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1. Теоретическая часть

Программа Coro Guide (рис.1) позволяет определить значение показателя относительной  стойкости m, используемое в расчетных зависимостях как для резцов с обычными СМП, так и с СМП типа Wiper. Для этого необходимо провести расчеты скорости резания при различных значениях периода стойкости и по полученным данным определить величину показателя m.

Тип пластины и режимы резания при ее применении выбираются с помощью поиска по области применения. Первым этапом является выбор вида обработки.

Так как в рассматриваемом случае ведется наружная обработка – продольное точение (рис.2), то выбираем соответствующую область (рис.3). Далее последовательно выбираются соответствующие параметры пластины и державки (рис.4-6), в которой она закреплена.

	[image: image3.jpg]Pain_Mowows

Mouck no o6nactu NnpuMeHeHUs eAuAYwas cTpanMua

Bursuicpan

BUR 0GpaGOTKU

Wl | &

Lo Ppeszposatvie

i

Coeprerve Oeractia






	Рис.2 – Выбор вида обработки
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	Рис.3 – Выбор области обработки
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	Рис.4 – Вид операции и углы в плане
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	Рис.5 – Система крепления
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	Рис.6 – Тип установки
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	Рис.7 – Команда  «показать пластины»


Команда «показать пластины» (рис.7) вызывает каталог, в котором более конкретно выбираются  конструктивные размеры пластины (рис.8). 

[image: image9.png]©ain [para Baa Brraska Gopwar Cepoc Dsbmua Owio Crpasca Boeave sonpoc - x
DEHRISRITE B R 7 R |

PRI ¢, Corocuice
L Paiin Momouwe (9m24) ¥ x
D
Mouck no o6nactn npuMeHeHns ] -
Bl eeifpan: Touere > Hapysnan ofpadotka - MpoaonsHoe Toderue > Mnacira dopel C 80° - T nagHbit yron & nnare LIHC i
95" Kpennerte poaron T-MAX P> Coomiherte 41 Kpeniewss TAMOIF OLHOTo HE0CToBH« = ~
Nowssarsasprosrs | Movsssrsmmocrwe | i) | @ | a0 | sesepne |
Konmecreo 743 |
4 B [NV JB [ 06nacru1S0: P-Crane, MeHepaosiouan crans, S=Kaporposan crans urvran, Keturws, [
| | 1 | | Il | & —
P | CNMG 030306FF 4015 00032 9525 5 508 3175 L
PI CNMG 030306FM 4015 00034 9525 3 308 3175 =
P CNMG 090308-GM 4015 0,0034 9525 9 908 3175 I
PI CNMG 03 030BWF 4015 00034 95%5 9 908 3175 |—
PI CNMG 1204 06MF 4015 00052 127 12 12 04 47625 L
__---_- 4765 =i
PINN CNMG 120404PM 4015 00052 127 4 47625
PU CNMG 1204040F 4015 00033 127 b s ires =
PI CNMG 1204060M 4015 00081 127 12 12 04 47625 =
P CNMG 1204 044F 4015 0,0031 127 12 12 47625 fee]
PI CNMG 12040651 4015 00081 127 12 12 08 47625
PI CNMG 120406MF 4015 00081 127 12 12 08 47625 —
PI CNMG 12040MA 4015 00052 127 12 12 08 47625 |—
PI CNMG 120406FF 4015 00081 127 12 12 08 47625
PI CNMG 1204067M 4015 00081 127 12 12 08 47625
P CNMG 1204 08PR 4015 0,0031 127 12 12 47625 L
PI CNMG 120400F 4015 00081 127 12 12 08 47625 e o1y Onacre
PI CNMG 1204080M 4015 00034 127 12 12 08 47625 o o “Tpara”
P CNMG 1204 085M 4015 0,0031 127 12 12 47625 eria Office’ nnn
SR ke 1 naote 4k onos > 15 no 3w ¥ curee,
< >
afE]= w <
i prconanve - s | asrodype- \ N\ O A A 2 @ | & - L A SASQid W =S |-}
Cp. 1 Paal Kon SN VCTP BAT AN pycoi(Po O
- | @ BiRo




Рис.8 – Конструктивные  размеры пластины, обрабатываемый материал

После того, как выбрана нужная пластина, в новом диалогом окне выбираются группа обрабатываемого материала и форма пластины (рис.9).
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	Рис. 9 – Выбор группы обрабатываемого материала

по коду классификации СМС фирмы Sandvik Coromant


После ввода числовых значений подачи, диаметров обработки и  стойкости, наименьшее значение которой равно 15 минутам, автоматически, после нажатия кнопки «Рассчитать», которая находится в нижнем левом углу, правого окна, рассчитываются режимы резания. На рис.10 размещена поясняющая информация для ввода значений диаметров обработки, а на рис.11 – о выбираемой подаче. 

После ввода данных и нажатия кнопки «Рассчитать», программа формирует файл с введенной и рассчитанной информацией.

Полученные результаты можно проверить, нажав «Просмотр» в меню «Файл», что позволяет провести корректирующие действия в случае ошибки при вводе исходных данных. 

После просмотра рассчитанных данных, их можно сохранить и вывести на печать. 
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	Рис. 10 – Поясняющая информация о задаваемых значениях диаметра
	Рис. 11 – Поясняющая информация 

о задаваемой подаче


 Предварительное знакомство с этой программой показывает, что она основана на классических изложениях теории резания. При расчете скорости резания использованы степенные зависимости. Программа весьма удобна в практической инженерной деятельности. Ее нормативная база постоянно обновляется в соответствии с последними разработками фирмы.

2. Задание на работу
Используя программное обеспечение Coro Guide Версия 10, подобрать инструментальную оснастку, резец и СМП, произвести расчет режимов резания для обработки детали указанной в приложении. Номер варианта задания соответствует порядковому номеру в списке группы.

Отчет выполнить с подробным описанием каждого этапа выбора. Этапы выбора зафиксировать с помощью скриншотов, которые необходимо вставить в пояснительную записку.
Министерство образования и науки Российской Федерации

Государственное образовательное учреждение

Высшего профессионального образования

«Тульский государственный университет»

Политехнический институт

Кафедра «Инструментальные и метрологические системы»

Контрольно-курсовАЯ работА
по дисциплине

Инструментальное обеспечение автоматизированного производства

Выбор режущих инструментов с СМП, расчет режимов резания и экономической целесообразности их применения

Часть 2
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Цель работы: изучить принципы расчета экономической эффективности при помощи программного обеспечения «Экономический анализ инструментального обеспечения», разработанного в редакторе Microsoft Excel».  

Порядок выполнения работы:

1. изучить теоретическую часть;

2. получить задание;

3. выполнить задание;

4. оформить отчет;

5. защитить работу.

Теоретическая часть

Данное программное обеспечение применяется для расчета экономической эффективности работы режущего инструмента. С помощью данного приложения можно произвести пошаговый расчет.

Рассмотрим работу приложения по шагам. 

Исходная информация. (Рис.1).

В данном окне производится ввод исходных параметров для расчета инструмента. В левой половине окна вводится информация о предприятии, станке и операции:

· название предприятия;

· контактное лицо;

· адрес предприятия;

· описание предприятия;

· валюта, руб., $, евро;
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Рис.1. Ввод исходной информации.
· описание станка;

· обрабатываемая деталь.

В правой половине окна вводится информация об обрабатываемой детали:

· название детали;

· материал детали;

· твердость;

· тип операции.

Также в левой половине окна производится расчет стоимости станкочаса. Для расчета необходимо нажать на иконку «Рассчитать». Появляется окно расчета стоимости машинного времени (Рис.2).

В этом окне в левой половине окна вводится информация о покупной стоимости:

· стоимость станка;

· стоимость оснастки;

· количество рабочих часов в смену;

· количество рабочих дней в году;

· количество смен;

· коэффициент использования оборудования.

Рассчитывается время работы в год.

В правой половине окна вводится информация о годовых затратах:

· период амортизации;
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Рис.2. Расчет стоимости машинного времени.

· выплаты по кредиту;

· площадь под оборудование;

· стоимость аренды;

· установленная мощность;

· стоимость электроэнергии;

· заработная плата персонала;

· социальные платежи;

· административные затраты;

· прочие затраты.

По введенным данным производится расчет амортизационных отчислений, выплат по кредиту, арендная плата за производственные площади, расходы на электроэнергию, все затраты за год. 

По всем введенным и рассчитанным данным производится расчет стоимости машинного времени. 

При необходимости результаты можно распечатать.

Переходим к дальнейшим параметрам расчета, используя кнопку Далее.

Расчет затрат на инструмент с СМП (Рис.3).

[image: image15.png]B owin pasca B Boraska

[ —

B

ez aimse Bive

oo

Crpemca

3

NEEHRASDITE

roroso

5 Sxoromec

Al A
A B C D E F G H N

1
2 | SANDVIK

| Coromant ]
3
4
5| Kopnyc uscmpywesma ks, Kopnyc dpess O6cnywuearue uscmpyuenma
6
7_|Crommocts 8000]py6 ‘Croumocrs Hopwo-uaca o6cnyxiearua 100]py6
& |Pecype. 20]uenos Bpews Ha 3amexy macri e
9 HiHCRO kB sameNs! 40 uepenHoro oBcnyxuBaHN?| 20
10 sacme Bpews Ha obcnyxueanne 10/
1 ‘CTOUMOCTE PACXOAHSIX MATEpHANOE i 3aM4aCTeil 240/py6
12 |Mnacrisa Tun 1
13 |Crommocts, 600 |pyb TMpomexymosssie pesynomame:
14 |Yuicno pexyuynx Kpowok 3 Pacxoas! & orHoweHH Ha 1 nepHos CrofikocT
15 |Konuuectso nnacti 3 Ha kopnyc 400,00 py&
16 Ha nnacTuke THna 1 800 py6
17 |Mnacrusa Tun 2 Ha nnaCTHHe THNa 2 0 py6
18 |Crommocts, 0 oy Ha nnacTHe Tuna 3 0py6
19 |Yuicno pexyuynx Kpomok 1
20 |Konnuectso nnacri 0 Pacxoasi & orHolueHnH Ha 1 niepoa CrofikocT
21 Ha npuoBperese nicTpywmeHta 120000 py6
22 | Mnactusa Tan 3 Ha soccTanoanesme nicTpyMeHTa 14,50 py6.
23 |Croumocrs 0 oy
24Hucno pexyuux kpowok 1 Wiroro satpatsl Ha WHCTPyMeHT ¢ CMIM 121450 py5.
25 |Konnuectso nnacri 0
2%
27
2
29
30 < Hasag [ fonee >
3
32
33
34
35
36

> W\ WcxoaHan ibopauin | CromMocrs crankouaca  CraHKOYac - OTUET ),3aTpaTst wa wicrpywment ¢ CMI{ 3arparal wa e € neperoskoli{ _Croumiocrs o6paBori Aerarit





Рис.3. Расчет затрат на инструмент с СМП.

В левой части окна содержится информация о державке инструмента:

· стоимость;

· ресурс;

· информация о режущей части: для трех типов пластин стоимость, число режущих кромок, количество пластин. 

В правой части содержится информация об обслуживании инструмента:

· стоимость нормо-часа обслуживания;

· время на замену пластин;

· число циклов замены;

· время на обслуживание;

· стоимость расходных материалов и запчастей.

Производятся промежуточные расчеты расхода на 1 период стойкости для корпуса и трех типов пластин, а также на приобретение и восстановление инструмента. 

По введенной информации и полученным результатам рассчитываются затраты на инструмент с СМП. 

Переходим к дальнейшему расчету при помощи кнопки Далее.

Расчет затрат на инструмент с переточкой (Рис.4).
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Рис.4. Расчет затрат на инструмент с переточкой.

В левой части окна содержится информация об инструменте:

· стоимость;

· готовность к использованию;

· количество восстановлений;

· ресурс инструмента после восстановления;

· остаточная стоимость полностью изношенного инструмента.

· стоимость восстановления по отношению к новому инструменту;

· стоимость машинного времени заточки;

· время на переточку;

· количество  инструментов на переточку;

· время на наладку для переточки;

· стоимость абразивного инструмента;

· ресурс абразивных инструментов;

· стоимость восстановления износостойкого покрытия. 

В левой части производятся промежуточные расчеты. Также по полученным результатам и введенной информации производится расчет затрат на инструмент с переточкой. 

Переходим к дальнейшему расчету при помощи кнопки Далее.

Расчет стоимости обработки одной детали (Рис. 5).
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Рис.5. Расчет стоимости обработки одной детали.

В левой части содержится информация о затратах на инструментальное оснащение, стойкости инструмента, трудоемкости изготовления детали, полном машинном времени на деталь, элементах затрат в пересчете на 1 деталь для трех вариантов инструментального оснащения: старого, нового, еще новее. Производится расчет стоимости обработки 1 детали. 

В правой части строится график затрат в зависимости от варианта инструментального обеспечения. 

Также здесь находятся данные для оптимизационного расчета.

Переходим к дальнейшему расчету при помощи кнопки Далее.

Оптимизационный расчет затрат на обработку детали (Рис.6).
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Рис.6. Оптимизационный расчет затрат на обработку детали для типа оснащения производства старым оснащением.

В данном окне приводятся графики зависимости стоимости от скорости резания, а также производительности для типа оснащения старым инструментом. На двух последующих окнах выведены графики для типов нового и еще новее.
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Рис.7. Оптимизационный расчет затрат на обработку детали для типа оснащения производства новым оснащением.
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Рис.8. Оптимизационный расчет затрат на обработку детали для типа оснащения производства новым оснащением.
Далее приведена теоретическая часть программы: обозначения и формулы, информация о режимах резания.

Для выбора наиболее приемлемого из сравниваемых резцов проведена оценка их экономической эффективности в условиях проведенных экспериментов. Расчеты выполнены по методике фирмы Sandvik Coromant. Определение стоимости станко-часа работы оборудования проведено на основе средне-статических данных по Тульской области (по состоянию на 1-ое полугодие 2008г.) при условии использования отечественного токарного станка с ЧПУ типа 16К20Т1. Данные по стоимости инструментов приведены на момент их приобретения (2007г). В таблице 4 приведено сравнение расчётных показателей, определяющих эффективность применения резцов.

Таблица 4 – Сравнение расчетных показателей

	Наименование показателя
	Iscar
	Seco
	Расчётная формула

	Затраты на приобретение инструмента

	1. Стоимость державки, руб.
	3477,46
	4298,6
	

	2. Ресурс державки (в количестве СМП)
	400
	400
	

	3. Стоимость СМП, руб.
	1204,78
	587,25
	

	4. Число режущих кромок
	5
	2
	

	5. Стоимость 1 режущей кромки, руб.
	249,649
	304,371
	п.5 = п.1/п.2 + п.3/п.4

	Стойкость инструмента

	6. Стойкость режущей кромки, дет.
	200
	200
	

	Трудоёмкость изготовления детали

	7. Основное машинное время обработки 1 детали, мин
	0,018
	0,023
	

	8. Вспомогательное время на смену реж. кромки, мин.
	1,0
	1,0
	

	9. Полное машинное время на 1 деталь, мин
	0,023
	0,028
	п.9 = п.7 + п.8/п.6

	10. Стоимость станко-часа работы, руб.
	1916,76
	1916,76
	

	Элементы затрат на одну деталь

	11. Эксплуатация оборудования, руб.
	0,735
	0,894
	п.11 = п.10/60 х п.9

	12. Затраты на инструмент, руб.
	1,248
	1,521
	п.12 = п.5/п.6

	13. Стоимость обработки 1 детали, руб.
	1,983
	2,415
	п.13 = п.11 + п.12


Проведённые расчёты показывают, что затраты на изготовление одной детали при использовании резцов фирмы Iscar меньше, чем для резцов фирмы Seco, что подтверждает экономическую целесообразность их применения в данном случае.    
2. Задание на работу
Для задания выполненного в части 1 произвести экономический расчет, используя соответствующие калькуляторы Sandvik Coromant.

Отчет оформить, следуя инструкции изложенной в п.1 данных методических рекомендаций. Сделать соответствующие выводы.
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