma Medziagos iSeigos norma
8. Me | Kf MedZziagos panaudojimo koeficiantas
9. Ruos. kodas Ruosinio kodas pagal klasifikatoriy
10. Profilis ir Pradinio ruo$inio profilis ir matmenys. Pvz.: lakStas
matmenys 1,0x710x1420 arba 115x270x390 (liejiniui). Leidziama profilio
nenurodyti.
11. Det. sk. Detaliy, gaminamy i$ vieneto, ruoSiniy skai¢ius
12. RM Ruosinio masé
13. - Skiltis ypatingiems nurodymams
14. Cechas Cecho, kuriame atliekama operacija, Nr. (kodas).
15. Baras Baro, konvejerio, srovinés linijos numeris, (kodas).
16. DV Darbo vietos numeris (kodas)
17. Oper. Operacijos numeris detalés apdirbimo kelyje (jskaitant
techninés kontrolés ir transportavimo operacijas)
18. Kodas, Operacijos kodas pagal technologinj klasifikatoriy, operacijos
operacijos pavadinimas. Leidziama kodo nenurodyti.
pavadinimas
19. Dokumento Saugumo technikos dokumenty, instrukcijy, skirty konkreciai
Zyméjimas operacijai, Zzymé¢jimas.
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20. Kodas, stakliy | Stakliy (technologinio jrengimo) kodas pagal klasifikatoriy,
pavadinimas trumpas stakliy pavadinimas, jy inventorinis numeris

(leidziama nenurodyti). Leidziama vietoj trumpo stakliy
pavadinimo nurodyti jy model;.

21. Mch.l Mechanizacijos laipsnis (mechanizacijos laipsnio kodas)

22. Prof. Profesijos kodas pagal klasifikatoriy (zr. 7 lentelg)

23. Kat. Darbo kategorija

24, DSK Darbo salygy kodas pagal klasifikatoriy

25. Drb.sk. Operacijg atliekan¢iy darbininky skaicius

26. KAR Sk. Vienu metu operacijoje apdirbamy detaliy skai¢ius

27. Det.sk.P Gamybinés partijos dydis vienetais

28. Kf Tv Vienetinio laiko  koeficientas esant daugiastakliniam
aptarnavimui

29. Tpp Pradzios — pabaigos laiko norma operacijai

30. Tv Vienetinio laiko norma operacijai

ol. - Detaliy, surinkimo vienety, medziagy, naudojamy atliekant
surinkimo operacija, pavadinimai

52. - Detaliy, surinkimo vienety Zyméjimas pagal konstrukcing
dokumentacijg arba medziagy zyméjimas pagal klasifikatoriy

53. Sandélio (padalinio) 1§ kur gaunamos komplektuojancios
detalés, surinkimo vienetai, medZiagos, Zymeéjimas

54, Detaliy surinkimo vienety naudojamy surenkant gaminj,
skaiCius

61. - Asmens pavardé

62. - Asmens paraSas

63. - Paraso data

64. - Gaminio pavadinimas pagal pagrindinj konstruktorinj
dokumenta

65-67. - Litera, suteikiama dokumentui

68. - Operacijos numeris

69. - Trumpas jmonés — dokumento pareng¢jo pavadinimas

70. - Gaminio zyméjimas pagal pagrinding konstruktoring

dokumentacija
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71. - Grupiniams ir tipiniams technologiniams procesams —

klasifikaciniy grupiy kodas

72. - Dokumento zyméjimas

73. - Papildomos informacijos nurodymas (numatant jvairius

atlikimo variantus)

74. - Gaminio / surinkimo vieneto / numeris, kuriuo remiantis

ivedamas duotasis dokumentas

75. - Pagrindinio dokumento, j kurj jeina duotasis dokumentas,
Zyméjimas

76. - Bendras dokumenty lapy skaicius

7. - Dokumento lapy eilés numeris

78. - Originalo inventorinis numeris

79. - Originalo, vietoj kurio jvedamas duotasis originalas,

inventorinis numeris

80. - Dublikato inventorinis numeris

81. - Dokumento pakeitimo eilés numeris

82. - Pazyma apie pakeitimg arba apie dokumento lapo jvedimag
83. - PraneSimo Zymejimas (kodas)

7 lentelé. Naudojami simboliai ir jy paaiskinimas

Simbolio zyméjimas Informacijos, patalpinamos atitinkamose skiltyse, turinys
Cecho, baro, darbo vietos, kur atliekama operacija, numeris; operacijos
A kodas ir pavadinimas; operacijos dokumenty Zymeéjimas
Technologiniy jrengimy (stakliy) kodas, pavadinimas. Informacija apie
8 darbo sgnaudas
Informacija apie gaminio (surinkimo vieneto) komplektacijg
P sudétinémis dalimis, nurodant 18 kur jos turi biti pateiktos
Informacija apie pradinj ruo$inj, jo medziaga, nurodant medZiagos
M normavimo vieneto, iSeigos normos kodus
@) Operacijos (pakopos) turinys
Informacija apie naudojama operacijoje technologing jranga
R Pjovimo rezimai
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8 lentelé. Pjovimo jrankiy, matavimo priemoniy ir technologinés jrangos kodai

I?rl' Irangos pavadinimas Kodas
1. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su cilindriniu kotu | 391210
2. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su kiiginiu kotu 391267
3. | Kietlydiniai graztai 391303
4. | Graztai stakléms su SPV ir automatinéms linijoms 391290
5. | Rankiniai jrankinio plieno sriegikliai 391310
6. | Greitapjovio plieno masininiai — rankiniai sriegikliai 391330
7. | Kietlydiniai sriegikliai 391350
8. | Sriegikliai stakléms su SPV 391391
9. | Apvalios sriegpjovés 391510
10. | Greitapjovio plieno gilintuvai 391610
11. | Kietlydiniai gilintuvai 391620
12. | Kiginiai platintuvai 391630
13. | Gilintuvai ir platintuvai stakléms su SPV 391690
14. | Rankiniai pléstuvai 391710
15. | Greitapjovio plieno masininiai pléstuvai 391720
16. | Kietlydiniai maSininiai pléstuvai 391740
17. | Pléstuvai stakléms su SPV 391790
18. | Kietlydinés frezos 391801
19. | Greitapjovio plieno frezos 391802
20. | Krumpliy ir sriegiy jpjovimo frezos 391810
21. | Kotinés frezos 391820
22. | Uzmaunamos frezos 391830
23. | Frezos stakléms su SPV 391890
24. | Kietlydiniai peiliai 392101
25. | Peiliai su mechaniskai tvirtinamomis plokstelémis 392104
26. | Greitapjovio plieno peiliai 392110
27. | Peiliai stakléms su SPV 392190
28. | Segmentiniai apvalts pjuklai 392210
29. | Pratrauktuvai 392302
30. | Krumpliy droZtuvai 392410
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31. | Diskiniai $éveriai 392430
32. | Kiginiai krumpliara¢iy krumpliy jpjovimo galvutés 392460
33. | Krumpliastiebinis droztuvas 392480
34. | Sriegpjoves, sriegimo galvutés ir sriegiy jvalcavimo ritinéliai 392500
35 | Sriegimo galvuté 392514
36 | Juostiniai rankiniai ir maSininiai pjuklai 392540
37 | Dildés ir fasoninés frezos (borai) 392900
38 | Apkabos ir cilindriniai kalibrai 393120
39 | Morzés kugiy kalibrai 393131
40 | Kalibrai metriniams sriegiams (kamsciai ir ziedai) 393140
41 | Kalibruotos ilgio matavimo plokstés 393200
42 | Slankmaciai 393311
43 | Bréztuvai 393320
44 | Mikrometrai paprasti 393410
45 | Mikrometrai sriegiams matuoti 393420
46 | Mikrometriniai giliamaciai 393440
47 | Mikrometriniai vidmaciai 393450
48 | Lekalinés liniuotés 393551
49 | Matavimo ir Zyméjimo plokstés 393550
50 | Svirtiniai — spyruokliniai indikatoriai 394130
51 | Universaliis matavimo prietaisai 394300
52 | Aktyvios kontrolés prietaisai 394630
53 | Prietaisai jrankiy matmeniniam derinimui SVP stakléms 394650
54 | Pjovimo jrankiy matavimo prietaisai 394920
55 | Deimantiniai §lifavimo jrankiai su organine riSancigja medziaga 397110
56 | Deimantiniai $lifavimo jrankiai su keramikine riSanc¢igja medziaga 397130
57 | Abrazyviniai jrankiai i§ elektrokorundo 398110
58 | Abrazyviniai jrankiai i$ silicio karbido 398150
59 | Griebtuvai tekinimo stakléms 396110
60 | Masininiai spaustuvai 396131
61 | Universalios dalijimo galvutés 396141
62 | Ploksti pasukami stalai 396151
63 | Universaliis pasukami stalai 396152
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64 | Magnetinés plokstés 396161
65 | Universaliis surenkami jtaisai 396181
66 | Raktai: galiniai, vamzdiniai, specialtis 392650
67 | Pagalbiniai jrankiai SPV stakléms 392801
68 | Sukamasis centras 392841
69 | Saltkalviski spaustuvai 392871
9 lentelé. Operacinés kortelés simboliai ir paaiskinimai
Skilties | Salyginis skilties 3 ]
Nr oavadinimas Informacijos turinys
3 N Irankiy derinimo pozicijos numeris. Skiltj pildyti tik stakléms su
SPV.

33 D arba B Detalés apdirbimo skersmens (ploc¢io) skai¢iuotinas matmuo.

34 L Darbo eigos ilgio skaiciuotinas matmuo.

35 T Pjovimo gylis.

36 I Pra¢jimy skaicius.

37 S Pastiima, mm/aps.

38 N Suklio apsisukimy skaicius per minutg.

39 \ Pjovimo greitis.

40 Operacijos Operacijos pavadinimas.

pavadinimas

41 Medziaga MedZiagos rusis

42 Kietumas Ruosinio medziagos kietumas.

43 Irengimas Trumpas jrengimo pavadinimas arba jrengimo modelis.

44 Ij’rog‘r?mos Programos zyméjimas. Skiltis uzpildoma stakléms su SPV.

Zymejimas

45 To Pagrindinio laiko norma.

46 Tp Pagalbinio laiko norma.

47 TAS Informacija apie naudojamg tepimo — auSinimo skystj.

48 — Vieta apdirbamos detalés eskizui.
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10 lentelé. Dazniausiai naudojamy ruosiniy kodai

Eil. nr. RuoSinio tipas Kodas
1 Mazaanglis dideliy matmeny plienas 09312X
2 Mazaanglis vidutiniy matmeny plienas 09322X
3 Mazaanglis mazy matmeny plienas 09332X
4 RiSinis konstrukcinis plienas 09501X
5 RiSinis anglinis plienas 09503X
6 Rasinis legiruotas plienas 09504 X
7 RiiSinis jrankinis plienas 0966 XX
8 Rasinis greitapjovis plienas 0962XX
9 Besiiliai vamzdziai i§ anglinio plieno 134XXX
10 Kaliojo kietaus liejiniai 41111X
11 Pilkojo ketaus liejiniai 41112X
12 Legiruotojo ketaus liejiniai 4114X
13 Anglinio plieno liejiniai 41121X
14 Legiruotojo plieno liejiniai 41123X
15 Stampuotés i3 juodyjy metaly 41211X
16 Kaltiniai i§ valcuoty juodyjy metaly 41212X
17 Kaltiniai 1§ valcuoty spalvoty metaly 41222X
18 Korpusinés suvirintos metalinés konstrukcijos 4333X
19 Cilindrinés suvirintos metalinés konstrukcijos 41336X

11 lentele. Operacijy ir joms atitinkanciy technologiniy jrenginiy kodai

Operacijos Kodas Irenginiy kodas Pastaba
pavadinimas
Agregatiné 4101 381881 Horizontaliosios vienaSonés
381884 Horizontaliosios daugiasonés
391885 Vertikaliosios vienstovés
381887 Vertikaliosios daugiastoveés
IStekinimo 4224 38126X Tiksliojo iStekinimo
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4222 381262 Vertikaliojo iStekinimo
4221 381261 Horizontaliosios i§tekinimo
4223 381263 Koordinatinio i$tekinimo
4220 38126X
Grezimo 4121 381213 Vertikaliosios grezimo
4122 381829 Horizontalinio grezimo
4120 38121X
4123 381217 Radialinio grezimo
4260 3816XX
Tekinimo 4110 381101
4112 381111 Automatinés viensuklés
Frezavimo 4265 38167X Biigninio frezavimo
4261 381611 Konsolinés vertikalaus frezavimo
381611 Su kryzminiu stalu vertikalaus
frezavimo
381861 Specialios
4263 381621 Konsolinés
381631 Universalios horizontalaus frezavimo
381632 Plataus universalumo horizontalaus
frezavimo
4268 381641 Graviravimo
4263 381661 Vienstoves isilginio frezavimo
381667 Dvistovés iSilginio frezavimo
Slifavimo 4132 381312 Vidinio §lifavimo
4134 381314 Becentrinio Slifavimo
4131 381211 Apvalaus Slifavimo
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4133 381313 Plokscio Slifavimo
4130 38131X
Sriegimo 4111 381131 Revolverinés su vertikalia as§imi
381133 Revolverinés su horizontalia aSimi
Drozimo 4170 381701
4175 381641 Universaliosios droZimo
4172 381713 ISilginés drozimo
Sriegiy frezavimo 4271 381623
Sriegiy Slifavimo 4135 381316
Krumpliy drozimo 4152 381571
Krumpliy frezavimo 4153 381572
Krumpliy Sevingavimo 4157 381574
Krumpliy slifavimo 4151 381561 Abrazyviniu slieku
381562 Kiginiu disku
381563 Lekstiniu disku
Uzgalandimo 4141 381361 Universaliosios
381363 Grazty
381367 Frezy
381368 Pratrauktuvy
Atpjovimo 4280 38176X
4281 381762 Juostininis pjuklas
Pratraukimo 4182 381753 Vertikalios vidinio pratraukimo

405

Programos mokymo medziaga




Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

381754 Vertikalios iSorinio pratraukimo
4181 381751 Horizontaliosios pratraukimo
Polizavimo 4191 381337
Zyméjimo 0180 XXXXXX
Saltkalviska 0190 -
12 lentelé. Profesijy kodai
Profesijos pavadinimas Kodas
1 Drozéjas 11863
2 Uzgalandytojas 12260
3 Krumpliy pjovéjas 12287
4 Krumpliy $lifuotojas 12290
5 SPV stakliy operatorius 15292
6 Automatiniy stakliy operatorius 14972
7 Poliruotojas 15887
8 Presuotojas 16014
9 Pratraukéjas 16458
10 | Zymétojas 16641
11 | Metalo pjaustytojas 16937
12 | Sriegiy frezuotojas 17001
13 | Sriegiy Slifuotojas 17003
14 | Grgzéjas 17335
15 | Saltkalvis-jrankininkas 17461
16 | Saltkalvis-surinkéjas 17474
17 | Staklininkas specialioms stakléms 17845
18 | Drozg¢jas 17960
19 | Tekintojas 18217
20 | Tekintojas-karuselininkas 18219
21 | Tekintojas-automatininkas 18225
22 | Istekintojas 18235
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23 | Tekintojas-revolverininkas 18236
24 | Frezuotojas 18632
25 | Slifuotojas 18873

Pjovimo vandens — abrazyvo srove technologinés kortelés pateiktos ¢ia: Pjovimo Vandeniu

technologinés kortelés. Atsidarg pateikta byla rasite pateikto pavyzdzio darbo brézinj bei pagal ta

detale uzpildyta technologing kortele. Byloje yra jdétos ir tusciy korteliy pavyzdziai. Jas galima

naudoti savo reikmém — atsispausdinti, méginti pildyti pagal kitus pasirinktus darbo bézinius.

407

Programos mokymo medziaga



file://gudrisserver/ProfesijuMokymai/Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo%20skaitmeninio%20programinio%20valdymo%20staklėmis%20technologinių%20kompetencijų%20tobulinimo%20programa/Mokymams%20skirta%20medžiaga/Technologinės%20kortelės/Pjovimo%20Vandeniu%20technologinės%20kortelės.doc
file://gudrisserver/ProfesijuMokymai/Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo%20skaitmeninio%20programinio%20valdymo%20staklėmis%20technologinių%20kompetencijų%20tobulinimo%20programa/Mokymams%20skirta%20medžiaga/Technologinės%20kortelės/Pjovimo%20Vandeniu%20technologinės%20kortelės.doc

Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

3 MOKYMO ELEMENTAS. SKIRTINGU LAKSTINIU RUOSINIU
PJOVIMAS ABRAZYVINE VANDENS SROVE

3.1. PJOVIMO ABRAZYVINE VANDENS SROVE MASINOS RESATO ACM 3060
TECHNINIS APRASYMAS

Siuo metu mes eksploatuojame &eky jmonés PTV 2002 metais pagaminta maging WJ 3030-
27 ir naujg olandy jmonés Resato masing ACM 3060. Naujasis jrengimas yra zenkliai pranaSesnis

tiek nasumu, tiek tikslumu ir galimybémis:

o didziausias slégis: 4000 bar;

e pjovimo galvuciy skaicius: 2; viena jy — 2,5D,;

e galimybé pjauti +/- 45 laipsniy kampu;

o didziausias pjaunamas ruosinys: 3000 x 6000 mm;

o didZiausias pjaunamas storis: 200 mm;

e pjovimo tikslumas: +/- 0,1 mm,;

e pozicionavimas ir kartojamumas: +/- 0,05 mm/visame plote;
e pjovimo greitis: 1,0 = 30 000 mm/min;

e pagreitis: 500 mm/s?

22 pv. Pjovimo abrzyvine vandens srove masina Resato ACM 3060
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3.2.  PJOVIMO ABRAZYVINE VANDENS SROVE DARBO BREZINIAI BEI
TECHNOLOGINES KORTELES, JU PILDYMO INSRUKCIJA

Dalis 1kstinio metalo pjovimo procese naudojamy darbo bréziniy pavyzdziai yra pateikti 2.4.

skyriuje — APDIRBAMU DETALIU ABRAZYVINE VANDENS SROVE DARBO BREZINIAI

Daugiau darbo bréziniy galima rasti paspaudus ant nuorodos: Papildomi bréziniy pavyzdziai.
Nurodytame aplanke rasite daug lakstinio metalo pjovimo dujomis ir plazma bréziniy pavyzdziy, tiek
sudétingesniy, tiek paprastesniy. Norint perzitréti duotus bréziniy pavyzdziur reikia turéti
programing jranga, kuri atpazjsta bylas, kuriy formatas .dwg. Rekomenduotina programa yra
Autodesk AutoCAD.

Lkstinio metalo pjovimo procese naudojamos technologinés kortelés ir jy pildymo
instrukcijos yra pateiktos 2.5. skyriuje — TECHNOLOGINES KORTELES, JU PILDYMO
INSTRUKCIJOS.

3.3. DARBO SU PJOVIMO ABRAZYVINE VANDENS SROVE MASINA RESATO
ACM 3060 DARBU SAUGOS INSTRUKCIJA

Darbo su pjovimo abrazyvine vandens srove ma$ina saugos instrukcija pateikiama ¢ia:

Povimo abrazyvine vandens srove masina saugos instrukcija. Paspaudus ant nuorodos atsidarys byla,

kurioje yra apraSyta pjovimo abrazyvine vandens srove masinos
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4 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

4.1. UZDUOTIES FORMULAVIMAS

»Lakstinio metalo pjovimas vandens srove ir valdymo programuy sudarymas*

UzZduoties tikslas:

savarankiskai sudaryti apdirbamos detalés vandens srove technologinj marSruta, iSpjauti detale pagal

technologinj brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo kokybe .

UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:

Apdirbimo rezimy parinkimo rekomendacijos

Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai

Vandens srove apdirbimos lakstinés detalés valdymo programos sudarymo nurodymai
Detalés ruoSinys (lakstas)

Naudojamos staklés

Pjovimo jrankiai

Matavimo priemongés

Detalés brézinys

UZduoties aprasymas:

Pateikti racionalaus apdirbamy detaliy iSdéstymo metalo lakste eskiza

Paruosti Sablong apdirbamai vandens srove detalei

Parinkti pjovimo jrankius

Parinkti matavimo priemones

Sudaryti detalés apdirbimo technologinj marsrutg

Parinkti pjovimo operacijos apdirbimo reZzimus

Uzpildyti technologing dokumentacijg (operacing kortele)

Sudaryti vandens srove apdirbimos detalés valdymo programa,

Atlikti pjovimo vandens srove operacija pagal pateikto brézinio techninius reikalavimus

Atlikti pagamintos detalés kokybés kontrole
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4.2. DARBO BREZINIAI
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Pateiktas uzduoties tik vienas pavyzdys, daugiau uzduoties bréziniy pateikta ¢ia: Uzduotys.

4.3. VERTINIMO KRITERIJAI

Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

SavarankiSkai ir kokybiskai pagal technologinj brézinj vandens srove apdirbta detalé, jvertinta jos
apdirbimo kokybé.
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SPECIALUSIS MODULIS S.6.7. LAKSTINIO METALO
PJOVIMAS PERFORAVIMU IR VALDYMO PROGRAMU
SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. TECHNOLOGINIO PERFORAVIMO PROCESO
PLANAVIMAS IR ORGANIZAVIMAS

1.1.  KOKYBES VADOVO PROCEDURU, SUSIJUSIU SU PERFORAVIMO
TECHNOLOGINIO PROCESO PLANAVIMU IR ORGANIZAVIMU, APRASAS

1 pav. Sertifikato kopija
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1 lentelé. KVS procesai ir jy taikymas:

KP Nr. Procediira Taikymas bendrovéje

KP 01-00 [Kokybés vadybos sistemos| Procesas reglamentuoja KVS dokumenty rengimg ir
dokumenty ir duomeny valdyma bendrovéje ir apima visg cikla nuo dokumento
parengimas bei valdymas sukdirimo iki sunaikinimo bei darbo su dokumentais ir

kompiuteriniais duomenimis (panaudojimo, priéjimo,
valdymo, saugojimo) tvarkai nustatyti.

KP 02-00 (Kokybés vidaus auditai Nustato bendrovés KVS vidaus audity planavimo,
organizavimo, atlikimo ir jforminimo dokumentais
tvarka.

KP 03-01 [Neatitik¢iy valdymas, | Procesas uZtikrina nustatyty neatitiktiniy produkty
koregavimo ir prevenciniai| identifikavima, valdyma, nurodo koregavimo budus ir
veiksmai pateikia rekomendacijas, igyvendinant prevencinius

veiksmus.

KP 03-02 |Statistiniai metodai ir| Procesas apraSo statistiniy metody parinkima,
monitoringas informacijos  rinkimag ir  apdorojimo  tvarka

(monitoringas).

KP 04-00 [{Gamybos proceso planavimas| Procesas apraso gamybos proceso etapus, pradedant nuo
ir valdymas komercinio  pasiiilymo  parengimo iki  gatavo

gaminio/paslaugos pardavimo klientui.

KP 05-03 |Zmogiskyjy istekliy valdymas | Procesas apraso zmogiskyjy istekliy valdymo principus,
darbuotojy paieskos, atrankos, adaptavimo,
motyvavimo, vertinimo, mokymo bei kvalifikacijos
kélimo tvarka Bendrovéje.

KP 06-00 (Irengimy, jrangos ir jrankiy| Procesas apraSo gamybos jrengimy, jrangos ir jrankiy

prieziiira

profilaktinés - techninés prieziliros bei tikrinimo
technologiniam tikslumui planavimg, organizavima,
atlikimg ir jforminima dokumentuose, siekiant palaikyti

nenutriikstamg ir bedefekting gamyba.
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KP Nr. Procediira Taikymas bendrovéje
KP 07-00 (Kontrolg, matavimai ir| Procesas nustato darbuotojy veiksmus, atliekant
bandymai kontrolés procediiras visuose gamybos etapuose
(pradedant gaviniy kontrole baigiant produkto
iSstuntimu klijentui).
KP 08-00 |Kontrolés, = matavimo  ir| Procesas nustato kontrolés, matavimo ir bandymo
bandymy jrengimy valdymas | jrengimy panaudojimo tvarka. Apima visg cikla: nuo
KMB pasirinkimo ir jsigijimo iki jy nuraSymo.

KP 09-00 |Pirkimai Procesas nustato zaliavy, pagalbiniy medziagy,
jrengimy, jrangos, jrankiy, jsigijimo ir jy laikymo,
apsaugos bei perdavimo gamybai tvarkg ir atsakomybe.
Kaip sudétiné procediiros dalis - transporto naudojimo

KP 10-00 |Projektavimas ir kiirimas Procesas nustato projektavimo ir kiirimo procesy
valdyma.

KP 11-00 |Sutar¢iy rengimas ir valdymas | Procesas reglamentuoja visy rasiy sutaréiy rengimo,
derinimo, , tvirtinimo, vykdymo kontrolés ir saugojimo
tvarka.

KP 12-00 |Darby saugos organizavimas | Procesas reglamentuoja darby ir prieSgaisrinés saugos
organizavima jmongéje.

KP 13-00 [Vadovybés vertinamoji analizé| Procesas nustato bendrovés veiklos vadovybinés
vertinamosios analizés tvarkg bendrovéje

KP 14-00 [(IraSy valdymas Procesas nustato visy su bendrovés kokybés vadybos
sistema susijusiy dokumenty, duomeny valdymo,
apsaugos, radimo, saugojimo laiko ir sunaikinimo tvarka

KP 15-00 [Pardavimai Procesas nustato metalo gaminiy ir sporto prekiy (toliau

gaminiy) pardavimo tvarka.
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VT ITRQ pogreseve

|< Business

INDUSTRIUTVECKLING Solutions
Gamybos uzsakymy registravimas

Gamybos uzsakymas

11—

Tikrinti pristatymo Gamybos uisakymy Rankiniu budu Registruojant
laikus pasitlymai kliento uzsakyma

Uzsakymai gamybai gali buti kuriami 3 budais:
1. Tiesiogiai i§ pardavimy uzsakymy, naudojant procediirga Tikrinti pristatymo laikus (zitiréti
3psl.),
2. P modulyje Registruojant kliento uZsakyma (Zitreti Spsl.),
. I§ sukurty pasiulymy po poreikiy skaiciuoklés, naudojant procedira Gamybos uZsakymy
pasitilymai (zitréti 6psl.),

4. Registruojant gamybinius uzsakymus rankiniu biidu (esama procediira ziaréti 2psl.).

Gamybos uzsakymy modulis yra vienas pagrindiniy moduliy dirbant su gamybos uzsakymais.

Gamybos uzsakymai turi savo statusa, pagal kurj galima spresti, kurioj stadijoj jis yra.

1- gamybos uzsakymas ar detalé yra registruotas;

2- gamybos uzsakymas yra atspausdintas (pagal standarta j gamybos uzsakymo paketa jeina 3 pagrindiniai
dokumentai: Medziagy kortelé, Marsrutiné kortelé ir Darbo uzduotis);

3- gamybos uzsakymas ar detalé yra procese (gaminamas);

4- gamybos uzsakymas ar detalé yra baigtas gaminti;

5- gamybos uzsakymas ar detalé yra paskaiciuotas pagal fakta ir jvertintas;

6- gamybos uzsakymas ar detalé yra iSsiystas uzsakovui;

9- gamybos uzsakymas ar detalé yra istorinis.

' ) ProgreSSive UAB “Progresyviis verslo sprendimal™
“ W\ Business Adresas Moty pl. 71 Mob.: +370 656 08 374
' SO'U“O”S LT-14259 Vilnius Bl Pastas:  info@pbsiit

Faksas +37052102302  Svelane:  www.pbsit

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus $ig
nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00
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1.3.  DARBU SAUGOS INSTRUKCIJOS

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.

1.4.  PROGRAMINIO VALDYMO JRENGIMU OPERATORIAUS PAREIGINE
INSTRUKCIJA

Su staklininko — operatoriaus saugos ir sveikatos instrukcija susipazinti galite paspaude ant
nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE

INSTRUKCIJA. Su instrukcija susipazinti prie$ pradedant darbus yra biitina.
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2 MOKYMO ELEMENTAS. LAKSTINIO METALO APDIRBIMO
PERFORAVIMU TECHNOLOGINIO PROCESO ANALIZE

2.1.  PERFORAVIMO JRENGIMU APZVALGA

Vieni i§ lakstinio apdirbimo perforavimu jrenginiy gamintojuy yra koncernas ., Trumpf“. Sio
gamintojo stakles naudoja ir UAB ,,METACO®. Sios jmonés naujausia produkcija galima rasti §iuo

adresu:  http://www.trumpf-machines.com/en/products/punch-laser-processing.html.  Nugje |

nurodyta interneting svetaing pateksite j gamintojo interneting svetaing, ten rasite naujausiy jy

kuriamy perforavimo stakliy apraSymus, charakteristikas ir kitg teikiamg informacijg.

2.2.  APDIRBIMO PERFORAVIMU DETALIU DARBO BREZINIAI IR
TECHNOLOGINES KORTELES, JU PILDYMO INSTRUKCIJOS
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Imonéje jdiegtas gamybos darbo ciklas nuo uzsakymo gavimo iki gaminio gamybos:

1. Gautas uzsakymas (surinkimo arba detalés darbo brézinys)

2. Atidaroma TruTops programos paprogram¢ CAD. Sia programa sudaroma brézinio
iSklotiné, iStrinamos visos nereikalingos (pagalbinés) linijos, uzraSai (asinés linijos,
matmenys, lenkimo linijos). Tuomet brézinys po pakeitimy uzsaugomas masteliu 1:1
GEO formatu. I$saugant GEO formate detalés iSkloting, nurodoma:

a) Detalés pavadinimas

b) Numeris

c) Programuotojas

d) Stakliy modelis

e) Medziaga

f) Medziagos storis

g) Uzsakovas

h) Matmeny tipas (milimetrai ar coliai)

3. Su paprograme NEST iSdé¢liojama lape medZiaga, 1§ kurios bus gaminama reikiamas
kiekis detaliy. Metalo lakSto formatas imamas arba standartinis, arba likutis 1§ sandélio.
Programos pagalba detales ant lakSto iSdéstyti galima arba rankiniu arba automatiniu
bidu.

4. Paprograme PUNCH uZduodama kiekvienos detalés apdirbimas: jrankiai (Stampai ir
kt.), nustatome pradzios taska, nuo kurio bus pradedamas perforavimo procesas.
Atliekamas stakliy optimizavimas. Spalvy pagalba sutikrinamas konttiry apdirbimas.

5. Uzduodama, patikrinama viso lakSto detaliy apdirbimo seka ir reikalui esant
koreguojama.

6. Generuojama apdirbimo programa. Gauname darbine kortele (1, 2 ir 3 pav.).

Darbine kortele galima rasti ¢ia: Perforavimo darbiné kortelé.
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DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS, PROJEKTAVIMO
TVARKA

Detalés gamybos technologinis procesas projektuojamas, laikantis tam tikro darby nuoseklumo.

Projektavimo darbai pagal atlikimo eigg yra tokie:

detalés brézinio technologiné kontrolé,

- technologiskumo kontrolé,

- gamybos tipo nustatymas ir organizacinés formos parinkimas,

- ruoSinio parinkimas,

- technologiniy baziy parinkimas,

- pavir$iy apdirbimo budy ir tvarkos nustatymas,

- stakliy parinkimas ir detalés apdirbimo kelio sudarymas,

- apdirbimo schemy ir operacijy struktiiros parinkimas,

- uZzlaidy ir tarpiniy matmeny apskaiciavimas,

- matmeniné analizé,

- operacijy turinio sudarymas,

- ltaisy parinkimas,

- kontrolés priemoniy parinkimas,

- derinimo schemy projektavimas,

- pjovimo ir pagalbiniy jrankiy parinkimas, pjovimo rezimy apskai¢iavimas ir parinkimas,
- reikalingos darbininky kvalifikacijos nustatymas, laiko apskai¢iavimas,

- ekonominis jvertinimas,

- dokumentacijos tvarkymas.
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DETALES GAMYBOS TECHNOLOGINIO KELIO SUDARYMAS

Siame projektavimo etape sudaromas bendras detalés gamybos planas, numatomas operacijy
turinys ir stakliy tipas. Kuo daugiau detaléje yra tiksliai apdirbamy pavirsiy, tuo sudétingiau yra
sudaryti technologijos kelig. Technologinio kelio varianty gali biti daug. Dél to stengiamasi

pasinaudoti tipiniais technologijos procesais.
Pasirenkant tinkamiausig ruos$inio apdirbimo tvarka, patariama laikytis tokiy patarimy:
- pirmiausia apdirbami tie pavir$iai, kurie bus tolimesniy operacijy technologinés bazés;
- paskui apdirbami pavirsiai, nuo kuriy reikia Salinti didziausig metalo sluoksnj;
- operacijas, kuriy metu gali atsirasti broko, stengiamasi atlikti kuo anksciau;

- Kiti pavirSiai apdirbami atvirks¢iai jy tikslumui: kuo tikslesnis turi biti pavirSius, tuo

véliau jis apdirbamas;
- kiekviena operacija turi mazinti matmeny paklaidas ir gerinti pavirSiaus kokybe;

- technologinio kelio pabaigoje apdirbamas tiksliausias ir svarbiausias detalés pavirsius,

kuriuo ji atlieka savo paskirtj;

- tvirtinimo ir kitos antraeilés skylés greziamos technologijos proceso gale, iSskyrus tuos

atvejus, kai jos reikalingos detalés bazavimui;

- nepatariama vienu metu pavirSiaus apdirbti rupiai ir glotniai, taip pat keisti apdirbimo
tvarka, pirma atliekant glotnyjj, o po to rupyj; kity pavirSiy apdirbimg. Taip galima

sugadinti jau apdirbtus glotniai pavirsius;

- termino apdirbimo operacijos, atliekamos technologinio proceso viduryje, suskaido
mechaninj apdirbima j dalis;

- kontrolé planuojama po to apdirbimo, po kurio galima laukti daugiau broko.

Ruosiant gamybos technologijos kelig programinio valdymo staklémis, susiduriame su tam
tikromis ypatybémis ir papildomais darbais — reikia paruosti automatinio stakliy darbo programg ir
jraSyti tam tikru kodu j programos laikmenas. Parenkant detales ir projektuojant technologinj procesa

vadovaujamasi tokiais principais:

- kuo programiniy stakliy operacija yra labiau koncentruota, tuo ji efektyvesné¢;
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- kuo apdirbamoji detalé¢ sudétingesné, tuo geriau galima panaudoti programinio valdymo

stakliy technologines galimybes;

- programines stakles naudinga taikyti tada, kai yra daug tikrinimo darby, nes dél stabiliy

apdirbimo rezultaty maziau reikia tikrinti.

Detalés matmenys turi buiti nurodyti toje pacioje koordinaciy sistemoje kaip ir atraminiy tasky
koordinatés. Atraminiai taSkai yra tie taskai, kuriuose keiciasi ruosinio ir jrankio reliatyvusis judesys.
Nulinis taskas parenkamas taip, kad ruoSinj biity patogu jstatyti i jtaisg ir i$ jo iSimti, ir nuo jo, kaip
nuo naujo koordinaciy pradzios taSko, perskai¢iuojamos apdirbamyjy pavirsiy koordinatés. Ruosinio

koordinaciy kryptys sutampa su stakliy koordinaciy kryptimis.

Kartais tenka keisti bréZinyje nurodyta matmeny tvarka. Detaliy, apdirbamy programinémis
staklémis, bréziniuose matmenys turi biti nurodyti taip, kad jy nereikéty perskaiciuoti. Todél
pavyzdziui, kai tvirtinimo skyliy padétys nurodomos apskritimo, kuriame yra jy aSys, skersmeniu ir
kampu tarp jy, pertvarkant brézinj, patogiausia tokiy skyliy padét] nurodyti sta¢iakampése
koordinatése, kuriy nulinis taSkas sutampa su apskritimo, kuriame yra skylés, centru. Ploks¢iy detaliy
kreiviems kontiirams apdirbti nurodomi lanky spinduliai, centry koordinatés, lanky sujungimo tasky

koordinateés.

Operacija programinémis staklémis atlickama vienu suderinimu, t. y. esant tiems patiems

Jjrankiams ir tai paciai programos laikmenai.

BENDROS TECHNOLOGINIU KELIO KORTELIU IR OPERACINIU KORTELIU
PILDYMO TAISYKLES

Technologinés kelio arba marsrutinés kortelés (MK) turi biiti pildomos, prisilaikant tam tikry
sutartiniy reikalavimy. Visos MK skiltys uzpildomos prisilaikant rekomendacijy, pateikty 2 lentel¢je.
Informacija MK pildoma, naudojant tam tikro tipo eilutes. Kiekvienam eilutés tipui yra skiriamas
atitinkamas simbolis (zr. 3 lentelg). Simboliai naudojami pateikiamos informacijos pobudziui
pazymeéti. Jy naudojimas yra privalomas, taciau leidziama simboliy nenaudoti sekanciose eilutése,
kuriose pateikiama vienos ir tos pacios operacijos informacija ir jei nenaudojamos mechanizacijos ir
automatizacijos MK apdorojimo priemonés. Simboliai raSomi pries eilutés numerj. UzZpildant eilute,

pazyméta simboliu ,,0%, reikia vadovautis sutartiniais reikalavimais. Informacija eilutése jraSoma
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technologiniu nuoseklumu, iSnaudojant visg eilutés plotj ir, esant reikalui, perkeliant informacijg }
sekancias eilutes.

Uzpildant eilutes, pazymétas simboliu ,, T, reikia vadovautis technologinés jrangos kodavimo
(pazyme¢jimo) atitinkamais klasifikatoriais (zr. 4 lentelg). Informacija apie technologing jranga
pateikiama tokia tvarka: jtaisai; pagalbiniai jrankiai; pjovimo jrankiai; Saltkalviy jrankiai; specialiis
jrankiai, naudojami specifiném operacijom atlikti, pvz., suvirinimo, Stampavimo ir kt.; matavimo
priemongés. Vienu metu naudojamos technologinés jrangos kiekis nurodomas po jrangos kodo
skliausteliuose, pvz., ABCD XXXX. XXX(2). Diskiné freza.

Operacinéje korteléje (OK) pirmiausiai apraSomas operacijos, kuri iSskaidyta i pakopas,
turinys prisilaikant jmonése nustatyty reikalavimy, o taip pat auk$¢iau pateikty samprotavimy.
Operacinés kortelés simboliai ir jy paaiSkinimai yra pateikti 5 lentel¢je. Technologiniy rezimy
duomenys nurodomi po duomeny apie technologing jrangg. Operacijos grafinis iliustravimas
atlieckamas betarpiskai OK (lentelés forma 2, skiltis 48) arba eskizy korteléje (lentelés forma 7a).
Grafinis atskiry elementy pazyméjimas (bazavimo, pavirSiy Siurk§tumo) atliekamas panaudojant
inZinieriams zinomus simbolius. Nurodomi saugumo technikos reikalavimai. 6 lentel¢je pateikiami
daZniausiai naudojamy ruoSiniy kodai. 7 lentel¢je pateikiami operacijy ir joms atitinkanciy
technologiniy jrenginiy kodai. 8 lentel¢je pateikiami profesijy kodai.

Kody ir sutartiniy zenkly, naudojamy MK ir OK kortelése, reikSmés iSaiSkintos lentelése 2-8.
MK skil€iy numeracijos pavyzdys pateiktas 9 lenteléje (forma 1), o MK tesinio skil¢iy numeracijos
pavyzdys pateiktas 10 lentel¢je (forma 1b). Ok skli¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 11 lenteléje
(forma 2), o OK tesinio skil¢iy numeracijos pavyzdys pateiktas 12 lenteléje (forma 2a). Neuzpildytos
MK pavyzdys pateiktas 13 lenteléje (forma 1) ir MK tesinys 14 lenteléje (forma 1b). NeuzZpildytos
OK pavyzdys yra pateiktas 15 lenteléje (forma 2) , o tesinys pateiktas 16 lenteléje (forma 2a). Kai
detalés eskizas netelpa ] OK formos 2 48-3 skiltj, tokiu atveju pildoma 17 lentelé (forma 7).

UzZpildyty MK pavyzdZiai pateikti 18 ir 19 lentelése. UZpildyty OK pavyzdziai pateikti 20 ir
21 lenteleése. Uzpildytos OK pavyzdys, kai technologinis eskizas braizomas 7 formoje, pateiktas 22

lenteléje, o pacio technologinio eskizo pavyzdys pateiktas 23 lenteléje.

2 lentelé. Marsrutinés kortelés pildymo rekomendacijos

Skilties Nr. | Salyginis skilties Informacijos turinys
pavadinimas
1. MOl Simbolio pazyméjimas ir eilutés eilés Nr.
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2. - Pavadinimas, asortimentas, matmuo, medziagos rusis,
standarto numeris

3. Kodas Medziagos kodas pagal kalsifikatoriy

4, MVK Detalés, ruoSinio vieneto dydzio (masés, ilgio) kodas, pvz.
maseé
kilogramais — kodas 166, masé gramais — kodas 163

5. Det. M Detalés masé€, nurodyta darbo brézinyje

6. Norm. V Normavimo vienetas, kuriam yra nustatyta medziagos iSeigos
norma arba laiko, pvz. 1, 10,100, norma

7. I.Norma Medziagos iSeigos norma

8. Me | Kf MedZziagos panaudojimo koeficiantas

9. Ruos. kodas Ruosinio kodas pagal klasifikatoriy

10. Profilis ir Pradinio ruo$inio profilis ir matmenys. Pvz.: lakStas

matmenys 1,0x710x1420 arba 115x270x390 (liejiniui). Leidziama profilio

nenurodyti.

11. Det. sk. Detaliy, gaminamy i$ vieneto, ruoSiniy skai¢ius

12. RM RuoSinio masé

13. - Skiltis ypatingiems nurodymams

14. Cechas Cecho, kuriame atliekama operacija, Nr. (kodas).

15. Baras Baro, konvejerio, srovinés linijos numeris, (kodas).

16. DV Darbo vietos numeris (kodas)

17. Oper. Operacijos numeris detalés apdirbimo kelyje (jskaitant
techninés kontrolés ir transportavimo operacijas)

18. Kodas, Operacijos kodas pagal technologinj klasifikatoriy, operacijos

operacijos pavadinimas. Leidziama kodo nenurodyti.
pavadinimas
19. Dokumento Saugumo technikos dokumenty, instrukecijy, skirty konkreciai
Zyméjimas operacijai, Zyméjimas.
20. Kodas, stakliy | Stakliy (technologinio jrengimo) kodas pagal klasifikatoriy,

pavadinimas

trumpas stakliy pavadinimas, jy inventorinis numeris
(leidziama nenurodyti). LeidZiama vietoj trumpo stakliy

pavadinimo nurodyti jy model;.
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21. Mch.l Mechanizacijos laipsnis (mechanizacijos laipsnio kodas)

22. Prof. Profesijos kodas pagal klasifikatoriy (zr. 7 lentelg)

23. Kat. Darbo kategorija

24, DSK Darbo salygy kodas pagal klasifikatoriy

25. Drb.sk. Operacijg atlickanc¢iy darbininky skai¢ius

26. KAR Sk. Vienu metu operacijoje apdirbamy detaliy skai¢ius

27. Det.sk.P Gamybinés partijos dydis vienetais

28. Kf Tv Vienetinio laiko  koeficientas esant daugiastakliniam
aptarnavimui

29. Tpp Pradzios — pabaigos laiko norma operacijai

30. Tv Vienetinio laiko norma operacijai

51. - Detaliy, surinkimo vienety, medziagy, naudojamy atliekant
surinkimo operacija, pavadinimai

52. - Detaliy, surinkimo vienety Zyméjimas pagal konstrukcing
dokumentacijg arba medziagy zyméjimas pagal klasifikatoriy

53. Sandélio (padalinio) i§ kur gaunamos komplektuojancios
detalés, surinkimo vienetai, medZiagos, Zymeéjimas

54, Detaliy surinkimo vienety naudojamy surenkant gaminj,
skaiCius

61. - Asmens pavardé

62. - Asmens parasas

63. - Paraso data

64. - Gaminio pavadinimas pagal pagrindinj konstruktorinj
dokumenta

65-67. - Litera, suteikiama dokumentui

68. - Operacijos numeris

69. - Trumpas jmonés — dokumento parengéjo pavadinimas

70. - Gaminio zyméjimas pagal pagrinding konstruktoring
dokumentacija

71. - Grupiniams ir tipiniams technologiniams procesams -
klasifikaciniy grupiy kodas

72. - Dokumento zyméjimas
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73. - Papildomos informacijos nurodymas (numatant jvairius
atlikimo variantus)

74. - Gaminio / surinkimo vieneto / numeris, kuriuo remiantis
ivedamas duotasis dokumentas

75. - Pagrindinio dokumento, j kurj jeina duotasis dokumentas,
Zyméjimas

76. - Bendras dokumenty lapy skaicius

7. - Dokumento lapy eilés numeris

78. - Originalo inventorinis numeris

79. - Originalo, vietoj kurio jvedamas duotasis originalas,
inventorinis numeris

80. - Dublikato inventorinis numeris

81. - Dokumento pakeitimo eilés numeris

82. - Pazyma apie pakeitimg arba apie dokumento lapo jvedima

83. - PraneSimo Zyméjimas (kodas)

3 lentelé. Naudojami simboliai ir jy paaiskinimas

Simbolio zym¢jimas

Informacijos, patalpinamos atitinkamose skiltyse, turinys

Cecho, baro, darbo vietos, kur atliekama operacija, numeris; operacijos

A kodas ir pavadinimas; operacijos dokumenty Zymeéjimas
Technologiniy irengimy (stakliy) kodas, pavadinimas. Informacija apie
5 darbo sgnaudas
Informacija apie gaminio (surinkimo vieneto) komplektacijg
P sudétinémis dalimis, nurodant 18 kur jos turi biiti pateiktos
Informacija apie pradinj ruo$inj, jo medziaga, nurodant medZiagos
M normavimo vieneto, i§eigos normos kodus
@) Operacijos (pakopos) turinys
Informacija apie naudojama operacijoje technologing jranga
R Pjovimo rezimai
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4 lentelé. Pjovimo jrankiy, matavimo priemoniy ir technologinés jrangos kodai

I?rl' Irangos pavadinimas Kodas
1. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su cilindriniu kotu | 391210
2. | Bendro naudojimo greitapjovio plieno spiraliniai graztai su kiiginiu kotu 391267
3. | Kietlydiniai graztai 391303
4. | Graztai stakléms su SPV ir automatinéms linijoms 391290
5. | Rankiniai jrankinio plieno sriegikliai 391310
6. | Greitapjovio plieno masininiai — rankiniai sriegikliai 391330
7. | Kietlydiniai sriegikliai 391350
8. | Sriegikliai stakléms su SPV 391391
9. | Apvalios sriegpjovés 391510
10. | Greitapjovio plieno gilintuvai 391610
11. | Kietlydiniai gilintuvai 391620
12. | Kiginiai platintuvai 391630
13. | Gilintuvai ir platintuvai stakléms su SPV 391690
14. | Rankiniai pléstuvai 391710
15. | Greitapjovio plieno masininiai pléstuvai 391720
16. | Kietlydiniai maSininiai pléstuvai 391740
17. | Pléstuvai stakléms su SPV 391790
18. | Kietlydinés frezos 391801
19. | Greitapjovio plieno frezos 391802
20. | Krumpliy ir sriegiy jpjovimo frezos 391810
21. | Kotinés frezos 391820
22. | Uzmaunamos frezos 391830
23. | Frezos stakléms su SPV 391890
24. | Kietlydiniai peiliai 392101
25. | Peiliai su mechaniskai tvirtinamomis plokstelémis 392104
26. | Greitapjovio plieno peiliai 392110
27. | Peiliai stakléms su SPV 392190
28. | Segmentiniai apvalts pjuklai 392210
29. | Pratrauktuvai 392302
30. | Krumpliy droZtuvai 392410
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31. | Diskiniai $éveriai 392430
32. | Kiginiai krumpliara¢iy krumpliy jpjovimo galvutés 392460
33. | Krumpliastiebinis droztuvas 392480
34. | Sriegpjoves, sriegimo galvutés ir sriegiy jvalcavimo ritinéliai 392500
35 | Sriegimo galvuté 392514
36 | Juostiniai rankiniai ir maSininiai pjuklai 392540
37 | Dildés ir fasoninés frezos (borai) 392900
38 | Apkabos ir cilindriniai kalibrai 393120
39 | Morzés kugiy kalibrai 393131
40 | Kalibrai metriniams sriegiams (kamsciai ir ziedai) 393140
41 | Kalibruotos ilgio matavimo plokstés 393200
42 | Slankmaciai 393311
43 | Bréztuvai 393320
44 | Mikrometrai paprasti 393410
45 | Mikrometrai sriegiams matuoti 393420
46 | Mikrometriniai giliamaciai 393440
47 | Mikrometriniai vidmaciai 393450
48 | Lekalinés liniuotés 393551
49 | Matavimo ir Zyméjimo plokstés 393550
50 | Svirtiniai — spyruokliniai indikatoriai 394130
51 | Universaliis matavimo prietaisai 394300
52 | Aktyvios kontrolés prietaisai 394630
53 | Prietaisai jrankiy matmeniniam derinimui SVP stakléms 394650
54 | Pjovimo jrankiy matavimo prietaisai 394920
55 | Deimantiniai §lifavimo jrankiai su organine riSancigja medziaga 397110
56 | Deimantiniai $lifavimo jrankiai su keramikine riSanc¢igja medziaga 397130
57 | Abrazyviniai jrankiai i§ elektrokorundo 398110
58 | Abrazyviniai jrankiai i$ silicio karbido 398150
59 | Griebtuvai tekinimo stakléms 396110
60 | Masininiai spaustuvai 396131
61 | Universalios dalijimo galvutés 396141
62 | Ploksti pasukami stalai 396151
63 | Universaliis pasukami stalai 396152
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64 | Magnetinés plokstés 396161
65 | Universaliis surenkami jtaisai 396181
66 | Raktai: galiniai, vamzdiniai, specialtis 392650
67 | Pagalbiniai jrankiai SPV stakléms 392801
68 | Sukamasis centras 392841
69 | Saltkalviski spaustuvai 392871
5 lentelé. Operacinés kortelés simboliai ir paaiskinimai
Skilties | Salyginis skilties 3 ]
Nr oavadinimas Informacijos turinys
3 N Irankiy derinimo pozicijos numeris. Skiltj pildyti tik stakléms su
SPV.

33 D arba B Detalés apdirbimo skersmens (ploc¢io) skai¢iuotinas matmuo.

34 L Darbo eigos ilgio skai¢iuotinas matmuo.

35 t Pjovimo gylis.

36 i Praéjimy skaicius.

37 S Pastiima, mm/aps.

38 n Suklio apsisukimy skaicius per minutg.

39 % Pjovimo greitis.

40 Operacijos Operacijos pavadinimas.

pavadinimas

41 Medziaga MedZiagos rusis

42 Kietumas Ruosinio medziagos kietumas.

43 Irengimas Trumpas jrengimo pavadinimas arba jrengimo modelis.

44 Ij’rog‘r?mos Programos zyméjimas. Skiltis uzpildoma stakléms su SPV.

Zyméjimas

45 To Pagrindinio laiko norma.

46 Tp Pagalbinio laiko norma.

47 TAS Informacija apie naudojamg tepimo — ausinimo skystj.

48 — Vieta apdirbamos detalés eskizui.
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6 lentelé. Dazniausiai naudojamy ruosiniy kodai

Eil. nr. RuoSinio tipas Kodas
1 Mazaanglis dideliy matmeny plienas 09312X
2 Mazaanglis vidutiniy matmeny plienas 09322X
3 Mazaanglis mazy matmeny plienas 09332X
4 RiSinis konstrukcinis plienas 09501X
5 Rasinis anglinis plienas 09503X
6 Rasinis legiruotas plienas 09504 X
7 RiiSinis jrankinis plienas 0966 XX
8 Rasinis greitapjovis plienas 0962XX
9 Besitliai vamzdziai i§ anglinio plieno 134XXX
10 Kaliojo kietaus liejiniai 41111X
11 Pilkojo ketaus liejiniai 41112X
12 Legiruotojo ketaus liejiniai 4114X
13 Anglinio plieno liejiniai 41121X
14 Legiruotojo plieno liejiniai 41123X
15 Stampuotés i3 juodyjy metaly 41211X
16 Kaltiniai i§ valcuoty juodyjy metaly 41212X
17 Kaltiniai 1§ valcuoty spalvoty metaly 41222X
18 Korpusinés suvirintos metalinés konstrukcijos 4333X
19 Cilindrinés suvirintos metalinés konstrukcijos 41336X

7 lentelé. Operacijy ir joms atitinkanciy technologiniy jrenginiy kodai

Operacijos Kodas Irenginiy kodas Pastaba
pavadinimas
Agregatiné 4101 381881 Horizontaliosios vienaSonés
381884 Horizontaliosios daugiasonés
391885 Vertikaliosios vienstovés
381887 Vertikaliosios daugiastoveés
IStekinimo 4224 38126X Tiksliojo iStekinimo
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4222 381262 Vertikaliojo iStekinimo
4221 381261 Horizontaliosios i§tekinimo
4223 381263 Koordinatinio i$tekinimo
4220 38126X
Gregzimo 4121 381213 Vertikaliosios grezimo
4122 381829 Horizontalinio grezimo
4120 38121X
4123 381217 Radialinio grezimo
4260 3816XX
Tekinimo 4110 381101
4112 381111 Automatinés viensuklés
Frezavimo 4265 38167X Biigninio frezavimo
4261 381611 Konsolinés vertikalaus frezavimo
381611 Su kryzminiu stalu vertikalaus
frezavimo
381861 Specialios
4263 381621 Konsolinés
381631 Universalios horizontalaus frezavimo
381632 Plataus universalumo horizontalaus
frezavimo
4268 381641 Graviravimo
4263 381661 Vienstoves isilginio frezavimo
381667 Dvistovés iSilginio frezavimo
Slifavimo 4132 381312 Vidinio §lifavimo
4134 381314 Becentrinio Slifavimo
4131 381211 Apvalaus Slifavimo
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4133 381313 Plokscio Slifavimo
4130 38131X
Sriegimo 4111 381131 Revolverinés su vertikalia as§imi
381133 Revolverinés su horizontalia aSimi
Drozimo 4170 381701
4175 381641 Universaliosios drozimo
4172 381713 ISilginés drozimo
Sriegiy frezavimo 4271 381623
Sriegiy Slifavimo 4135 381316
Krumpliy drozimo 4152 381571
Krumpliy frezavimo 4153 381572
Krumpliy Sevingavimo 4157 381574
Krumpliy slifavimo 4151 381561 Abrazyviniu slieku
381562 Kiginiu disku
381563 Lekstiniu disku
Uzgalandimo 4141 381361 Universaliosios
381363 Grazty
381367 Frezy
381368 Pratrauktuvy
Atpjovimo 4280 38176X
4281 381762 Juostininis pjuklas
Pratraukimo 4182 381753 Vertikalios vidinio pratraukimo
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381754 Vertikalios iSorinio pratraukimo
4181 381751 Horizontaliosios pratraukimo
Polizavimo 4191 381337
Zyméjimo 0180 XXXXXX
Saltkalviska 0190 -
8 lentelé. Profesijy kodai
Profesijos pavadinimas Kodas
1 Drozéjas 11863
2 Uzgalandytojas 12260
3 Krumpliy pjovéjas 12287
4 Krumpliy $lifuotojas 12290
5 SPV stakliy operatorius 15292
6 Automatiniy stakliy operatorius 14972
7 Poliruotojas 15887
8 Presuotojas 16014
9 Pratraukéjas 16458
10 | Zymétojas 16641
11 | Metalo pjaustytojas 16937
12 | Sriegiy frezuotojas 17001
13 | Sriegiy Slifuotojas 17003
14 | Grgzéjas 17335
15 | Saltkalvis-jrankininkas 17461
16 | Saltkalvis-surinkéjas 17474
17 | Staklininkas specialioms stakléms 17845
18 | Drozg¢jas 17960
19 | Tekintojas 18217
20 | Tekintojas-karuselininkas 18219
21 | Tekintojas-automatininkas 18225
22 | Istekintojas 18235
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23 | Tekintojas-revolverininkas 18236
24 | Frezuotojas 18632
25 | Slifuotojas 18873

Perforavimo technologinés kortelés pateiktos ¢ia: Perforavimo technologinés kortlelés.

Atsidare pateikta byla rasite pateikto pavyzdzio darbo brézinj bei pagal ta detalg uzpildyta
technologing kortele. Byloje yra jdétos ir tusciy korteliy pavyzdziai. Jas galima naudoti savo reikmém

— atsispausdinti, méginti pildyti pagal kitus pasirinktus darbo bézinius.

2.3. PERFORAVIMO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU TRIUMF TECHNINIU
CHARAKTERISTIKU APRASYMAS

5 pav. Trumpf TruMatic 6000 perforavimo staklés

Kompanija TRUMPF apjungé skyliy Stampavimo ir lazerinio pjovimo technologijas, to
pasekoje buvo pagamintos lazerinio Stampavimo staklés, turincios abiejy technologijy privalumus.
Standartiniy kontliry apdirbimas ir formavimas atliekamas Stampavimo galvutés pagalba, o sudétingi
konttrai pjaunami lazeriu. Visas apdirbimas yra pilnai automatizuotas.

TruMatic 6000 lazerinio Stampavimo staklés skirtos apdoroti iki 8mm storio lakstus. Visiskai
automatizuotos staklés gali biiti gaminamos vidutinio arba didelio dydzio.

Produktyvumas
¢ Novatoriski metodai greitam lazeriniam apdirbimui ir aukStam proceso patikimumui.
e Aukstas patikimumas pasiekiamas jrenginiy konstrukcijos déka.

e Stampavimo pajégumas — 900 1/min.
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Lankstumas
e Didelis universalumas dél Stampavimo ir lazerinio pjovimo technologijy apjungimo.
e Paprasta sistema greitam pjovimo galvos keitimui.

e Jvairs lazerio galingumai skirtingiems pjovimo rezimams.

Kokybé
e Didelis Stampavimo jrankiy pasirinkimas.
e Didelio tikslumo TruFlow CO2 lazerio spindulys leidzia pasiekti aukSta pjovimo
tiksluma.
e Tvirtas masinos konstrukcija leidzia pasiekti aukstg kontiiro tiksluma.
Efektyvumas

e RuoSinio medziaga naudojama efektyviau, kartu naudojant Stampavimg ir lazerinj
pjovima.

e Antrasis slégio konttiras uZtikrina visy hidrauliniy pavary auksta energijos vartojimo

efektyvuma.
9 lentelé. Techniniai duomenys
Vidutinio dydZzio staklés Didelés stakleés

Darbo stalas:
Stampavimo operacija 2500 mm x 1250 mm 3050 mm x 1600 mm
Lazerinis pjovimo operacija 2500 mm x 1250 mm 3050 mm x 1600 mm
Kombinuota operacija 2500 mm x 1250 mm 3050 mm x 1550 mm
(Stampavimas/lazerinis
pjovimas)
DidZiausias lapo storis 8mm 8mm
Lazerio galingumas 2000 W 2000 W

2700 W 2700 W

3200 W 3200 W
Didziausia Stampavimo jéga 220kN 220kN
Pajégumas
Stampavimo 900 1/min 900 1/min
Zyméjimo 2800 1/min 2800 1/min
Greitis C asies kryptimi
Stampavimas 60 aps 60 aps
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Sriegio formavimas 330 aps 330 aps

Didziausias jrankiy skaicius

Su 2 gnybtais 19 vnt
Su 3 gnybtais 18 vnt
Uzimamos erdvés matmenys 7460 mm x 7000 mm 7460 mm x 7900 mm

Detalesnj stakliy apraSyma galima rasti gamintojo internetin¢je svetainéje adresu:

http://www.trumpf-machines.com/en/products/punch-laser-processing/punch-laser-

machines/trumatic-6000.html.

2.4. DARBU SAUGOS INSTRUKCIJOS

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaud¢ ant nuorodos: PROGRAMINIO VAILDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipaZinti prie§ pradedant darbus yra biitina.
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3 MOKYMO ELEMENTAS. SKIRTINGU LAKSTINIU RUOSINIU
APDIRBIMAS PERFORAVIMU

3.1. PERFORAVIMO TECHNOLOGINES KORTELES, JU PILDYMO INSRUKCIJA

Perforavimo procese naudojamos technologinés kortelés ir jy pildymo instrukcijos yra
pateiktos 2.2. skyriuje — APDIRBIMO PERFORAVIMU DETALIU DARBO BREZINIAI IR
TECHNOLOGINES KORTELES, JU PILDYMO INSTRUKCIJOS.

3.2.  PERFORAVIMO STAKLIU TRUMPF TECHNINIS APRASYMAS

Perforavimo stakliy Trumpf TruMatik 6000, kurios yra naudojamos UAB ,,Metaco* jmong¢je
techninés charakteristikos pateiktos 2.3. skyrelyje — PERFORAVIMO PROGRAMINIO
VALDYMO STAKLIU TRIUMF TECHNINIU CHARAKTERISTIKU APRASYMAS.

3.3.  SKAITMENINIO SLANKMACIO MITUTOYO TECHNINIS APRASYMAS

— e [ o o, |, e e | e 1O
s} cocuan reodr

@6 ABSOLUTE

r ' Aimalute Systev Patentec a3y MITUTOYD

6 pav. Skaitmeninis slankmatis Mitutoyo

Mitutoyo 500-706-11 pilnai skaitmeninis slankmatis. Slankmacio atsparumo reitingas IP67

(skaic¢ius 6 rodo atsparuma dulkéms, skaic¢ius 7 — galimybe panardinti slankmatj j vandenj 15-100cm

gyliu).

10 lentelé. Slankmacio funkcijos
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Funkcijos Serija 500
Automatinis i$sijungimas po 20min nenaudojimo Taip
Baterijos i$sekimo aliarmas Taip

11 lentelé. Slankmacio specifikacija

Matavimo ribos 0-150mm

Tikslumas <200mm/8": £0,02mm/0,001"
>200mm/8": £0,03mm/0,0015"

(isskyrus kvantines klaidas)

Padalos verté 0,01mm arba 0,01mm/0,0005"
Ekranas LCD, 7,5mm aukscio
Maksimalus slinkimo greitis Neribojamas

Baterijos ilgaamziskumas Apie 15000 valandy
Komplektacija Su dézute ir 1 baterija

Mas¢ 1649

34. PERFORUOJAMUJU DETALIU DARBO BREZINIAI

Perforuojamy detaliy darbo bréziniai pateikti 2.2. skyriuje — APDIRBIMO PERFORAVIMU
DETALIU DARBO BREZINIAI IR TECHNOLOGINES KORTELES, JU PILDYMO
INSTRUKCIJOS.

3.5. PERFORAVIMO OPERATORIAUS PAREIGINE INSTRUKCIJA

Su staklininko — operatoriaus saugos ir sveikatos instrukcija susipazinti galite paspaude ant
nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE

INSTRUKCIJA. Su instrukcija susipazinti prie$ pradedant darbus yra biitina.
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3.6. KOKYBES KONTROLES PROCEDURU APRASAS
12 lentele. KVS procesai ir jy taikymas
KP Nr. Procediira Taikymas bendrovéje

KP 01-00 [Kokybés vadybos sistemos| Procesas reglamentuoja KVS dokumenty rengimg ir
dokumenty ir duomeny valdymg bendrovéje ir apima visg ciklg nuo dokumento
parengimas bei valdymas suktirimo iki sunaikinimo bei darbo su dokumentais ir

kompiuteriniais duomenimis (panaudojimo, priéjimo,
valdymo, saugojimo) tvarkai nustatyti.

KP 02-00 [Kokybés vidaus auditai Nustato bendrovés KVS vidaus audity planavimo,
organizavimo, atlikimo ir jforminimo dokumentais
tvarka.

KP 03-01 |Neatitik¢iy valdymas, | Procesas uztikrina nustatyty neatitiktiniy produkty
koregavimo ir prevenciniai| identifikavimg, valdymg, nurodo koregavimo budus ir
veiksmai pateikia rekomendacijas, jgyvendinant prevencinius

veiksmus.

KP 03-02 |Statistiniai metodai ir| Procesas apraso statistiniy metody parinkima,
monitoringas informacijos  rinkimag ir  apdorojimo  tvarka

(monitoringas).

KP 04-00 |Gamybos proceso planavimas| Procesas apra$o gamybos proceso etapus, pradedant nuo
ir valdymas komercinio  pasiilymo  parengimo iki  gatavo

gaminio/paslaugos pardavimo klientui.

KP 05-03 |Zmogiskyjy istekliy valdymas | Procesas apraso zmogiskujy istekliy valdymo principus,
darbuotojy paieskos, atrankos, adaptavimo,
motyvavimo, vertinimo, mokymo bei kvalifikacijos
kélimo tvarka Bendrovéje.

KP 06-00 (Irengimy, jrangos ir jrankiy| Procesas apraso gamybos jrengimy, jrangos ir jrankiy

priezilira

profilaktinés - techninés priezitiros bei tikrinimo
technologiniam tikslumui planavimg, organizavima,
atlikima ir jforminimg dokumentuose, siekiant palaikyti

nenutrikstamg ir bedefekting gamyba.
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matavimai ir| Procesas
bandymai

Taikymas bendrovéje
kontrolés
KP 08-00

procediiras
(pradedant
Kontrolés,

nustato darbuotojy veiksmus,

atliekant

visuose gamybos etapuose
gaviniy  kontrole baigiant produkto
iSstuntimu klijentui).

matavimo ir| Procesas nustato kontrolés, matavimo ir bandymo
bandymy jrengimy valdymas

KP 09-00 |Pirkimai

jrengimy panaudojimo tvarka. Apima visg cikla: nuo

KMB pasirinkimo ir jsigijimo iki jy nuraSymo.
Procesas nustato

KP 10-00

zaliavy,

pagalbiniy medziagy,
jrengimy, jrangos, jrankiy, jsigijimo ir jy laikymo,
Projektavimas ir kiirimas
KP 11-00

apsaugos bei perdavimo gamybai tvarkg ir atsakomybe.

Kaip sudétiné procediiros dalis - transporto naudojimo

Procesas nustato projektavimo
valdyma.

Sutarc¢iy rengimas ir valdymas

KP 12-00

ir kiirimo procesy

tvarka.
Darby saugos organizavimas

Procesas reglamentuoja visy riiSiy sutar¢iy rengimo,
KP 13-00

derinimo, , tvirtinimo, vykdymo kontrolés ir saugojimo
Vadovybés vertinamoji analizé| Procesas
KP 14-00

Procesas reglamentuoja darby ir prieSgaisrinés saugos
organizavima jmongéje.
Irasy valdymas

nustato bendrovés

veiklos vadovybinés

vertinamosios analizés tvarkg bendrovéje
sistema

KP 15-00

Procesas nustato visy su bendrovés kokybés vadybos

Pardavimai

susijusiy dokumenty,

duomeny valdymo,
apsaugos, radimo, saugojimo laiko ir sunaikinimo tvarka

Procesas nustato metalo gaminiy ir sporto prekiy (toliau
gaminiy) pardavimo tvarka.
nuorodg: Algoritmas A prie KP 04-00

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus Sig
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Kokybés kontrolé, matavimai ir bandymai pareiginiu instrukcijy aprasas.

Kokybés kontrolé yra viena i§ svarbiausiy gamybos proceso grandziy. Uz gaminio kokybe
atsako gamintojas. Gamybos proceso metu yra atlickama gaminiy kokybés kontrole:

1. Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé,

2. Tarpoperaciné kontrolé,

3. Galutiné produkto kontrolé,

4. Pakavimo, konservavimo ir paruoSimo transportavimui kontrole.

Kokybés kontrole vykdo darbininkai, gamybos meistrai ir kokybés kontrolés skyriaus

darbuotojai.

1.1. Gaviniy ir sandéliavimo kontrolé

Gaviniy priémimas j sandélj vykdomas pagal pirkimy reikalavimus. Gaviniy kontrolé
atliekama visoms nupirktoms zaliavoms, pagalbinéms medziagoms, kooperuojamoms paslaugoms ir
jrankiams.

Gaviniy kokybeés kontrole atlieka sandé¢lininkas priimdamas prekes | sandéli saugojimui, apie
Jy atitikimg reikalavimams jis parasu paZymi marSrutiniame lape.

Jei sandélininkas pats pilnai negali atlikti medZiagy kokybés kontrolés dél matavimo
priemoniy trikumo, kooperacijos biidu pagamintiems gaminiams ar atliktoms atskiroms operacijoms,
kreipiasi j kokybés inZinieriy.

Jeigu sandélininkas nesikreipia ] kokybés inspektoriy dél gaviniy patikrinimo, jis pats pilnai
atsako uz kokybés kontrolés atlikimo rezultatus.

Kokybés inspektorius marSrutiniame lape padaro atZyma apie patikrintus gavinius.

Kontrolés metu nustatg neatitikti, kontrole atliekantys darbuotojai elgiasi pagal procediiros

neatik¢iy valdymas, prevenciniai ir koregavimo veiksmai reikalavimus.

1.2 Tarpoperaciné kontrolé

Stakliy operatorius, suvirintojas, pjovejas, Saltkalvis ar bent kuris kitas darbuotojas
dalyvaujantis gamybos procese (toliau darbininkas), dirba kaip kokybés inspektorius, ir pilnai atsako
uz savo padaryto darbo kokybe, o taip pat uz pries tai atlikty operacijy atitikimg reikalavimams.

Tarpoperacing kontrolg atlieka darbininkas po kiekvienos technologinés operacijos.

Gamindamas pirma detale reikiamos operacijos metu darbininkas pats atlieka matavimus ir
pasiraso technologiniame lape tam numatytoje vietoje. Isitikinus, kad detalé gera ji yra pateikiama

kokybés inzinieriui kokybés kontrolei.
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numeris).

Nesant darbininko paraSo, liudijancio, kad jis pats patikrino detale, ir kad ji yra kokybiskai
pagaminta, vietoje jo pasiraSo kokybés inspektorius, ir tokj marsSrutinj lapg jtraukia j atskirg sarasg

(jame turi matytis detalés numeris, pavadinimas, darbininko tabelio numeris, atliktos operacijos

Sj sara$a kiekviena penktadienj kokybés ir kontrolés skyriaus vadovas perduoda gamybos
vadovui darbui su darbininkais, svarstymui ir sprendimy priémimui.
o patikrinta pirma detalé,

pasiraso,
[ ]

rezultatams, detalés marSrutiniame lapo specialioje numatytoje vietoje pazymi:
[ ]

Kokybés inzinierius atlieka pirmos detalés kontrolg ir, esant teigiamiems kontrolés
kontrolés data.

Po $iy veiksmy leidziama gaminti antrgjg detale. Gamindamas antrgjg ir tolimesnes detales

darbininkas pats atlicka matavimus. Baiges kokybiSkai pagaminti detalg(es) ir jas patikrings
darbininkas pasiraso marSrutiniame lape (analogiskai gaminant pirmaja detale).
atsako gamybos meistras.

Uz darbininko atlickamy matavimy pastovy, savalaikj atlikimg, kontrole, dokumenty pildyma

Gaminant:

operacijos kokybiSkuma ir atitikimg reikalavimams ir parasu tai patvirtinti.
Kokybés inzinierius atlieka kokybés kontrole bet kurios operacijos metu naudodamas detaliy
[ ]

Gamybos meistrui leidziama patikrinti jo vadovaujamame bare atliktos technologinés
atrankos metoda

bandomaja gaminiy partija,

detales, kuriose kada nors jau buvo aptiktos neatitiktys, darbininkai, meistrai
kokybés inzinierius privalo atlikti visy operacijy kokybés kontrole visoms (100%) detaléms.

ir
visy operacijy kokybés kontrolg pagal detaliy atrankos metoda.

Gaminant detales pagal atskirai pateikta jy sarasa, darbininkai ir kokybés inzinierius atlicka

Pastebéjes neatitikt] pries tai atliktoje operacijoje, o taip pat klaidas bei netikslumus techninéje
dokumentacijoje, darbininkas turi sustabdyti tolimesnj detalés apdirbimg ir nedelsiant informuoti

gamybos meistrg ir kokybés inzinieriy. Gamybos meistras ir kokybés inZinierius apie klaidas bei
koregavimo veiksmai‘ reikalavimus.

1.3. Galutiné produkto kontrolé

A

netikslumus detalés techninéje dokumentacijoje informuoja gamybos paruoSimo vadybininka.
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Galuting produkto kokybés kontrole atlicka kokybés inZinierius.
Galutinei kokybés kontrolei gaminius, jy marSrutinj lapg ir brézinj kokybés inZinieriui pateikia
gamybos meistras. Kokybés inzienierius gaminiy partijos kontrole atliecka naudodamas detaliy

atrankos metoda.

Pagaminus :

J bandomaja gaminiy partija,

o detales, kuriose jau buvo aptiktos neatitiktys,
o pagal atskirg sarasg

Galutiné gaminiy kontrolé atliekama 100% gaminiy. Uz galuting produkto kontrolg atsako
kokybés vadovas.

Kontrolés metu kokybés inzinierius atlieka veiksmus:

o patikrina pateikty gaminiy kokybe pagal techninés dokumentacijos reikalavimus;

. -esant teigiamiems rezultatams, marSrutiniame lape deda asmeninj spauda
»PATIKRINTA;vardo/pavardés inicialai;data® , identifikuojan¢iu kokybés inzinieriy, kuris patvirtina
galuting kontrole;

. esant neigiamiems matavimo rezultatams, marSrutiniame lape deda asmeninj spaudg
,,Neatitiktis vardo/pavardeés inicialai® ir suraSo rastus neatitikimus. Tokj gaminj toliau transportuoti
— siysti uzsakovui greiztai draudziama.

o suraSo matavimo protokola ir jj pasiraSo;

o grazina iSmatuotas detales, marSrutinj lapg ir brézinj gamybos meistrui. Protokolo
originalg jsega | segtuva ,,Matavimo protokolai“ ir saugo matavimo laboratorijoje; marSrutinis lapas

su visais paraSais yra archyvuojamas tam numatytoje vietoja.

Pastaba: ,,Matavimo protokolai” rasomi tuo atveju, kai to pageidauja uzsakovas ir tai
numatyta marSrutiniame lape;
° esant neigiamiems rezultatams, atlieka veiksmus, numatytus “Neatitik¢iy valdymas,

prevenciniai ir koregavimo veiksmai”.

Visoms detaléms, kurioms buvo atlikti koregavimo veiksmai ar kurios buvo pagamintos i$
naujo dél surasty neatitik¢iy, atlickama kokybés kontrolé naudojant detaliy atrankos metoda.

1.4. Pakavimo, konservavimo ir paruoSimo transportavimui kontrolé.

Pakuotojas darbo metu vadovaujasi ,,Pakuotojo darbo instrukcija”.

Kokybés inZinierius papildomai kontroliuoja, kaip laikomasi specialiy pakavimo,

konservavimo ir paruoSimo transportavimui reikalavimy. Pastebétos neatitiktys taisomos nedelsiant.
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NeatitikCiy negalint greitai pasalinti, atlieckami veiksmai pagal ,Neatitik¢iy valdymas,
prevenciniai ir koregavimoveiksmai“ reikalavimus ir informuojamas gamybos paruo$imo
vadybininkas.

1.5. Produkto statusas kontrolés atzvilgiu.

Produkto statusas kontrolés atzvilgiu yra aiskiai apibréztas visuose kontrolés etapuose.

Gaviniy kontrolé - visi gaviniai tikrinami nedelsiant, kai tik jie pristatomi. Atlikus kontrole
sandélininkas gaminj padeda j vieta, pazymétg lipduku ,,Patikrintos detalés”.

Tarpoperaciné kontrol¢ — kiekvienos atliktos operacijos kontrolg patvirtina darbininko,
atlikusio operacija paraSas marSrutiniame lape. Patikrintos detalés i§ vienos operacijos | kita
perduodamos technologingje taroje kartu su marsrutiniu lapu ir bréziniu.

Galutiné produkto kontrolé — §i kontrolé atliekama matavimo laboratorijoje. Visos detalés,
kurioms atliekama galutiné kontrol¢, skirstomos j atskiras grupes ir laitkomos specialiai pazymétose
vietose:

. kontrolé neatlikta — detalés laukia, kol bus patikrintos;

o kontrolé atlikta — detalés patikrintos ir esant teigiamiems rezultatams, perduodamos
pakuoti, 0 esant neigiamiems rezultatams pazymimos n/p Zenklu ir patalpinamos neatitiktinéms
detaléms skirtoje vietoje;

. neatitiktinés detalés — laikomos, kol komisija nusprendzia, kaip jas panaudoti.

3.7.  DARBU SAUGOS INSTRUKCIJOS

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaitg instrukcija susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra bitina.
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4 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

4.1. UZDUOTIES APRASYMAS

,LakStinio metalo pjovimas perforavimu ir valdymo programy sudarymas*

UzZduoties tikslas:

savarankiskai sudaryti apdirbamos detalés perforavimo staklémis technologinj marsruta, iSpjauti detale

pagal technologinj brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo kokybg .

UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:
e Apdirbimo rezimy parinkimo rekomendacijos
e Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai
e Perforavimu apdirbimos detalés valdymo programos sudarymo nurodymai
e Detalés ruoSinys
e Perforavimo staklés
e Pjovimo jrankiai
e Matavimo priemonés

e Detalés brézinys

UZduoties aprasymas:
e Pateikti racionalaus apdirbamy detaliy iSdéstymo metalo lakSte eskiza
e Parinkti pjovimo jrankius
e Parinkti matavimo priemones
e Sudaryti detalés apdirbimo technologinj marsrutg
e Parinkti pjovimo operacijos apdirbimo rezimus
e UZpildyti technologing dokumentacijg (operacing kortele)
e Sudaryti perforavimu apdirbimos detalés valdymo programa,
o Atlikti perforavimo operacija pagal pateikto brézinio techninius reikalavimus

o Atlikti pagamintos detalés kokybés kontrolg
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4.2. DARBO BREZINIAI
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4.3. UZDUOTIES VERTINIMAS

Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

SavarankiSkai ir kokybiskai pagal technologinj brézinj perforavimu apdirbta detalé, jvertinta jos

apdirbimo kokybe.
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SPECIALUSIS MODULIS S.6.8. METALINIU VAMZDZIU IR
VIELOS PJOVIMAS SKAITMENINIO PROGRAMINIO
VALDYMO STAKLEMIS IR VALDYMO PROGRAMU

SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. TECHNOLOGINIO PROCESO PLANAVIMAS IR
ORGANIZAVIMAS UAB ,,SANDER BALTIC*

1.1 GAMYBOS ORGANIZAVIMO ALGORITMINE SCHEMA
p ;s
mwtitol i e
INDUSTRIUTVECKLING Solutions

Gamyba
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VT ITRQ pogreseve

|< Business

INDUSTRIUTVECKLING Solutions
Gamybos uzsakymy registravimas

Gamybos uzsakymas

11—

Tikrinti pristatymo Gamybos uisakymy Rankiniu budu Registruojant
laikus pasitlymai kliento uzsakyma

Uzsakymai gamybai gali buti kuriami 3 budais:
1. Tiesiogiai i§ pardavimy uzsakymy, naudojant procediirga Tikrinti pristatymo laikus (zitiréti
3psl.),
2. P modulyje Registruojant kliento uZsakyma (Zitreti Spsl.),
. I§ sukurty pasiulymy po poreikiy skaiciuoklés, naudojant procedira Gamybos uZsakymy
pasitilymai (zitréti 6psl.),

4. Registruojant gamybinius uzsakymus rankiniu biidu (esama procediira ziaréti 2psl.).

Gamybos uzsakymy modulis yra vienas pagrindiniy moduliy dirbant su gamybos uzsakymais.

Gamybos uzsakymai turi savo statusa, pagal kurj galima spresti, kurioj stadijoj jis yra.

1- gamybos uzsakymas ar detalé yra registruotas;

2- gamybos uzsakymas yra atspausdintas (pagal standarta j gamybos uzsakymo paketa jeina 3 pagrindiniai
dokumentai: Medziagy kortelé, Marsrutiné kortelé ir Darbo uzduotis);

3- gamybos uzsakymas ar detalé yra procese (gaminamas);

4- gamybos uzsakymas ar detalé yra baigtas gaminti;

5- gamybos uzsakymas ar detalé yra paskaiciuotas pagal fakta ir jvertintas;

6- gamybos uzsakymas ar detalé yra iSsiystas uzsakovui;

9- gamybos uzsakymas ar detalé yra istorinis.

' ) ProgreSSive UAB “Progresyviis verslo sprendimal™
“ W\ Business Adresas Moty pl. 71 Mob.: +370 656 08 374
' SO'U“O”S LT-14259 Vilnius Bl Pastas:  info@pbsiit

Faksas +37052102302  Svelane:  www.pbsit

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus $ig
nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00
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1.2.  DARBU SAUGOS INSTRUKCIJOS

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaude ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.

1.3.  PROGRAMINIO VALDYMO JRENGIMU OPERATORIAUS PAREIGINE
INSTRUKCIJA

Su staklininko — operatoriaus saugos ir sveikatos instrukcija susipazinti galite paspaude ant
nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE

INSTRUKCIJA. Su instrukcija susipazinti prie$ pradedant darbus yra biitina.
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2 MOKYMO ELEMENTAS. METALINIU VAMZDZIU IR VIELOS
PJOVIMO/LANKSTYMO TECHNOLOGINIO PROCESO ANALIZE

2.1.  VAMZDZIU IR VIELOS LANKSTYMO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU
WAFIOS BM3 TECHNINIS APRASYMAS

1 pav. Programinio valdymo vielos lenkimo staklés WAFIOS BM 3

1 lentelé. Programinio valdymo vielos lenkimo staklées WAFIOS BM 3 technininés charakteristikos

Stakliy tipas BM 3
Vielos skersmuo 2-6,5mm
Greitis 262 FPM
Maksimalus padavimo ilgis Neribojamas
Maksimalus atsitraukimo ilgis 1000mm
Lenkimo galvos pasukimo kampas Neribojamas
Lenkimo galvos eiga 2,95” maks
Saugyklos talpa 5000 detaliy
Vielos i§vyniojimo jrenginio talpa 3300 Ibs
Vielos i$vyniojimo jrenginio greitis 80 aps maks
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2.2.

VAMZDZIU IR VIELOS PJOVIMO/LANKSTYMO OPERACIJU DARBO
BREZINIAI IR TECHNOLOGINES KORTELES

Pirmoji detalé:

Antroji detalé:
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2.3.  STAKLIU VALDYMO PROGRAMU SUDARYMO APRASAS

UAB ,,SANDER BALTIC* jmonéje naudojamy vamzdziy ir vielos lankstymo stakliy Wafios
BM3 valdymo programy sudarymo ir jvedimo ] stakles apraSas yra pateiktas $iy stakliy naudojimo

instrukcijoje. Instrukcija galima rasti paspaudus $ig nuorodg: Darbo su 3D Wafios BM3 instrukcija.
Instrukcija pateikta angly kalba. Instrukcijoje nuosekliai apraSytas darbas su Siomis staklémis,
komponentai, elementai esantys ant stakliy valdymo pulto, taip pat valdymo pulte esanc¢iy mygtuky
reikSmes.

Programy sudarymo apraSas prasideda nuo 4.4. skyrelio instrukcijoje (pateiktos bylos 33

puslapio.)

2.4, VAMZDZIU IR VIELOS PJOVIMO/ LANKSTYMO SKAITMENINIO
PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS TECHNOLOGINIO PROCESO FILMUOTA
VAIZDO MEDZIAGA

Zemiau yra patekto nuorodos, kurias atsidare rasite filmuota medziaga, susijusia su vielos
lankstymo procesu. Nuorodg atsidaryti galima laikant ,,CTRL* mygtuka ir ant norimo paveikslo

paspaudus kairiu pelés mygtuku.
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3 MOKYMO ELEMENTAS. METALINIU VAMZDZIU IR VIELOS
PJOVIMAS/LANKSTYMAS PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS

3.1. DARBO SUPROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS 3D WAFIOS BM3
INSTRUKCIJA

Darbo su programinio valdymo lankstymo staklémis Wafios BM3 pateiktas angly kalba. Byla

pasiekti galima paspaudus ant sekan¢ios nuorodos: Darbo su 3D Wafios BM3 instrukcija.

Instrukcijoje nuosekliai aprasytas darbas su Siomis staklémis, komponentai, elementai esantys ant

stakliy valdymo pulto, taip pat valdymo pulte esan¢iy mygtuky reikSmés.

3.2.  VAMZDZIU IR VIELOS PJOVIMO/LANKSTYMO DARBO BREZINIAI,
TECHNOLOGINES KORTELES

VamzdzZiy ir vielos pjovimo/lankstymo darbo bréziniai, technologinés kortelés pateiktos 2.2.
skyriuje — VAMZDZIU IR VIELOS PJOVIMO/LANKSTYMO OPERACIIU DARBO BREZINIAI
IR TECHNOLOGINES KORTELES.
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Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy
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STAKLIU VALDYMO PROGRAMU PAVYZDZIAI

Valdymo programos auksciau pateiktoms detaléms:
Pirmosios detalés programa:

Pirmosios detalés programa:
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4 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

4.1. UZDUOTIES APRASAS

»Metaliniy vamzdziy ir vielos pjovimas skaitmeninio programinio valdymo

staklémis ir valdymo programy sudarymas“

UZduoties tikslas:
savarankiskai sudaryti apdirbamos detalés metaliniy vamzdziy ir vielos lankstymo programinémis 3D
staklémis technologinj marsruta, iSlankstyti detale pagal technologinj brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo
kokybe .
UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:

e Apdirbimo rezimy parinkimo rekomendacijos

e Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai

e Vielos lankstymo programinémis 3D staklémis apdirbimos detalés valdymo programos

sudarymo nurodymai

e Detalés ruosinys (viela)

e Vielos lankstymo programinés 3D staklés

e Vielos lankstymo jranga

e Matavimo priemongés

e Detalés brézinys

UZduoties apraSymas:
e Parinkti pjovimo jrankius
e Parinkti matavimo priemones
e Sudaryti detalés apdirbimo technologinj marsrutg
e Parinkti lankstymo operacijos apdirbimo rezimus
e UZpildyti technologing dokumentacijg (operacing kortelg)
e Sudaryti vielos lankstymo programinémis 3D staklémis apdirbimos detalés valdymo
programa,
o Atlikti vielos lankstymo operacija pagal pateikto brézinio techninius reikalavimus

e Atlikti pagamintos detalés kokybés kontrolg
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4.2. DETALIU BREZINIAI
Detaliy bréziniai pateikti skyriuje 2.2. — VAMZDZIU IR VIELOS PJOVIMO/LANKSTYMO

OPERACIIU DARBO BREZINIAI IR TECHNOLOGINES KORTELES

4.3. VERTINIMO KRITERIJAI

Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

Savarankiskai ir kokybiskai pagal technologinj brézinj metaliniy vamzdziy ir vielos lankstymo

programinémis 3D staklémis apdirbta detalé, jvertinta jos apdirbimo kokybé.
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SPECIALUSIS MODULLIS S.6.9. PLASTIKU APDIRBIMAS
SKAITMENINIO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS IR JU
VALDYMO PROGRAMU SUDARYMAS

1 MOKYMO ELEMENTAS. TECHNOLOGINIO PROCESO PLANAVIMAS IR
ORGANIZAVIMAS UAB ,,HODA*

1.1. TECHNOLOGINIO GAMYBOS PROCESO ORGANIZAVIMO SCHEMA
p :
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Business
INDUSTRIUTVECKLING Solutions

-'.it'r ) :‘s Progressive

Gamybos uZzsakymy registravimas

Gamybos uzsakymas
Tikrinti pristatymo Gamybos uisakymy Rankiniu budu Registruojant
laikus pasitlymai kliento uzsakymag

Uzsakymai gamybai gali buti kuriami 3 budais:
1. Tiesiogiai 1§ pardavimy uzsakymy, naudojant procediirg Tikrinti pristatymo laikus (zitréti
3psl.),
2. Pmodulyje Registruojant kliento uZsakyma (Ziareti Spsl.),
IS sukurty pasialymy po poreikiy skaiciuoklés, naudojant procedurg Gamybos uZsakymy
pasitulymai (zitréti 6psl.),

4. Registruojant gamybinius uzsakymus rankiniu bidu (esama procedura ziaréti 2psl.).

Gamybos uzsakymy modulis yra vienas pagrindiniy moduliy dirbant su gamybos uzsakymais.

Gamybos uzsakymai turi savo statusa, pagal kurj galima spresti, kurioj stadijoj jis yra.

1- gamybos uzsakymas ar detalé yra registruotas;

2- gamybos uzsakymas yra atspausdintas (pagal standarta j gamybos uzsakymo paketa jeina 3 pagrindiniai
dokumentai: Medziagy kortelé, MarSrutiné kortelé ir Darbo uzduotis);

3- gamybos uzsakymas ar detalé yra procese (gaminamas);

4- gamybos uzsakymas ar detalé yra baigtas gaminti;

5- gamybos uzsakymas ar detalé yra paskai¢iuotas pagal fakta ir jvertintas;

6- gamybos uzsakymas ar detalé yra iSsiystas uzsakovui;

9- gamybos uzsakymas ar detalé yra istorinis.

. ) PngfeSSiVG UAB “Progresyvils versio sprendimai™
“ N\ Business Adresas  Moléty pl. 71 Mob.: +370 655 08 374
' SO,UtlonS LT-14259 Vilnius Bl Pastas:  info@pbsilt

I
Faksas +37052102302 Svelané:  www.pbsit

Gamybos proceso planavimo ir valdymo algoritminé schema pasiekiama paspaudus S$ig
nuoroda: Algoritmas A prie KP 04-00.
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1.2.  IVAIRIU PLASTIKO APDIRBIMO BUDU APZVALGA

Plastmasé yra sintetiniu btidu pagaminta organiné medziaga. I$ Zaliavos, pvz., naftos, ji
chemiskai perdirbama (susintetinama) j organing medziagg. Organiné vadinama tod¢l, kad susideda
1§ organiniy anglies arba silicio junginiy.

Plastames technikoje Siandien naudojamos labai placiai. Jy jvairiapusiSkas panaudojimas
galimas dél jy isskirtiniy savybiy, taip pat ir dél galimnybés pagaminti jvairiy plastmasiy,
pasizymin¢iy daugybe skirtingy ypatybiy (1 paveikslas).

Mazas tankis :
0,9-1,4 kg/dm? Rezervuarai
(i8skyrus PTFE: Automobiliy ir
o =2,2 kg/dm?) léktuvy detalés
Nuo kiety
ir stipriy I:'d Masiny detalés
minksty Tamprios kaip
m”' ml ::‘ guma detalés
ir apdirbamos, Korpusai
liejamos
Jrankiai
Elekiriniy
kzolivoja linijy detalés
elektrq ir Silumq silumq
izolivojanéios
medziagos
Atsparios Chemikaly
korozijai nuo indai
daugybés Vamzdynai
m&k ArmatGra
aplinkos Padengimai N Al e
Indai chemikalams Vamzdziy aptaisymas Padengimai

1 pav. Tipinés plastmasiy savybés ir naudojimas

Pagal vidine sudétj plastmasés skirstomos j tris grupes: termoplastikus, reaktoplastikus ir
elastikus. Kiekviena plastmasiy grupé turi tai grupei tiping viding sandarg, o Sildant pasireiskia

vienodos mechaninés pasekmés.
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Termoplastikai

Termoplastikai sudaryti i$ sitilo pavidalo makromolekuliy, kurios yra susiraizgiusios kaip
sitilai vatos gniutule ir tarp jy néra jokio tinklinio tarpusavio rysio. Siy plastmasiy stipruma sudaro
trinties jégos ir makromolekuliy susiraizgymas. Aplinkos temperatiiroje termoplastikai yra kieta
medziaga. Didéjant temperatiirai, jie darosi tampris, toliau kaitinant — plastiSkai minksti ir galy gale
— skysti. AuSinant kar$tg plastmase, jos tamprus biivis virsta kietu.

Reaktoplastikai

Reaktoplastikai susideda i§ makromolekuliy, daugelyje viety chemiskai susijungusiy j smulky
tinklg. Kaitinamy reaktoplastiky mechaninés savybés keiciasi visai neZymiai, nes tinklo mazgeliai
neleidzia makromolekuléms judéti. Dél Sios savybés reaktoplastikai pakaitinti lieka kieti ir stipris,
todél Sios plastmasés dar vadinamos duroplastikais (lotyniskai durus - Kietas). Reaktoplastikai,
ikaitinti vir§ suvirinimo temperatiiros, suyra neperéje minksto biivio.

Elastikai

Elastikai sudaryti i§ makromolekuliy, chemiskai susipynusiy i reta tinklg. ISoriniy jégy
veikiami, elastikai tampriai deformuojasi keletu Simty procenty, o nuémus apkrovima jgauna pirming
formg. Si mechaniné savybé vadinama guminiu tamprumu, o plastmasés, pasizymincios tokiomis
savybémis — elastikais. Pakaitinus elastika, jo guminis tamprumas pasikei¢ia nezZymiai, jis pasidaro
minkstesnis. Daugiau pakaitinus medziaga suyra.

Plastmasiniy detaliy formavimas

Gamintojai termoplastikus tiekia vidutiniSkai smulkiomis granulémis, reaktoplastikus ir
elastomerus milteliais arba skysciais. Perdirbant plastmasé formuojama ir jai suteikiama pradiné
forma, kuri dazniausiai biina jau pabaigta detalé. Termoplastikus galima formuoti pakartotinai. Su
reaktoplastikais ir elastomerais to daryti negalima.

Termoplastiky formavimas

Ekstruzija

Ekstruzija yra jvairiapusiSkas termoplastiky perdirbimo btidas. Ekstruderis yra
nepertraukiamai dirbantis sraigtinis strypy presas su priekyje jrengta profiline diuze (1 pav.).
Plastmasés granulés jkaitintame cilindre besisukan¢iu sraigtu suspaudziamos, jkaitinant 1§ jy
pasalinamos dujos ir taip jos paruoSiamos plastinei deformacijai (plastifikuojamos). Sraigtas
nesustodamas spaudzia deformavimui paruostg plastmase i profiling diuze, i§ kurios iSeina profilinis
strypas. Diuzes i§¢jimo angos skerspjuvis sudaro i§spaudziamo strypo profilj. I§spaustas strypas oro
srove toliau auSinamas ir sustinges supjaustomas j gabalus. TipiSki ekstruzijos gaminiai yra

plokstelés, juostos, strypai, profiliai, vamzdziai.
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Pries ekstruderj pastaCius tusCiavidurg formg ir piitimo tita, vienu ekstruziniu prapitimu
galima gauti taip pat tus¢iavidurius kiinus, tokius kaip bakus, talpas arba statines.
ISstumiant ir iSpuciant plonos plévelés zarng gaminami plonasieniai plévelés maisai. Storos

plévelés ar plastmasés juostos gaminamos ekstruzinés juostos kalandravimu (karStu valcavimu).

Pultas Plostmaseés

2 pav. Ekstruderis

Liejimas slegiant

Liejimas slegiant yra vienas svarbiausiy termoplastiky perdirbimo biidy. Liejimo slegiant
masina susideda i§ plastifikavimo cilindro su perstiimimo sraigtu, pastiimos cilindru ir su dviem arba
daugiau presformy (3 pav.). Plastifikavimo cilindre plastmasés granulés jkaitinamos ir
plastifikuojamos. Vykstant jSvirkStimui cilindro stimoklis pastumia sraigtg pirmyn ir minkstg
plastmase dideliu greiciu iSvirkS¢ia | presformos ertm¢. Abi presformos pusés ausSinamos, todél
termoplastiky masé greit sustingsta. Tada presforma atidaroma ir baigta detalé iSmetama. Protarpiais,
pakeitus alyvos tekéjimo kryptj, sraigtas sugrazinamas j prading padétj. Uzdarius presformg prasideda
naujas gamybos ciklas. Liejimas slegiant sudaro galimybe greit ir pigiai, viena darbine eiga gaminti
sudétingas detales. Papildomas apdirbimas dazniausiai nereikalingas. Liejimas slegiant, deja,
ekonomiskas yra tik masinéje gamyboje, nes liejimo slegiant presformos yra brangios. Dazniausiai
liejimu slegiant gaminami kibirai, dézés alui, televizoriy, radijo aparaty, virtuvés reikmeny ir virtuves
masiny korpusai, taip pat elektriniai jrankiai ir automobiliy detalés, tokios kaip krumpliaraciai ir

sraigtai.
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Preso formos
otidarymo ir
uZdarymo
jtaisas

Plastifikavimo  Stomoklinis
cilindras cilindras
J

Preso forma 13

Variklis

Preso formos Liejimo slégimu masinos pjuvis
formavimo 2 A
: %71 Kaitint
i ‘: :‘; St ' cilindras
I§stumtuvas & 44-“ """"""""""" == 3 =it
Detolé DR/ ey et == QE— g . ik
| Alyvos slégis

3 pav. Liejimo slégimu masina

Reaktoplastikiniy ir elastoplastikiniy detaliy formavimas

Termoplastikai ir elastikai vis daZzniau perdirbami liejant su spaudimu. Plastifikavimo
cilindras jkaitinamas, kad plastmas¢ jgauty reikiamg plastiSkuma. Gaminys stipriai jkaitinamas ir
aukstoje temperatiiroje sukietinamas.

Presavimas formoje atliekamas trimis etapais (4 pav.). Pirmiausia pamatuotos, sumaisytos
su kietikliu 1§ anksto paSildytos plastmasés porcija supilama | matricos ertm¢. Tada puansonas
nuleidziamas Zemyn ir minkstai plastmasei suteikiamas presformos ertmés pavidalas. Tuo paciu metu
plastmase dar kaitina ir kietina karStos formos sienelés. Po to pagaminta detalé iSstumiama ir

pradedamas naujas gamybos ciklas. Formoje presuojamos plonasienés detalés, pvz., gaubtai, VONios.

(1) pripildymas  (2) Presavimas () Ismetimas i

I8stumtuvas / :

4 pav. Presavimo formoje eiga
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Putplas¢iy pirminis formavimas

Putplastis susidaro j skysta plastmase¢ puciant daugybe mazy burbuliuky. Jie padaromi
chemiskai suardant arba iSgarinant putokslj. Dazniausiai naudojami polistiroliniai ir poliuretaniniai
putplasciai.

Polistirolinis putplastis gaminamas dviem etapais. PradZioje turintis putokslj smulkiagrtdis
polistirolis jkaitinamas karSto oro srove. Tuo metu polistirolio griideliai suputoja j zirnio didumo
burbuliukus. Tkaitintos putplas¢io granulés supilamos j jkaitinta forma. Ten grudeliai putoja toliau ir
susivirina j atitinkamos formos detale.

Poliuretaninis putplastis dazniausiai formuojamas blokais (5 pav.). Skysta poliuretano
zaliava juostingje diuze¢je sumaiSoma ir plonu sluoksniu paklojama ant slenkancios skiriamosios
folijos. Zaliavos tarpusavyje reaguoja, susyla ir isiskiria dujos. Jos i$pucia austantj, bet dar skystg

poliuretang  putplastj, kuris d¢l reakcijos Silumos sukietéja.

Skiriamoji Poliuretanas

folijo / PU putplasi
\ putplaséio
; blokas

PlySiné divze
Putplaséio skerpjuvis

5 pav. Poliuretano piitimas

Karstas termoplastiniy pusfabrikacdiy formavimas

Karstas formavimas yra dideliy statybiniy termoplastiniy detaliy gamybos biidas. Plokstés,
kietosios folijos, strypai ir vamzdziai gaminami formavimo vietose kaitinant infraraudonaisiais
spinduliais arba krosnyse su oro cirkuliacija. Formavimo jtaisuose galima gaminj sulenkti, tiesinti,
presuoti ir uzlenkti krastus.

Ypatingg reik§me turi specialus kar$tas formavimas, vadinamas tempiamuoju formavimu,
arba vakuuminiu giliuoju tempimu (6 pav.). Cia matricos krastuose jtvirtinama tolygiai jkaitinta
ploksté arba kieta folija. Matricos darbiné ertmé yra vir§ kanaly, sujungty su vakuuminiu siurbliu.
Sudarytas vakuumas jsiurbia suminkstintg ploksSte j matricos formavimo ertme ir ji priglunda prie
Salty sieneliy. Plonasienés detalés, tokios kaip Saldytuvo sienelés, suformuojamos tik vakuumo
isiurbimu. Didesnés detalés su storasienémis sienelémis, pvz., val¢iy korpusai, papildomai dar

presuojami puansonu su suslégto oro kanalais (6 pav., deSinéje).
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Tempiamasis forma- Tempiamasis formavimas su
vimas su vakuumu vakuumu ir suslégtu oru

Giliojo tempimo matrica Suslégtojo Puonsonas
oro kanalai '

' lkaitinta plast- -
masiné plokété Krosto

NN
. _PTIeoN
( I ] Preso forma’ [ I1 J

Nusiurbimas | (vakuumas) Nusiurbimas' (vakuumas)

6 pav. Tempiamasis formavimas (vakuuminis gilusis tempimas)

Plastmasiy perdirbimas

Atpjovimas ir apdirbimas pjovimu

Plonas plastmasés ploksteles galima perpjauti ir padaryti jose kiaurymes. Storesnius gabalus
galima supjaustyti pjuklu. Plastmasinius ruoSinius nupjaunant drozl¢ galima apdirbti rankiniu btudu
dildant, pjaunant pjuklu, trinant briizikliu ir skutant. Tam yra pagaminti specialiis jrankiai.

Mechaniniam apdirbimui nupjaunant drozZle tinka tik kietos plastmasés. Jas galima grezti,
drozti, tekinti, pjauti ir frezuoti. Plastmases pjaunant reikia atsizvelgti j tai, kad jy Silumos laidumas
daug mazesnis negu metalo ir todél pjovimo metu susidariusi §iluma blogai pasalinama. Dél skirtingy
Ivairiy plastmasiy mechaniniy savybiy jvairioms plastmaséms taikoma labai jvairios pjovimo sglygos
ir skirtingi ausinimo biidai.

Detaliy sujungimas

Termoplastikus galima sujungti iSardomaisiais sujungimais — sraigtais ir spragtukais, taip pat
ir neiSardomais - kniedijimu, jliejimu, klijavimu ir suvirinimu. Reaktoplastiky ir elastiky suvirinti

negalima, nes kaitinami jie neminkstéja.
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1.3. DARBUOTOJU SAUGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJA

Su staklininko — operatoriaus saugos ir sveikatos instrukcija susipazinti galite paspaude ant
nuorodos: DARBUOTOJU SUAGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJA. Su instrukcija susipazinti

pries pradedant darbus yra biitina.

1.4.  PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU OPERATORIAUS PAREIGINE
INSTRUKCIJA

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite
paspaud¢ ant nuorodos: PROGRAMINIO VAILDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukcijg susipazinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo sauguma. Su instrukcija susipaZinti prie§ pradedant darbus yra biitina.
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2 MOKYMO ELEMENTAS. PLASTIKU APDIRBIMO PROGRAMINIO
VALDYMO STAKLEMIS TECHNOLOGINIO PROCESO ANALIZE

2.1.  PLASTIKO LIEJIMO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU ENGEL VICTORY
TECHNINIS APRASYMAS

@ Control unit |

Tie-bar-less | ®

@ injection unit |

Clamping unit | @

Machine series | L]

a
@ Drive technology | e

7 pav. Plastiko liejimo programinio valdymo staklés Engel Victory

Plastiko apdirbimo stakliy Engel 40, kurias naudoja UAB ,,Hoda* jmon¢ techninis apra§ymas

pateiktas ¢ia: Engel Vyctory Techninis aprasymas. O techninés stakliy charakteristikos pateiktos

zemiau.

TECHNISCHES DATENBLATT / TECHN DATA SHEET

| SCHWERTBERG]| Fab.Nr.: 185615
m AUSTRIA angelegt am : 14.08.2012 11:12
letzte Aenderung: 17.08.2012 10:12

Maschinenbezeichnung / Machine designati |VC 200/40 Tech

1) Schliesseinheit / Clamping unit

Schliesskraft / Clamping force kN 400

Oeffnungsweg / Opening stroke mm 408

Auswerferweg / Ejector stroke mm 100

Auswerferkraft / Ejector force kN 39.8

2) Antrieb / Drive

Pumpenantriebsleistung / Pump drive power [ ww | 15 |

3.1) Spritzeinheit 1/ Injection unit 1

Schneckendurchmesser / Screw diameter mm 22 25 30 35
—(Max. Hubvolumen / Max swept volume cm? 53 69 99 135

Schneckendrehzahl max / Screw speed max r/min 480 480 480 480

Schneckendrehzahl max aktuell / Screw speed max current r/min 480

Einspritzstrom / Injection rate cm¥/s 80 104 149 203

Einspritzstrom erhoeht / Injection rate increased cm¥/s 53 68 98 134

Spez. Spritzdruck / Spec. Injection pressure bar 2402 2090 1451 1066

Spez. Spritzdruck erhoeht / Spec. Injection pressure increased bar 2402 2404 2205 1620

Duesenweg / Nozzle stroke mm 230

Duesenanpresskraft / Nozzle cont. pressure kN 28,3

8 pav. Plastiko liejimo stkliy Engel Victory techninés charakteristikos

PLETOTES Programos mokymo medziaga

CENTRAS

=¢= MM > 468



file://gudrisserver/ProfesijuMokymai/Metalo%20ir%20plastiko%20apdirbimo%20skaitmeninio%20programinio%20valdymo%20staklėmis%20technologinių%20kompetencijų%20tobulinimo%20programa/Mokymams%20skirta%20medžiaga/Engel%20Vyctory%20Techninis%20aprašymas.pdf

Metalo ir plastiko apdirbimo skaitmeninio programinio valdymo staklémis technologiniy

kompetencijy tobulinimo programos mokymo medziaga

2.2.  PLASTIKU DETALIU DARBO BREZINIAI
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2.3.  PLASTIKO APDIRBIMO TECHNOLOGINES KORTELES
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2.4. PLASTIKO APDIRBIMO DARBU SAUGOS INSTRUKCIJOS

Su staklininko — operatoriaus saugos ir sveikatos instrukcija susipazinti galite paspaude ant
nuorodos: DARBUOTOJU SUAGOS IR SVEIKATOS INSTRUKCIJA. Su instrukcija susipazinti

pries pradedant darbus yra biitina.
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3 MOKYMO ELEMENTAS. DETALIU IS PLASTIKO GAMYBA , GAMYBOS
KOKYBES KONTROLE

1.1. DARBO SU PLASTIKO LIEJIMO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS
ENGEL VICTORY INSRUKCIJA

Darbo su plastiko liejimo programinio valdymo staklémis Engel Victory instrukcijg galima

rasti paspaudus ant nuorodos: ENGEL Operation Manual. Instrukcija pateikta lietuviy kalba.

1.2.  DETALIU IS PLASTIKO DARBO BREZINIAI

Detaliy i8 plastiko darbo bréziniai pateikti 2.2. skyrelyje — PLASTIKU DETALIU DARBO
BREZINIAL

3.3. TECHNOLOGINES KORTELES, JU PILDYMO INSTRUKCIJA

Technologiné¢  kortele  pateikta 2.3. skyrelyje — PLASTIKO APDIRBIMO
TECHNOLOGINES KORTELES.

3.4. DETALIU IS PLASTIKO KOKYBES KONTROLES PRIEMONIU TECHNNIS
APRASYMAS

Plastmasiy bandymas

Plastmasiy savybiy nustatymas

Plastmasiy savybiy nustatymui naudojami tie patys arba panaSts bandymo budai, kaip ir
metalui. Nustatomos atitinkamos savybés ir palyginamos su savybiy lentelémis (9 pav.). ISvaizda ir
mechaninés savybés nustatomos apzitréjimu ir bandinius padauzant arba lenkiant rankomis.
Temperatiirinés savybés iSbandomos létai kaitinant karSto oro srove. Jei plastmasé kaitinama
suminkstéja, ji yra termoplastikas (T), jei nesilydydama suyra - termoreaktyviné plastmasé

(reaktoplastikas) (R). Degumo savybés nustatomos plastmasés stiebelj laikant degiklio liepsnoje.
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Kylan¢iy dimy kvapas nustatomas véduojant j degant] plastmasés stiebelj ir uodziant kylancius

diimus.
Plastmasés rusis Isvaizda, savybés, termoplastikas (T), | Kitimo pobudis Dumy kvapas
reaktoplastikas uvzdegant
Polietilenas PE lygus, lyg vaskuotas pavirsius, sunkiai uZsidego, loda silpngs, primena

Polipropilenas PP

lankstus ki standaus

parafing

Polivinilo chloridas PVC

kigtasis PVC: kietos, neluzus
minkstas PYC: koip guma

liepsnoje dega,
iﬁre:suktlzs uigg?:sto

kaip druskos rigéties
ﬁpigkos priekvggis

Polistirolis PS

blizgantis povirsius, kietas,
trapus

dega toliau, labai
roga iau, labai

saldokas, primena
stirolg

Poliamidas PA glotnus pavirsius, tgsus, dege toliou, lada kaip sudegusio rogo
neduzus puslémis

Polimetilo metakristalas Egrmutomos skaidrus, dega Sviesdamas, primena

PMMA ietas, neduzus spragsi toliou vaisius

Politetrafluoro etanas
PTFE

lotnus, lyg vaskuotas pavirius,
80, lankaus s

sunkiai uZsidega,
nelasa e

astrus, primena_ 2
vandenilio fluorido rug#tj

Polikarbonatas PC

blizgantis povirsius, stiprus,
tgsus

liepsnoje dega,
iﬁrpc:sukt!:s vzgesta

kaip fenolis

Poliesteriné derva PU

blizgantis pavirdius, kieto, tgsi

dquiviesdamo, askui
smilksta i

kaip stirolas

Epoksidiné derva EP

geltona kaip medus, kieta, neduzi

g:,ﬂﬁ sf\‘;ic-zsdomcx, paskui

kaip fenolis

Poliuretaniné derva PUR

E_ehor)o kaip medus, nuo rusies
ieta ir tgsi iki guminiai

dego $viesdama

bjauriai, panasiai |
isocinatq

Silikoniné derva SI

balta kaip pienas, tgsi ir stipri,
minksta kaip guma

sunkiai uZsidega, balti

domai

bekvepis

9 pav. Plastmasiy pazinimo Zymés

Mechaniniy savybiu bandymas
Daugumos mechaniniy savybiy bandymui plastmaséms naudojami tokie pat bandymo
metodai, kaip ir metalams. Specifinés plastmasiy savybés nustatomos specialiais plastmasiy bandymo

metodais.

35. DARBO SUPLASTIKO LIEJIMO PROGRAMINIO VALDYMO STAKLEMIS
ENGEL VICTORY DARBU SAUGOS INSTRUKCIJOS

Su darbo saugos instrukcija dirbant su programinio valdymo staklémis susipazinti galite

paspaud¢ ant nuorodos: PROGRAMINIO VALDYMO STAKLIU DARBO SAUGOS

INSTRUKCIJA. Perskaite instrukceijg susipaZinsite su kokiais pavojais galite susidurti darbo vietoje,

kaip uztikrinti darbo saugumg. Su instrukcija susipazinti prie§ pradedant darbus yra biitina.
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4 MOKYMO ELEMENTAS. SAVARANKISKA UZDUOTIS

4.1. UZDUOTIES APRASAS

»Plastiky apdirbimas skaitmeninio programinio valdymo staklémis ir jy valdymo

programy sudarymas“

UzZduoties tikslas:

savarankiskai sudaryti apdirbamos detalés 3D plastiko liejimo spausdintuvu technologinj marsruta,

pagaminti detale pagal technologinj brézinj ir jvertinti detalés apdirbimo kokybe .

UZduoties atlikimui reikalinga technologiné dokumentacija ir priemonés:

Spausdinimo (liejimo) apdirbimo rezimy parinkimo rekomendacijos
Technologinés dokumentacijos pildymo metodiniai nurodymai (zr. 2.3 punkta)
Plastikas detalés spausdinimui (liejimui)

3D plastiko liejimo spausdintuvas.

Matavimo priemongs

Detalés brézinys

UZduoties aprasymas:

Parinkti matavimo priemones

Sudaryti detalés apdirbimo technologinj marsrutg

Parinkti spausdinimo (liejimo) operacijos apdirbimo rezimus

UzZpildyti technologinge dokumentacijg (operacing kortele)

Sudaryti 3D plastiko liejimo spausdintuvu apdirbimos detalés valdymo programa,

Atlikti detalés spausdinimo (liejimo) operacija pagal pateikto brézinio techninius
reikalavimus

Atlikti pagamintos detalés kokybés kontrolg
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42. DETALES BREZINYS

(21,55)
A A
™
) W »
! 15
Keine Schlieren und Wolkenbildung zuldssig.
=l o1 " (W\ Keine Einfallstellen zuldssig
| Die Sicht-, Dicht- und Funktionsfidchen bzw
- )’ : Kanten sind (- .. - .. -) gekennzeichnet und
- H @ | | ‘ diirfen keine Anspritzstellen, Auswerfermar-
o ! | - JR kierungen und Teiinahte aufweisen.
y: : ! T
i . ®NNR—— & Oberfidche poliert
i Al o A ——- < T Werkstiickkanten nach DIN I1SO 13715.
A-A = | i & | Allgemeine Entformungskonizitat: 0.5
: ! wss— ]|
| | | I
i ! |
| | —
T T |
| -0.1 +0.3
i %ﬂ 0.1
Rohteilzeichnung: Farbe: Schiefergrau
T Primate RAL 7015
Fehlende Bemassung dem 3D Model entnehmen Angusszufinrung max. 10%
-, 09.0142.201.001.0000.00 07| Oftnung fr Schraubenkopl verkisnert 06.06.2012 Mamnar
— ] D6 |Bezeichnungen verschoben 30032012 Maomnar
05 |Offnung fr Schraubenkop? vergrdBer 02032112 | Monar
Wit POM Zust. Aenderungen .| oaum Name
[T—— Po—— Fr—
Toleranzangate )
JRS  Datumuhr (MonatiJahr) auf Wechseleinsatz s zsz-nk | Abstandhalter 1 STD/Mini 0142-201-001
NNR  Nest-Nr Zur e zecmung Datin Name [
) e Rechizvar seat. | 06.00.2011 Micsko Dichte: .41 b
WSB  Werkstoffbezeichnung DI 1601E) s | 0002011 Stangs Pres—
DIN A3

4.3. UZDUOTIES VERTINIMO KRITERIJUS
Atlikto darbo vertinimo Kriterijai:

Savaranki$kai ir kokybiSkai pagal technologinj brézinj 3D plastiko liejimo spausdintuvu pagaminta

detalé, jvertinta jos pagaminimo kokybé.
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