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TPV vypocty 4.3.8 UZivatelska pfirucka

Uvodem

Dékuji za vase rozhodnuti pouzivat program TPV vypocty 4. Tento program navazuje na svého
Uspésného predchlidce a rozsifuje jeho schopnosti o dalsi novinky a moduly.

Vérim, Ze se tento program stane ¢astym pomocnikem kazdého pracovnika v technické pfipravé
vyroby.

Pfeji vam mnoho Uspéchll nejenom pfi praci s timto programem.
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Minimalni systémové pozadavky

0S: Windows XP, Windows Vista, Windows 7, Windows 8, Windows 10 (vSe 32 i 64 bit)
VyZaduje .NET Framework 4.0

Rozliseni obrazovky: 1280 x 1024 bodu, 32 bitl

Pamét RAM: 1GB
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TPV vypocty 4.3.8 UZivatelska pfirucka

Instalace programu

Pfed instalaci programu se ujistéte, Ze konfigurace Vaseho pocitace odpovida alesport minimalnim
systémovym pozadavkim.

Pfed instalaci je nutné mit na pocitaci nainstalované béhové prosttedi .NET Framework 4.0

Pokud nemate program stazeny, instaldtor muizete stahnout ze stranky
http://www.rjurecek.cz/tpv-vypocty/stazeni-programu-tpv-vypoct

Vita Vas privodce instalaci
produktu Tpv vypocty 4.
Produldt Tpv wypocty 4.1.9 bude nainstalovan na Vas pocitac.

Dfive nei budete polradovat, doporuduje se ukondit veskeré
spusténé aplikace.

Pokratujte klepnutim na tladitko Dalzi, nebo ukondete
privodce instalaci tladtkem Stomo.

Dalii> | | Stomo
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Zvolte cilové umisténi
Kam ma byt produkd Tpy vipodty 4 nainstalovan?

l Privodce nainstaluje produkt Tpv vypodty 4 do nasledujici slodky.

Pokratujte klepnutim na tladitko Dalzi. Cheetedi zvolit jinou slozku, klepnéte na tlacitko
Prochazet.

|| Prochézet..

Instalace vyiaduje nejmeéné 24,0 MB volného mista na dishu.

| <Zpd || DaBi> | | Stomo |

Vyberte slozku v nabidce Start

Kam ma privodce instalaci umistit zastupce aplikace?

l Privodce instalaci vytvori zastupce aplikace v nasledujici sloce nabidly
Start.

Pokracujte klepnutim na tlacitko Dalsi. Choetedi zvalit jinou sloflu, klepnéte na tlacitko
Prochazet.

[Tpv wiposty 4] | | Prochézst...

| <Z& || DaSi> | | Stomo




TPV vypocty 4.3.8 UZivatelska pfirucka

Fvolte dalzi dlohy
Které dalzi dlohy maji byt provedeny?

Fvolte dali dlohy, které maji byt provedeny v pribéhu instalace produkdu Tpw vipodhy
4, a pak pokracujte klepnutim na tladitko Dalsi.

DalEi zastupci:

Wytvofit zastupce na plose

| <Zpd || DaBi> | | Stomo |

Instalace je pripravena
Privodce instalaci je myni pfipraven nainstalovat produkt Tpv vypocty 4 na Vas
pocitad.

Pokratujte v instalaci klepnutim na tlaéitko Instalovat. Prejetedi si zménit néktera
nastaveni instalace, klepnéte na tlad itho Apét.

Cilové umisténi:
ChUsers\Ral\AppData“RoamingJurecek Radek\Tpvd
SloZka v nabidce Start:
Tpv vypocty 4
DalEi dlohy:
Dalgi zastupci:
Vatvoft zastupce na plode

| < Zpét || Instalovat | | Stomo
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Zmeény a novinky verze 4

o Pod kapotou

O

o Nov

é
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O

Prostredi pro béh aplikaci povySeno na .NET Framework 4.0
Nova knihovna ribbonu (pdsu karet)

Aktualizovdna databdzova knihovna SQLite.dll

Mrizka - lepsi vykon, rychlejsi pfekreslovani

Export do Excelu, vyrazné zrychleni, obrazky

moduly

Ohranovaci lisy
Horizontky
Technicka knihovna
Svarovani OK
Uhlikovy ekvivalent
Teplota predehrevu
Porovnani drsnosti
Zavity

Ohyby - rozvinuta délka
Ohybani profild
Obrabéci centra
Pridavky na brouseni
VytéZnost plechu

o Vylepseni

0O O O O 0O 0O O O O

o

O O O O

Pas karet - rozdéleni vice zalozZek (tfi zalozky pro moduly a dvé zalozky pro editaci)
Pas karet - moZnost pfejmenovat zalozky

Pdas karet moZnost ménit barevné témata (Cerné, modré, zelené, purpurové)

Pas karet - moZnost nastavit dva styly: Office 2010 a Office 2013

Pés karet - moznost zobrazit / skryt pas karet

Vylepseni grafického prostredi

MF¥izka - zobrazeni vodoznaku

Mrizka - pfidan sloupec "Zahrnout do vypoctu"

Nové rozhrani modull - tfi zalozky (Nastaveni stroje, zakladni informace,
Dokumenty/soubory)

Frézovani - novy Ukon vyvrtavani, zahloubeni pro hl. Sroubu

Frézovani - novy ukon frézovani otvort HSC frézou

Pfevod tvrdosti - pfidano porovnani podle: HRA, HRD, HRE, HRF, HR51N, HR30N, HR54N,
HR30T, Shore

Paleni - pfidano nastaveni Kédu vykonu, Koeficientu sménového ¢asu, koeficientu
vykonnosti

Pilky - pfidano nastaveni Kédu vykonu, Koeficientu sménového ¢asu, koeficientu
vykonnosti

SoustruZeni, Karusel - zapichy - rozdéleni na vnitfni vnéjsi

Kalkulace - pfiddna moznost vkladat obrazky

Svarovani metoda MIG/MAG/CO2 rozdéleni na rucni, rucni v pfipravku a robot
Svarovani - pfidana moznost vybrat svaf. polohu a druh pfidavného materidlu
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O
O
O
O
O

O O O 0 O O O

(¢]

Prepracovany koeficienty obrobitelnosti v¢. slovniho popisu

Koeficienty obrobitelnosti - pridany dalsi materidly (méd, hlinik, plast, dfevo, pryz)
Rezéni zavitu - pfidana volba "Neprichozi zavit"

Pretahovani do Kalkulace - nova volba "vybrany ukon" a "vSechny ukony"

Zadani ukonu - pfiddno OK+Novy mozZnost vloZit dalsi novy Ukon bez vraceni do
hlavniho okna modulu

Plechy, Paleni, Rezani, Profily - pfidan vlastni Gkon

Optimalizace fezani —sefazeni nafezanych poloZzek podle délky

Protokol ¢innosti (jen Ultimate verze)

MozZnost prihlaseni uzivateld pomoci doménového jména a hesla (jen Ultimate verze)
MoZnost pozadovat pfihlaseni pfi otevieni programu (jen Ultimate verze)
Vylepseni zadavani hodnot

Zjednoduseni zadavani Cisel na klavesnicich (zejména u notebookt) - misto znakd
+&3Crzyaié se vpisuiji Cisla 1234567890

Pfidana moznost zalohovat databazi z prostieni programu

o Modul Technicka knihovna

o

0O O O 0O O O

Barevné oznaceni oceli.pdf

Dosazitelnda drsnost pfi obrabéni.pdf

Hodnoty vyrobnich toleranci pro netolerované rozméry dle CSN I1SO 2768 (01 424).pdf
Nepredepsané geometrické tolerance.pdf

Pouziti oceli.pdf

Doporuceny vztah mezi drsnosti povrchu Ra a toleranénimi stupni.pdf

Obrobitelnost - kategorie materiald.pdf
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Popis aplikace

Aplikace slouZi pro vypocty v technické pripravé vyroby. Je vyvijen se zamérem poskytnout
jednoduchou a rychlou pomucku zejména pro technology ve strojirenstvi.

‘mwruresek ctgv-npecty’ | Copyright € 2015 Radek Juredek | Online finem | Online plinadka | Yideoukighy -

UZivatelské prostredi zdkladniho okna programu se sklada z téchto éasti:

Panel Rychly pfistup pro rychly pfistup na tyto nastroje: Otevfit, Registrace, Prihldasit, Nastaveni,
Aktualizace, Ndpovéda, O aplikaci, Zobrazit/Skryt pas karet

Seznam otevienych oken: zobrazi seznam vsech otevienych oken (moduli)

Menu programu: pod tlacitkem TPV se ukryva zakladni menu programu

Pas karet: obsahuje tfi karty (panely) s moduly + karty Editace, Editace tfiskového obrabéni, O
programu a Seznam otevienych oken

Stavovy fadek: obsahuje informace o aktualné pfihlaseném uZivateli (jen Ultimate) a odkazy na
webové stranky

Seznam dostupnych modulu

1. Kalkulace - jednoduché a rychlé vytvareni postupl a kalkulaci. (vhodné zejména pro nabidky)
2. Vypocty hmotnosti - pro plechy, tyce ploché, kulatiny, trubky, uhelniky, profily I, IPE, U, UE,
HEB, T a jakly v¢. vypoctu natérové plochy(m?2) a vypoctu norem paleni, fezani a tryskani
(informativni).

Rychlé vypocty hmotnosti - pro plechy a profily

Stehovani - vypocet norem stehovani ocelovych konstrukci

Vypocet svarovani - vypocet norem svafovani a spotireby svarovaciho dratu

Svarovani OK — vypocet norem spotieby Casu pro ocelové konstrukce

Vypocet soufadnic — vypocet a zobrazeni otvord na roztecné kruznici (podle poloméru, poctu
otvor( a uhlu alfa)

8. Normy spojovaciho materidlu — obsahuje normy CSN, DIN, ISO

Strana: 13
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9. Normy oceli — obsahuje normy CSN, W.Nr., DIN, EN 10027-1, DIN SEW, AFNOR (Francie), UNI
(Italie), JIS (Japonsko), PN (Polsko), ONORM (Rakousko), GOST (Rusko), SS (Svédsko), BS (VB),
AISI/SAE (USA), GB (Cina)

10. Obrobitelnost - zobrazeni obrobitelnosti oceli, litin, barevnych a lehkych kovl pro soustruzeni,
frézovani, vrtani, fezani a brouseni v¢. pevnosti (MPa) a tvrdosti (HB)

11. Obrobitelnost+ - vypocet obrobitelnosti oceli a jeho slitin podle mechanickych vlastnosti a
chemického slozeni

12. Soustava toleranci ISO - vypocet a uréeni rozmérovych toleranci a Uchylek htidele a diry.

13. Prevod tvrdosti - pfevodni tabulka tvrdosti - mez pevnosti (MPa), tvrdost podle Brinella HB,
Tvrdost pole Vickerse HV, tvrdost podle Rockwella HRB, HRC

14. Horizontky — vypocet norem spotfeby ¢asu pro horizontalni vyvrtavacky

15. Frézovani — vypocet norem spotieby ¢asu pro frézovani

16. Obrabéci centra— vypoclet norem spotieby ¢asu pro obrabéci centra

17. SoustruZeni - vypocet norem spotifeby ¢asu pro soustruzeni

18. Karusel - vypocet norem spotieby ¢asu pro svislé soustruzeni

19. Vrtdni - vypocet norem spotieby ¢asu pro vrtani

20. Paleni - vypocet norem spotieby ¢asu paleni pro tyto ukony: pdleni na rozmér, kruh, mezikruZi,
otvoru, drazky a obvodu

21. Plechy - vypocet norem spotfeby casu pro paleni, tryskani, brouseni a natérové plochy véetné
vypoctu hmotnosti

22. VytéZnost plechu - vypodet vyuziti vypalku dle rliznych rozmeér( tabuli

23. Rezani - vypocet spotfeby ¢asu pro fezani profilQ na pilkach

24. Profily - vypocet norem spotfeby €asu pro fezani, tryskani a natérové plochy véetné vypoctu
hmotnosti

25. Optimalizace fezani — optimalizuje fezani ty¢ového materidlu pro co nejmensi zbytky

26. Doporucené praméry vrtakt pro zavity matic

27. Lisy—vypocet norem spotfeby ¢asu pro ohranovaci lisy vystfednikové a hydraulické

28. Ohybani profilli - vypocet norem spotreby ¢asu pro ohybacky profill

29. Technicka knihovna- knihovna dokumentace

30. Uhlikovy ekvivalent—-vypocet uhlikového ekvivalentu podle chemického slozeni

31. Teplota pfedehievu—vypocet teploty predehfevu podle chemického sloZeni a tloustky plechu

32. Zavity- podrobné rozméry zavitd (M, Rd, Tr, Pg, W, G, NPT, UNEF, UNC, UNF)

33. Porovndni drsnosti- pfevodni tabulka drsnosti (Ra, Rz, N, Ry, DIN)

34. Ohyby-vypocet rozvinuté délky

35. Pfidavky na brouseni — vypocet velikost pridavk( na brouseni strojnich soucasti

Klavesové zkratky

Vétsina modull ma moznost ovladani pomoci klavesnice

Seznam zakladnich kldvesovych zkratek:

Ctrl+N:

Novy ukon

Ctrl+0O: Otevirit
Ctrl+S: Ulozit
Ctrl+P: Tisk
F1: Ndpovéda
Alt+F4: Zavrit
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Seznam zkratek a pojmiu

ta: ¢as jednotkovy

tac: Cas jednotkovy vcéetné pfirdazky za sménovy cas

tg: Cas davkovy

tgc: Cas davkovy vetné pfirazky za sménovy ¢as

tp/kus: ¢as na jeden kus v ddvce tj: tac + (ta/pot. ks)

tp: davkovy ¢as celkem tj: (tac * POC. ks) + tgc

tai1: €as obsluhy a méreni

ts: Cisty strojni cas

kc: koeficient sménového casu

tNa: ¢as najeti

tPre: Cas prejeti

Vykon motoru (kW): uddva doporuceny vykon motoru v kW pfi trvalém zatizeni 60% hrubovani

/ hlazeni

o Otacky: otacky nastroje nebo obrobku vypoctené podle fezné rychlosti a obrobitelnosti
materialu (hrubovani / hlazeni)

o Posuv: posuv na otacku nebo posuv za min (u frézovani udava posuv frézy (hrubovani / hlazeni)

0O 0O 0O 0 0O O 0 0O O O 0 O

v mm/min, u vrtani a vyvrtavani udava posuv mm/otéacku)
o Pocet tiisek: pocet tfisek pro hrubovani a hlazeni
Nastroj: pouzity nastroj + primeér nastroje

Davkovy cas tB: prevzeti pracovnich instrukci, pfiprava a sefizeni stroje, priprava pracovisté pro danou
davku, vyplnéni pracovniho listku apod.

Sménovy cas tC: pfiprava pracovisté na zacatku smény, uklid pracovisté na konci smény, ¢as na
pfirozené potreby apod.
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Moduly

Program se sklada z nékolika typl modulll - jedna se zejména o normotvorné moduly pro stanovovani
norem spotreby ¢asu, modul kalkulace pro kalkulace cen, modulu na optimalizaci zbytk( po fezani a
velkého mnoiZstvi pomocnych moduld.

Vice viz - Seznam dostupnych moduld

Kalkulace

SlouZi pro jednoduché a rychlé vytvareni postupl a kalkulaci.

Jak zagit
Pfed prvnim pouZitim je nutné editovat nastaveni vykonu pro nové kalkulace.
Editaci se provani pomoci nabidky Editace — Kalkulace - Vykony z menu hlavniho okna programu.

Vytvareni postupu
Hlavi¢ka listu postupu ma tento tvar:

| TLG POSTUP | Mzev: |

|

Wkoyv: [Mn ] Cosfessu | |
Po&. ka: .Eumvi:[ |
|

Pomamka: I

Kde Ize zadat nepovinné udaje jako: Nazev, €. vykresu, Zpracoval, Cista hmotnost, Hutni Ké/kg

Povinny udaj je Vykony v: (Minuty - hodiny)
Poc. ks - touto hodnotou se nasobi vSechny ks v postupu (Pokud mate vice ks sestavy)

Pridat/upravit operaci
Zobrazi se dialogové okno s moznosti pfidavat a upravovat operace

oVykony — zadava se operace jednotlivych ukonud v ¢asové jednotce (min nebo nh). DalSi druhy vykonu
Ize pfidat v nastaveni programu
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Fadani nové operace

T Pozice [ 1ﬂl]
Doprava oo | 21{}-]
Materil hutni Kajopemce * l 1
Material ostatni . LFRE2 a1
— Text oparace m:mlégmmmmm 5 mm
Prazdna operace WhkontAC l 15] -
Vikeon tBC | 3G min
Sazba za jednotiu | 650] K&/Nh
Poznamka
o

Kooperace — zadava se cena kooperace (v K& nebo Eurech — dle nastaveni)
Doprava — zadava se cena dopravy (v KE nebo Eurech — dle nastaveni)
Material hutni - zadava se hmotnost hutniho materialu v kg. Cena materialu se nastavuje v editaci
programu. DalSi skupiny hutnich material(i Ize zalozit a potom vybirat z rozeviraciho seznamu pole
DV. Napf. Ize zaloZit poloZky nerez, taZzenka, otéruvzdorny, hlinik atd. a kaZzdé této skupiné zadat
jinou prmérnou cenu za kg.
Material ostatni — zadava se cena materialu (v K& nebo Eurech — dle nastaveni)
Natér — zadava se plocha natéru — pozor! ve vychozim nastaveni je nastavena nulova sazba za
jednotku a proto se do vysledné kalkulace zapocitava jen plocha bez ceny. Pokud chcete pocitat i
cenu na natér, zadejte sazbu v nastaveni programu. Dal$i zplsoby natéru Ize pfidat v nastaveni
programu.

o Prazdné operace

Poznamka: Modul kalkulace byl vytvoren pro jednoduché a rychlé vytvareni kalkulaci (zejména
nabidek) a z tohoto didvodu nema databazi materialG a dild. Do kalkulace se zadava pfimo cena
materidlu (Material ostatni) a do pole Text operace se napiSe popis materidlu. Napf. Svar. drat, barva,
fedidlo. Pro hutni materidl se zadava hmotnost materidlu. Do pole text operace se napiSe popis
materialu napfiklad Kr.50-250, Plech 10x150x250 apod. Pokud potfebujete pfidat hutni material

s rozdilnou sazbou Ize zaloZit dalsi skupinu materidlu (nerez, hlinik apod.)

Novy postup

Kopirovat postup
Zkopiruje vytvoreny postup (jako novou zalozku)

Zména jednotky vykonu
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Zména jednotky vykonu

— Zménmit jednothu vikonu na: ——
) minuty |J OK |
® hodiny X Zavit |
~Zménit a prepoditat jednotky pro; -

() alktivni postup
(@) VEechry postupy

Méni jednotky vykonu z minut (Min) na hodiny (Hod) a obracené.
Zadané operace v postupech automaticky prepocita.

Vypocet kalkulace

Vypocet kalkulace provedeme z menu stejnojmennym prikazem.

Otevre se dialogové okno Vypocet kalkulace s moZnosti nastaveni

Vypocet postupl: Ize zvolit, z kterych listl se ma vypocet provadét. Tzn. nemusi to byt vidy viechny.
Vypocéet véetné pripravnych (TBC) ¢asi: udava, zda se budou do kalkulace zapoditavat i pripravné ¢asy
Celkovy soucet: ve vysledné kalkulaci zobrazi sloupec s celkovym souctem

Zobrazit sazby: ve vysledné kalkulaci zobrazi sazby danych pracovist

Vypocet kalkulace

Vipocet postupl

MNazev listu MNazev L islo witresu |@ Vypocet |
Pastup HFidel 123456 ~\ybrat

1 -

Celkovy soucet
Zobrazit sazby

| X Zaviit

VWpodet wéetné pFipravrych (TBC) Easl
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Po editaci postup je nutné kalkulaci vzdy prepocitat!!!

Vysledek kalkulace:

n Mazev listu Cellkc. soudet Postup Postup?
2  |Pot. ks 3 1 2
3 Mazev sestavy Hridel Hridel 2
4 | €. vykresu 123456 785123
&5 | Zpracoval Jurecel Juregek
& |Dne 842014 842004
8 |Celkem MNh 437 200 237
S | Vykony bezr. (KZ) 162314 74327 875,87
10 | Vykeony vE. redie (KE) 154776 891,52 1055.84
11 | Vkeory vE. redie a zisk... 202891 925,08 1055.83
13 [ Mat. celk. (KE) 75955,00 322500 473000
14 | Mat. celk. vE. redie (KE) 827320 335400 451520
16 | Kooperace 0.00 0.00 0.00
18 |Doprava 0.00 0.00 0.00
20 |Cena bez refie (KZ) 557814 396327 560987
21 |Cena wE. regie (KE) 10 220,96 424552 557504
22 |Cena v refie a zisku (... 1030211 428308 601503
24 | Cista hmotnost fkg) 140,00 50.00 50.00
25 [Cenaskg (KE) 7359 85,66 66,33
27 | Poznamka
28 |Kad DV
25 |FREZ {MNh) 310 142 167
30 |REZ (Nh) 052 0.25 027
3| ZAMP (Mh) 077 033 043

Kalkulac¢ni vzorec
Cena VC. rezie a zisku

(Vykon * sazba) + odbytova rezie + zisk

+

(Mat. hutni * cena/kg) + Zasobovaci rezie hutniho materialu

+

Mat. ost + Zasobovaci rezie ostatniho materalu

+

Kooperace + reZie kooperace

+

Doprava + rezie dopravy

Vypocty hmotnosti

SlouZi pro jednoduchy a rychly vypocet hmotnosti plech( a profil( vé. natérové plochy, ¢asu paleni,

tryskani, brouseni a rezani.
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Sifka fmm)
Tloudtka mm)
Délka {mm)
Pila

Cbrobitelnost

v

Podet:

Vyp. hmotnosti |7 Vypocet = Tisk |5 Nahled [2]Exp.doExcelu {F Napovéda

Plechy | Profity | Profily ostatni

[ |
| 10
| 123]
| 456
| Kotoudova v|
[Ocsltf. 1112 v |
Vypodet
(@) Hmotnosti
() Délky

WE. ziraty profezem

| 1511-u-n-u:|

Hustota: | ocel 7.85 kg/dm3 v|

Visledek

Vypodet hm.: 150 000ks - PLO 10x123-456
Koeficient pity/obrobitelnosti: 1.1

Hustota: 7,85kg/dm3

Tryskani: 5a 2.5 - 3.0 min/m2

Profez: AMO

Hmotnost fog/m) | H,EE|
Hmotnost (ka) | 677 816,10)
Nét. plocha (m2) | 18 563.40]
(a5 Fezani (min) | 429 525.53|
Cas tryskani fmin) | 55 690.20|
Tryskani: | S325- 3.0min/m2 v |
Formét: | # #A#0.00 hd |

Wypocty hmotnosti
mifete provadét i
v modulech:
Fafeni plechd
FProfily

| X Zaviit

Zadavani udaju

Formular obsahuje tti karty:

1. Plechy - slouZi pro vypocet hmotnosti, natérové plochy, &asu paleni, tryskani a brouseni

plechl

Zadavani udaja

Tloustka, Sitka, Délka - udava silu, $itku a délku plechu.
o Podet hotakl - Ize zadat pocéet hotrakl pro paleni, ma vliv na ¢as paleni

o Propal - urcuje, zda se bude pfipocitavat k Sifce a délce plechu material potfebny pro propal,
ma vliv na vyslednou hmotnost

o Mezikruii - pocitd hmotnost a ¢as paleni mezikruZzi, misto Sitky a délky plechu se zaddva vnitini
a vnéjsi prameér (otvor se odecitad od vysledné hmotnosti mezikruzi)
o Palit otvory - umoZiiuje zadat pocet a priimér otvorl pro paleni, ma vliv na ¢as péleni, otvory se
neodecitaji od hmotnosti.

Vysledek:

o Hmotnost (kg): udava celkovou hmotnost v kg pro nastavenou hustotu (pro celkovy pocet ks)

pouzity vzorec: (délka+propal)*(Sitka+propal)*tloustka*hustota
Poznamky! vypocet mezikruzi udava Cistou hmotnost
Palené otvory se od hmotnosti neodecitaji

o Natérova plocha (m2): udava celkovou plochu pro natér, u mezikruzi je zapocitana i plocha

vhitfniho priméru
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Palené otvory se nezapocitavaji do vypoctu plochy
o Cas paleni (min): udava ¢as paleni pro paleni plamenem-—¢as paleni je pocitan vzorcem: celkova
délka pdleni v m * ¢as paleni za metr + pocet propall (propaly se pocitaji jen pti paleni otvord a
pfi paleni mezikruzi) . Viz Editace paleni
Pro jiné metody paleni (laserem apod.) je k dispozici novy vylepSeny modul Paleni plech(
o Cas tryskani (min): udava ¢as tryskani v zavislosti na nastavené ¢istoté povrchu (&as tryskani *
natérova plocha)
o Cas brouseni (min): udava ¢as brouseni podle vzorce: €as brouseni za metr * délka v metrech Viz:
editace — Normativy brouseni (neni zapocitan ¢as manipulace)
2.-3. Profily, Profily ostatni - slouZi pro vypocet hmotnosti/délky, natérové plochy, ¢asu Fezéni a
tryskani profilli

Zadavani udajt
o Profil, Rozmér, Tloustka/Sitka - zde se vybere poZadovany profil a jeho rozmér
o Délka/Hmotnost - zadava se délka nebo hmotnost profilu v zavislosti na nastaveni vypoctu
o Pila/koeficient - zde se vybere typ pily a jeji koeficient pro ¢as fezani
o Obrobitelnost/ koeficient - zde se vybere obrobitelnost a koeficient materialu, ma vliv na ¢as
fezani
o Prorez - urCuje, zda se bude prfipocitavat material potfebny pro profez profilu, ma vliv na
vyslednou hmotnost/délku
o Vypocet hmotnosti/délky - uréuje, zda chceme vypocitat hmotnost nebo délku profilu
Vysledek
o Hmotnost (kg/m): udava hmotnost jednoho metru profilu
Hmotnost (kg): udava celkovou vypoctenou hmotnost profilu

o Nat. plocha (m2): udava celkovou natérovou plochu profilu
o Cas fezani (min): udava celkovy ¢as Fezani profilu
o Cas tryskani (min): udava celkovy ¢as tryskani profilu

Dalsi nastaveni vypoctu
o Pocet- zde se nastavi poZadovany pocet kusl — vysledek se timto poctem nasobi
o Hustota materialu - zde vybereme materidl a jeho hustotu pro vypocet hmotnosti
o Tryskani - zde vybereme poZadovanou vyslednou kvalitu tryskaného materidlu

Historie

Zobrazi historii provedenych vypoc¢tl hmotnosti
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: &, Cas Cas A
- Hmotrost Hmotnost Deélca . -
s S~ w - -
Wp. hm.: ks - IPE 240-1 242,00
Koeficient ply/obmobielnosti: 1/1
4 | Hustota: 7.85q/dm3 30,70 3813 1.18 14,53 355
Tryskedni: 5a 2.5 - 3,0 minim2
Profez: AN
Wp. dikoy: Thes - IPE 240-20 155,44 kg
Foeficient ply,cbrobdelnosti: 1/1
5 | Hustota: 7,85:p/dm3 30,70 4018744 858 1691 115.74
Tryskdni: 5a 2.5 - 3.0 min/m2
| Profez: ANO
Wp. hm.; ks - IPE 240-1 234,00
Koeficiant ply/obmoblelnosti: 1/1
6B | Husteta: 7.85g/dm3 3070 ITEB 1.18 1453 155
Tryskedni: 5a 2.5 - 3.0 minvim2
Profez: NE
Wp. hm.: ks - IPE 20-1 234.00
Koeficient piy/obrobibelnosti- 171
7 | Hustota: 7,85k dm3 6,00 740 042 841 1.26
Tryskdni: 5a 2.5 - 3.0 min/m2
| Profez: NE
Wp. hm.; ks - HEA 100-1 234,00
Foefisiart pity/obrobleinasti: 1/1
8 |Hustota: 7850 dm3 16,70 20,61 072 1154 2.15

Profes: NE W

Rychlé vypocty hmotnosti

Rychlé vyp. hm. = Tisk |2 Mahled {2 Napovéda  Historie

||E‘3ﬁmﬁa |

Mapfiklad:

Hustota: | ocel 7.85 ka/dm3 v | P 20x500-300
PLO 5020-2800

TRKR 20:5-200

KR 150-200
Hmotnost (ka): | 39.25 | | |oE 100800

Typ. rozmér (mm) ~ [PLO 20-505000

Do policka , Typ, rozmér“ se zada pozadovany vyraz

Tip: policko obsahuje ,naseptavac”— pokud zacnete psat napf. IPE zobrazi se seznam dostupnych
rozmérd.

Napfr.:

P 20x500-800 — pro plech tloustky 20, Sitky 500 a délky 800

PLO 50x20-800 — pro plocho ty¢ 20x50 délky 800

TRKR 20x5x800 — pro trubku praméru 20, tloustka stény 5 a délky 800

Vychozi seznam zkratek pro zadavani: (Ize nastavit a upravit — viz Editace — Profily)

P, PLO, TRKR, KR, 6HR, HEA, HEB, HEM, |, IPE, Jekl, Jekl2, L, LN, T, U, UE

Historie
Zobrazi historii provedenych vypoctid hmotnosti
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IPE 180-6000 ocel 7.85 kg/dm3 112.3

omwom ok | s

Stehovani

Slouzi pro vypocet ¢asu stehovani v zavislosti na zplsobu a hmotnosti.

D) Soubor ) Movij dhoom % plistit o Tk L3, Nibled 3 Qbnovit {3 Nipovids
[ Hastarveni #ope || Ziidackni e | Dokaumerty. Soubery

Solon:
Potwisivabvor [ T3]

Zpdack stehein

Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového ukonu

o Otevrit: umozZni otevfit jiz uloZzenou kalkulaci
o Ulozit: ulozZi zadanou kalkulaci
o Uloezit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
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O 0 0 0 O

o Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mfizky do csv: uloZi zadané data do souboru typu csv
O  Zavtit: zavie modul
Vycistit: vymaZe zadané data v mtizce
Tisk: vytiskne zadané data
Ndhled: zobrazi ndhled pred tiskem
Obnovit: znovu prepocte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajl
Ndapovéda: zobrazi ndpovédu k danému modulu

Popis formulare

o

O O O O O O

Slozitost: nastavuje se slozZitost pro dany vyrobek - ma vliv na pfipravny cas.
Pocet kusti v davce: zadava se pocet vyrabénych kusd

Novy tkon: vyvola dialogové okno pro zadani nového Ukonu

tac: Cas jednotkovy vcéetné pfirdazky za sménovy cas

tg: Cas davkovy

tp/kus: ¢as na jeden kus v davce tj: tac + (ta/poc. ks)

tp: davkovy cas celkem tj: (tac * pocC. ks) + tg

Popis sloupcti

o

O O O O O

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany ukon

Zpusob stehovani: pouzity zptsob stehovani

Pocet: pocet stejnych ukon(

Hmotnost (kg): hmotnost jednoho dilce

Poznamka: vlastni volitelny text

tac: Cas jednotkovy vcéetné prirazky za sménovy Cas (pro celkovy pocet Ukon()

Zadani ukonu

o

o

Stehovani
o Zplsob stehovani : ze seznamu se vybere pozadovany zpUsob stehovani
o Pocet polozek: zada se pocet stejnych poloZek
o Hmotnost (kg): zada se primérna hmotnost stehované polozky
o Poznamka: poznamka k danému ukonu

Stehovani v pfipravu
o Pocet polozek/dild

Vaha sestavy (kg)

@ pocet bodu na dil

Pocet upinek

Pocet svérek

Poclet pouziti jefabu

o Poznamka

O O O O O

o Stehovani plechi

o Pocet polozek
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o Pramérna hmotnost dilce (kg)
o Celkova délka svard (m)

o PodC. bodl (stehd) / m

o Poznamka

o Vlastni ukon —=slouZi pro zadani operace, kterd neni v seznamu operaci

o Pocet stejnych ukonl: zada se pocet ukonl dané operace

o Text operace: zada se text dané operace

o Cas tac/tikon (min): zada se jednotkovy ¢as véetné prirdzky za sménovy ¢as
o Poznamka: zada se poznamka k ukonu

Zadani stehovani

Stehovani

0K
Stehovani v plipravia Zphsob stehovani | Do pFipravku v|
Stehowvani plechi Podet poloZek | 113
Wlastni iikon Primémd hmotnost dilce kg) | |
Pozndmia

Pouzité vzorce
o Stehovani
tac = Cas stehovani dle vahy polozky * pocet polozek * Kv * Kc
o Stehovani v pfipravu
tac = (Cas stehu dle vahy polozky * pocet poloZek * primérny pocet stehl + (¢as upinky *
pocet upinek) +(Eas svérky * pocet svérek) + (Cas jefabu * polet pouziti jefabu)) * Kv *
Kc

o Stehovani plechi

tac = (Cas stehovani dle vahy poloZky + ( pocet bod( * ¢as za bod * délka svaru)) * pocet * Kv
*Kc
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Svarovani

Slouzi pro vypocet ¢asu svafovani a spotifeby svafovaciho dratu v zavislosti na typu a rozméru svaru a

jeho délce.

[} Seuber gwm i Myttt (o Tk _‘J.Nlﬂﬂ A Qenevit 3 Mipovida

Mastireon] o0 | Zikdadn] fommace | Dokumerty, Soubory.

Zedlach weafovini: |Hmm3-h#|'-vﬂ

Podssivdivor [ 1]

T wwana
welkrst

1| [+ Mout, e 5.0

Menu

o Soubor
(@]
o
(@]
o
(@]
(@]
(@]
o

o

o

o

o

o

Dvaojklikemn phdate novy dkon

Novy tkon: vyvola dialogové okno pro zadani nového ukonu

Otevfit: umozZni otevfit jiz uloZzenou kalkulaci

Ulozit: uloZi zadanou kalkulaci

Ulozit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou

Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)

Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)

Export mrizky do csv: ulozi zadané data do souboru typu csv
Zavrit: zavie modul

Vycistit: vymaZze zadané data v mfizce

Tisk: vytiskne zadané data

Nahled: zobrazi nahled pred tiskem

Obnovit: znovu prepocte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajl
Ndapovéda: zobrazi ndpovédu k danému modulu

Popis formulare
o Zpulsob svafovani: nastavuje se zplsob svarovani (plati pro vSechny polozky) — dalsi zpGsoby
svarovani Ize zadat pomoci editace normativid — viz karta , Editace” — ,Editace svafovani“
o Pocet kusti v davce: zadava se pocet vyrabénych kusd
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o O O O O O O

Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového Ukonu

tac: €as jednotkovy véetné prirazky za sménovy Cas

tg: Cas davkovy

tp/kus: ¢as na jeden kus v davce tj: tac + (ta/poc. ks)

tp: davkovy cas celkem tj: (tac * pocC. ks) + tg

Spotieba dratu (kg): zobrazi vypoctenou hmotnost svaf. dratu na jeden kus v davce
Spotieba dratu celk.(kg): zobrazi celkovou vypoctenou celkovou hmotnost svar. dratu

Popis sloupcu

O

O O O O 0O 0O O O O

O

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany ukon

Typ svaru/velikost: typ a velikost svaru

Délka svaru (m): délka svaru v metrech

Poznamka: vlastni volitelny text

Plochy: plochy svar (ma vliv na spotfebu materialu)

Predehfev: pfredehtev svaru (ma vliv na c¢as svarovani)

Svar kratky (do 100 mm): kratké svary do 100 mm (ma vliv na ¢as svarovani)
Polohovadlo: svafovani v polohovadle (ma vliv na ¢as svarovani)
Svaf.poloha: zadana poloha svarfovani (ma vliv na ¢as svarovani)

Pfid.mat: vybrany druh pfidavného materialu (ma vliv na ¢as svarovani)
Cas svarovani tac: celkovy jednotkovy &as véetné prirdzky za sménovy &as (pro celkovy polet
Ukon)

Spotieba (kg): celkova spotieba svarovaciho dratu v kg

Zadani ukonu

O O O O O O O

Typ svaru/velikost : ze seznamu se vybere pozadovany svar a velikost (zavislé na zplGsobu
svarovani). Rozméry koutovych svar( udavaji ve vychozim nastaveni rozmér "a".

Délka svaru : zada se délka svaru v metrech

Svarovaci poloha: vybér polohy svatovani

Pfidavny material: vybér pfidavného materialu

Plochy svar: pro vypocet spotieby svafovaciho dratu zapocte koeficient pro plochy svar
Predehtev : do vysledného Casu svarovani zapocte koeficient pro predehtfev materialu
Svar kratky (do 100 mm): pfi svafovani kratkych svard

Polohovadlo: do vysledného c¢asu svafovani zapocte koeficient pro polohovadlo

Poznamka: Rozméry koutovych svar(l udavaji ve vychozim nastaveni rozmér "a".
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Editace svarovani

Typ svarusvelilcost (mm) Wesvar 8.0
Dékka svar i) | 29 | OKeMow |
Svarovaci poloha: | PF - poloha svisla nahaoru W |
PFidavry material: | Sv.drita12 vl
Poznamka
~ Ostatni
mtm I:l Plochy svar
[] PFedehfev
[] Swar krétly (do 100mm)
N [ ] Polohovadla
Pozn.: rozmény koutovych svani udavaji ve vychozim nastaveni rozmér "a".

Svarovani OK

Slouzi pro vypocet norem ¢asu ocelovych konstrukci.

D) Soubor  T) Movyjdleoms 5 YySitit 3 Tk LD, Mibied 3 Qbnovit {2 Napovida

Hagtwomi| #55 | Zibdackn| irfomace | Dokumerty, Soubory
Zedack weadovini: [ MIG/MAG 002 - i v v wm ﬂ :: 1:.::
tpfks 198, 9 min
Polaiusivdives: | 1] tg ook 198 S min

Pofe  Tetwemes  Pomseny e Fomisia o g )

¥1 [+ 1| Margudace Fiemistt na vosieros 1, hmorost: 50 450 &£ DX
2 [Fd :|m m"“ﬁﬁg‘w | [ [ [ u'f'a|}<
3 @ 1) Suadini Lﬁi“_'p:,':_’fmﬂmm&ﬂ”_z | 7| [ a0 nsw 2 M X
+ = 1| Brodent | Broubend Bics 8. nemsvost | | 7| | | uu| # QX

Dvojklikem pfidate novy Ukon

Menu
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o

0O 0 0 0 O

Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového Ukonu
Otevfit: umozni otevtit jiz ulozenou kalkulaci

o Ulozit: uloZi zadanou kalkulaci
o Uloezit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
o Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt

nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mfizky do csv: uloZi zadané data do souboru typu csv
o Zavrit: zavie modul
Vycistit: vymaZe zadané data v mfizce
Tisk: vytiskne zadané data
Nahled: zobrazi nahled pred tiskem
Obnovit: znovu prfepocte zadané ukony - po zméné (editaci) udaja
Napovéda: zobrazi ndpovédu k danému modulu

Popis formulare

O

o O O 0O 0O O O ©o

Zpusob svafovani: nastavuje se zplsob svafovani (plati pro vSechny polozky) — dalsi zpUsoby
svafovani lze zadat pomoci editace normativ( — viz karta ,Editace” — ,Editace svarovani”
Pocet kusti v davce: zaddava se pocet vyrabénych kusu

Novy tkon: vyvola dialogové okno pro zadani nového Ukonu

tac: €as jednotkovy véetné pfirdazky za sménovy cas

tg: ¢as davkovy

tp/kus: ¢as na jeden kus v davce tj: tac + (ta/poc. ks)

tp: davkovy cas celkem tj: (tac * poC. ks) + tg

Spotieba dratu (kg): zobrazi vypoctenou hmotnost svaf. dratu na jeden kus v davce
Spotreba dratu celk.(kg): zobrazi celkovou vypoctenou celkovou hmotnost svaf. dratu

Popis sloupcti

O

O O O O O

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany ukon

Pocet: pocet stejnych ukon(

Text operace: typ a velikost svaru

Délka svaru (m): délka svaru v metrech

Poznamka: vlastni volitelny text

Spotreba (kg): celkova spotieba svafovaciho dratu v kg

tac: celkovy jednotkovy Cas véetné pfirazky za sménovy Cas (pro celkovy pocet ukon()

Zadani ukonu

o

o

Manipulace

o Zpusob manipulace: vybér zplsobu manipulace

o Pocet ukoni: pocet stejnych ukonl

o Hmotnost v kg do: priimérna hmotnost manipulovaného dilce
Stehovani
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O O O

O

Zpusob stehovani : ze seznamu se vybere poZadovany zplsob stehovani
Pocet poloZek: zada se pocet stejnych poloZek

Hmotnost (kg): zada se primérna hmotnost stehované polozky
Poznamka: poznamka k danému tdkonu

o Stehovani v pfipravu

O

O O O O O

O

Pocet polozek/dild

Vaha sestavy (kg)

@ pocet bodu na dil
Pocet upinek

Pocet svérek

Pocet pouziti jefdbu
Poznamka

o Stehovani plechi

O O O O O

Pocet polozek

Pramérna hmotnost dilce (kg)
Celkova délka svart (m)

Po¢. bodl (stehl)/ m
Poznamka

o Svarovani

O

O O O O O O

O

Typ svaru/velikost : ze seznamu se vybere pozadovany svar a velikost (zavislé na
zpUsobu svarovani). Rozméry koutovych svar( udavaji ve vychozim nastaveni rozmér
"a".

Délka svaru : zada se délka svaru v metrech

Svarovaci poloha: vybér polohy svarovani

Ptidavny material: vybér pfidavného materialu

Plochy svar: pro vypocet spotieby svarovaciho dratu zapocte koeficient pro plochy svar
Predehiev : do vysledného Casu svarovani zapocte koeficient pro predehrev materidlu
Svar kratky (do 100 mm): pfi svarovani kratkych svaru

Polohovadlo: do vysledného ¢asu svarovani zapocte koeficient pro polohovadlo

o Brouseni

O
O

O O O

Pocet ukonu: pocet stejnych tkonl

Brousena Sitka v mm do: zadani brousené délky

Pfevyseni nerovnosti v mm: primérné prevyseni nerovnosti
Délka svaru (m): zada se délka svaru v metrech

Poznamka: poznamka k ukonu

o Vlastni ukon =slouZi pro zadani operace, kterd neni v seznamu operaci

O

O
O
O

Pocet stejnych ukonu: zad4 se pocet Ukonl dané operace

Text operace: zadd se text dané operace

Cas tac/ukon (min): zada se jednotkovy &as véetné pfirdzky za sménovy &as
Poznamka: zada se poznamka k ukonu
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Editace dkonu

Manipulace v ok |
Stehovdni Fodet tkond: [ Uz ||| oKkeNows |
e e —
BrouSeni Délka svanu fm) | 7
Vlastni Gkon Svafovaci poloha: | PA- poloha vodoownd shoa |
PRidavry matensl: [Sv.dte12 |
Poznamka
- Ostatni
mm [ Plochy svar
[ Predehfey
N (] Svar krétky (o 100mm)
] Polohavadio
o
f‘ogw.:mmﬁrkmn'-fd\ svanl udévaji ve vychozim nastaveni rozmér
- X zom ]

Souradnice

FormulaF slouZi pro vypocet soufadnic v zavislosti na thlu alfa a poloméru

Alternativa 1
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BT vivoiet STk 3 Nahled {2 Napovéda

Mitemativa 1 {pravidelné na kruznici) | Atemativa 2 (viastni)|
Primér roztecné kruznice O {mm}) | 1D1]|
Podet otvon [pravidelné roztede) | 1 |i||
Prvni thel affa (nepovinné) IEI N IEI ' IEI "
Druh otvort | v | | |

R Te
g .,
/ :} -
d < \\a
D -~ )
[ - }
| X olo X
3 /
\ J
\
LN e
l“""‘n—.,ﬂi_____,,-f

Otvor x
1 50,000 0.000
2 42063 27032
3 20,771 45,482
4 -7116 45491
5 -32743 37 TET
6 -47.975 14,087
7 - 47975 - 14,087
2 -32743 - 37787
3 -7116 -43 451
10 2071 -45482
1 42,063 -27.032

o Primeér roztecné kruznice D (mm): zada se konkrétni primér

o Podet otvorid (pravidelné rozteée): zada se pocet otvor( na rozteéné kruznici

o  Prvni thel alfa (nepovinné): zada se Uhel prvniho otvoru od osy x
Povinné udaje: prliimér roztecné kruznice a pocet otvoru

Alternativa 2
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BT vivoiet STk 3 Nahled {2 Napovéda

| Mtemativa 1 (pravidelné na kruznici) | Atemativa 2 (viastni) |
Uhel alfa Polom&r Al A2

1 10 [ 19,69 3473| [ dednotry chel
2 20 18,794 6.840 Jednotry polomér
3 0 17,321 10,000
4 40 15,321 12,856
5 50 12,856 15,321
3 60 10,000 17.321
7 70 6,840 18,734
g 80 3473 19,696
9 90 0,000 20,000

10

11

12

13

s |

Potfebné Udaje se zadavaji do sloupce ,Uhel alfa“ a ,,Polomér”
o Jednotny uhel: uréuje, zda pouzijeme jednotny Uhel pro vSechny poloméry, nebo pro kazdy
polomér jiny
o Jednotny polomér: urcuje, zda pouzijeme jednotny polomér pro vSechny uhly, nebo pro kazdy
uhel jiny

Normy spojovaciho materialu
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—— [ _finsa ]

T1Hovi & Upravit < Odstranit (o Tisk |4 Mabled [&]Export do Excelu {2 Napovéda

Nazev, pops CsN DIN 150

Ei'l:u_lb‘g' s& Sesthrannou Havou

Formulaf pro hledani norem spojovaciho materialu (podle norem CSN, DIN, 1SO)

Do pole ,,Zadejte ¢ast hledané normy“ staci zadat libovolnou ¢ast jakékoli normy nebo nazvu a kliknout
na tlacitko ,Hledat” - zobrazi vSechny nalezené vyskyty hledaného fetézce - vhodné, kdyz neznate
pfesnou normu

o

o O O O O

Novy : zaloZi novou normu spojovaciho materialu

Upravit : upravi vybranou normu spojovaciho materialu
Odstranit: odstrani vybranou normu spojovaciho materialu

Tisk: vytiskne formular

Nahled: zobrazi nahled formulare

Export do Excelu:- uloZi zobrazené data do excelovského souboru

Editace spojovaciho matenalu

| soad]  [X zait ]

Normy oceli
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T Mevinerma & Upravitnoma 0 Qdstranit eormar (o Tisk | D) Miifled E:pnrtﬁuE‘dﬂ:lll T2 Mépowéds

Fadogte dhst hodand nomy. (525 | |# Hiedm |
CR. EURD HEM. HEM. 150 FR IT. JAP. PL AR RUSHD 5. LAS LISA Cina
C5H EN W ] AFNOR UM JI5 PH OMHORM  GOST 55 BS AISIFSAE  GB
k1 |'I'I.'RB SPTSN 1.04821 2520
3 (153 (RS0 105M (9523 (FeSID  [E3G3  [FeSI0  |SMSC 1662 (WSIO0 1765 |21 |SOOSHR | GrISI®0 |16Mn
I |[1153 SI5512G3 | 10570 S523N
+ [m0 2o 1207 |
5 [152% 1.7361
& 152 g6z [Zecrve |
7 [15as
& |15 1773 [ 2acmevss| |25 | | 25Cemsva|
3 2CrkiMe2 | 16523 ZMCridn

dakost Qav Soustrudeni FeVet Broulen| N - .
155 | [] | IEJ | [E) ] [ viasinicsti mahou byt nepatm mad ing
11523 1 1% [ v
1533 2 iE--) LL - v
11523 & ) i® v

Formulaf pro hleddni norem hutniho materidlu (podle norem CSN, EN, W.Nr., DIN, I1SO, AFNOR, UNI,
JIS, PN, ONORM, GOST, SS, BS, AISI/SAE a GB)

Do pole ,Zadejte ¢ast hledané normy“ staci zadat libovolnou ¢ast jakékoli normy nebo nazvu a kliknou
na tlacitko ,Hledat” - zobrazi vSechny nalezené vyskyty hledaného fetézce - vhodné, kdyz neznate
pfesnou normu

Formular obsahuje dvé mftizky — pokud se vybere norma oceli, kterd md nastavenu obrobitelnost (viz
modul Obrobitelnost), tato norma oceli se zobrazi ve spodni tabulce (stav, obrobitelnost pro
soustruzeni, obrobitelnost pro frézovani, vrtani, fezani a obrobitelnost pro brouseni)

Novy : zaloZi novou normu oceli

Upravit : upravi vybranou normu oceli

Odstranit: odstrani vybranou normu oceli

Tisk: vytiskne formular

Nahled: zobrazi nahled formulare

Export do Excelu:- uloZi zobrazené data do excelovského souboru

o O O O O O
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Editace normy oceli

Esn | e Uosit |
EN | Fe510| (X zaiit |
WNr | 1.u5?u|
DIN | St52—3|
150 | Fe51u|
AFNOR | EE'.E—3|
LINI | Fe51u|
JIS | sru152uc|
PM | 1932|
ONORM | St51DD|
GOST | 1T-"GS|
55 | 2132|
BS | 5'[I,-“35HH|
4151 SAE | Gr.1513u|
GE | 1EI'U'Ir1|
Obrobitelnost

T)Nowy & Upvit 2 Odstranit (o Tisk |3 Mahled [38] Export do Excelu {2 Mipovéda 7
—
Ocel. iny | Barevnd & lehiof kavy | Otvobiteinest oosli da rozsshu pavnost

Trida coel /My v|l| Pewnost Mpa od/de: | || |
Jskooet materidhy: [1205 v| sav: | v ]z Twmdost HB odide: | \! |
Jakost Omateni o e o izt Soustnfeni  F+V<+R  Brouleni
m
] 12050 | Ocel 1. 12 1 5000-5500 | 2000250 | 1% _ 1% v
3 12050 | OealF. 12 2 500.0- 770.0 2000-2170 13 1% v
4 12050 | Ocel 7. 12 3 5000-6700 | 1500-1880 | = _ = v
5 12050 | Dcel 7. 12 3 850.0- 800.0 19202390 iFY 12 v
6 12051 | Ccel 7. 12 0 5000-8200 | 2000-2410 | 12 | > v
7 12051 | Ocel . 12 1 5600-7000 |  2000-2410 | 13 | i v
8 12051 | Ceal . 12 2 500.0- 200.0 2000-2280 12 1 v
9 12{:\51.Dcd1f 12 3 5000 - 00,0 [ 1800 - 1970 [ 1% [ 13 n
w | 12051 | el 7. 12 g E500-8000 | 1920-2390 | 12 ' 12 W
n | 12051 |Ocal iF. 12 3 B00.0-7200 | 2000-2140 | i > v
12 12052 | Ocal ¥ 12 1 B00.0- 710.0 180.0- 2000 13 1 v
3 | 12052 | Ocal 7. 12 a E000- €200 |  180.0-1500 | 1= ' = T,
u | 12052 | Ocel 7. 12 7 2000- 10500 | 269.0-:1170 | 1% ' i W

Ocely, Iitiny - podet zobrazenych polotek: 14
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Zobrazeni obrobitelnosti oceli pro soustruzeni, frézovani, brouseni v¢. pevnosti (MPa) a tvrdosti (HB)
Lze hledat podle jakosti materidlu, stavu materialu, pevnosti (MPa) od/do a tvrdosti HB od/do
Data z tabulky obrobitelnost se zobrazi i v modulu ,Normy oceli“ — spodni tabulka

Menu
o Novy : zaloZi novou obrobitelnost
o Upravit : upravi vybranou obrobitelnost
o Odstranit: odstrani vybranou obrobitelnost
o Tisk: vytiskne formular
o Nahled: zobrazi ndhled formulare
o Export do Excelu:- uloZi zobrazené data do excelovského souboru
o ?:zobrazi popis stavu materidlu dle tepelného zpracovani
o
Popis formulare
o Trida oceli/litiny (material): tfida oceli, litiny, barevnych a lehkych kov(
Jakost materialu: vybér konkrétni jakosti materialu
Stav: vybér stavu materidlu dle tepel. zpracovani
Pevnost Mpa od/do: pevnost materialu v Mpa
Tvrdost HB od/do: tvrdost materidlu v HB
Hledat: vyhleda materidly podle nastaveni

0O O O O O

Editace obrobitelnost

Oznadeni | Ocel tF. 12|
Jakost | 12050
Staw | 0
Pevnost MPa od | 500,01
Pevnost MPa do | 521}.1}|
Turdost HE od | 21]-D.ﬂ|
Turdost HE do | 231 .1}|
SoustruZeni | 12b|
F+ ¥+ | 12| |H UlaZit |
BrouZeni | I"u’| | >( ZavTit |
Obrobitelnost+

Vypocet obrobitelnosti oceli a jeho slitin podle mechanickych vlastnosti a chemického slozeni.
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m-_j Tisk | Mébled {2 Népovéda

Tep. rprac.

[ ost ptiradni nabo Trand

Sospina

| Honsindsini m ndstraged tvibdend a lé

Tordost (121-737)

Ladejfle hodnotu tyrdosti!

Vypolal obrobitelnoati oceli a jeho alitin podie mechanickych viasinesti a chemického slofeni
Vi bk

~ Procents peviol (Zadepte Cislo v iz sabu Mee-Max) ——
Procentn - -
A
v ] o2 Tis
2 |c 1 2
3 |ca [0 =
i o (21 o
8 |tu [1 15
™ [0 b
™ [0 )
g N YR
§ W 01 15
1 [N 01 40
] 0.1 %
12 [Ta 01 15
6% 0.1 %
u v XIS
B W XERES
|

Karesind clrobtsingst oro soustnabeni @ hobkvini :

Karsplnd cbenbbeinest peo indeovind -

Zadejfle procenta prvkal

Popis formulare

o Obrobitelnost pro: soustruzeni, hoblovani a frézovani / brouseni
o Tep. zprac.: Ocel pfirodni nebo Zihana / Ocel zuslechténa nebo kalena
o Skupina: Konstrukéni a nastrojové tvarené a lité / Austenické, korozivzdorné, nemagnetické —
tvarené / Austenické, korozivzdorné, nemagnetické — lité
o Tvrdost/Pevnost: HV / HB / Mpa / kp/mm?2
o Procenta prvki: zadava se procentudlni podil hmotnosti prvki
o Prvek: chemicka znacka prvku

o Procento prvku: procentudlni podil hmotnosti daného prvku
o Min. % prvku + max. % prvku: povoleny rozsah pro procenta prvku

Soustava toleranci ISO
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BT Tk (0 Nshled  Historie ¢ Napovéda

~“ybrat toleranci:
Rozmér: | 245 |B \ijpodet |
Diira Hridel
Toleranéni pole: | H7 vl |jﬁ v| | \iybrat doporuéené uloZeni |
~\ysledek:
Dira HFidel Diira Hridel
Homi tolerance | D.Mﬁl | D.D1ﬁ|
Dolni tolerance | 0000 0013 -
Homi mezni rozmér | 245.1]-1-6' | 245.D1E|
Dialni mezni rozmér | 245.Dﬂﬂ| | 244.53?|
Irformativni graf. zndzomeéni

Formular pro vypocet toleranci diry a hfidele
o Rozmér: zada se rozmér, pro ktery chceme vypoditat toleranci
o Tolerancni pole:
o Dira: vybere se pozadované toleran¢ni pole pro diru
o Hridel: vybere se poZadované tolerancni pole pro htidel
o Vypocet: vypocte poZadovanou toleranci
o Vybrat doporuéené uloZeni — zobrazi se tabulka, kde lze vybrat doporucené ulozeni pro
jednotlivé typy (s vili, prechodna, s presahem) a poZzadovanym pouzitim
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Todné ulofeni se znadnou vill bez v&tiich poZadaviid na piesnost vedeni hiidele,
Toéné uloZeni s vEt5i vili bez zvlastnich pofadavki na pfesnost uloZeni,
Toéné uloZeni s mendi vili ph b&Enych poZadaveich na piesnostuloZeni,
I;Ené uloZeni s velmi malou vili pro piesné vedeni hiidele. Po smontovani bez znatelng
3
Smykové uloZeniu souddsti s vellfmi tolerancemi. Soufdst se daji do sebe lehce zasunout
a pootadet o

Pozndmica k pouZiti: FPouditi - Otogné fepy. zapadky. uloZeni soufasti uréanych ke svafeni. uloZeni vystavens
uZinkdm koroze, znedidténi prachem a tepelnym nebo mechanickym deformacim.

3. Vyberte konknétni uloZeni: | . Hiidsl [ —— -
H11 cll [¥]
H11 9 O
H11 d11 O
Al h11 O »

Horizontky

Modul pro vypocet spotfeby ¢asu horizontdlnich vyvrtavacek.

D Soubor 7)Mo hon S Yytist i Tk L3, Mabded ) Qlnoit {3 ipavds
Mastarwen | ore | Zikdacksd réommace | Dokumerty, Soubtry
leind hmairoatdice: | 1 w [fowsaidi | tac Ll
Chesisteired fﬁw&n.u g ::. g-ﬁ
-
O 0w e N s
] e e = | A e O~ S L - S N
1 F.‘ 1 Godif 1112 |boovat mrvnouplochy | e e 1 :-'hz'jum 0 143 FIH n na J‘_E ®
b2 B 1ol 1002 vk, | 0010 | Lk 22 ue # M X

D -.-'(:-jh:lih:q:: i F!-'r":-:j.'fq'l_cﬂ. oW :I:' ukon

Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového Ukonu
o Oteviit: umoini otevfit jiz uloZzenou kalkulaci
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O 0 0 0 O

Ulozit: uloZi zadanou kalkulaci
Ulozit jako ...: ulozi kalkulaci jako jinou
o Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mfizky do csv: uloZi zadané data do souboru typu csv
O  Zavrit: zavie modul
Vycistit: vymaZe zadané data v mfiZce
Tisk: vytiskne zadané data
Nahled: zobrazi nahled pred tiskem
Obnovit: znovu prepocte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajl
Ndapovéda: zobrazi ndpovédu k danému modulu

Popis formulare

O

o O O O O

O O O O O

Pf¥iblizna hmotnost dilce: zadava se pfiblizna hmotnost obrdabéného dilu —ma vliv na cas
upinani a prepinani

Obrobitelnost: zaddva se obrobitelnost daného materidalu —ma vliv na ¢as obrabéni
Pocet kustl v davce: zadava se pocet vyrabénych kusl

Stroj: zadava se druh/ typ stroje (pro kazdy typ stroje lze nastavit jiné koeficienty)
Jefab: zaddava se pfi pouZiti jefdbu - ma vliv na ¢as upnuti a prepnuti

Programovani: zadava se programovani pro dany vyrobek —ma vliv na pfipravny ¢as. Jen pro
NC.

Novy ukon: zobrazi se okno s nastavenim parametr(l poZzadované operace

tac: Cas jednotkovy vcéetné pfirdzky za sménovy cas

tg: ¢as davkovy

tp/kus: ¢as na jeden kus v davce tj.: tac + (ta/poC. ks)

tp: davkovy Cas celkem tj.: (tac * poC. ks) + tg

Popis sloupcti

O

O O O O O O O

O

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany ukon

Pocet: pocet stejnych ukond

Obrobitelnost: obrobitelnost materidlu daného Ukonu

Text operace: zakladni text operace (frézovat rovinnou plochu, bok, drazku apod.)
Parametry: podrobné parametry ukonu (rozmér, typ frézy, drsnost)

Poznamka: vlastni volitelny text

Nastroj: vybrany typ a prilmér nastroje

Pocet tfisek: pocet tfisek daného ukonu

Otacky: vypoctené otacky frézy dle primeéru, fezné rychlosti a obrobitelnosti materialu
(hrubovani / hlazeni)

Posuv: u frézovani udava posuv frézy (hrubovani / hlazeni) v mm/min, u vrtani a vyvrtavani
udava posuv mm/otacku

Vykon motoru (kW): udava doporuceny vykon motoru pfti trvalém zatizeni 60% hrubovani /
hlazeni)

pokud je vypocteny vykonu motoru piekracuje vykon stroje, je nutné zmensit primeér frézy!
ta11: €as obsluhy a méreni (pro celkovy pocet ukon)

Strana: 41



TPV vypocty 4.3.8 UZivatelska pfirucka

ts: strojni ¢as (pro celkovy pocet Ukonu)

tac: Cas jednotkovy vcéetné prirazky za sménovy Cas (pro celkovy pocet ukon()
tgc: Cas davkovy pro dany ukon (pfipocitava se k celkovému Tgc €asu)
Editovat: zobrazi se okno s moZnosti upravit vybrany ukon

Kopirovat: vytvofi kopii vybraného ukonu

Odstranit: odstrani vybrany Ukon

O O O O O O

Seznam ukonu

Y Zadéni nového dkonu - e

Zadani nového dkonu

Upnout, plepnout Upnout, pfepnout |

Vyvwridwani tyd
Zpdsob upnuti
Soustrufeni Sela
[ Do swiriu bez dirazu na vyrowndni -
Vrtani
Podet upnuti/prepnuti 1
SraZeni

Zahloubeni pro hlavu Sroubu

Vrtat. Rezat zivit

Frézowvat rovinnou plochu

Frézowvat bok
Frézovat drafku pro pero
Frézovatotvor paskovdnim
Frézovatotvor HSC frézou
Viastni dkon
(X zam |

o Priprava pracovisté: zadava se tgcCas na pripravu pracovisté, pripocitava se k zakladnimu tgc
Casu
o Upnuti/Pfepnuti: u pfepnuti se poc¢ita 70% ¢asu upnuti
o Zpusob upnuti: vybere se zplisob upnuti ze seznamu
o Poéet upnuti/pfepnuti: vybere se podet upnuti
o Vyvrtavani tyéi (vnéjsi/vnitini)
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
Pocet stejnych ukonu: zada se pocet ikonl dané operace
Vychozi priimér: zada se vychozi primér v mm
Pozadovany prumér: zada se pozadovany primér v mm
Délka soustruZeni: zada se délka soustruzeni
NuUZ: vybere se typ noze dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Drsnost: vybere se poZadovanda konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
o Dvé hladici tfisky: program bude pocitat jednu konecnou tfisku navic
o Soustruzeni cela

O O O O O O

o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu
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Pocet stejnych ukonl: zada se pocet Ukonl dané operace
Primér éela: zada se pramér ¢ela v mm
Délka soustruzeni: zada se Ubér z cela v mm

O O O O

Pr. mezikruzi: zada se vnitfni primér mezikruzi (nepovinné, jen pfi soustruzeni cela
mezikruzi)

o NuZ: vybere se typ noze dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

o Drsnost: vybere se poZzadovand konecna drsnost (ma vliv na hloubku ttisky a posuv)
o Dvé hladici tfisky: program bude pocitat jednu konecnou tfisku navic

o Soustruzeni zapichu, vypichu

o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu

Pocet stejnych ukonl: zad4 se pocet Ukonl dané operace

o Vychozi primér: zada se vychozi primér v mm

o Pozadovany primeér: zada se pozadovany primér v mm

o NuZ: vybere se typ noze dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

o Drsnost: vybere se poZzadovand konecna drsnost (ma vliv na hloubku ttisky a posuv)
o Vrtani

o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu

o Podet stejnych tkont: zada se pocet ukonl dané operace

o Prumér diry: zada se pozadovany konecny priimér v mm

o Délka vrtani: zada se délka vrtani v mm

o Vrtdk: vybere se typ vrtaku

o Vrtat, vyhrubovat, vystruiit: zatrne se v pfipadé pozadované
o Srazeni

o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu

o Pocet stejnych ukontl: zada se pocet ukonl dané operace

o Prameér: zada se vychozi prdmér v mm

o Ukos: zada se velikost ukosu nebo radiusu

o Typ sraZeni: zadd se typ srazeni

o NuUZ: vybere se typ noZe dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

o Drsnost: vybere se poZzadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
o Zahloubeni pro hlavu Sroubu:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu
o Pocet stejnych otvori: zada se pocet otvorll v operaci
o  Pro zavit Sroubu: vybere se poZadovana velikost zavitu
o Vrtat, fezat zavit:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu
Pocet stejnych otvorti: zada se pocet otvor( v operaci
Rozmér zavitu: vybere se pozadovany rozmér zdavitu
Vrtak: vybere se typ vrtaku
Zavitnik: vybere se typ zavitniku
Zobrazit i jemné zavity: do rozbalovaciho seznamu ,,Rozmér zavitu” nacte i jemné zavity
Jen fezani zavitu (bez vrtani): zatrhne se v pfipadé fezani zavitu bez vrtani
o Neprilchozi zavit: zatrhne se v pfipadé neprichoziho zavitu
o Frézovat rovinnou plochu:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
o Podet stejnych tkont: zada se pocet ukonl dané operace
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O O O O O

O

Frézovana Sirka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zada se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Primér frézy: vybere se pramér frézy pro dany ukon

Drsnost: vybere se poZzadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovat bok

O

O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych Gkond: zada se pocet UkonU dané operace

Frézovana sirka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zada se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace —ma vliv na Feznou rychlost a posuv

Drsnost: Vybere se poZadovana kone¢na drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovat drazku pro pero

O

O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych Gkond: zada se pocet UkonU dané operace

Frézovana sirka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zada se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace —ma vliv na Feznou rychlost a posuv

Drsnost: Vybere se pozadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovani otvori paskovanim (jen pro NC stroje)

O

o O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych Gkond: zada se pocet Ukonl dané operace

Vychozi primér D: vychozi primér otvoru

Pozadovany priimér D2: Konecny primér otvoru po opracovani

Hloubka H: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace —ma vliv na Feznou rychlost a posuv
Primér frézy: vybere se prumér frézy pro dany ukon

Drsnost: vybere se poZadovana konecnd drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovat otvor HSC frézou (jen pro NC stroje)

o

O
O
O
O
O
O
O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych ukont: zada se poCet Ukonu dané operace

Vychozi pramér D: vychozi primér otvoru

Pozadovany primér D2: Konecny primeér otvoru po opracovani

Hloubka H: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace —ma vliv na Feznou rychlost a posuv
Pramér frézy: vybere se primeér frézy pro dany ukon

Drsnost: Vybere se pozadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Vlastni ukon =slouzi pro zadani operace, ktera neni v seznamu operaci

O
O
O

O

Pocet stejnych ukont: zada se poCet Ukonu dané operace

Text operace: zada se text dané operace

Cas tadukon (min): zada se jednotkovy cas véetné prirazky za sménovy cas
Poznamka: zada se poznamka k ukonu
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Frézovani

Modul pro vypocet spotieby Casu frézovani.

D) Soubor ) Movkon i iycistit . Tisk D, Mited ) Qbnevit T3 Mipowida
Hastmeeni e | Zikach| ifoemace | Dekumerty, Soubory.
L N sy [Fsat ]
e o e e
Potetkumivabes: [ B

Polet  Cbeobiercs  Ted cpemce Parmmeiry
] o pwdriasv 1

Roamlr 500:500 -5
1| Cesler 1102 m“"‘m Drarsoat: Hub, +
Hias

1ot V102 | Frbcont bok Pl o

Dvaojklikemn phdate novy dkon

Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového Ukonu
Otevfit: umozZni otevfit jiz uloZzenou kalkulaci
Ulozit: uloZi zadanou kalkulaci
Ulozit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mfizky do csv: ulozZi zadané data do souboru typu csv
o  Zavfit: zavie modul
o Vydistit: vymaZe zadané data v mfizce
o Tisk: vytiskne zadané data
o Nahled: zobrazi ndhled pred tiskem
o
o

O O O O

Obnovit: znovu prepocte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajl
Ndapovéda: zobrazi ndpovédu k danému modulu

Popis formulare

o Pfiblizna hmotnost dilce: zadava se pfiblizna hmotnost obrabéného dilu —ma vliv na ¢as
upinani a prepinani

o Obrobitelnost : zadava se obrobitelnost daného materidlu — ma vliv na ¢as obrabéni
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O O O O

O O O O O

Pocet kusti v davce: zadava se pocet vyrabénych kusi

Stroj: zadava se druh/ typ stroje (pro kazdy typ stroje Ize nastavit jiné koeficienty)

Jefab: zadava se pfi pouziti jefabu - ma vliv na ¢as upnuti a pfepnuti

Programovani : zadava se programovani pro dany vyrobek —ma vliv na pfipravny ¢as. Jen pro
NC.

Novy ukon: zobrazi se okno s nastavenim parametri pozadované operace

tac Cas jednotkovy véetné pFirazky za sménovy &as

tg: Cas davkovy

tp/kus: €as na jeden kus v davce tj.: tac + (tg/poC. ks)

tp: davkovy Cas celkem tj.: (tac * poC. ks) + 13

Popis sloupcu

O

O O O O O O O

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany ukon

Pocet: pocet stejnych ukonu

Obrobitelnost: obrobitelnost materialu daného ukonu

Text operace: zakladni text operace (frézovat rovinnou plochu, bok, drazku apod.)
Parametry: podrobné parametry ukonu (rozmér, typ frézy, drsnost)

Poznamka: viastni volitelny text

Nastroj: vybrany primér frézy

Pocet tiisek: pocet tfisek (hrubovani / hlazeni)

Otacky: vypoctené otacky frézy dle primeéru, Fezné rychlosti a obrobitelnosti materialu
(hrubovani / hlazeni)

Posuv: posuv frézy (hrubovani / hlazeni)

Vykon motoru (kW): udava doporudeny vykon motoru pfi trvalém zatizeni 60% hrubovani /
hlazeni)

pokud je vypocteny vykonu motoru piekracuje vykon stroje, je nutné zmensit primeér frézy!
ta11: Cas obsluhy a méfeni (pro celkovy pocet ukonu)

ts: strojni €as (pro celkovy pocet ukonu)

tac Cas jednotkovy véetné prirazky za sménovy Cas (pro celkovy pocet ukonu)

Seznam ukonu
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Editace dkonu

s
Vyvridvinl yd Obrobteinost Oceltr. 1112 vl [ okenovy |

Ll Pocet stejmich ikond 1]

Zahloubeni pro hlavu Sroubu

|
Frézovand Sirka 5 fmm) | 50ﬂ|
Vrtat, Rezat zévit EArrrns A ) | 500

oo | :

Frézowval bok

Fréza | Celni SK e |
Frézovat drazku pro pero Primée frézy | - automaticky dle fr. §ifky - w|
Frézovat otvor paskovanim Dmncet | Hub. = Haz (1 triska) ~.-|
Frézovatotvor HSC frézou =
Viastni dkon
H
L

# Zaviit

o Ptiprava pracovisté: zadava se tgc€as na pfipravu pracovisté, pfipocitava se k zakladnimu tgc
Casu
o Upnuti/Pfepnuti: u prepnuti se pocitd 70% Casu upnuti
o Zpusob upnuti: vybere se zplsob upnuti ze seznamu
o Pocéet upnuti/pfepnuti: vybere se pocéet upnuti
o Vyvrtavani ty¢i (vnéjsi/vnitini)
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
Pocet stejnych ukont: zada se pocet ikonl dané operace
Vychozi priimér: zada se vychozi primér v mm
Pozadovany prumér: zada se pozadovany primér v mm
Délka soustruzeni: zada se délka soustruzeni
NUZ: vybere se typ noze dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Drsnost: vybere se poZadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
Dvé hladici tfisky: program bude poditat jednu koneénou tfisku navic

0O O O 0O 0O O O

P3N
2

o Vrt
Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu
Pocet stejnych ukonl: zad4 se pocet Ukonl dané operace
Prameér diry: zada se pozadovany konecny prdmér v mm
Délka vrtani: zada se délka vrtdni v mm
Vrtak: vybere se typ vrtaku
o Vrtat, vyhrubovat, vystruzit: zatrne se v ptipadé pozadované
o Zahloubeni pro hlavu Sroubu:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu
o Pocet stejnych otvori: zada se pocet otvor(l v operaci
o Pro zavit Sroubu: vybere se pozadovana velikost zavitu
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o Vrtat, fezat zavit:

O

O O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu

Pocet stejnych otvorti: zada se pocet otvor( v operaci

Rozmér zavitu: vybere se poZadovany rozmér zavitu

Vrtak: vybere se typ vrtaku

Zavitnik: vybere se typ zavitniku

Zobrazit i jemné zavity: do rozbalovaciho seznamu ,,Rozmér zavitu” nacte i jemné zavity
Jen fezani zavitu (bez vrtani): zatrhne se v pfipadé fezani zavitu bez vrtani

Neprichozi zavit: zatrhne se v pfipadé neprichoziho zavitu

o Frézovat rovinnou plochu:

O

O O O O O

O

(o]

O

O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych ukonu: zad4 se pocet ikonl dané operace

Frézovana Sirka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zadd se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Primér frézy: vybere se pramér frézy pro dany ukon

Drsnost: vybere se poZadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

Frézovat bok

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych ukonl: zada se pocet Ukonl dané operace

Frézovana Sirka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zadd se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

Drsnost: vybere se poZadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovat drazku pro pero

O

O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych ukont: zada se pocet ikonl dané operace

Frézovana Sirka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zada se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Drsnost: vybere se poZadovanda konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovani otvortll paskovanim (jen pro NC stroje)

O

O O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych ukonu: zada se pocet Ukon( dané operace

Vychozi priimér D: vychozi primér otvoru

Pozadovany priimér D2: Konecény primér otvoru po opracovani

Hloubka H: zadd se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Primér frézy: vybere se pramér frézy pro dany ukon

Drsnost: vybere se poZadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovat otvor HSC frézou (jen pro NC stroje)

O
O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu
Pocet stejnych ukonl: zada se pocet Ukonl dané operace
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o

o Vychozi priimér D: vychozi primér otvoru

o Pozadovany primér D2: Konecny prumér otvoru po opracovani

o Hloubka H: zada se hloubka frézovani v mm

o Fréza: vybere se typ frézy dané operace —ma vliv na feznou rychlost a posuv
o Pramér frézy: vybere se primeér frézy pro dany ukon

O

o Pocet stejnych ukona: zada se pocet ukon( dané operace

o Text operace: zada se text dané operace

o Cas tac/tikon (min): zadd se jednotkovy ¢as véetné prirazky za sménovy ¢as

o Poznamka: zada se poznamka k ukonu

Pouzité vzorce pro vypocCty

Upnuti
o tac=(Upnuti * tJ) * kC * kV
o tJ =poutziti jefabu
o kC = Koeficient sménového ¢asu
o kV = Koeficient vykonosti
Prepnuti
o tac=(Upnuti *0,7 * tJ) * kC * kV

Frézovat rovinnou plochu, frézovat bok

o

o

0O 0O 0O OO OO OO O 0 OO0

o

tac=ts+ta1n

ts = ((L+Lnp) * i * p) / (otacky za minutu * posuv na zub * pocet zubud néstroje)

o nebo (v zavislosti na nastaveni)
ts = ((L+Lnp) * i * p) / posuv na minutu
ta11 =( tNa + tPre) * kC * kV
i = pocet trisek
p = pocet prebéhu = Sitka / primér frézy / ae
ae = pomér sirky fezu k prméru frézy
L = délka frézovani
Lnp = délka ndbéhu a prebéhu
otacky za minutu = ((1000*v) /(PI*pramér nastroje))* kO
v =fezna rychlost
kO = koeficient obrobitelnosti
tNa = ¢as najeti = Max(tNa, 0,315 * 1021 -0,82+tNa) * i
tPre = ¢as pfejezdu = Max(tPre, 0,315 * L921-0,82+tPre) * p
kC = Koeficient sménového casu
kV = Koeficient vykonosti

Frézovat drazku

o

o

o

o
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tac=ts+ta1n

ts = ((L+Lnp) * i) / (otacky za minutu * posuv na zub * pocet zubd nastroje)

o nebo (v zavislosti na nastaveni)
ts = ((L+Lnp) * i) / posuv na minutu
ta11 =( tNa + tPre) * kC * kV

Drsnost: Vybere se pozadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
Vlastni tkon —slouzi pro zaddni operace, ktera neni v seznamu operaci
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Priklad vypoctu

Frézovat rovinnou plochu 100x200 do hloubky 5mm, material 13b, Hrubovani + Hlazeni (1 tf.)
Primeér frézy 100, pocet zubl 6, posuv na zub 0,11
Hrubovani

ts = ((200+103)*1*2) / (1000*90)/(PI*100)*0,11*6
ts=3,2*%1,26*1,1=4,44
tNa=0,315*200021-0,82+0,8*1

tNa=0,94

tPre=0,315%2000.21-0,82+0,5*(2-1)

tPre=0,64

ta11=0,91+0,64=1,58*1,1=1,74

Vysledny ¢as hrubovani 6,18

Hlazeni

ts = ((200+103)*1*2) / (1000*120)/(PI*100)*0,11*6
ts=2,4*1,26*1,1=3,33
tNa=0,315*2000.21-0,82+0,8*1

tNa=0,94

tPre=0,315*200021-0,82+0,5*(2-1)

tPre=0,64

ta11=0,91+0,64=1,58*1,1=1,74

Vysledny cas hlazeni 5,07

Celkem tac= 6,18+5,07=11,24 min (bez upnuti)
Obrabéci centra

Modul pro vypocet spotieby Casu obrabécich center.
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Dvojklikem phidéte novy dkon

Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového Ukonu
o Otevfit: umozZni otevtit jiz uloZzenou kalkulaci
o Ulozit: uloZi zadanou kalkulaci
o Uloiit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
o Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mfizky do csv: ulozZi zadané data do souboru typu csv
o  Zavfit: zavie modul
o Vydistit: vymaZe zadané data v mfizce
o Tisk: vytiskne zadané data
o Nahled: zobrazi ndhled pred tiskem
o Obnovit: znovu prepocte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajt
o Napovéda: zobrazi napovédu k danému modulu

Popis formulare

o Pfiblizna hmotnost dilce: zadava se pfiblizna hmotnost obrabéného dilu —ma vliv na ¢as
upinani a prepinani
Obrobitelnost : zadava se obrobitelnost daného materialu — ma vliv na ¢as obrabéni
Pocet kusti v davce: zadava se pocet vyrabénych kusd
Stroj: zaddava se druh/ typ stroje (pro kazdy typ stroje Ize nastavit jiné koeficienty)
Jefab: zadava se pfi pouziti jefabu - ma vliv na ¢as upnuti a prepnuti

0O O O O O

NC.
o Novy ukon: zobrazi se okno s nastavenim parametr( poZzadované operace

Programovani : zadava se programovani pro dany vyrobek —ma vliv na pfipravny ¢as. Jen pro
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O O O O

tac: €as jednotkovy véetné pfirdzky za sménovy cas
tg: ¢as davkovy

tp/kus: ¢as na jeden kus v ddvce tj.: tac + (ta/poc. ks)
tp: davkovy Cas celkem tj.: (tac * poC. ks) + tg

Popis sloupcu

(0]

0O 0O 0O 0 0O 0o O O

O

(0]

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany tukon

Pocet: pocet stejnych ukonl

Obrobitelnost: obrobitelnost materidlu daného dkonu

Text operace: zakladni text operace (frézovat rovinnou plochu, bok, drazku apod.)
Parametry: podrobné parametry Ukonu (rozmér, typ frézy, drsnost)

Poznamka: vlastni volitelny text

Nastroj: vybrany primér frézy

Pocet tfisek: pocet tfisek (hrubovani / hlazeni)

Otacky: vypoctené otacky frézy dle primeéru, fezné rychlosti a obrobitelnosti materialu
(hrubovani / hlazeni)

Posuv: posuv frézy (hrubovani / hlazeni)

Vykon motoru (kW): udava doporuceny vykon motoru pfi trvalém zatizeni 60% hrubovani /
hlazeni)

pokud je vypocteny vykonu motoru piekracuje vykon stroje, je nutné zmensit primeér frézy!
ta11: €as obsluhy a méreni (pro celkovy pocet ukon)

ts: strojni ¢as (pro celkovy pocet ukon)

tac: Cas jednotkovy vcetné prirazky za sménovy cas (pro celkovy pocet ikonu)

Seznam ukonu
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Upnout, pfepnout

Fadani nového dkonu

SoustruFeni cela

Podélné soustnuFen Obrobisingst [ Ocel 7. 11.12 v | DK + Nowy [
SoustruZeni Zela Podet stsinjch dkond | 1]
SoustruZeni spichu, wpichu Primér ela D fmm) | 1EH:||
Vrténi Déka soustrufeni Limm) | 5
SoustruZeni zéwiiu Pr. mezkruii fmm) | |
SraZeni NGE G v
Zahloubeni pro hlavu Sroubu Dranos v
Vrtat. Rezat zivit ¥] DvE hiadici tFisky
Frézovat rovinnou plochu
Frézovat bok
Frézovat drazku pro pero
Frézovat otvor paskowinim
Frézovat otvor HSC frézou
Viastni dkon

# Zaviit

o Priprava pracovisté: zadava se tgcCas na pripravu pracovisté, pripocitava se k zakladnimu tgc
Casu
o Upnuti/Pfepnuti: u pfepnuti se pocita 70% ¢asu upnuti
o Zpusob upnuti: vybere se zplisob upnuti ze seznamu
o Poéet upnuti/pfepnuti: vybere se pocéet upnuti
o Podélné soustruzeni (vnéjsi/vnitini)
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
Pocet stejnych ukont: zada se pocet ukonl dané operace
Vychozi priimér: zada se vychozi primér v mm
Pozadovany prumér: zada se pozadovany primér v mm
Délka soustruzeni: zada se délka soustruzeni
NUZ: vybere se typ noze dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Drsnost: vybere se poZadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
o Dvé hladici tfisky: program bude pocitat jednu konecnou tfisku navic
o SoustruZeni cela
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu
Pocet stejnych ukonl: zada se pocet Ukonl dané operace
Primér éela: zada se pramér ¢ela v mm
Délka soustruZeni: zadda se Ubér z ¢ela v mm
Pr. mezikruzi: zada se vnitfni primér mezikruzi (nepovinné, jen pfi soustruzeni cela
mezikruzi)
NuUZ: vybere se typ noze dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
o Drsnost: vybere se pozadovand konecna drsnost (ma vliv na hloubku ttisky a posuv)
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o Dvé hladici tfisky: program bude pocitat jednu koneénou tfisku navic
o SoustruZeni zapichu, vypichu
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
Pocet stejnych ukont: zada se pocet ikonl dané operace

o Vychozi priimér: zada se vychozi primér v mm

o Pozadovany prumeér: zada se pozadovany primér v mm

o NuUZ: vybere se typ noZe dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

o Drsnost: vybere se poZzadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
o Vrtani

o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu

o Pocet stejnych ukont: zada se pocet ukonl dané operace

o Pramér diry: zada se pozadovany konecny prdmér v mm

o Délka vrtani: zada se délka vrtani v mm

o Vrtak: vybere se typ vrtaku

o Vrtat, vyhrubovat, vystruiZit: zatrne se v ptipadé pozadované
o SoustruZeni zavitu — vnéjsi/vnitini:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
Pocet stejnych ukont: zada se pocet ikonl dané operace

o Rozmér zavitu (M,W): zada se pozadovany rozmér zavitu v mm

O Stoupani: zada se stoupani zavitu v mm

o Délka: zada se délka zavitu v mm

o Poznamka: vzorec pro vypocet plati jen pro zavity s vrcholovym thlem 50-60st (M, W)
o Srazeni

o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu

o Pocet stejnych ukontl: zada se pocet ukonl dané operace

o Prameér: zada se vychozi prdmér v mm

o Ukos: zada se velikost ukosu nebo radiusu

o Typ sraZeni: zadd se typ srazeni

o NuUZ: vybere se typ noZe dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

o Drsnost: vybere se poZzadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
o Zahloubeni pro hlavu Sroubu:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu
o Pocet stejnych otvori: zada se pocet otvorll v operaci
o  Pro zavit Sroubu: vybere se poZadovana velikost zavitu
o Vrtat, fezat zavit:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materidlu
Pocet stejnych otvorti: zada se pocet otvor( v operaci
Rozmér zavitu: vybere se pozadovany rozmér zdavitu
Vrtak: vybere se typ vrtaku
Zavitnik: vybere se typ zavitniku
Zobrazit i jemné zavity: do rozbalovaciho seznamu ,,Rozmér zavitu” nacte i jemné zavity
Jen fezani zavitu (bez vrtani): zatrhne se v pfipadé fezani zavitu bez vrtani
o Neprilchozi zavit: zatrhne se v pfipadé neprichoziho zavitu
o Frézovat rovinnou plochu:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
o Podet stejnych tkont: zada se pocet ukonl dané operace
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O O O O O

O

v rvi

Frézovana Sitka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zada se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Primér frézy: vybere se pramér frézy pro dany ukon

Drsnost: vybere se poZzadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovat bok

O

O O O O

O

o

O

O O O O

O

o

O

o O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu

Pocet stejnych ukonl: zad4 se pocet Ukonl dané operace

Frézovana Sirka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zada se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

Drsnost: vybere se poZadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

Frézovat drazku pro pero

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu

Pocet stejnych ukonu: zada se pocet Ukonl dané operace

Frézovana Sirka: zada se Sitka frézovaného rozméru v mm

Frézovana délka: zada se délka frézované délky v mm

Hloubka: zada se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Drsnost: vybere se poZzadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

Frézovani otvori paskovanim (jen pro NC stroje)

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu

Pocet stejnych ukonl: zada se pocet Ukonl dané operace

Vychozi primér D: vychozi primér otvoru

PoZadovany prumér D2: Konecény pridmér otvoru po opracovani

Hloubka H: zadd se hloubka frézovadni v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Prameér frézy: vybere se primér frézy pro dany tkon

Drsnost: vybere se poZadovanda konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Frézovat otvor HSC frézou (jen pro NC stroje)

0O O O 0O 0O O O O

o
o

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych ukont: zada se pocet ukonl dané operace

Vychozi priimér D: vychozi primér otvoru

Pozadovany prumér D2: Koneény pramér otvoru po opracovani

Hloubka H: zadd se hloubka frézovani v mm

Fréza: vybere se typ frézy dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Primér frézy: vybere se pramér frézy pro dany ukon

Drsnost: vybere se poZadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

Vlastni tkon —slouzi pro zaddni operace, ktera neni v seznamu operaci

Pocet stejnych ukont: zada se pocet konl dané operace

Text operace: zada se text dané operace

Cas tac/ukon (min): zada se jednotkovy ¢as véetné prirazky za sménovy ¢as
Poznamka: zadd se poznamka k ukonu
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Soustruzeni/Karusel

Modul pro vypocet soustruzeni.

[} Sewubor gmm W Wyeitit G Tok |0 Mibbed ) Obnovit T3 Nipovida
MHastaveri 0 | Zikdadnl rformace | Dokaumenty, Soubory

L N ary
e CET AT
Potkmivaier [ T3]

Polet CObeobterest  Ted cpemcs
2| Ocelth 1112 | Upnout, plepncut

1/0caiw. 111 | Poginésousndent ‘

100080 - 150
Crwrosi: 12

1| Ocalef 11,02 i NN 2R500E8 | 050020

Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového ukonu
Otevfit: umozni otevtit jiz ulozenou kalkulaci
Ulozit: uloZi zadanou kalkulaci
Ulozit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): ulozi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)

o O O O

wvrv

o Export mtizky do csv: uloZi zadané data do souboru typu csv
o Zavrit: zavie modul

Vycistit: vymaZe zadané data v mfizce

Tisk: vytiskne zadané data

o

o

o Nahled: zobrazi ndhled pred tiskem

o Obnovit: znovu prepocte zadané Ukony - po zméné (editaci) udaju
o

Ndapovéda: zobrazi ndpovédu k danému modulu

Popis formulare

o Priblizna hmotnost dilce: zaddva se pfibliznd hmotnost obrabéného dilu — m3a vliv na ¢as
upinani a prepinani
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O O O O O

o O O O O

Obrobitelnost : zadava se obrobitelnost daného materidlu — ma vliv na ¢as obrabéni
Pocet kust v davce: zadava se poclet vyrabénych kusd

Stroj: zadava se druh/ typ stroje (pro kazdy typ stroje Ize nastavit jiné koeficienty)
Jefab: zadava se pfi pouziti jefabu - ma vliv na ¢as upnuti a prepnuti

Programovani : zadava se programovani pro dany vyrobek — ma vliv na pfipravny ¢as. Jen pro
NC.

Novy ukon: zobrazi se okno s nastavenim parametrd poZzadované operace

tac: €as jednotkovy véetné prirazky za sménovy cas

tg: Cas davkovy

to/kus: ¢as na jeden kus v davce tj.: tac + (tg/pPOC. ks)

tp: davkovy cas celkem tj.: (tac * poC. ks) + tg

Popis sloupcu

(¢]

O O O O O O O

O O O O O

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany ukon

Pocet: pocet stejnych ukond

Obrobitelnost: obrobitelnost materidlu daného Ukonu

Text operace: zakladni text operace (podélné soustruzeni vnéjsi, vnitfni apod.)
Parametry: podrobné parametry dkonu (prdmér, délky, nGz, drsnost)
Poznamka: vlastni volitelny text

Pocet tfisek: vypocteny pocet tiisek (hrubovani + hlazeni)

Otacky: vypocétené otacky dle primeéru, fezné rychlosti a obrobitelnosti materialu (hrubovani /
hlazeni)

Posuv: posuv (hrubovani / hlazeni)

Vykon motoru (kW): uddva doporuceny vykon motoru pfi trvalém zatizeni 60%
ta11: €as obsluhy a méreni (pro celkovy pocet ukon)

ts: strojni ¢as (pro celkovy pocet ukon)

tac: Cas jednotkovy vcetné prirazky za sménovy cas (pro celkovy pocet tikonu)

Seznam ukonu
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Fadani nového dkonu

Podélné soustrufeni

Obrobtelnes | Ocel 7. 11,12 vl | DK + Nowy [

Upnout, pfepnout

Podélné soustniFeni

SoustruFeni éela Pafat !m Okond | 1 : |
SoustruZeni mhpichu, vipichu Viichoz! primér D1 fmm) | 1|j|:||
Vrtdni Podadovany pr. D fme) | &0)
SoustruZeni zvitu Délka soustrudeni L fmm) | gg,nl
Virou bkendini hE | SK ~.,.l
s o

Vriat, Rezat =it e = o p= -
VndiEiAmitini | ® vnEd () Wnithnd |

o (] Dvé hiadici tFisky
S
h—'—ﬂ_ L [X zavm |

o Priprava pracovisté: zadava se tgc€as na pripravu pracovisté, pfipocitava se k zakladnimu tgc
Casu
o Upnuti/Pfepnuti: u pfepnuti se pocita 70% €asu upnuti
o Zpusob upnuti: vybere se zpUsob upnuti ze seznamu
o Pocet upnuti/pfepnuti: vybere se pocet upnuti
o Podélné soustruzeni (vnéjsi/vnitini)
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
Pocet stejnych ukonl: zada se pocet Ukonl dané operace
Vychozi priimér: zada se vychozi primér v mm
Pozadovany priimér: zadd se poZzadovany primér v mm
Délka soustruZeni: zada se délka soustruzeni
NuZ: vybere se typ noZe dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
Drsnost: vybere se poZadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
o Dvé hladici tfisky: program bude pocitat jednu konecnou tfisku navic
o SoustruZeni cela
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu
Pocet stejnych ukonu: zadd se pocet ukonl dané operace
Prameér cela: zadd se priimér ¢ela v mm
Délka soustruZeni: zadd se Ubér z ¢ela v mm

O O O O O O

0O O O O

Pr. mezikruZi: zada se vnitini prmér mezikruzi (nepovinné, jen pfi soustruzeni cela
mezikruzi)
o NuUZ: vybere se typ noze dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv
o Drsnost: vybere se poZzadovana konec¢na drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)
o Dvé hladici tfisky: program bude pocitat jednu konecnou tfisku navic
SoustruZeni zapichu, vypichu
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O
O
O
O
O

o

o Vrtani

o

O O O O

O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych ukont: zada se pocet ikonl dané operace

Vychozi priimér: zada se vychozi primér v mm

Pozadovany prumér: zada se pozadovany primér v mm

NGzZ: vybere se typ noZe dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

Drsnost: vybere se poZzadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
Pocet stejnych ukonl: zad4 se pocet Ukonl dané operace
Prameér diry: zada se pozadovany konecny prdmér v mm

Délka vrtani: zada se délka vrtani v mm

Vrtak: vybere se typ vrtaku

Vrtat, vyhrubovat, vystruzit: zatrne se v pfipadé pozadované

o Soustruzeni zavitu — vnéjsSi/vnitini:

O

O O O O

o
o

O O O O O

SraZeni

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu

Pocet stejnych ukont: zada se pocet ikonl dané operace

Rozmeér zavitu (M,W): zadda se pozadovany rozmér zdvitu v mm

Stoupani: zadd se stoupani zavitu v mm

Délka: zada se délka zavitu v mm

Poznamka: vzorec pro vypocet plati jen pro zavity s vrcholovym thlem 50-60st (M, W)

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu

Pocet stejnych ukonl: zad4 se pocet Ukonl dané operace

Praimeér: zadd se vychozi primér v mm

Ukos: zada se velikost Ukosu nebo radiusu

Typ srazeni: zada se typ sraZeni

NGzZ: vybere se typ noZe dané operace — ma vliv na feznou rychlost a posuv

Drsnost: vybere se poZzadovana konecna drsnost (ma vliv na hloubku tfisky a posuv)

o Vrtat, fezat zavit:

O O O O O O O

o

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu

Pocet stejnych otvorti: zada se pocet otvor( v operaci

Rozmér zavitu: vybere se pozadovany rozmér zavitu

Vrtak: vybere se typ vrtaku

Zavitnik: vybere se typ zavitniku

Zobrazit i jemné zavity: do rozbalovaciho seznamu ,,Rozmér zavitu” nacte i jemné zavity
Jen fezani zavitu (bez vrtani): zatrhne se v pfipadé fezani zavitu bez vrtani

Neprichozi zavit: zatrhne se v pfipadé neprichoziho zavitu

o Vlastni ikon =slouzi pro zadani operace, ktera neni v seznamu operaci

O
O

o

O

Pocet stejnych ukonl: zada se pocet Ukonl dané operace

Text operace: zada se text dané operace

Cas tac/ukon (min): zada se jednotkovy &as véetné prirdzky za sménovy ¢as
Poznamka: zada se poznamka k ukonu

o Vroubkovani

O
O
O

Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
Pocet stejnych ukonl: zad4 se pocet Ukonl dané operace
Vychozi pramér: zada se primér v mm
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o Délka: zada se délka vroubkovani v mm
Pouzité vzorce

Upnuti
o tac=(Upnuti * Ks + tJ) * kC * kV
o Ks = Koeficient to¢ného pridméru stroje
o tJ =pouiiti jefabu
o kC = Koeficient sménového Casu
o kV = Koeficient vykonosti
Piepnuti
o tac=(Upnuti *0,7 * Ks +tJ) * kC * kV
Podélné soustruzeni vnéjsi /vnitini
o tac=(ts+ tag1) ¥ kC * kv
ts = strojni ¢as = (L+Lnp*i*Pi*d)/(1000*v*s) * kO
L = délka
Lnp = délka ndbéhu a prebéhu
i= pocet tfisek
d = vychozi primér
v =fezna rychlost
S = posuv
kO = koeficient obrobitelnosti
ta11 vnéjsi = Cas obsluhy a méfeni = (0,232*10.208+¢3as t511-0,52) * i * KNC
ta11 vnitfni = ¢as obsluhy a méreni = (0,0478*L0633+¢as ta11-0,57) * i * kNC
kNC = koeficient NC soustruhu (koeficient ¢asu obsluhy a méreni)

0O 0 0O 0OOO OO O O OO

kC = Koeficient sménového casu

o kV = Koeficient vykonosti
Pozn.: pro vnitfni soustruzeni se pocitd posuv podle vzorce: =LN(d/L)*0,0647+ 0,3276 +
LN(d)*0,0636+s-0,28+0,0014-0,28

o LN = pfirozeny logaritmus Cisla
Celo

o tac=(ts+ta11) * kC* kv

o ts=strojni éas = (L/2*i*PI*d+Lnp)/(1000*v*s) * kO

o tag1=Cas obsluhy a méfeni =(0,232*19208+¢as tA11-0,52) * i * kNC
Zapich, upich

o tac=(ts+ta11) * kC* kV

o ts=strojni ¢as = ([(d-D)/2]+Lnp*i*Pi*d)/(1000*v*s) * kO

o ta11 =¢as obsluhy a méfeni = (0,232*19208+¢as tA11-0,52) * i * kNC
Vrtani, vyhrubovani, vystuzovani

o tac=(ts+ta11) ¥ kC* kv

o ts=strojni ¢as = ([L+1/3praméru vrtaku+Lnp]*Pi*primér vrtaku)/(1000*v*s) * kO
o ta1s vrtani = Max(ta11,(0,16*((d/L)13))*((d%1)-0,35)-0,65+ta11) *kNC

o ta11 vyhrubovani = Max(ta11, (0,1*d%4)+(0,1*L06)-1+ta11) *kNC

o ta11 vystruzovani = Max(tag1, (0,1*d9%4)+(0,1*L06)-1+tp11) ¥*kNC
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SoustruZeni zavitu
o tac=(ts+tag1) * kC* kv
o ts=strojni ¢as = ([2*L+Lnp]*Pi*d*(i/0,2))/(1000*v*i) * kO
o i=stoupdni zavitu
o tai1 =c¢as obsluhy a méreni = (Max(ta11, (0,4%¥d%25)+(0,3*L94)-2+ta11) *kNC

Priklad vypoctu

Soustruzit kr. 100 na kr. 90, délka soustruzeni: 500mm, konec¢na drsnost: 3,2, material 14b (Ocel tf. 11)
Strojni ¢as hrubovani: =((500+3)*1*3,14*100)/(1000*90*0,5)*1=3,511min

Strojni ¢as hlazeni = ((500+3)*1*3,14*91,5)/(1000*90*0,2)*1=8,033min

Cas na obsluhu stroje a méFeni u hrubovani: = (0,232*5000298+0,5-0,52) = 0,825min

Cas na obsluhu stroje a méFeni u hlazeni: = (0,232*5000208+0,5-0,52) = 1,825min

Celkem ta=3,511+8,033+,0825+1,825=14,194

Celkem t,c = 14,194*1,1*1 = 15,614 min (bez upnuti)

VypocCet poctu trisek

Ptiklady vypoctu poctu tfisek u vnéjsiho podélného soustruzeni

Priklad 1:

Vychozi pramér: 115

Konecény pramér 90

Konecna drsnost 3,2

NUZ SK hloubka tfisky pro hrubovani = 5mm, hloubka tfisky pro hlazeni = 1,5mm

Hloubka soustruzeni = (115-90)/2=12,5mm

Pocet tfisek hrubovani (vysledek zaokrouhlen nahoru)= 12,5mm/5mm = 3 (5mm = hloubka tfisky pro
hrubovani nozem SK

Pocet tfisek hlazeni = 1 nebo 2 (v zavislosti na zatrhnuti volby dvé hladici tfisky)

Priklad 2:

Vychozi pramér: 90

Konecny primér 88

Konecna drsnost 3,2

NGz SK hloubka tfisky pro hrubovani = 5mm, hloubka tfisky pro hlazeni=1,5mm

Hloubka soustruzeni = (90-88)/2=1mm

Pocet trisek hrubovani = 0 (protoZe hloubka tfisky je mensi hloubka hlazeni tj 1,5mm)
Pocet tfisek hlazeni = 1 nebo 2 (v zavislosti na zatrhnuti volby dvé hladici tfisky)

Vrtani

Modul pro vypocet vrtani
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Dvojklikem phdate novy dkon

Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového ukonu
Otevfit: umozni otevfit jiz uloZzenou kalkulaci
Ulozit: uloZi zadanou kalkulaci
UloZit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru
O  Zavtit: zavie modul
Vycistit: vymaZe zadané data v mfizce

o O O O

Tisk: vytiskne zadané data

Nahled: zobrazi nahled pred tiskem

Obnovit: znovu prepocdte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajt
Ndapovéda: zobrazi ndpovédu k danému modulu

0O 0 0 0 O

Popis formulare
o Pfiblizna hmotnost dilce: zadava se pfiblizna hmotnost obrabéného dilu — ma vliv na cas
upinani a prepinani
Obrobitelnost : zadava se obrobitelnost daného materidalu — ma vliv na ¢as obrabéni
Pocet kusti v davce: zadava se pocet vyrabénych kusi
Stroj: zadava se druh/ typ stroje (pro kazdy typ stroje lze nastavit jiné koeficienty)
Jefab: zadava se pfi pouziti jefabu - ma vliv na ¢as upnuti a prepnuti
Programovani : zadava se programovani pro dany vyrobek — ma vliv na pfipravny ¢as. Jen pro
NC.
tac: Cas jednotkovy véetné prirazky za sménovy cas

o O O O O

tg: Cas davkovy
tp/kus: ¢as na jeden kus v davce tj.: tac + (ta/poc. ks)
tp: davkovy cas celkem tj.: (tac * poC. ks) + tg
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Popis sloupcu
o Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocitd dany ukon
Pocet: pocet stejnych ukond
Obrobitelnost: obrobitelnost materidlu daného Ukonu
Text operace: zakladni text operace (vrtat, fezat zavit apod.)
Parametry: podrobné parametry dkonu (primér, délka, vrtak)
Poznamka: vlastni volitelny text
Otacky: vypodtené otacky dle prliméru, fezné rychlosti a obrobitelnosti materialu
Vykon motoru (kW): udava doporuceny vykon motoru pfi trvalém zatizeni 60%
ta11: Cas obsluhy a méfeni (pro celkovy pocet Uukonu)
ts: strojni Cas (pro celkovy pocet Uukonu)
tac: Cas jednotkovy véetné pfirazky za sménovy Cas (pro celkovy pocet Ukon()

0O 0O O 0 O O 0 0 O O

Seznam ukonu

Editace dkonu

Otrcbtcost o | [Cokenos |
Zahloubeni pro hlavu Sroubu Podst steinjch dkond | B8
Vriat. Rezat zvit Primr diry D fmem) | E
Rl S Déka viténi L frm) | 30]
Vit [Hss vl
[w] Wirtat
(] Whrubovat
[ Vystruit
i e
EHSSE =umi—3
# Zaviit

o Priprava pracovisté: zadava se tgcCas na pripravu pracovisté, pfipocitava se k zakladnimu tgc
Casu
o Upnuti/Pfepnuti: u pfepnuti se pocita 70% ¢asu upnuti
o Zpulsob upnuti: vybere se zplsob upnuti ze seznamu
o Poéet upnuti/pfepnuti: vybere se pocéet upnuti
o Vrtani
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
o Pocet stejnych tkonl: zada se pocet Ukonl dané operace
o Prumeér diry: zada se pozadovany konecny priimér v mm
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o Délka vrtani: zada se délka vrtani v mm
o Vrtak: vybere se typ vrtaku
o Vrtat, vyhrubovat, vystruiZit: zatrne se v ptipadé pozadované
o Zahloubeni pro hlavu Sroubu:
o Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrdbéného materialu
o Podet stejnych otvori: zada se pocet otvor( v operaci
o Pro zavit Sroubu: vybere se pozadovana velikost zavitu
O Vrtat, fezat zavit:
Obrobitelnost: vybere se obrobitelnost obrabéného materialu
Pocet stejnych otvorl: zada se pocet otvor( v operaci
Rozmér zavitu: vybere se poZadovany rozmér zavitu
Vrtak: vybere se typ vrtaku
Zavitnik: vybere se typ zavitniku
Zobrazit i jemné zavity: do rozbalovaciho seznamu ,Rozmér zavitu” nacte i jemné zavity
Jen fezani zavitu (bez vrtani): zatrhne se v pfipadé rfezani zavitu bez vrtani
Neprichozi zavit: zatrhne se v pfipadé neprichoziho zavitu
o Vlastni ukon —slouZi pro zadani operace, ktera neni v seznamu operaci
Pocet stejnych ukont: zada se pocet ikonl dané operace
o Text operace: zadd se text dané operace
o Cas tac/tikon (min): zadd se jednotkovy ¢as véetné prirazky za sménovy ¢as
o

O O O O O O O

o

o

Poznamka: zadd se poznamka k ukonu
Pouzité vzorce
Upnuti
o tac=(Upnuti * Ks + tJ) * kC * kV

Ks = Koeficient to¢ného priiméru stroje

o
o tJ =pouiiti jefabu

o kC = Koeficient sménového ¢asu
o

kV = Koeficient vykonosti

Prepnuti
o tac=(Upnuti *0,7 * Ks + tJ) * kC * kV

Vrtat
o tac=(ts+ta1g) * kC* kV
o ts=([L+1/3*d+Lnp]*Pi*d)/(1000*v*s)
o tai1 = Max(ta11;(0,16*((d/L)23))*((d%2)-0,35)-0,65+ta11) *kNC
o ts=strojnicas
o ta11 =Cas obsluhy a méreni
o L=vrtand délka
o Lnp =délka ndbéhu a prebéhu
o d=vrtany primér
o v=rteznd rychlost
O S =posuv
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o kV = koeficient vykonnosti
o kC = koeficient sménového ¢asu
o kNC = koeficient ¢asu obsluhy a méreni

Vrtat, vyhrubovat, vystruzit:

o tac=(ts+ta1q) ¥ kC * kV

o ts=(([L+1/3*d+Lnp]*Pi*d)/(1000*v1*s1) + ([L+1/3*d+Lnp]*Pi*d)/(1000*v2*s2) +
([L+1/3*d+Lnp]*Pi*d)/(1000*v3*s3)
ta11 vrtani = Max(ta11, (0,16%(d/L)13*(d01-0,35)-0,65)*ta11) *kNC
ta11 vyhrubovani = Max(ta11, (0,1*d%4)+(0,1*L06)-1+ta11) *kNC
tar1 vystruzovéani = Max(ta11, (0,1*d04)+(0,1*L06)-1+tp11) *kNC
vl =Fezna rychlost vrtani
sl = posuv vrtani
v2 =tezna rychlost vyhrubovani
s2 = posuv vyhrubovani
v3 =tezna rychlost vystruzovani

0O 0 0O 0O OO0 OO

s3 = posuv vystruZzovani

Vrtat, fezat zavit (zavitnikem)

tac= (ts + tazz) * kC * kV

tacvrtani = (([L+1/3*d+Lnp]*Pi*d)/(1000*v1*s)

tacfezani zavitu=([2*L+Lnp]*Pi*d)/(1000*v2*i)

ta11 vrtani = Max(tar1;(0,16*((d/L)23))*((d91)-0,35)-0,65+ta11) ¥*kNC
ta11 Fezani zavitu = Max(ta11, (0,4*L925)*(0,3*d04)-2+ta11) *kNC

vl = fezna rychlost vrtani

s = posuv vrtani

v2 = fezna rychlost fezani zavitu (zavitniku)

0O 0O 0O 0 0O OO 0O

i = stoupani
Priklad vypoctu

Vrtat kr. 40 do hloubky 100mm, material 14b (Ocel tf. 11)
ts = (((100+40/3+3)*Pi*40)/(1000*16*0,15)=6,09

ta11 = (0,16 * (40/100)-1,3)*(400,1)-0,65*0,65) = 0,65

tac = (6,09+0,65)*1,06*1=7,14 min (bez upnuti)

Posuv na otacku

Ve vychozim stavu je definovana zakladni kfivka vypoctu posuvu na otacku dle vzorce:
Max(Min(0.025*Pow([d],0.6)+Max([p]-0.15,0),[p]),0.025)
kde proménna [d] je primér vrtaku a [p] je zakladni posuv

Viz graf:

Strana: 65



TPV vypocty 4.3.8 UZivatelska pfirucka
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Kazdému vrtaku zadanému do programu Ize zadat vlastni kfivku vzorcem. Napf. pro hloubkové vrtaky apod.
Do vzorce Ize zadat tfi proménné kde:

[d] = pramér vrtaku

[p] = z&kladni posuv

[l] = délka vrtané diry

Pozn.1: proménné musi byt v hranatych zavorkach

Pozn. 2: zadani vlastniho posuvu vzorcem je dostupné od verze 4.3.3

Paleni

Modul pro vypocet spotfeby casu pro paleni. Zjednodusena verze modulu Plechy. Obsahuje vypocet
pro tyto Ukony: paleni na rozmér, kruh, mezikruzi, otvoru, drazky a obvodu.
Vice viz modul Plechy

Plechy

Modul pro vypocet paleni, tryskani, brouseni, natérové plochy a hmotnosti plechd.
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Dvojklikermn phdate novy dkon

Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového ukonu
o Otevrit: umoiZni otevfit jiz uloZzenou kalkulaci
o Ulozit: ulozi zadanou kalkulaci
o Uloezit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
o Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mtizky do csv: uloZi zadané data do souboru typu csv
O  Zavrit: zavie modul
o Vydistit: vymaZe zadané data v mfizce
o Tisk: vytiskne zadané data
o Nahled: zobrazi ndhled pred tiskem
o Obnovit: znovu prepocdte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajt
o Napovéda: zobrazi napovédu k danému modulu

Popis formulare

o Zpusob paleni: zadava se zpUsob péleni — ma vliv na vypodteny cas paleni

o Pocet hofaku: zadava se vychozi pocet hofakl pouZitych pro paleni - ma vliv na vypocteny cas
paleni
Material: zadava se druh materialu (hustota) — ma vliv na vypoc¢tenou hmotnost plechu
Tryskani: zadava se pozadovana kvalita povrchu po tryskani — ma vliv na vypocteny cas tryskani
Tloustka plechu: zadava se vychozi tloustka plechu (nepovinny udaj)
Cena mat.: zada se cena materidlu — ma vliv na celkovou cenu materialu
Novy ukon: zobrazi se okno s nastavenim parametrli poZadované operace
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Popis sloupcu
o Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocitd dany ukon
Poéet hofaki: pocet pouzitych horakd
Pocet: pocet stejnych ukon(
Propal: udav4, zda u vypoctené hmotnosti ma byt zapoctena i Sitka propalu
Popis: zakladni text operace (napft.: Palit P10x50x1500)
Poznamka: vlastni volitelny text
Paleni tac: vypoclteny Cas paleni (pro celkovy pocet)
Tryskani tac: Cas tryskani (pro celkovy pocet)
Brouseni tac: Cas brouseni (pro celkovy pocet)
Nat. plocha: natérova plocha v m? (pro celkovy pocet)
Hmotnost /ks (kg): hmotnost jednoho kusu vypalku
Hmotnost (kg): hmotnost vypalku (pro celkovy pocet)

0O o0 o 0 0O O o 0O o o o

tac: Cas jednotkovy véetné prirazky za sménovy ¢as (pro celkovy pocet Ukon()

Seznam ukonu

Editace dkonu

Ustaveni plechu |‘¥’ oK I
B O Dot )
-+
Podet ks | 15
Kruh/meakuz
Tloustka (mm) | 10]
Lo Sifka (mm) | 1000]
Drazka Délka (mm) | 1500
Obvod l_] Zahrnout ztratu propalem
e y 4
- L
X Zaviit
o Rozmér:

o Podet hofaku: zada se pozadovany pocet horakl, ma vliv na ¢as paleni

o Pocet ks: zada se pocet palenych kusu

o Tloustka, Sitka, Délka: udava tloustku, $itku a délku plechu.

o Propal: uréuje, zda se bude pfipocitavat k Sifce a délce plechu material potfebny pro
propal, ma vliv na vyslednou hmotnost
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o Mezikruii:
o Pocet hotakid: zada se pozadovany pocet hofakd, ma vliv na ¢as paleni
Pocet ks: zada se pocet palenych kusl
Tloustka, vnéjsi a vniténi pramér: udava tloustku, vnéjsi a vnitfni primér plechu.
Propal: urcuje, zda se bude pfipocitavat k priméru plechu material potfebny pro
propal, ma vliv na vyslednou hmotnost
o Pozn.: U mezikruZi se pocita Cista hmotnost
o Otvor:
o Pocet horakd: zada se poZadovany pocet hofakd, ma vliv na ¢as paleni
o Pocet ks: zada se pocet palenych kusu
o Tloustka, primér otvoru: udava tloustku plechu a primér paleného otvoru
o Pozn.: poditd se jen Cas paleni a brouseni
o Dréika:

O O O

o Pocet hofaki: zada se pozadovany pocet horakll, ma vliv na ¢as paleni
Pocet ks: zada se pocet palenych kusl
Tloustka: udava tloustku plechu
Sitka, délka: udava $itku a délku palené drazky
Radius zaobleni: udava radius zaobleni drazky (nepovinné)
o Pozn.: podita se jen Cas paleni a brouseni
o Obvod:
o Podet hotakul: zada se pozadovany pocet horakl, ma vliv na ¢as paleni
o Pocet ks: zada se pocet palenych kusu
o Tloustka: udava tloustku plechu
o Obvod: udava délku paleného obvodu
o Pozn.: pocita se jen ¢as paleni a brouseni
o Vlastni ukon —=slouZi pro zadani operace, kterd neni v seznamu operaci

O
o
O
o

o Pocet tkont: zada se pocet Ukon(l dané operace

o Text operace: zada se text dané operace

o Cas tac/tikon (min): zada se jednotkovy &as véetné prirdzky za sménovy ¢as
o Poznamka: zada se poznamka k ukonu

Vytéznost plechu

Modul pro vypocet vyuZziti vypalku dle rznych rozmért tabuli.



TPV vypocty 4.3.8 Uzivatelska prirucka

[ EEEPONO [ scober iMoviihon . wyitn JTsk 3 Madied ) Qboort {2 Nipovéds

T T ——  p———

plocha | 1.324dma|
Zpinchpiient:  [Pleniloween konmnkbnisos | Tedtagechubml [ 18 Sdavesuber [ 4] - ':']::M
M -
ke hotikol [Thetii v akweer [ 7 Oavedwir [ 14 T =
Msten g/ [oom 718 kg v Polet prpalc —3 Ciats hen. 0TS by
P Déka [ Ciatd % Spuitd. et Cisth ] Spatd.
Hotne®  ponimia SPeaidibcr b P i bl SPeaiiibr ke fom I hmi
.-n] Anbnig ] _mw_ “;_. ta u"'-"‘:. 3 gl m:. W ﬂ b
¥ 1000 xoo| 2 e W aa e m|  wsl wnl om| s D
z 1250 =0 x:m| wnes| | mes|  vies| o] e m| mm Faleks
1 1500 ;00| Ered e I wa| Mmoo L
4 2200 00| 3466 £4r188 W me M e e we  WB» TS o
Rezani

Modul pro vypocet spotfeby ¢asu pro fezani. Zjednodusend verze modulu Profily.
Vice viz modul Profily

Profily

Modul pro vypocet ¢asu fezani, tryskani, natérové plochy a hmotnosti profild.
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Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového Ukonu
Otevfit: umozni otevfit jiZz uloZzenou kalkulaci
o Ulozit: ulozZi zadanou kalkulaci
o Ulozit jako ...: ulozi kalkulaci jako jinou
o Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mfizky do csv: ulozZi zadané data do souboru typu csv
O  Zavtit: zavie modul
o Vydistit: vymaZe zadané data v mfizce
o Tisk: vytiskne zadané data
o Nahled: zobrazi ndhled pred tiskem
o Obnovit: znovu prepocdte zadané ukony - po zméné (editaci) udajt
o Napovéda: zobrazi napovédu k danému modulu

Popis formulare
o Pila:typ pily a jeji koeficient pro ¢as fezani
Obrobitelnost: zadava se obrobitelnost daného materidlu — ma vliv na ¢as rezani

o Materidl: zaddva se druh materialu (hustota) — ma vliv na vypoc¢tenou hmotnost plechu
o Tryskani: zadava se pozadovana kvalita povrchu po tryskani — ma vliv na vypocteny cas tryskani
o Novy ukon: zobrazi se okno s nastavenim parametr( poZadované operace

Popis sloupcu
o Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocitd dany ukon
Pocet: pocet stejnych ukona
Popis: zakladni text operace (napft.: Profil HEA 100)
Poznamka: vlastni volitelny text
Délka/ks: délka fezaného kusu
Profez: udava, zda u vypoctené hmotnosti ma byt zapoctena i Sitka fezu
Rezani tac: ¢as Fezani (pro celkovy pocet)
Tryskani tac: ¢as tryskani (pro celkovy pocet)
Nat. plocha: natérova plocha v m2 (pro celkovy pocet)
Hmotnost (kg/m): hmotnost jednoho metru profilu
Hmotnost /ks (kg): hmotnost jednoho kusu profilu
Hmotnost (kg): hmotnost profilu (pro celkovy pocet)

0O O O 0O 0O O 0o O O O

Seznam ukonu
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Profily - editace poloZky

_ v ok |
Vypodet | Hmotnosti (znam délku) |
Profily ostaini . — | OK+ Novy |
Poget ks | 1]
Viastni ikon Profi | HEA v]
Rozmér | 100 v|
Délka (mm) | 2500
[ | Zahrnout ztratu profezem
R
— (X zavi
o Profily:

o Vypocet hmotnosti/délky - uréuje, zda chceme vypocitat hmotnost nebo délku profilu
Pocet ks: pocet fezanych kus

Profil: vybere se poZadovany typ profilu z nabidky

Rozmér: vybere se pozadovany rozmér z nabidky

Délka/hmotnost: zada se délka/hmotnost profilu v zavislosti na zpdsobu vypoctu
Profez - urcuje, zda se bude pfipocitdvat material potifebny pro protez profilu, ma vliv
na vyslednou hmotnost/délku

o Profily ostatni:

O O O O O

o Vypoéet hmotnosti/délky - uréuje, zda chceme vypocitat hmotnost nebo délku profilu
Pocet ks: pocet fezanych kus(

Profil: vybere se pozadovany typ profilu z nabidky

Sitka/tloustka: zada se rozmér profilu

Délka/hmotnost: zada se délka/hmotnost profilu v zavislosti na zpdsobu vypoctu
Profez - urcuje, zda se bude pfipocitavat material potiebny pro protez profilu, ma vliv
na vyslednou hmotnost/délku

o Vlastni ukon —=slouZi pro zadani operace, kterd neni v seznamu operaci

O O O O O

o Pocet tkont: zada se pocet Ukon(l dané operace

o Text operace: zadd se text dané operace

o Cas tac/tGikon (min): zada se jednotkovy &as véetné prirdzky za sménovy ¢as
o Poznamka: zada se poznamka k ukonu

Prevod tvrdosti

Prevodni tabulka tvrdosti - mez pevnosti (MPa), tvrdost podle Brinella HB, Tvrdost pole Vickerse HV,
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tvrdost podle Rockwella HRB, HRC, HRA, HRD, HRE, HRF, HR51N, HR30N, HR54N, HR30T, Shore.

(h Tisk |5 Mihled

=] Export do Excelu  £3 Nipovida
—

6250 |
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£240
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E460
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56.20
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=| 6990

- mso|
- 7m0

- ns

S
=| m
_. EN.
-. m.

- 74,50
- mw
D

= a0

= Te&0

ST
- 7
_. ?m.
= TEBD
ST

—-| 7550

ST

- 8030

- s

- 82,00

O Informace

HR30N HRASN HR3OT
050 1980 8050
2 wmw  nw
axn| 2w §ns
w00 a0 8200
4500 2430 =
4550| 2550 -
sm xm -
47| 2780 -
4860 2850 =
50| 3000 -
040 320 -
51.30| 3250
IR =
5330 3450 -~
5420 3500 =
5500 3700 -
590 w40 -
5680 3960 -
770 4080 =
g0 4180 0 -
sasa) a0 -
6040 4430 -
£130 4550 =
6220 4570 -
g310| 4780 B
6400 4900
6450 5030 =
6580 5140 -~

Lar
=

At
un

i
-]

88|

8|88 5 SEEEEE RN

|@ 5888388 ERS

&8
5
L

L]
[=1

e

LaF
P
e |

a2

BERISRBYE

SRRk

EEAEE

&8 BlY 885 R

Popis sloupcu

o

o
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HRA

HRB

HRC

HRD

HRE

HRF

HR15N

HR30N

HR45N

HR30T

Rockwell, 60kg diam. kuzel

Rockwell, 100kg 1/16" ocelova kulicka

Rockwell, 150kg diam. kuzel

Rockwell, 100kg diam. kuzel

Rockwell, 100kg 1/8" ocelova kuli¢ka

Rockwell, 60kg 1/16" ocelova kulicka

Rockwell mikrotvrdost, 15kg diam. kuzel
Rockwell mikrotvrdost, 30kg diam. kuzel

Rockwell mikrotvrdost, 45kg diam. kuzel

Rockwell mikrotvrdost, 30 kg 1/16" ocelova kuli¢ka
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o HB Brinell, 3000 kg, 10mm ocelova kulicka
o HB Brinell, 500 kg, 10mm ocelova kulicka

o HV Vickers, diamantovy jehlan

Doporucené priaméry vrtaki

Doporucené prameéry vrtaka plati pro materialy kiehké i houZevnaté a pro vrtani volné i v pfipravku, a

to do délky predvrtani | =2 D. Praméry vrtakd neplati pro zavity tésnici.

Primeér vrtané diry zavisi na presnosti naostreni vrtaku, na feznych podminkach, na pouzitém fezném

prostfedi a na vrtaném materialu. Pfi fezani zavitu v mékéich materidlech a plastech se material

obrobené diry po vrtani stahuje a maly primeér zavitu matice bude mensi nez primér pouZitého vrtaku.
U metrickych zavitl s jemnou roztedi se jmenovitym priimérem pfes 20 mm se do porucuje predvrtat
otvor vrtakem o mensim priiméru neZ je uveden v tabulkach a otvor dokoncit jinymi zpUsoby obrabéni.
Praméry vrtaku pro metricky zavit uvedené v tabulkach se pouZzivaji na diry pro zavit o normaini délce

zasSroubovani s meznimi Uchylkami malého priiméru 5H, 6H, 7H a 6G.

Doporucené pruméery vriakll pro zavity matic
LR T [ Vetricky zavit s hubou ozt (CSN 4013) v
Jmenovity primér zévitu Rozte& P Doporuceny vitak ~
b 1
2 16 0.35 1.25
3 1.8 0,35 145
4 2 0.4 160
5 22 0.45 1.75
6 25 0.45 2,05
7 3 05 2,50
8 35 06 290
g 4 0.7 3,30
10 5 0.8 420
11 [ 1 5,00
12 7 1 6.00
13 g 1,25 6.80
14 9 1.25 7.80
15 10 15 .50
16 11 15 9,50
17 12 1,75 1020]

Seznam zavitl
o Metricky zavit s hrubou rozteéi (CSN 4013)
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o Metricky zavit s jemnou rozte&i (CSN 4013)

o  Whitworthav zavit

o Trubkovy zavit valcovy I1SO 228-1 (CSN 01 4033)

o Pancérovy zavit (CSN 01 4035)

o Lichobéznikovy zavit rovnoramenny (CSN 01 4050)

Optimalizace rezani

Umoznuje optimalizovat déleni ty¢ového materialu.

O Yyeotet [5Otet g Wodit  Uloditjaks .. o Tisk 5 Mupled [ Expoot o Eucelu 72 Mipewida
—
Co chei naferal: | hodin ze schrinioy | | vyttt mbulios | Z jaboho meateruam- | it 2o sahiinky | | vydings bl |
L. pol. Aeionny Dy Fols (=) 2] Polel =
| a || o 0
2 250 £ L
.| 350 ] 1
4 50 ] 4
L] 550 5 L
] BED 4 B
7 7=0 5 7
B EE] i B
] 550 ] ]
10 1050 5 L]
m 1155 4 1
12 1250 2 2
13 pECy 5 3
u 1450 i 14
15 15
18 1€
17 17
18 12
13 13
2 w Fo] w

 Sonbet bdky Co chan nafezal —

Cale déln &4 750,00
Cebe pod. ks 55

~ Soulet tabadiy T jakiho mabenidls’ -

Cok: déka B0 000,00
Cele pod. s L]

~ Hsaizeeni vipoly —————————
Pz [
o s

Zalozka ,,Zadani” — obsahuje dvé tabulky —, Co chci narezat” a ,,Z jakého materialu”

Co chci zafezat:

o C. pol./ vykresu —nepovinné pole

o Délka — pozadovana délka

o Podet —pocet kusll poZzadované délky
Z jakého materialu:

o Délka —délka zakladniho materidlu na rozfezani
o Pocet —pocet kust délky zakladniho materialu
Vlozit ze schranky —umozni vloZit data ze schranky — napf: z Excelu — pozor: data vklada od aktivni

bunky
Vycistit — vymaze vSechny zadané data v tabulce
Nastaveni vypoctu

o Prorez: nastaveni Sifky profezu

o Min. zbytek: nastaveni minimalniho zbytku po fezani

Vysledek:
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Hotowvo
Podet nafezanych poloZek: 55

Pocet kusd, které se nepodaiilo nafezat: 0
Pocet zhywvajicich kusid: 2

oK

O Yyeotet 5 Otet [ Wodit  Uloditjaks .. .f Tisk 5 Mubled  [] Expoot o Bozebu 73 Mipewdda
—
Zadini | Visedsk
-] & T ] 000 g 325000 1200000 20
v 1 .Y
N T
k1 1 1

2 1 & 000,00 BE0.00 2 000

3 1 & 000,00 BS0.00 3 0.0

] 1 & 000,00 750,00 [l 000

5 i & 000,00 70,00 3 0,50

[ 1 & 000,00 0,00 | £ .00

[} ] & 000.00 BRO.00 ) oL

] 1 000,00 1050,00 2 335000

3 F & 000,00 150,00

1 2| e00m0| 0o

1 2 600000 115000

2 2 oonod| 13000 |

1 2 comm  140m|

" 2 600000 1m0

15 3 & 000,00 250,00

15 3 & 000,00 350,00

17 3 & 000,00 &50,00

8 3 & 005,00 L5 T ]

L_19 N E000 00 pann | | v
Menu

o Zpracovat: provede vypocet optimalizace

Otevfit : umoZni otevfit jiz uloZzeny narezovy plén
Ulozit: ulozi narezovy plan

Ulozit jako ...: - uloZi nafezovy plan jako jiny

Tisk: vytiskne narezovy plan (aktivni zalozku)
Nahled: zobrazi ndhled pred tiskem (aktivni zalozku)

o O O O O O

Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt nainstalovan
Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document format)

Lisy

Modul pro vypocet norem spotieby ¢asu pro ohrafiovaci lisy vystfednikové a hydraulické.
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D) Seubor )Movjikon s Myttt Tsk % Nibled 3 Qbnovit {3 Nipovida
Hamerveni #roie | Zikdacn rfoemace | Dokumerty: Soubory

: [Crmfiovacila vioning v| Tl piechugey [ 5
ot s

Podet st v dibvee: | 5]

Teot cperace

1 Phechd. 5. iks 500, dilca ohybuc 2000
1 Pechi. 5 §iflcs: 350, dslka ohybuc 1000
1 Pechil. 5. §iflcac 350, dilca ohybuc 1000

Dvojklikermn phdate novy dkon

Pro lisy vystfednikové se podita ¢as zdvihu dle tabulky (Viz nastaveni - Lisy - rychlost ohybu)

Pro lisy hydraulické se po¢itd €as zdvihu dle vzorce: Cas zdvihu = (vy$ka beranu / pracovni rychlost / 2) +
(vyska beranu / pracovni rychlosti) + (tloustka x 5)

Menu
o Soubor
o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového tkonu
o Otevfit: umozZni otevtit jiz uloZzenou kalkulaci
o Ulozit: uloZi zadanou kalkulaci
o Uloezit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
o Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mfizky do csv: uloZi zadané data do souboru typu csv
o  Zavfit: zavie modul
o Vydistit: vymaZe zadané data v mfizce
o Tisk: vytiskne zadané data
o Nahled: zobrazi ndhled pred tiskem
o Obnovit: znovu prepocte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajl
o Napovéda: zobrazi napovédu k danému modulu

Popis formulare
o Stroj: zadava se druh/ typ stroje (pro kazdy typ stroje lze nastavit jiné koeficienty)
o Podet zdviha: (jen u vystfednikového lisu) — pocet zdvih( za min
o Pocet kusu v davce: zadava se pocet vyrabénych kusu
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O O O O O O

Tloustka plechu: zadava se vychozi tloustka plechu (nepovinny tdaj)
Novy ukon: zobrazi se okno s nastavenim parametr(l poZzadované operace
tac: €as jednotkovy véetné pfirdazky za sménovy cas

tg: ¢as davkovy

tp/kus: ¢as na jeden kus v ddvce tj: tac + (ta/poc. ks)

tp: davkovy cas celkem tj: (tac * pocC. ks) + tg

Popis sloupcu

(0]

O O O 0 O O O

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany tukon

Pocet: pocet stejnych ukonl

Text operace: zakladni text operace

Pocet ohybl: pocet ohyb( daného Ukonu

Pocet lemu: pocet lemid daného Ukon

Pocet pretoceni o 180°: pocet pretoceni materidlu o 180 °

Poznamka: vlastni volitelny text

tac: Cas jednotkovy viéetné prirazky za sménovy Cas (pro celkovy pocet Ukonu)

Seznam ukonu

Editace dkonu

Viastaidion, P ko | I
Tloustka (mm) | 5|
&ifka mat. do (mm) | 500|
Délka ohybu do (mm) | 1000
Poi. ohybl | 21
PoZ pfetodeni 0 180° | 115
Poé. lemovéni | 2+
Poznamka
o Lisovani

o Poc. ks: pocet ohybanych kusu

Tloustka (mm): tloustka plechu v mm

Sitka mat. do (mm): $i¥ka plechu

Délka ohybu do (mm): délka ohybu

Poc. pfetoceni o 180°: pocet pretoceni plechu o 180°
Poc. lemovani: pocet lemovani

Poznamka: vlastni volitelny text

O O O 0O O O

o Vlastni tkon —slouzi pro zadani operace, ktera neni v seznamu operaci
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Pocet UkonU: zada se pocet Ukon( dané operace

Text operace: zada se text dané operace

Cas tac/ukon (min): zada se jednotkovy &as véetné prirdzky za sménovy &as
Poznamka: zadd se poznamka k ukonu

O O O O

Vzorce pro vypocty

Vystirednikovy

¢as zdvihu = ¢as zdvihu dle tabulky ¢asl zdviha dle tloustky plechu

Hydraulicky

Cas zdvihu = (vySka beranu / prac. rychlost / 2) + (vySka beranu / prac. rychlost) + (tloustka plechu * 5)
Vysledny ¢as

tac = pocet * (pocet ohybl * ¢as zdvihu + manipulace + pocet pfetoceni + ¢as lemovani)
Ohybani profilu

Modul pro vypocet norem spotieby ¢asu pro ohybani profil.

[y matsnsl

Menu
o Soubor

o Novy ukon: vyvola dialogové okno pro zadani nového ukonu
o Otevrit: umozZni otevfit jiz uloZzenou kalkulaci

o Ulozit: ulozZi zadanou kalkulaci

o Uloezit jako ...: uloZi kalkulaci jako jinou
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O 0 0 0 O

o Export do Excelu: uloZi zadané data do excelovského souboru (V pc musi byt
nainstalovan Excel!)
o Export do ods (Open Office): uloZi zadané data do souboru typu ods (Open document
format)
o Export mfizky do csv: uloZi zadané data do souboru typu csv
O  Zavtit: zavie modul
Vycistit: vymaZe zadané data v mfiZce
Tisk: vytiskne zadané data
Ndhled: zobrazi nahled pred tiskem
Obnovit: znovu prepocte zadané Ukony - po zméné (editaci) udajl
Ndapovéda: zobrazi ndpovédu k danému modulu

Popis formulare

O

o O O 0O 0O O O O O

Stroj: zadava se druh/ typ stroje (pro kazdy typ stroje Ize nastavit jiné koeficienty)
Vzdalenost od stroje (m): zadava se vzdalenost od stroje — ma vliv na ¢as manipulace
Pocet kusti v davce: zadava se pocet vyrabénych kusd

Pramér profilu (mm): primér ohybaného profilu

Sténa: tloustka stény materidlu (O=plny material)

Celkova délka: délka profilu v mm

Novy ukon: zobrazi se okno s nastavenim parametr(i poZadované operace

tac: €as jednotkovy véetné pfirdzky za sménovy Cas

tg: Cas davkovy

tp/kus: ¢as na jeden kus v davce tj.: tac + (ta/poC. ks)

tp: davkovy cas celkem tj.: (tac * poC. ks) + tg

Popis sloupcti

O

O O O O O

Zahrnout do vypoctu: pfi zatrhnuti (vychozi stav) zapocita dany ukon

Pocet: pocet stejnych ukonl

Vcetné manipulace: udava, zda je u Ukonu i manipulace s materidlem

Pocet odjehleni: pocet odjehleni materidlu

Text operace: zakladni text operace

Poznamka: vlastni volitelny text

tac: Cas jednotkovy véetné prirazky za sménovy Cas (pro celkovy pocet Ukon()

Seznam ukonu
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Zadani nového dkonu

Viasin hon e 12
Pok odjehleni | 14
|#] VZatnd manipulace
Ohyb X (mm) | | ¢
Ohyb Y () | | ¢
Oy Z () ] I
RoloéniR (mm) | | ,IJ 4
Rolovani dhel * | | Py
Paozndmka
X Zavi

(o)
o
>
<
o

Poc. ohybl: pocet ohybl

Poc. odjehleni: pocet odjehleni

Vcetné manipulace: udava, zda je bude pocitat i manipulace s materidlem
Ohyb X (mm): délka ohybu v mm

Ohyb X (°): thel ohybu

Ohyb Z (°): dhel Z

Rolovani R (mm): radius rolovani v mm

Rolovani uhel (°): uhel rolovani

Poznamka: vlastni volitelny text

o Vlastni ukon —=slouZi pro zadani operace, kterd neni v seznamu operaci

O O O 0O O O O O O

o Pocet tkont: zada se pocet Ukonl dané operace
o Text operace: zadd se text dané operace
o Cas tac/tikon (min): zada se jednotkovy ¢as véetné prirdzky za sménovy ¢as

Technicka knihovna

Seznam dokument( v pdf formatu. Do této knihovny Ize ukladat dokumenty a pfifazovat je do
kategorii pro snazsi orientaci.
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) Pridst dokument o9 Tisk |3 Méhled []Export doExcelu  $2 Népovids
Kaegee  |EEEE - | Nizev cosahue: | 1

1 2

e e L | 173K8| 212015641 &%
3 | Dosalteind drnost pf obeibdn pdf MAKE| 2012015618 =X
« R 0218 21200560 =k
E | Mepfedensand peameinckd tolarance pdf 35KB| 2012005622 |
b Obrobteinost - keterpons matesd oo | %EKB| 422015630 WAEARS
7| PouBtl cosli pd 145KE|  20.1.2015642 5| x

Kategore | - Bez kategorie - v] | Piidat_|

Poznamka

ld et [[X zait |

Popis formulare
o Kategorie: filtr zobrazeni, Ize zobrazit vSechny dokumenty, bez kategorie, nebo dokumenty
pfifazené urcité kategorii
o Nazev obsahuije: filtr na ¢ast ndzvu dokumentu. Hleda libovolnou &ast fetézce v ndzvu
dokumentu.

Popis tabulky
o Nazev: nazev dokumentu
o Velikost: velikost dokumentu
o Datum: datum vytvoieni dokumentu
o Poznamka: viastni poznamka k dokumentu

Uhlikovy ekvivalent

Slouzi pro posuzovani svaritelnosti uhlikovych oceli. Uhlikovy ekvivalent C,,, se pocita na zakladé
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vzorce navrzeného Mezindrodnim svarecskym institutem [IW/IIS:

[ =

l Uhlikovy Ekvivalent = [N ™
ST 1 o Nshled  F Export  H Historie £ Napovéda
Uhlikowy ekvivalent | Teplota pfedehfevu !
Obsah prvlod - hmotnostni %

TM.simm) C Mn Cr Mo Mi

[z oA o[ ][ o[ 01 e

Poznamia: |tESt | |LH UlozZit do historie |

Zadani

Do poli zadejte hodnoty hmotnostniho procenta jednotlivych prvkd obsazenych v oceli. Pokud prvek
neni v oceli obsazen, nechte pole prazdné, nebo zadejte nulu. Vysledek hodnoty Cekv se automaticky
prepocita pfi kazdé zméné.

Vysledek

Pokud je Cekv <= 0,45 hm.% a zaroven plati, ze C<= 0,20 hm.% a svafovana tloustka s <=25 mm, nejsou

nutné pfi svafovani Zadna zvlastni opatfeni. Pfi nesplnéni nékteré z podminek je nutné pouzit opatfeni
zamezeni vzniku trhlin. Mezi tyto opatfeni patfi hlavné prfedehfev.

Teplota predehrevu

Modul slouzi pro vypocet teploty pfedehfevu na zakladé Seféniova vzorce
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[ =

| Uhlikovy Ekvivalent T rse™

ST 1 o Nshled  F Export  H Historie £ Napovéda

Uhlikowy ekvivalent | Teplota pfedehfevu !

Obsah prvlod - hmotnostni %

TM.simm) C Mn Cr Mo Mi
C [ o[ w[ [ o[ o] %
Poznamia: |t‘ESt | |H UlaZit do historie |

Pri svafovani uhlikovych oceli je daleZita rychlost ochlazovani tepelné ovlivnéné oblasti, kterd je
zavisla i na mnozZstvi dodaného tepla. Proto se u svarfovani pouZiva pfedehtrev ke zpomaleni
ochlazovani. Pfedehrev je nutné pouZit pokud svafovana tloustka s > 25 mm, nebo C > 0,20 hm.%, nebo
Cekv > 0,45 hm.%.

Seféniliv vzorec:
Tp,=350. SQRT(C, - 0,25)
kde:
C,=C.+0,005.5s.C,

360C + 40(Mn + Cr) + 20Ni + 28Mo
C =
360

s je svafovana tloustka.

Zadani

Do poli zadejte hodnoty hmotnostniho procenta jednotlivych prvk( obsazenych v oceli. Pokud prvek
neni v oceli obsazen, nechte pole prazdné, nebo zadejte nulu. Vysledek hodnoty Cekv se automaticky
prepocdita pri kazdé zméné.

Vysledek
Vysledna teplota vypocitand podle vzorce.
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Zavity

Zobrazi prehled zavitl a jejich rozméry. Jedna se o tyto zavity: Metricky M, Obly Rd, Lich. Zavit

rovnoramenny Tr, Pancérovy zavit Pg, Whitworth(v zavit W, Trubkovy zavit G, Trubkovy zavit NPT,

UNEF zavit, UNC zavit, UNF zavit.

Porovnani drsnosti

Zobrazi prevodni tabulku porovnani drsnosti.

Ra stfedni aritmeticka uchylka profilu v mm a v mikropalcich
RMS stfedni kvadraticka hodnota drsnosti - jednotka nanometr
CLA

Rt celkova drsnost

N nova ISO stupnice drsnosti

§ Tisk |3 Nahled Export do Excelu

-
2 25 160:100 |

2 125 10063

4 6.3 634025 |

5 12 25:16

6 16 16:10

7 0.8 63

g 0.4 4

9 0.2 25

10 0.1 1| M 16 | vovw 44 |
n

12

Informativni hodnoty drsnosti Ra dosazZitelné béznymi zplGsoby obrabéni

Zplsob Ra

Ruéni pilovani jemné 1,6
Soustruzeni 1,6-0,2
Vrtani, vyvrtavani 1,6-0,4
Brouseni do kulata 0,4-0,025
Brouseni vnitini 0,4-0,025
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Brouseni na plocho 0,4
Hoblovani 3,2-1,6
Protahovani jemné 0,8
Vystruzovani 0,8
Frézovani 3,2-0,8
Lapovani 0,1-0,05
Honovani a superfinis 0,1-0,025

Ohyby - rozvinuta délka

Vypodita rozvinutou délku ohybu.

Ohyby =4 Tisk |2 Mahled Export do Excelu I MNapovéda

Tloudtka plechu s (mm) | 12|

Radius r | 2'|]|

Uhel ohybu Affa | 5ﬂ|

Délka pred ohybem a {mm) | 1m|

Délka za ohybem b {mm) | 1m|

PRidavek {mm) | n| w
BN

Celkova délka plechu {mm) | 191.?4|

Informativni, vjpocet je nutné ovéfit zkusebnim ohybem 11

Zadani:

o Tloustka plechu s: tloustka plechu v mm

o Radius r: radius ohybu

o Uhel ohybu Alfa: thel ohybu v rozsahu 0-180°

o Délka pred ohybem a: délka pfed ohybem v mm

o Délka za ohybem b: délka za ohybem v mm

o Pridavek: pfidana délka v mm k celkové vysledné délce (nepovinné)
Vysledek:

Celkova délka plechu: vypocitana celkova rozvinuta délka plechu v mm. Vysledek je pouze orientacni.
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Pridavky na brouseni

Vypocita velikost pfidavkd na brouseni strojnich soucasti z oceli a jinych kovd, které jsou pred
brousenim vyrovnany. Plati pro vnéjsi valcové brouseni v hrotech, pro vnitini valcové brouseni a pro
rovinné brouseni ploch strojnich soucasti.

‘HTisk | Nihled [X]Export do Excelu {2 Napovéda H Historie

~Zadéni
Promér hfidele fmm): | 150] MJNJ[
Dékka brouseni fnm}: | 250] 1
Stav | B - Souistitepelné zpracované v | - lr’u m
Poznamica: F-1O—- g~

A
~Vysledek L
a | 0.65]
Da: [ -0.16

|2 weoter |

Pro stanoveni pridavkd je rozhodujici 'Smérodatny rozmér' tj. rozmér, ke kterému se pficitaji nebo od
kterého se odecitaji pfidavky. U tolerovanych rozmérd do 80 mm a u rozmérl netolerovanych se
shoduje smérodatny rozmér s rozmérem jmenovitym. Pro tolerované rozméry pies 80 mm je
smérodatnym rozmérem stifedni hodnota obou meznich rozmér( brousené plochy uréenych
pfisluSnymi meznimi dchylkami.

Pridavky se voli podle téchto rozméra:

o pfivalcovém brouseni vnéjsim (hridelll) podle jmenovitého brouseného priméru D a podle
délky L

o pfivalcovém brouseni vnitinim (dér) podle jmenovitého priméru diry D a délky L
o pfirovinném brouseni podle sirky B, tloustky H a délky L
Brousi-li se na tloustku H obé plochy, je pfidavek dvojndsobny a je rozlozen na obé plochy

stejnomérné. U rovinné plochy stupriovité s nestejnymi Sitkami B a s nestejnymi délkami L se pridavek

v vy

urci podle nejvétsi Sitky B a nejvétsi délky L.
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Tolerance rozméru Da nebo rozméru Ha se stanovi podle jmenovitého priiméru D resp. podle
jmenovité tloustky H. Brousi-li se na tloustku H obé plochy s celkovym dvojnasobnym pridavkem, je
celkova tolerance rozméru Ha jen o 50% vétsi neZ je uvadi modul. Modul plati i pro brouseni ploch
kuZzelovych, kde se pridavky voli podle velkého (jmenovitého) priiméru kuzele D a délky kuzZele L.

Pridavky mohou byt mensi v téchto pfipadech:
O pfisériové a dobfe sefizené vyrobé

O usoucasti vyrobenych z materialu, ktery se po tepelném zpracovani na vnéjsim povrchu znacné

zvétsuje nebo na vnitfnim povrchu znaéné zmensuje
Pridavky je nutno volit vétsi, v pfipadech, kdy lze predpoklddat znacné

deformace po tepelném zpracovani.

Strana: 88



TPV vypocty 4.3.8 UZivatelska pfirucka

Editace

Kalkulace

Vykony

Umoznuje editovat vykony pro vypocty kalkulace
Vykony se déli na tyto skupiny:
o Doprava
Mat. hutni
Mat. ost.
Kooperace
Natér
Vykon

O O O O O

Editace vykonu
e wornw: | FESI - |
Kad Sazba (KE) Sazba (€) Jednotka
v 1 550 0 Nh |2 Upmit |
2 |TRY 600 0 |Nh v |
3 | zamp 500 0 |Nh =
4 |REZ 450 0 |Nh | < Odstranit |
5 |SVAR 600 0 |Nh
6 | SOUSTR 650 0 Nh
7 |FREZ 650 0 |Nh
2 |VRTA 650 0 Nh
9 |NATR 450 0 |Nh

Koeficienty

Nastaveni koeficientl pro vypocdet kalkulace.
Lze nastavit tyto hodnoty:
o Zasobovaci rezie pro hutni material
o Zasobovaci rezie pro ostatni material
o Rezie dopravy
o Rezie kooperace
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o Odbytova rezie
o Zisk
o Ména (K¢, €)

Nastaveni kalkulace

Zésobovaci refie hutnimat) | f = |Q Ulazit |
Zasobovaci refie (ostatni mat.) | 3| % |>< St |
Regie na dopravu | 1| %

Refie na kooperace | 2l %

Odbytovd redie | 20| %

Zisk | 5| %

Ména | KE |

Hustota

UmoZiuje Upravu nebo pfidani materidlu a jeho hustoty.
Pouziva se pro vypocet hmotnosti u modulu ,Vypocty hmotnosti“, ,Rychlé vypocty hmotnosti“, ,Paleni
plecht” a ,Profily”

Umoznuje upravu nebo pndani matenalu a jeho

hustoty

Material Hustota fkg/dm3) | [# Upravit |
ocel 7.85 R

méd 8.90 |+ Nowy |
mosaz 850 |?'< QOdstranit |
bronz 7.50

hlimik: 270

nikel 8.80

zinek: 670

cin 7.30

alovo 11.37

pryZ 1,50

PVC 140 |>< Zaviit
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Paleni

Normativy paleni

Umoznuiji upravu nebo pridani tloustky materialu, €asu a propalu pro paleni. V tomto formulafi Ize
pFidavat i nové zpusoby paleni.

Normativy se pouzivaji na vypocet €asu paleni pro moduly ,Vypocty hmotnosti“ a ,,Paleni plech(*
Pozn.: propalem je mySlen ¢as propalu materialu (pfi paleni otvoru)

x

UmoZnuje apravu nebo pndani tloustky matenalu, ¢asu a propalu

pro paleni
Zplsob paleni | Paleni plamenem - konstrukeni ocel W |
Toutka mat. do (mm) ﬁifﬂmnm {F'mr?npialtﬂ.[: ~ |f Upravit |
6.00 220 T | dow |
12.00 260 1,00 |?( Odstranit |
15,00 2,80 1,00
20.00 330 1,00
30,00 3,60 1,50
40,00 3.80 1,50
50,00 420 2,00
60.00 4,50 250
75,00 510 250
100.00 570 3.00
125,00 6,30 3.00
150,00 7.50 350 | [X_ Zavi
Horaky

Umoziiuje Upravu nebo pridani poctu horaku a koeficientu pro paleni.
Normativy se pouzivaji na vypocet ¢asu paleni pro moduly , Vypocty hmotnosti“ a ,,Paleni plechd”
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UmoZnuje dpravu nebo phdani poétu horaki a
koeficientu pro paleni

Pofet hofalkd

(X zevit_|

Propal

Umoznuje Upravu nebo pridani tloustky materidlu a propalu pro paleni. Propalem je myslen Gbér
materialu pfi paleni (v mm).
Normativy se pouzivaji pro vypocet hmotnosti u modulu ,Vypocty hmotnosti“

=

UmozZnuje apravu nebo pndani tloustky matenalu a
propalu pro paleni

| Tloudtka mat. do Propal {mm}) M

&0 3
100 0] |7 Qostranic |
300 12

(X zavit_|
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ZpUsoby paleni

Plechy, profily

Normativy brouseni

Umozriuje Upravu nebo pfidani tloustky materidlu a ¢asu brouseni
Normativy se pouZivaji na vypocet ¢asu brouseni pro moduly ,Vypocty hmotnosti“ a ,Paleni plechu

“«

x

UmoZnuje apravu nebo pndani tloustky matenalu a ¢asu
pro brousSeni

Toustka mat. do (mm) {[Ena?ml:;:;uﬁenit.ﬁc |y Upravit |
6 [ Now |
10 230 |?{' Qdstranit |
15 3.00
20 3.80
30 450
45 6.70
100 5.00

[X Zaviit

Normativy fezani

Umoznuje Upravu nebo pridani tloustky materialu a ¢asu pro fezani.
PouZiva se pro vypocet ¢asu fezani u moduld ,Vypocty hmotnosti” a ,,Profily”
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x

Umoziuje apravu nebo pndani tloustky matenalu a
¢asu pro rezani

Caz fezni tAC A2 Uprmit |
{min])

Tlougtka mat. do

120X Odstranit |
128

1.36
152
1.68
1.84
216
256
28
32
36| v | |X  zaviit

£ E8d8 338 &8 58K BIE

Prorez

Umoznuje Upravu nebo pridani tloustky materialu profezu fezani materialu (pro profily PLO, KR, TRKR,
6HR)

Pouziva se pro vypocet hmotnosti u moduld ,Vypocty hmotnosti“ a ,Profily” (pfi zatrhnuti volby
,Prorez”
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x

UmoZiuje apravu nebo pndani tloustky matenalu a
prorezu pro fezani profild (PLO, KR, TRKR, 6HR)

Tloustka mat. do Profez {mm) W
po— [+ Wy |
150 20| [ Qdstranit |

300 24

(X zewit |

Tryskani

Umoznuje Upravu nebo pridani poZzadované kvality povrchu po otryskani a ¢asu tryskani (na m2)
Pouziva se pro vypocet ¢asu tryskani u modulll ,Vypocéty hmotnosti“, ,Paleni plech(” a ,Profily”

UmoZiuje dpravu nebo pndani povrchu a ¢éasu tryskani

Povrch Cas tryskani tAC {min) m
- - = [+ Now |

(X zevi |
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Pilky

UmoZiuje Upravu nebo pridani pily a koeficientu pro fezani
Pouziva se pro vypocet ¢asu fezani u moduld ,Vypocty hmotnosti“ a ,,Profily”

UmoZniuje dapravu nebo pridani pily a koeficientu pro rfezani

Nazev pily focicen  tBn)  Kéd vkonu Ke |4 Upavit |
Rémova 17 15 |REZ | e

Pésové 0.3% 15| REZ 1

(X zadit |

Profily

Umoznuje Upravu nebo pridani profilu (rozméry, hmotnost, plocha, profez a ¢as fezani). V tomto
formulafi lze pridavat i nové profily.

PouZiva se pro vypocet hmotnosti, profezu, plochy a ¢asu fezani u moduld , Vypocty hmotnosti”,
»Rychlé vypocty hmotnosti“ a ,,Profily”
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Umodfuje editoval Gasy fezdni a profez profild

5 [ i, |
HEA 2 114 120 5 [ 158 = 3 3 |
HEA, (] 133 180 55 85 M7 0815 6 87 1
HEA 11:7] 152 160 [ 9 04 0,532 B 10,3 —
HEA 18 1 180 3 [ WE 105 3 105 .
HEA 200 19 00 65 W 423 L7 & n3:
HEA pi] it} 20 7 1" 0.5 1.286 ] 12
MEA 24 Fi) 240 75 12 €03 1,405 ] 126
HEA 20 k) 0 T8 128 2 1428 ] 132
HEA 260 m bl ] 13 54 1544 ] 4
HEA 30 0 300 85 1 33 1,763 ] 143
HEA 320 30 300 ] 155 576 1802 B 162
HEA E] 3% 300 95 6.5 105 1841 8 w1
MEA k1] 50 00 10 175 112 138 ] o
HMEA a0 189 09 1 ] 125 1258 B FiT)
HEA A5 L] 300 115 Fil 140 2057 ] 7
HEA 500 45 300 12 5 155 2,156 B [
(et EES Ein ann 13 E T 1EL 98K a Al

Koeficient rezani trubek

Nastaveni koeficientl pro fezani tenkosténnych a silnosténnych trubek.

Uprava koeficientu pro éas fezani trubek

Terkosténna: m | | e Uloit |
Sinostgnna:  [0.9 | [X zaiit |
Stehovani
Normativy

Umoznuji Upravu nebo pridani ¢asu stehovani. V tomto formulafi Ize pfidavat i nové zpUsoby
stehovani.
Normativy se pouzivaji na vypocet ¢asu stehovani pro modul "Stehovan

o
1

Strana: 97



TPV vypocty 4.3.8 Uzivatelska prirucka

Umoznuje apravu nebo pndani hmoinosi a ¢éasu stehovani

Zplsob stehovani | Do pripraviu W |

|Hmotr1ust kal Cas stehovanitAC fmin) A | £ Upravit |

3 17 |+ = |

5 19| | |25 Qdstranit |

g 25

10 28

15 13

20 13

25 47

0 55

40 63

50 72

60 g

100 111 v] [ Zavii
Koeficienty

Editace koeficientu vykonnosti pracovisté a pripravnych ¢asl pro jednotlivé sloZitosti.

Al
1

Normativy se pouzivaji na vypocet ¢asu stehovani pro modul "Stehovan

Editace pripravnych éasu pro stehovani

Sminst stehovani tB fmin) Kad vifkonu Ko |2 Upriit |
Jednoduch 10| ZAMP

* -
Stredni 30 | ZAMP | ! |
Vysokd 50 | ZAMP 12

(X zevit |
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Manipulace

Umoznuji Upravu nebo pridani ¢asu manipulace. V tomto formulafi Ize pfidavat i nové zplsoby
manipulace.

Normativy se pouzivaji na vypocet ¢asu manipulace pro modul "Svafovani OK" - ukon "Manipulace'

Mastaveni manipulace

Zpligob manipulace: | FFemistit na vzdalencst 10m W | |aIe Efsjmenovat |
(Cas tE pro upnuti: | 1]| | £ménit t6 Eas |
| Hmotnost do (kag) Cas (min)
10 04
20 05
30 0.6
100 45
500 6| | Natist obrazek pro upinani |
1000 7
1500 a |j Upravit |
2000 95
2500 11| % Novy |
5000 131X Odstranit |
D [Fr—

Stehovani v pfipravku - normativy

UmoZnuji dpravu nebo pridani ¢asu stehovani dle hmotnosti polozky.
Normativy se pouzivaji na vypocet ¢asu stehovani pro modul "Stehovani v pfipravku"
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UmoZfiuje dapravu nebo pindani hmoinost a ¢asu stehovani

Hmotnost do fkg) Cas stehu MIG/MAG tA jmin) | #  Upravit |
5 0.06 |+ s |
0 0.07 | |75, Odstranit |
20 0.08
50 0.09
100 0.1
200 0.11
500 0.12
1000 013

Stehovani (pfipravek, plechy) - ostatni Casy

Editace Casll pro stehovani v pfipravku a pro stehovani plechd.

Nastaveni éasu tA

~ Stehovani v pripravku |Q Ulogit |
Convpinky: | DR Ta—
Cas svérky: | 0.2|
(as jefabu: | 5|

~ Stehovani plechd
{*as bodu/stehu: | n.m|

Stehovani plecht - normativy (Casy za kg)

UmoZnuji dpravu nebo pridani ¢asu stehovani.
Normativy se pouzivaji na vypocet ¢asu stehovani pro modul "Stehovani plech"
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UmoZfiuje dapravu nebo pindani hmoinost a ¢asu stehovani

Zplisob stehovani | v|

| Hmotnost do {kg) Cas stehovani tAC fmin) A | (£ Upravit |

3 = |+ Moy |

5 25 |?( Odstranit |

8 28

10 33

15 39

20 47

25 58

0 6.3

40 72

50 88

60 9.9

100 1271 v | [ Zavi
Svarovani

Normativy svarovani
UmoZnuji Upravu nebo pridani ¢asu a spotieby svarovaciho dratu pro svafovani. V tomto formulafi Ize

pridavat i nové zpUsoby svafovani.
Normativy se pouzivaji na vypocet ¢asu svarovani pro modul ,Svarovani“
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UmozZnuje apravu nebo pndani ¢éasu a spoiieby svar. dratu pro svarovani

Zpiisob svafovani | MIG/MAG (CO2) - fuéni - volng) v|
Typ svanu, velikost Velikost Fféﬁiii"n:}é”i gg;ﬁb;}m} M2 et |
Kout. svar 2 | ¢ Novy |
Kout . svar 3 34 0.085 |?(' Qdstranit |
Kout. svar 4 L 0,16
Kout. svar b 78 0,243
Kout. svar & 116 035
Kout. svar ¥ 16,3 0,436
Kout. svar g 215 0,621
Kout. svar 10 282 0972
Kout. svar 12 87 1,359
Kout. svar 14 446 1,942
Kout. svar 16 56,2 2487
Kout. svar 18 £9.6 3146 o | [ X Zaviit
Koeficienty

Editace koeficientl pouZzitych pro vypocet ¢asu svarovani (predehtev, svar kratky, poloha svisla) a pro
vypocet spotfeby svarfovaciho dratu (Plochy svar)
Normativy se pouzivaji na vypocet ¢asu svafovani pro modul ,Svarovani“

Editace plipravnych s Pro Svaiovan

MIG/MAG (002 - jpudni - wolnd)

Pridavny material

Nastavuji se koeficienty ¢asu svafovani dle druhu a praméru svafovaciho dratu.
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Svarovaci draty

Neizev Metoda Koeficient | | £ Upravit |
Sv.déte1.0

B + -
Sv.drdt 512 MIG 1.00 | — |
Sv.dite16 MIG 090 | |5 Qdstranit |
Sv.drét 2.0 MIG 0.85
Trubigkovy @ 1.2 MIG 130
Trubigkovy @ 1.6 MIG 120
Trubigkovy @ 2,0 MIG 110
Trubigkovy o 2.4 MIG 1.00

| X Zaviit

Svarovaci polohy

Nastavuji se koeficienty pro rizné svarovaci polohy. Plati jen pro ru¢ni svafovani!

Swvarovaci polohy

Zpiisob svarovani | MIG/MAG ([COZ) - uéni - volng) W |
Svarovaci poloha Koeficient | & Uprawvit

PA - poloha vodorovna shora

PEB - poloha vodorovna Sikmo shora 1,00
PC - poloha vodorovna 1.10
PD - poloha vodorovna Sikmo nad hlavou 1.40
PE - poloha vodorovna nad hlavou 1.50
PF - poloha svisla nahomn 1.25
PG - poloha svisld dali 1.20
PH - svarovani trublcy zdola nahoru 1,30
PJ - svafovani trublgy shora dold 1.25

Lisy
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Koeficienty

Lisy - koehicienty

. lost b jka b . e |
Mazev Typ {?ﬁ;; =rand ma =rany tB {mir) Kad vitoonu |

Chrafovaci lis h'_.dl—:lullcl-r'_. 200 15 PAL

ﬂ__ﬁl_ﬂ_

Manipulace
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Lisy - manipulace

Sfcadomm) | Dl do fnm) ot dos ] 1A ddadana - t{“&ﬁ?fﬂ'ﬁ'ﬁf”i dilli nuéné 0
2 00 300 10 0,16
3 300 300 15 0.19
4 300 300 25 023
5 300 300 35 028
6 300 1000 5 0.15
7 300 1000 10 017
8 300 1000 15 02
9 300 1000 25 024
10 300 1000 35 029
11 300 1000 50 054
12 300 1000 70 068
13 300 2000 5 0.16
14 300 2000 5 024
15 300 2000 10 0.19
Ohyby

Lisy -

ohyby

Sifka do (mm) Délka dao {mm) Tlougtka do {mm)

—

tA - &as prvniho ohybu

{min) tA - as dalsiho ohybu {min

g 013

0.16

019

022

018

013

0.4

024

(=T - R R I Lt
—

017

—
=
—

02

—
=)
—_

023

—

0.26

—_

023

—

024

HEEHEEHEHEEEEEEEE 2
S8 888888888888k

—_

025
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Casy ohybu

Plati jen pro vystfednikové lisy

Lisy - Gasy ohybi

Fodet zvihd /min | Cas olybu fmin) M

012
0.15

Pracovni rychlost

Plati pro hydraulické lisy
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Lisy - pracovni rychlost

Tlougtka mat do (mm) Pracovni nechlost (mm.s) |Q UloZit

=T = R I I L N
(=T - R R - R T - FE R K

e L R R S T - TR R == T -

—
=
—
=

Ohybani profilu

Manipulace
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Ohyby profilil - manipulace

Hmotnost do (g) Délka do {mm) tA (i) | & prawvit
k1 1 -
2 1 250 0ne | ik i
3 1 500 0025 | |5, Odsiranit
4 1 750 0,032
LT 1 1000 0,04
5 1 1500 0,044
7 1 2000 0,063
g 1 3000 0,063
9 1 4000 0,074
10 1 000 0,086
11 b 100 0,014
12 h 250 0,015
13 b H00 0,028
14 h 750 0,035
15 b 1000 0,042 | X it
Preneseni

Ohyby profilli - preneseni

Wzdalenost do (m) Hmotnost do fka) tA (i)
L |+

2 1 5 0.08

3 1 10 0.09 |?< Odstranit
4 1 15 0.11

b 1 20 012

6 1 30 0134

7 1 50 0174

8 2 1 0.05

9 2 5 0.05

10 2 10 0.1

11 2 15 012

12 2 20 0.14

13 2 30 0157

14 2 50 0.203

15 3 1 0.1 X Zaviit
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Koeficienty

Uprava koeficienti pro ohyby profili

Ohjbazka T v]  [deriemenomt |
tB |30 [d vzt |
Ko [1.1
Ky 1

{*as rolovani {mm/s) |2mn

|
|
|
Masazenina stroj |D.DE |
|
|
|

(*as odjehleni {min) |1].1]3
Kad wikonu: | PAL v | % Zawiit
Rovnani

Ohyby profili - rovnani

Dékado fnm)  Primérdo fnm)  tA 2D min) tA 3D fmin) [ Upravit |
7 750 20 013 -
2 750 0 0,15 0.45 [+ toy |
3 750 40 0,18 054 [ Odstranit |
4 1500 20 0,16 0.48
5 1500 ) 0.2 06
6 1500 40 0.24 0.72
7 3000 20 0.2 06
8 3000 En) 0.22 0.66
3 3000 40 025 0.75
10 4000 20 0.25 0.75
11 4000 ) 028 0,34
12 4000 40 0,32 0.96
13 6000 20 0,31 0.93
14 6000 En) 0,35 1.05
15 6000 40 039 117 | e 2z
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Editace triskového obrabéni

Obrobitelnost

Umoznuje Upravu nebo ptidani koeficientu obrobitelnosti pro fezani, soustruzeni a vrtani.
Pouziva se pro vypocet Casu fezani a tfiskového obrabéni u moduld ,Vypocty hmotnosti“, ,,Profily”,
,Soustruzeni” a ,Vrtani“

Umo@huje dpravu nebo piidani obrobitelnost matenalu a jeho koeficientu

Ocal tF. 11,12 1 1 1 1 1

Ocel do . 19 . 12| 12 12| 12| 12| | Odsuana |
Baevné kovy.lina | 0.7 07| 07 0.7 | 07

Plast 05| 05| 05| 05| 05|

£a 32 22| 32 32| 32

7 25| 25| 25| 25| 25|

£a 2 2 2 2 2

% 16 16| 16 15 16|

102 126 | 125 105 0.25 126

11a 1 113 0.9 1] 1

12 08| 08 08 0.8 08/

& 4 4: 4 4

® 32| 32 32 2 32

1B ' 25 25 25 25| 25

11k ' 2 2 2 2| al¥ m

Soustruzeni
Nastaveni stroje

UmoZiuje nastavit fezné rychlosti, posuvy a koeficienty pro soustruzeni.
Pouziva se pro vypocet Casu tfiskového obrabéni u modulu ,Soustruzeni”
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|3l Freymenovay | | ) Hovjiswoj |

~ Zakiadni nastaveni ~ Zdvity
WndEi

Ty fdaska/NC): Reznd rychioet: | E|
Haeheant smlnovdbs Zas k.
Koaficient wikonnosti pracovilbé:
Cas za poudti jedbu: Vyhrubovani:
Kosficient upindni:
Keeficient prepruti
Koeficient Setnasti
Cas tmo: [EStEni, chuk) ] - Pfipravné casy
Cas najetity,

Cas phepezdu tPre:
Koeficient Easu obsluhy

Caes obshuby wiani: (Nein)

Cas obshuhy vyhrubovéni: (Nmin)
Caus obrsluny vystruFovsin: (Memin)
Cas obsluby pro zévity vriin: (Nein)
Cas obsiuby pro zivity widi - (Nmin)
Wykon motonu: kW)

Mendmsin otéeiy/min

Wi wyboesni

~ Ostatni

Pipravry Zas na viménu ndstroge;
Koeficient pfipravného Sasu upnuti:

Cas dindey tg:

Cas déviy by (programavani - opakovand viroba)
Cas divdey L, programevhni - shollos jadnaduchd)
Cas dévky by (programovani - sioftcst stfedn i)

Cas divicy ty: (programovan| - sloBteet vysoks)

Nastaveni noze

Umoznuje editovat fezné rychlosti, posuv a hloubku tfisky pro jednotlivé drsnosti povrchu. V tomto
formulari Ize pfidavat i nové typy nozd.

MNastaveni soustruzeni

Typ noZe

[E - [+ =] 2]
WndSi soustrufeni Virfni soustrufeni

Drenost Bleznd rychiost Posuv Triska & Dirsnost Plema rychiost Posuv Triska | & ]
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4 Ve

Upinani

UmozZiuje editovat ¢asy upinani jednotlivych zplsobu upnuti.
Pouziva se pro vypocet ¢asu upnuti a prepnuti u modulu ,Soustruzeni”

Mastaveni upinani

Zplisob upnuti: | Do skliGidia - bez stredéni - | |aIE Frejmenowvat

as tB pro upnuti: | ﬂl | Zménit tB cas

| Hmotrnost do deg) Cas {min) \

25 0.45
06
0.8

1
125 | | Nagist obrazek pro upindni |
25

Upravit
Moy

|+

FS Odstranit

| X Zavii

Casy obsluhy a méfeni

UmoZiuje nastavit fezné rychlosti, posuvy a koeficienty pro soustruzeni nozem.
Pouziva se pro vypocet Casu tfiskového obrdbéni u modulu ,Soustruzeni”, pro ukony , Podélné
soustruzeni vnéjsi/ vnitfni“, ,Soustruzeni ¢ela”, Soustruzeni zapichu, vypichu” a ,Vroubkovani“
Tabulka predstavuje minimalni ¢asy pouzité pro vypocet, v pfipadé délky soustruzeni vétsi nez 50mm
se pouzije vzorec ve tvaru:

O tap1 vNéjsi = as obsluhy a méfeni = (0,232*10208+¢as ta11-0,52) * i * KNC

O ta11 vnitfni = ¢as obsluhy a méfeni = (0,0478*19633+¢as ta11-0,57) * i * kNC
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Nastaveni ¢asu za obsluhu stroje a méreni

Vn&si VritFni
0 [ W[ 09 [d_uem ]
25 | 1].5|| 1].5| ; Zavii
125 | 1].5|| 1].5|
6.3 | ﬂ.ﬁ|| ﬂ.ﬁ|
32 | 1.5|| 1.5|
16 | 2.5|| 2.5|

Vrtaky

UmozZiiuje upravovat a pfidavat jednotlivé typy vrtak(, jejich fezné rychlosti a posuv.

Modul: Vritani - editace vrtaki

Nazev Femd Posuw Madimalni Madmalni délka “

nychlost {mm.ot) prime&r (nasobek priméni)

Desticlkowy 20,00 0.08 70 15

Poznamka: udava se maxdmalni posuv, pro mensi primény se posuv automaticky snifuje

Rezné podminky plati pro ebrobitelnost 14b (Ocel 7. 11,12)

Casy odjehleni
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=

UmoZiuje dpravu nebo piidani priméru otvoru a éasu

odjehleni

|F‘ni|mérut'u'un.| do {mm); Cas {min) " |f Upravit |
1 00 |+ Novy |
2 0,03 |.’( Odstranit |
3 004

4 0.04

b 004

& 0.05

8 0,06

10 0.07

12 0.09

14 0.1

16 0.1

8 nz v | (% Zavii

Koeficient sménového ¢asu

Koeficient sménového casu k.

o Pfechod na pracovisté po udéleni pfikaz mistra 2,0
o SluZebni rozhovory 6,0
o prevzeti a predani smény -
o Pfirozené potreby 10,0
o Myti rukou 3 x za sménu vcetné cesty 6,0
o Pfiprava naradi a pomUcek na zacatku smény 3,0
o Mazani a ¢isténi stroje béhem smény 3,0
o Doplfovani chladici kapaliny béhem smény 3,0
o Uklid pracovisté na konci smény 10,0
Celkem k¢ 42,0
Koeficient sménové prace k¢
T 450
ke = = =11
T = ¢as smény T-t 450-42
Cas davky tB
Po¥. Popis tkonu Cas (min)
1. | Pfevzit pracovni ptikaz a prostudovat praci 1,0
Vymeéna Celisti - demontaz pldvodnich a montaZ novych 4,0
3. | Priprava a vyména nastrojl a sefizeni stroje 4,0
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4. | Kontrola prvniho kusu 1,0

5. | Ocistit stroj od tfisek po ukonceni prace 2,5

6. | Odepisovani prace po kazdé davce 1,0

7. | Pfedat hotovou praci 1,0
Celkem 14,5
Vrtani

Nastaveni stroje

UmoZiuje nastavit fezné rychlosti, posuvy a koeficienty pro vrtani.
Pouziva se pro vypocet ¢asu vrtani u modull ,Soustruzeni“a ,Vrtani“

r Zakindni nastaveni
Typ idasdaMNC):
Hoefusart sminovihe Sasu k.
Kosficient witonnosti pracoviibi:
Cas 7a pouditi jefdbu:

Kosficient upindni:

HKeeficient prepmuti

Koehcient Letnast

Cas tmo: (Edténi, ofuk)

Cas najedity,:

Cas phejezdu tPre:
Koeficient Zasu chsluhy

Caes obshuby vitni: (Nenin)

Cass obsshubny vyhnubovini: (Hmin)
Lt abhubny vystniSovdn: (Nerin)
Cas obsuiy pro zévity Wi (Nein)
Caes obsluby pro zévity wndii: (Nmin)
Wykon moton: kW)
Mapdmin | oty min

K wyloeni:

|3le Prejmencva | | ) Novii stroj

r Zhwity

Az rehilos:

~ Ostatni

Whnbowani:

~ Pipravne casy

PFipravry Zas na wimdnu ndsirgs;
Koaficient pfipravného Sasu upnuti:

Cas dinky tg:

Cas diviey b (programavani - opakeovand viroba)
Cas divkey ty; iprogramaviing - siofiost jednoduchd)
Cas divicy ty (programsvini - slofest sfadn ()

Las dévky ty: (programovani - sioBtost vysokd)

7 ’

Upinani

[ Eoit  |[X  zavii

Umoznuje editovat ¢asy upinani jednotlivych zplsobu upnuti.
Pouziva se pro vypocet ¢asu upnuti a prepnuti u modulu ,Vrtani“
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Zplisob upnut i; | Swérdk - volné uloZit

Cas tE pro upnuti: |

| Hmotnost do (ka) Cas {min) \

0.65
0.67

02
0.85
0.26

Vrtaky

UmozZnuje upravovat a pridavat jednotlivé typy vrtaka, jejich fezné rychlosti a posuv.
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Modul: Vritani - editace vrtaki

Feznd
rychlost

Posuv
{mm.fat)

Maximalni
primer

Madmalni délka
(nasobek primémn)

Destickovy

Rezné podminky plati pro obrobitelnost 14b (Ocel t, 11,12)

Poznamka: udava se madmalni posuv, pro mensi primény se posuv automaticky snizuje

Casy odjehleni

Umoziiuje nastavit ¢asy odjehleni pro jednotlivé priméry.

o

UmoZnuje Gpravu nebo pridani praméru otvoru a ¢éasu

odjehleni
|F'n3mémtmmdu ) Cas (min) ~ |2 Upmit |
05 03 [+ tlow |
05 03| | [ Qdstranit |
05 03
05 03
05 03
1 0.03
1 0,03
1 0.03
1 0,03
1 0.03
1 0,03
2 poalv] (X zeit |
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Koeficient sménového ¢asu

Koeficient sménového casu k.

o Prechod na pracovisté po udéleni prikaz mistra 2,00
o Sluzebni rozhovory 5,00
) prevzeti a predani smény -
o Ptrirozené potieby 10,00
o Myti rukou 3 x za sménu vcetné cesty 6,00
o pfiprava naradi a pomucek na zacatku smény 3,00
o doplnovani chladici kapaliny béhem smény 1,00
o) Uklid pracovi$té na konci smény 7,00
Celkem kc 27,00
Koeficient sménové prace kc
T 450
ke = = =1,06
T = ¢as smény T-t 450-27

Cas davky tB

Po¥. Popis tkonu Cas (min)
1. | Prevzit pracovni pfikaz a prostudovat praci 1,0
2. | Pfipravit materidl k vrtani 4,0
3. | Priprava pomucek, nastrojd, méridel. atd. 0,5
4. | Kontrola prvniho kusu 0,5
5. | Odistit stroj od tfisek po ukonceni prace 2,0
6. | Odepisovani prace po kazdé davce 1,0

Celkem 9,0

Frézovani

Nastaveni stroje

UmoZiiuje nastavit fezné rychlosti, posuvy a koeficienty pro soustruzeni.
Pouzivd se pro vypocet ¢asu tfiskového obrabéni u modulu ,Frézovani“
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Modul: Frézovani - koehicienty

~ Z8kisdni nastaveni
Typ iklasdon/NC):
Koeficiant sm&ncrndho fasu ko

Koaficient wikonnosti pracovilbé:
Cas za poudti jefabu:
Fosficient upindni:

Kosficient prepruti

Foeficient Setncsti

Cas tmo: [EStEni, ohuk) = Pl Eaby

Cas najetity,

Cas pfajezdu tPre:
Kosficient Easu chbsiuby

Caes obesiuby witni: (Nemin)

Cas obshuby vyhnboving: (Nmin)
Cas abiuy vyetruSovini: (Nenin)
Cas obsluby pro zévity vriin: (Nein)
Cas obsiuhy pro zdvity wndii: (Nmin)

PFipeavry &as na vjmény nésiroje:
Koeficient pfipravného Sasu upnuti:
Cas divdey B

Cas diviey ty: [programavini - opakovand vimba)

Cas divkey ty; prooramaving - sloBlost jednoduchd)
Cas dévky by (programovani - sioftcst stfedn i)

Cas divicy ty: (programovan| - sloBteet vysoks)

Wykoon mobtonu: W)
Meamain | oty min
Wi wyboesni

Frézy

UmoZiuje upravovat, pfiddvat a odstrafovat frézy.
Okno Frézy — zobrazuje seznam vsech fréz v programu.
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Okno Editace frézy — zobrazi seznam vsech dostupnych primért daného typu frézy véetné moznosti
Upravy feznych podminek

Mo by sini SK Hubovini  Hazeni
Pl b I—I‘Wmmm ] i [ I3 [l
Vipolel de D P ychiosti, postiu bt & pomrvu il aub SPateuse | E [E|
. i Max Houbia M. hloutéen
Privmis rkzy pial AR htebovni Mt b st iy ap ;

Wisky 20
Fruborwdin fmm) Hazen| frm]}

7 1
2 l 00| 1
1 & & (X [T 00 ] 5 1 E
F @ 5 an on| Fo) m 5| ] [E
5 100 & an on 00 80 5 1
§ 125 7| s 0S| 200 m 5 1
7 150 W o1z iz 00 0 5 1
8 | | | 0| 1
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] Eza]

Editace
Nazev frézy Eelni SK] | |Q UloZit |
Vypodet de | Dle fezné nychlosti, podtu zubld a posuvu na zub W |
Hrubovani Hiazeni
Rezna rychlost | 90| | 120]
Sifkafezuae | 05 | 0.8] (Pomér primén frézy)

Sitka fezu ae

Pro frézovani rovinné plochy znaci hodnota ae pomér prliméru frézy k Sifce rfezu. Tj. u frézy pr. 100 mm

znamena hodnota 0,5 Sitku rezu 50.
Pro frézovani boku znaci hodnota ae sifku fezu v mm.
Pro frézovani drazky se hodnota ae nezadava.

Mastaveni upinani

Zplisob upnuti;

| [de  Freimenovat

Cas tE pro upnuti:

25|| Zménit 1B &as

| Hmotnost do (g) Cas (min)

| Nacist obrazek pro upinani |
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Vrtaky

Modul: Vriani - editace vriaki

NA Rezna Posuv Maimalni Maximalni délka
Bz rychlost {mm/ot) priimé&r {nd=obek primén)
Monolitni 20.00 D.08 70 15
Destickovy 20.00 0.08 70 15

Foznamka: udava se maxmalni posuv, pro mensi primeny se posuv automaticly snifuje

Rezné podminky plati pro obrobitelnost 14b (Ocel t. 11,12)

Nastaveni noze

UmoZiuje editovat fezné rychlosti, posuv a hloubku tfisky pro jednotlivé drsnosti povrchu. V tomto
formulafri Ize pfidavat i nové typy nozd.

MNastaveni soustruzeni

Typ node
EI - [ [ 2 X it
WndEi soustrufeni Vinfn i soustrufeni

Drsnost Rezna rychiost Posuv Triska _.LI Dirsnost Rezna rychiost Posuv Triska |_f_l

25 &0 0.10 6.0 25 60 010 | 6.0
125 &0 0,10 50 125 60 0.10 5.0
6.3 &0 0.10 40 6.3 &0 010 l 40
32 70 010 20 32 0 0.10 20
16 0 0

, 0.10 15 16 0.10 15
.

Casy obsluhy a méfeni
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UmoZiiuje nastavit fezné rychlosti, posuvy a koeficienty pro soustruzeni nozem.
Pouziva se pro vypocet Casu tfiskového obrabéni pro tkony ,,Podélné soustruzeni vnéjsi/ vnitfni“,
,Soustruzeni ¢ela”, Soustruzeni zédpichu, vypichu” a ,,Vroubkovani“
Tabulka predstavuje minimalni ¢asy pouzité pro vypocet, v pfipadé délky soustruzeni vétsi nez 50mm
se pouzije vzorec ve tvaru:

O ta11 vnéjsi = Cas obsluhy a méreni = (0,232*10.298+¢as ta11-0,52) * i * KNC

O tap1 vnitfni = éas obsluhy a méfeni = (0,0478*10633+¢as ta11-0,57) * i * kNC

Nastaveni ¢asu za obsluhu stroje a méreni

VnSigi Vnitfni
0| o | 0y [id Uosit |
s [ o[ 0 K zam ]
125 | 1].5|| ﬂ.5|
53 | u.s|| 1].6|
32 | 1.5|| 1.5|
16 | 2.5|| 2.5|
Casy odjehleni

Umoziiuje nastavit ¢asy odjehleni pro jednotlivé priméry.

x

UmoZnuje dpravu nebo pridani priméru otvoru a éasu

odjehleni
| Primér otvoru do {mm): Cas min) a |y pravit |
1 e |+ Mowy |
2 0,03 |?f Odstranit |
3 0.04
4 0,04
5 0.04
& 0,06
8 0.05
10 0.07
12 0.09
14 0.1
16 0.1
18 o1 v 1K Zevit |
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Koeficient sménového ¢asu

Koeficient sménového casu k.

o Pfechod na pracovisté po udéleni pfikaz mistra 2,0
o SluZebni rozhovory 6,0
o Prevzeti a preddni smény 2,0
o Pfirozené potreby 10,0
o Myti rukou 3 x za sménu véetné cesty 6,0
o Pfiprava naradi a pomUcek na zacatku smény 3,0
o Mazani a ¢isténi stroje béhem smény 3,0
o Doplfovani chladici kapaliny béhem smény 3,0
o Uklid pracovisté na konci smény 10,0
Celkem k¢ 42,0
Koeficient sménové prace k¢
T 450
ke = = =1,1
T = ¢as smény T-t 450-42
Cas davky tB
Po¥. Popis tikonu Cas (min)
1. | Prevzit pracovni ptikaz a prostudovat praci 1,0
2. | Vyména Celisti - demontdz plivodnich a montaz novych 4,0
3. | Pfiprava a vyména nastrojl a sefizeni stroje 4,0
4. | Kontrola prvniho kusu 1,0
5. | OCcistit stroj od trisek po ukonéeni prace 2,5
6. | Odepisovani prace po kazdé davce 1,0
7. | Pfedat hotovou praci 1,0
Celkem 14,5
Karusel

U karusell jsou stejné moznosti nastaveni jako u modulu SoustruZeni.

Horizontky

Nastaveni stroje
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Modul: Horizontky - koeficienty

Stroj: | Horizontka 100 v| |aIe Pejmenovat | |TJ Maovy stroj |
~ Zakladni nastaveni ~ Lavity
: VnEEi
Typ (lasika/NC): | Klasika | Rezna rychlost: 1
Koeficiert sménového Easu k. | 1.1|
~ O=tatni
Koeficient vilkonnosti pracovists: | 1| 2né rychlo:
Cas za pousiti jefabu: | 1| Vyhrubovani: 1
Koeficient upinani: | 1| VystruZovani:
Koeficiert prepnuti: | D'?| Vroublkcovani:
Koeficient Eetnosti | 0.7]
(as tmo: (Eistani, ofuk) | 0.16] - Pripravné Zasy
Cas najetit,, 0.8
15 | | Cas na pFipravu nastroje:

(Cas pFejezdu tPre: | D.5|

Koeficient pFipravného éasu upnuti:
Koeficient &asu obsluhy | 1|

Cas déviy ty:
(as obsluby vitani: (Nmin) | 0,65 s dviy g
Cas obsluhy vyhrubovani: {Nmin) | 114| Cas daviy tg: (programovani - opakovana vyroba)

Cas davioy to: | ani - slofitost jednoducha)
Cas obsiuhy vystrugovani: (Nmin) | ﬂ.4| as davlgy t; [programovani - slofitost jednoduchs

Cas davloy to: | ani - slofitost stiedni)
as absiuhy pro zéviy vntfn: (Nmin) | D,B| as davky tg: [programovani - sloZitost stfedn

Cas déviyty | ani - slofitost ka)
Eas obsichy pro z2vity vn&si: (Nmin) | D.5| as davlgy tg: [programovani - sloditost vysokd
Vyleon matom: (W) | ﬂ|
Maximaini otadky/min: | 2000|
Kéd wikenu: | FREZ v|

lid  Pousit
Frézy

UmoZiiuje upravovat, pridavat a odstranovat frézy.
Okno Frézy — zobrazuje seznam vsech fréz v programu.
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Okno Editace frézy — zobrazi seznam vsech dostupnych primért daného typu frézy véetné moznosti
Upravy feznych podminek

Mo by sini SK Hubovini  Hazeni
Pl b I—I‘Wmmm ] i [ I3 [l
Vipolel de D P ychiosti, postiu bt & pomrvu il aub SPateuse | E [E|
. i Max Houbia M. hloutéen
Privmis rkzy pial AR htebovni Mt b st iy ap ;

Wisky 20
Fruborwdin fmm) Hazen| frm]}

7 1
2 l 00| 1
1 & & (X [T 00 ] 5 1 E
F @ 5 an on| Fo) m 5| ] [E
5 100 & an on 00 80 5 1
§ 125 7| s 0S| 200 m 5 1
7 150 W o1z iz 00 0 5 1
8 | | | 0| 1

Strana: 126



TPV vypocty 4.3.8 UZivatelska pfirucka

Editace
Mazev frézy Eeini 5K | |Q UloZit |
Pro typ frézovani | Frézovat rovinnou plochu W | | X Zaviit |
Wypocet dle | Dle Fezné rychlosti, podtu zubld a posuvu na zub  w |
Hrubovani Hlazeni
Rezna rychlost | 90| | 120]
Sifkafezuae | 05 | 0.8] (Pomér primén frézy)

Sitka fezu ae

Pro frézovani rovinné plochy znaci hodnota ae pomér prliméru frézy k Sifce rfezu. Tj. u frézy pr. 100 mm
znamena hodnota 0,5 Sitku rezu 50.

Pro frézovani boku znaci hodnota ae Sitku fezu v mm.

Pro frézovani drazky se hodnota ae nezadava.

V4 s

Upinani

Nastaveni upinani

Zpilisob upnuti: | Ma stdl - bez dirazu na vyrovnani W | |aIe Fiejmenovat |
Cas tB pro upnuti: | 25| | Zménit 1B &as |
| Hmotnost do (kag) Cas {min)

15 25
30 3
50 45
100 5.8

250 75 | | Nagist obrazek pro upinni |
500 9

1000 108 | & Lpravit |

[+ Now |

F3 Odstranit |

| % Zaviit |
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Vrtaky

Modul: Vriani - editace vriaki

NA Rezna Posuv Maimalni Maximalni délka
Bz rychlost {mm/ot) priimé&r {nd=obek primén)
Monolitni 20.00 D.08 70 15
Destickovy 20.00 0.08 70 15

Foznamka: udava se maxmalni posuv, pro mensi primeny se posuv automaticly snifuje

Rezné podminky plati pro obrobitelnost 14b (Ocel t. 11,12)

Nastaveni noze

UmoZiuje editovat fezné rychlosti, posuv a hloubku tfisky pro jednotlivé drsnosti povrchu. V tomto
formulafri Ize pfidavat i nové typy nozd.

MNastaveni soustruzeni

Typ node
EI - [ [ 2 X it
WndEi soustrufeni Vinfn i soustrufeni

Drsnost Rezna rychiost Posuv Triska _.LI Dirsnost Rezna rychiost Posuv Triska |_f_l

25 &0 0.10 6.0 25 60 010 | 6.0
125 &0 0,10 50 125 60 0.10 5.0
6.3 &0 0.10 40 6.3 &0 010 l 40
32 70 010 20 32 0 0.10 20
16 0 0

, 0.10 15 16 0.10 15
.

Casy obsluhy a méfeni
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UmoZiiuje nastavit fezné rychlosti, posuvy a koeficienty pro soustruzeni nozem.
Pouziva se pro vypocet Casu tfiskového obrabéni pro tkony ,,Podélné soustruzeni vnéjsi/ vnitfni“,
,Soustruzeni ¢ela”, Soustruzeni zédpichu, vypichu” a ,,Vroubkovani“
Tabulka predstavuje minimalni ¢asy pouzité pro vypocet, v pfipadé délky soustruzeni vétsi nez 50mm
se pouzije vzorec ve tvaru:

O ta11 vnéjsi = Cas obsluhy a méreni = (0,232*10.298+¢as ta11-0,52) * i * KNC

O tap1 vnitfni = éas obsluhy a méfeni = (0,0478*10633+¢as ta11-0,57) * i * kNC

Nastaveni ¢asu za obsluhu stroje a méreni

VnSigi Vnitfni
0| o | 0y [id Uosit |
s [ o[ 0 K zam ]
125 | 1].5|| ﬂ.5|
53 | u.s|| 1].6|
32 | 1.5|| 1.5|
16 | 2.5|| 2.5|
Casy odhjehleni

Umoziiuje nastavit ¢asy odjehleni pro jednotlivé priméry.

=

UmozZiuje dpravu nebo piidani priméru otvoru a éasu

odjehleni
|Fni|mérm'u'un.| do {mm); Cas {min) " |f Upravit |
1 00 |+ Novy |
3 0,03 |?( Odstranit |
3 .04
4 0.04
5 .04
& 0.05
8 0.05
10 0.07
12 0.09
14 0.1
16 0.1
18 i v] 1K zait |
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Obrabéci centra

Nastaveni stroje

Modul: Obrabéci centra - koefhicienty

Typ ldasika/NC):

Koeficient sménoveho asu k.
Koeficient vylonnosti pracovisté:
Cas za pouiiti jeFabu:

Koeficient upinani:

Koeficient pfepnuti:

Koeficient etnosti

Cas tmo: (E%Eni, ofulk)

Cas najetity,,

Cas prejezdu tPre:

Koeficient éasu obslhubhy

Caz obsluhy witani: (Nmin)

Cas obsluby wyhrubovani: (Nmin)
Cas obsluby wystruzovani: (Nmin)

Cas obsluhy pro zavity wnitfni: (Mmin)
Caz obsluhy pro zavity vnéigi: (Mmin)

Wylcon motona: W)
Madmalni otadky./min:

Kad wydoonu:

|de Prejmenovat | |1 ] Novjstroj |

~ Zavity
VnEjgi
Flezna rychlost: E
~ Ostatni
Rezna rychlo:
Vyhrubovani:

[
VystruZovani: I:
L

Vroubkovani:

~ Pfipravne éasy

as na pFipravu nastroje:

Koeficient pFipravného éasu upnuti:

Cas davky ty: (bez programovani)

Cas davky tg: (programovani - opakovana viroba)
Cas davky tg: [programovani - sloZitost jednoducha)
Cas davky tg: (programovani - sloditost stfedni)

Cas davhy tg: (programovani - slofitost vysoka)

Frézy

UmoZiuje upravovat, pfidavat a odstrafiovat frézy.
Okno Frézy — zobrazuje seznam vsech fréz v programu.
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Okno Editace frézy — zobrazi seznam vsech dostupnych primért daného typu frézy véetné moznosti
Upravy feznych podminek

Mo by sini SK Hubovini  Hazeni
Pl b I—I‘Wmmm ] i [ I3 [l
Vipolel de D P ychiosti, postiu bt & pomrvu il aub SPateuse | E [E|
. i Max Houbia M. hloutéen
Privmis rkzy pial AR htebovni Mt b st iy ap ;

Wisky 20
Fruborwdin fmm) Hazen| frm]}

7 1
2 l 00| 1
1 & & (X [T 00 ] 5 1 E
F @ 5 an on| Fo) m 5| ] [E
5 100 & an on 00 80 5 1
§ 125 7| s 0S| 200 m 5 1
7 150 W o1z iz 00 0 5 1
8 | | | 0| 1
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Editace
Nazev frézy BEIETEE
Pro typ frézovani | Frézovat rovinnou plochu .,| |>< - |
Vpodet die | Dle fezné rychlosti, poétu zubii a posuvuna zub v |
Hrubovani Hiazeni
Rezna rychlost | 90| | 120]
Sifkafezuae | 05 | 0.8] (Pomér primén frézy)

Sitka fezu ae

Pro frézovani rovinné plochy znaci hodnota ae pomér prliméru frézy k Sifce rfezu. Tj. u frézy pr. 100 mm

znamena hodnota 0,5 Sitku rezu 50.
Pro frézovani boku znaci hodnota ae sifku fezu v mm.
Pro frézovani drazky se hodnota ae nezadava.

V4 s

Upinani

Nastaveni upinani

Zplisob upnuti: | Sklicidio bez stfedéni v| |aIe Prejmenovat |
Cas tB pro upnuti: | ﬂ| | Zménit 1B &as |
| Hmotnost do (kag) Cas {min) a
25 022
5 0.24
75 0.28
10 0.32
125 035 || Nagistobrézek proupinani |
15 0.38
20 042 | 7 Upravit |
25 0.46
30 05 |+ Moy |
50 124 | Odstranit |
75 127
100 132 | ™ |>< Zawrit |
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Vrtaky

Modul: Vriani - editace vriaki

NA Rezna Posuv Maimalni Maximalni délka
Bz rychlost {mm/ot) priimé&r {nd=obek primén)
Monolitni 20.00 D.08 70 15
Destickovy 20.00 0.08 70 15

Foznamka: udava se maxmalni posuv, pro mensi primeny se posuv automaticly snifuje

Rezné podminky plati pro obrobitelnost 14b (Ocel t. 11,12)

Nastaveni noze

UmoZiuje editovat fezné rychlosti, posuv a hloubku tfisky pro jednotlivé drsnosti povrchu. V tomto
formulafri Ize pfidavat i nové typy nozd.

MNastaveni soustruzeni

Typ node
EI - [ [ 2 X it
WndEi soustrufeni Vinfn i soustrufeni

Drsnost Rezna rychiost Posuv Triska _.LI Dirsnost Rezna rychiost Posuv Triska |_f_l

25 &0 0.10 6.0 25 60 010 | 6.0
125 &0 0,10 50 125 60 0.10 5.0
6.3 &0 0.10 40 6.3 &0 010 l 40
32 70 010 20 32 0 0.10 20
16 0 0

, 0.10 15 16 0.10 15
.

Casy obsluhy a méfeni
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UmoZiiuje nastavit fezné rychlosti, posuvy a koeficienty pro soustruzeni nozem.
Pouziva se pro vypocet Casu tfiskového obrabéni pro tkony ,,Podélné soustruzeni vnéjsi/ vnitfni“,
,Soustruzeni ¢ela”, Soustruzeni zédpichu, vypichu” a ,,Vroubkovani“
Tabulka predstavuje minimalni ¢asy pouzité pro vypocet, v pfipadé délky soustruzeni vétsi nez 50mm
se pouzije vzorec ve tvaru:

O ta11 vnéjsi = Cas obsluhy a méreni = (0,232*10.298+¢as ta11-0,52) * i * KNC

O tap1 vnitfni = éas obsluhy a méfeni = (0,0478*10633+¢as ta11-0,57) * i * kNC

Nastaveni ¢asu za obsluhu stroje a méreni

VnSigi Vnitfni
0| o | 0y [id Uosit |
s [ o[ 0 K zam ]
125 | 1].5|| ﬂ.5|
53 | u.s|| 1].6|
32 | 1.5|| 1.5|
16 | 2.5|| 2.5|
Casy odjehleni

Umoziiuje nastavit ¢asy odjehleni pro jednotlivé priméry.

=

UmozZiuje dpravu nebo piidani priméru otvoru a éasu

odjehleni
|Fni|mérm'u'un.| do {mm); Cas {min) " |f Upravit |
1 00 |+ Novy |
3 0,03 |?( Odstranit |
3 .04
4 0.04
5 .04
& 0.05
8 0.05
10 0.07
12 0.09
14 0.1
16 0.1
18 i v] 1K zait |
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O programu
Karta pasu karet s dalSim nastavenim a informacemi
Otevrit

Zobrazi okno se seznamem vSech uloZenych kalkulaci s mozZnosti pfimého otevfeni dané kalkulace.

Ulozené dokumenty

Zobrazi seznam vSech uloZzenych dokumentl viozenych do moduld.
Registrace

Okno pro registraci programu.

Reqgistrace

Registracn kIic: || Registovat |
Odstranit reqistraci |>< Zaviit |

Prihlasit

Dialogové okno pro pfihlaseni do programu (Jen Ultimate verze)

PinhlaSeni do programu

Jméno: |Hadek| |
Hesla: | | |‘l{ Prihlasit |

Domeéna: |ﬁrrna.lucal | | >< Zawit |

Edtace uzivatelu

Zobrazi seznam uzivatelt (Jen Ultimate verze)
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Seznam uZivatela

Jméno s il s e Administrator u

piihlageni piihlageni nomativi

B 1 |admin 71,2016 211 47 m

[] Ovéfovat ufivatele pomoci doménovéhao jména a hesla
[ ] Po¥adovat piihla3eni pfi otevfeni programu
[ ] Povolt pfiblaZeni jen ufivatelim ze seznamu

[ ] Zobrazit ufivateli jen jeho viastni ulofens kalkulace @

Novy: zalozZi nového uZivatele

Reset hesla: resetuje heslo vybraného uzivatele (neplati pfi nastaveni ovéfovani pomoci doménového jména a
hesla)

Odstranit: odstrani vybraného uzivatele

Upravit: upravi vybraného uZivatele

Editace uzivatele

dméno = | vk |

e | X zeit |

Heslo znowvu: | |

Editace nomativi
[] Administrator

DalsSi nastaveni:

Ovérovat uzivatele pomoci doménového jména a hesla: program bude ovérfovat pfihlaSovani pomoci
doménového jména a hesla. (jen u pc vdoméné)

Pozadovat prihlaseni pfi otevieni programu: ve vychozim stavu se uzivatel nemusi pfihlaSovat, je povinné
jen pro editaci normativi
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Povolit prihlaseni jen uzivatelim ze seznamu: pokud je zatrhnuto "Ovéfovat uzivatele pomoci
doménoveho jména a hesla", tak program automaticky pfihlasi vdechny uzZivatele, ktefi maji doménovy ucet.
Timto zatrhnutim Ize povaolit pfihlaseni jen uzivatelim v seznamu (program bude ovéfovat doménové heslo,
nastavené heslo v programu bude ignorovat)

Zobrazit uzivateli jen jeho vlastni ulozené kalkulace: Uzivatel neuvidi ulozené kalkulace ostatnich
uzivatell

Nastaveni

Zakladni nastaveni chovani programu.

s =)

Vjichozi hodnety | Ostatni | Databaze | Zobrazeni modult | Vzhled |

[ Automaticky kontrolovat aktualizace |Iﬂ Ulozit |
- Cetnost kontroly aktualizaci |>< Zavit |
(7) Denné () Tydné @ MEsicné
Fomét visledkii: | # 40,00 -

{pro stehovani, svafovani, frézovani, soustruZeni, karusel vitani, paleni a profily)

~ Triskove obrabeéni
Zobrazit rozpad sloupce tAC (sloupce obsluhy @ m&feni + strojni Gas)
[] Zobrazit sloupec tBC

Zobrazit sloupec "Zahmout do vypodtu"”
Zobrazit sloupec "Poznamka"

o Vychozi hodnoty
o Nastaveni vychozich hodnot pro jednotlivé zplisoby
o Ostatni
o Automaticky kontrolovat aktualizace
o Format vysledku
o Triskové obrabéni
§ Zobrazit rozpad sloupce tAC
§ Zobrazit sloupec tBC
o Zobrazit sloupec "Zahrnout do vypo&tu"
o Zobrazit sloupec "Poznamka"
o Databaze (Jen Ultimate verze)
o Umisténi databaze
o Zobrazeni moduld
o Nazvy panelu

Strana: 137



TPV vypocty 4.3.8 UZivatelska pfirucka

o Seznam modull
o Vzhled

o Styl

o Barevné téma

Aktualizovat

Zkontroluje dostupné aktualizace programu. Vyzaduje pfistup na internet.
Napovéda

Zobrazi soubor napovédy.

Prirucka (online)

Zobrazi pfirucku na webovych strankach (Jen Pro a Ultimate verze)

Online forum

Zobrazi webové férum na adrese: http://tpv-vypocty.blueforum.cz/

Videoukazky

Zobrazi dostupné video-ukazky na adrese: https://www.rjurecek.cz/tpv-vypocty/tpv-vypocty-videoukazky/

Anketa

Zobrazi anketu o pouzivani programu na adrese: http:/miniaplikace.blueboard.cz/hlasovat-lbyg

E-mail
Pokud mate dotaz, mizete poslat e-mail s dotazem

Vzdalena pomoc

Vzdalend pomoc slouzi ke spravé vzddleného pocitace prostfednictvim internetového pfipojeni.
Dovoluje pracovat pfimo na vzdaleném pocitaci zdkaznika. Pfi feSeni problém{ vsSe provede pracovnik
podpory pfimo na pocitaci zakaznika.

Komunikace je Sifrovana, pro vzdalené pfipojeni k pocitaci zakaznika je vidy nutné mit spusténou
aplikaci pro vzdalenou pomoc. Po jejim ukonceni jiz neni mozné se k pocitaci znovu vzdalené pfripojit.

Postup vzdalené podpory:

Po kliknuti na vzdalenou pomoc se zobrazi okno s upozornénim

Lib.img: {A2925104-AF 1A-44E5-AAG 7-62C 310705035} bmp
Mot found! |
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Pfi prvnim pouZziti se stdhne potfebny program z internetu.

Lib.img: {8B377867-3905-4309-A00C-5C 15F 1D21260%. bmp
Mot found! |

Lib.img: {180F4842-541F-9656-A69F FD7EFFD4553A . bmp
Mot found! |

Poté staci nadiktovat Internet-ID a heslo technické podpofe. Ujistéte se, Ze v dolni ¢asti okna je
napsano "Pripraveno k pfipojeni".

Lib.img: {DB 1AF3C 1-F4BE-449E-370F-D30 28 20C 1890} . bmp
Mot found! |

Protokol ¢innosti

Zobrazi protokol ¢innosti o uzivani programu (Jen Ultimate verze)

Lze zvolit meze témito typy protokolu:
Otevreni (program nebo modul)
Otevreni kalkulace

UlozZeni kalkulace

Odstranéni kalkulace

Editace zaznamu

Odstranéni zaznamu

Prihlaseni do programu

Spatné prihlageni do programu

Zalohovat databazi

Umozni zalohovat soubory databaze.

T

Zalohovani databaze

Umisténi zalohy:

|5 Prochazet |

lid Uit |[X  zait |

Umisténi zalohy: vybere se slozka, ve které se vytvofi zalohované soubory.
Program vytvofi dva soubory ve tvaru

1. Zaloha_d.m.rrrr_hh_mm_TPV4.db3

2. Zaloha _d.m.rrrr_hh_mm_TPV4_Save.db3

Tyto soubory Ize po pfejmenovani na TPV4.db3 a TPV4_Save.db3 kdykoli pfehrat do slozky programu.
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Upozornéni

Zobrazi dialogové okno s upozornénim o nutnosti nastaveni programu na konkrétni typ a charakter vyroby.

vroerini ==

Dékuji za Vas zajem o program TPV vypocty

Upozornéni:
Pfed prvnim pouZitim ve wyrobé je nutné zkontrolovat a upravit normativy na konkrétni typ a
charakter vyroby. K (pravé a zméné normativli a koeficientd slouZi karta ,Editace”.

V pfipadé nenastaveni normativi nemusi vypoget odpovidat skuteénym &aslim ve Vasi spoleénosti!

p; Vesgkeré dotazy o normovéni, nastaveni programu a progkoleni zaméstnanci na
|\_) wiwwi.rjurecek.cz

Doporucuji shlédnout videukazky k programu na strance:
.|  voww.rjurecek.cz/tpv-vypocty/tpv-vypocty-videoukazky

| 0K

| |wnw.riurecek.cz,-‘tuv-wn-oct\r Online férum | Online prirucka
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Seznam otevienych oken

Panel se zobrazenim otevienych oken
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Rozdil mezi verzi Pro a Ultimate

Verze Pro - standardni licence pro jeden pocitac (stand-alone). Tato licence je vazana na konkrétni
pocitac. MlZete mit nainstalovano jen tolik licenci kolik mate koupeno.

Verze Ultimate je sitova verze s plovoucim pocétem licenci. Vyhoda sitové verze se projevi pfti sdileni
jedné databaze mezi vice uZivateli. (nastaveni, uloZené data apod.)

Verze Ultimate ma plovouci pocet licenci. Tzn. mlZete mit nainstalovano vice licenci nez mate

koupeno, soubézné Ize program spustit z libovolného poctu pocitacd, nejvyse vsak do poctu vami
zakoupenych licenci.
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TPV vypoéty Ultimate - instalace

Varianta 1: Instalace programu na server, vytvoreni sdileni na soubor TVP vypocty.exe

= Pocitac 1

= Pocitac 2

+ databaze

= Pocitac 3

SERVER + program

Varianta 2: Instalace programu na pracovnich stanicich, vytvoreni sdilené slozky na serveru
s databazovymi soubory

PocCitac 1 +
program
PocditaC 2 +
program
PocditaC 3 +
program

Q
N
O
0
(40]
o+
(qv]
©
+
oc
Ll
=
oc
L
wm

Poznamky:
Vychozi slozka pro instalaci programu je: C:\Users\<uzivatel>\AppData\Roaming\Jurecek Radek\Tpv4\
Nazvy databazovych soubor(: TPV4.db3, TPV4 Save.db3
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Normovani

SloZeni éasu prace

Cas vynakladany na pracovni déje uskutecriované pracovnikem se €leni na ¢as nutny pro jejich
uskutecnéni (normovatelny cas) a Casy ztrat, které pro dany pracovni proces nejsou nezbytné
(nenormované casy).

Nutné (normovatelné) casy se podle ucelu, na ktery byly vynalozZeny, ¢leni na:

o Casy prace (t1), kdy pracovnik vykonava ukony nezbytné pro uskutecnéni pracovniho ukolu,

o Casy prestavek obecné nutnych (t,) jsou dany fyziologickymi potfebami pracovnikd a zahrnuji
predevsim prestavku na jidlo, ¢as na pfirozené potreby a ¢as na oddech,

o Casy prestavek podminecné nutnych (t3), které predstavuji ¢asy necinnosti, v disledku
pouzivané techniky a technologie a ji odpovidajici organizace vyroby a prace; jde napfiklad o
casy spojené s cekanim pracovnika na skonéeni automatického chodu vyrobniho zafizeni, na
skonceni taktu linky, na obsluhu pracovisté ve stanoveném ¢asovém limitu apod.

Casy prace, prestavek obecné nutnych a podmineéné nutnych se v zavislosti na tom, zda jsou Gmérné
poctu uskutecnénych operaci (zpracovanych kust), poc¢tu zpracovanych davek nebo zda jsou vazany na
sménu, ¢leni na:

o Casy jednotkové (ta) - Casy jednotkové prdce (ta) zahrnuji naptiklad ¢asy na opracovani soucasti,
casem jednotkovych obecné nutnych prestavek (ta) je ¢as na oddech. podmineéné nutnou
prestavkou (tas) je ¢as na cekani pracovnika do skonceni automatického chodu zafizeni,

o cCasy davkové (tg) - Casem davkové prace (tg;) je prevzeti pracovnich instrukci, sefizeni stroje,
vyplnéni pracovniho listku apod.,

o Casy sménové (tc) - ke sménovym caslim prace (tcy) patii naptiklad spotieba ¢asu na pfipravu
pracovisté na zacatku smény, uklid pracovisté na konci smény; sménovym ¢asem obecné
nutnych prestavek (tc) je ¢as na jidlo, ¢as na pfirozené potreby.

U strojnich operaci se ddle rozliSuje, zda pracovni ¢innost nebo prestavka probihd za chodu ¢i klidu
zafizeni.

Vypocet tBC casu

Davkovy tg Cas se pouZivd pro pripravu pracovisté pred zapocetim prace a zapocitava se jen jednou bez
ohledu na pocet kusl v davce. U modull tfiskového obrabéni Ize pro kazdy stroj nastavit vlastni ¢as
ddavky. Viz pole ¢as davky tg. Napfr. ve vychozim stavu je u stroje ,,Horizontka 100” nastaven Cas davky tg
30 minut. Pokud otevieme modul horizontky se strojem ,, Horizontka 100“ uvidime ¢as tgc ¢as 33 minut.
tac €as = tg Cas krat koeficient sménového Casu kc. Tj. 30x 1,1
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Hozortka 100 |3le Freimenovay | | ) boviistrap |

~ Zakiadni rastzveni ~ Zéity
Vn&si
_Typ fdaska/NC): Reznd ychioet: | 1B|

Koeficiant smEncndho fasu ko

~ Ostatni
Koaficient wikionnosti pracovilbé:

Cas za poudith jefabu: Vybrubavin:
Fosficient upindni:
Kesficient prepruti
Foeficient Setncsti

Cas tmo: [E5t8ni, oluk)

Cas najetity,

Cas phepezdu tPre:
Koeficient Easu cbsluhy

Caes obeshubny witni: (Nemin)

Cas obshuhy vyhrubovéni: (Nmin)
Caus sy vystruFovdn: (Menin)
Cas obsluby pro zévity vriin: (Nein)
Cas obsiuby pro zivity widi - (Nmin)
Wikon motonu: W)

Mendmsin oty /min

W wyboosni

Cas divdey B

Cas déviy by (programavani - opakovand viroba)
Cas divdey L, programevhni - oo jadnaduchd)
Cas dévky by (programaovani - sioftost stfedn i)

Cas divicy ty: (programaovan| - slo et vysoks)

Dale je moZno nastavit koeficient pfipravného ¢asu upnuti. Timto koeficientem se nasobi tg ¢as pro
upnuti, ktery je moZno samostatné nastavit pro kazdy zplsob upnuti. Pokud poté zaddame novy tkon
upindni v modulu, vyndsobi se nastaveny ¢as pro upnuti danym koeficientem a pripocte se k ¢asu
davky.
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Mastaveni upinani

Zplisob upnut i; Ma kosku - K dorazu bez wyrovnani - |aIe Efejmenovat

ICastB pro upnuti: 41]||| Zménit 16 éas

Hmotrost do dag)

15 25

3
49
58
75| | Nagist obrazek pro upinani

3
108

Dale je mozZno nastavit pfipravny ¢as pro zménu ndstroje, timto se pro kazdou zménu nastroje pfipocte
nastaveny tgcas.

Na niZze uvedeném pfrikladu je vysledny tgc €as 110 min. Vzorec pro vypocet je tento:
Cas davky tg: 30 min

Cas tg pro upnuti: 40 min

Pfipravny ¢as pro vymeénu nastroje: 5 min x 6 vymén = 30 min

tg ¢as celkem: 30 + 40 + 30 = 100 min

tgc €as celkem: 100 x 1,1 = 110 min (v¢. koeficientu sménového ¢asu)

Pozn.: Ve vychozim stavu je nastaven jak ¢as vymény nastroje, tak koeficient pfipravného ¢asu upnuti
na nulu. Proto by celkovy tgc €as vySel jen 33 minut.
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e Harizorthy o=
mgwm 1) Novy dkom Wytamn  f Tk N Mibkd D) Qbeovie  §3 Hipovids

Hagaveni s | Zadadni rfomace | Doumenty. Seubsry

Fobitns bctrt dice # e | Sfe
110, 0mi
e TN oc mn
gles 170, B min
O —: e L —r=
Pofei Obwobloros  Ted opsrsce Parametny Mz ;Df; ey Posry 2’:,:..."' ﬁl t.i..:__:'
tia kot K ehora bes g
Vichaal palsdorvany primr - Saks. 10055 -
: | 1 Coaltf, V12 Viwstdnles] heti vl 5 5K 01 151 oW 15 7| ss|# | X
ey
Ypohe Mo Eadorrary priemdr - dilca: 100°55 -
1 | 1| Dosl 11,02 | Viwrtirelini tss vmigii 150 5 0= 191 ow 15 96 #|E| X
Drsreaai- £.3
i @ 1|Oodit 11.12 | Soustnadon] dels o 12 5K 24| s pandin| 2s2a we| ss)|2 | X
5 B 1 |Diosl . 11,82 | Vet Pr.85-50 HES £55 00 a3 28] ssff @ X
¢ |F 1 Oealt?. 1112 | Vit Fr.85-70 HES 055 00 03| 41 &0 X
[ 1 |CosltF. 11,82 | Vitat, Pesest zdvt M 115~ 50 HES SR a3 sa| sz B X
CRIEI . ST R A s —— T e | 0 wooms on s3] sl @ X
NPT ST I p————— Pk s o e | o wm| ms| e8| as]| ssl|# DX
10 |7 1 Doelt 11,12 | Frbnovat s plach a0 2 bR | x5 s8] am # M| %

Pokud chcete zobrazit sloupec tgc pro zadané ukony, zatrhnéte v nastaveni programu ,,Zobrazit sloupec
tBC“

[ Nastaveni —  —————————————————————————— ] |

| Databaze | Zobrazeni modulti | Vzhied |
Automaticky kontrolovat aktualizace |Q Ulozit |
- Cetnost kontroly aktualizaci |>< Zaviit | f
(7) Denné ) Tydné @ MéEsiEns
Formét visledkl: | H# #110,0 - | '

{pro stehovani, svafovani, frézovani, soustruZeni, karusel vitani, paleni a profity)

~ Triskove cbrabéni i
[] Zobrazit rozpad sloupce tAC (sloupce obsluhy a méfeni + strojni Sas)
Zobrazit sloupec tBC i
Zobrazit eloupec "Zahmout do vipodtu” |
[7] Zobrazit sloupec "Pozndmka”
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Co délat, kdyz nesedi ¢as vypoctu v programu s realitou

Pro co nejpresnéjsi vypocet norem potiebujete znat tyto udaje:

material a jeho obrobitelnost

obrabéci nastroj a jeho rezné podminky (fezna rychlost, posuv)
konkrétni stroj (jeho otackovou fadu, posuvy, vykon apod.)
konkrétniho pracovnika (jeho zkusenosti, vykonnost apod.)

o=

Jednotkovy ¢as v programu je pro zjednoduseni rozdélen na dva typy
1. strojni ¢as (ts) — tento Cas lze spocitat pomérné presné, pokud zname obrabéci nastroj
2. cas obsluhy a méfeni (ta11) — obtizny vypocet, zaleZi na mnoha proménnych

Vysledny ¢as lze v programu upravit pomoci téchto nastaveni:
o Zménou strojniho Casu (pfidani nového nastroje s jinymi feznymi podminkami, GUprava feznych
podminek stavajicich nastroje)
O Zménou Casu obsluhy a méfeni
o Zménou koeficientd
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Index
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Paleni 2, 3, 11, 12, 13, 14, 19, 20, 21, 66, 67, 68, 69, 90, 91, 92, 93, 95
Plechy 2, 3, 12, 13, 14, 20, 66, 93, 100

Profily 3, 12, 13, 14, 21, 22, 70, 72, 90, 93, 94, 95, 96, 110

R

Rezani3, 12, 14, 70, 71

S

Soufadnice 2, 31

Stehovani 2, 3, 13, 23, 24, 25, 29, 30, 97, 98, 99, 100

Svatovani 2, 3, 11, 13, 26, 27, 28, 29, 30, 83, 84, 99, 101, 102, 103
T

Tolerance 12, 88

Tryskani 3, 13, 14, 19, 20, 21, 66, 67, 68, 70, 71, 95

Triskové obrabéni 7137

Vv

Vypocet hmotnosti 19, 20, 21, 72, 90, 92, 94, 96
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