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[VADAS

Tobul¢jant ir vystantis misy visuomenei, Siuolaikinis gyvenimas be kompiuterio atrodo
nejsivaizduojamas. Kas prie§ 10-12 mety atrodé kaip ,,devintas pasaulio stebuklas® , Siai dienai yra
iprasta realybé. Siy dieny kompiuterizacija apima vis platesnes veiklos sritis, tuo sudarydama plagia ir
palankia terpe vystytis naujiems rySiams, komunikacijoms bei visuomenés progresui. Kompiuteriy, jo
elementy spartus tobulinimas, suteikia naujy galimybiy, bei lemia sparty, patogu, bei kokybiska darba.

Siame darbe kuriu mechaninio baro kompiuterizavimo procesa, ko pasekoje gaunu spartuy,
efektyvy uzsakymu jgyvendinima, ju iSdalinimo vienoduma, proporcinga baro veiklos planavima, bei
tolygu irengimy apkrovima.

Mechaninio baro vaidmuo, imonés ,,Akmenés cementas‘ veikloje yra labai svarbus. Sio baro
patikimas, greitas ir be abejo aukStos kokybés darbas, yra imonés sékmés garanto dalis. [monés
savininky pastangy déka yra kompiuterizuotas cemento maliiny, bei sukamyjy krosniy darbas, ko
pasekoje, zymiai palengvinamas irenginiy aptarnavimas bei kontrol¢ ir kas svarbiausia- gaunamas labai
aukstos kokybés produktas-cementas.

Sekant tolygia tobulinimo seka, yra reikalingas ir mechaninio baro darby rengimo
kompiuterizavimas. Siam projektui jgyvendinti, $iai dienai yra sukurtos visos reikalingos priemonés ir
salygos. Siame darbe yra atlikta mechaninio baro darby rengimo kompiuterizacijos analizé, ko
pasekoje, tampa aisku ir akivaizdu, kokia yra didelé kompiuterizavimo nauda.

Kompiuterizuojant bara buvo svarbu pasirinkti, i§ didziulés rinkos pasitlos, pati
ekonomiskiausia ir efektyviausia varianta, t. y. kompiuteriy, tinkly, kt. jrengimy, kompiuteriniy
programy pasirinkima.

Svarbu yra tai, kad kompiuteris biity kokybiskas, galingas ir ekonomiSkas. Tam tikslui pilnos
komplektacijos surinkimo, idiegimo, instaliavimo plang bei darby atlikima patikéjome atlikti UAB
“Kibernetikos pasaulis “, bei kuriems pasitilius sutikome naudotis ju licenzijuota darbuy parinkimo bei
uzsakymy forminimo programa “ MS PROJECT “.Tai- patogi ir nesudétinga programa-leidzianti
operatyviai dirbti reikalingoje srityje.

Svarbia vieta mechaniniame bare uZima greitas kokybiSky jrankiy parinkimas pagal
reikalingas technologines salygas ir uzsakymus. Siam tikslui pasirinkau ,, SANDWIK COROMANT*
kompanijos pasiiilyta kompiuterizuota jrankiy parinkimo ,, COROGUIDE 2000.1 “programa.

Tyrimo objektas. Mechaninio baro darby rengimo kompiuterizavimas, idiegimo galimybés
ir ateities perspektyva.

Tyrimo tikslas. ISnagrinéti mechaninio baro darbu rengimo kompiuterizavima, idiegimo
galimybes, ateities perspektyvas.

Tyrimo uZdaviniai. Pasinaudojant ,, MS PROJECT “, “ COROGUIDE 2000.1 *“ bei ,,
MICROSOFT QUTLOOCK ,, programomis iSnagrinéti :

- veiklos kompiuterizavimo pagrindima,
- pagrindinius programy veikimo principus,
- palyginti kompiuteriniy programy pagrindines funkcijas,

- praktiSkai pritaikyti mechaninio baro veikloje,
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- palyginti valdymo skirtuma prie§ baro kompiuterizavima ir po jo.

Teoriné darbo reik§mé. ISanalizuotas mechaninio baro darby rengimo kompiuterizavimas,
palyginus darby rengima pries kompiuterizavima.

Praktiné darbo reikSmé. Kadangi kompiuterizavus bara, uzsakymuy forminimas, darbuy
parinkimas, bei veiklos planavimas vyksta zymiai tiksliau , spar¢iau ir ekonomiskiau, tod¢l Siuo atveju
kompiuterizavimo déka stipriai sumaziname uzsakymy priémimo, forminimo, darby parinkimo, baro
veiklos planavimo bei irenginiy apkrovimo apskai¢iavimo laiko sanaudas.

Darbo struktiira ir apimtis. Magistro darba sudaro ivadas, Sesi skyriai, priedas, bendrosios
iSvados, literattiros sarasas. Darbo apimtis- 55 psl., 41 iliustracija ir 1 lentelé.

1. KOMPIUTERIZACLIJOS PROGRESAS SIUOLAIKINEJE
VISUOMENEJE

Kompiuterizacijos visokeriopa nauda irodé zmonijai, kad, pastarajai tobul¢jant, jos progresas
be kompiuterizacijos yra nejmanomas. Pati visuomené suprato, kad tik naudojantis, kuo modernesne,
patogesne, SiuolaikiSkesne technika ir technologijomis yra jmanoma spartesné pazanga. Ekonominis,
finansinis pasaulijos kilimo lygis- tai kompiuterizacijos progreso padariniai, kurie yra vieni svarbiausiy
rodikliy visuomenés lavéjimui ir tobuléjimui.

Tarsi uraganui, kompiuterizacijai isiverzus i visuomeng, pradzioje gal kiek skeptiSkai buvo
ziirima 1 S§ia naujovg. Taciau bégant laikui, kuriant vis tobulesnes, pajégesnes kompiuteriy
komplektacijas, keitési ir visuomenés poziiiris. Pabandzius, jvertinus ju galimybes, isitikinus
akivaizdzia kompiuterizacijos finansine, ekonomine ir kitokia nauda, skeptiky zymiai sumazéjo.

Tai ir lémé, kad Siai dienai, mes turime labiau i§lavéjusia, bei toliau tobuléjancia visuomeng,
ko pasekoje, jauciamas spartus visuomenés progresas.

1.1. Kompiuterizacijos atsiradimas, jos plétros etapai

Ivairius mechaninius skai¢iavimo irenginius dar antikos laikais naudojo matematikai,
inzinieriai, prekeiviai.

1642 metais tobulesni mechaninj kalkuliatoriuy sukiiré¢ Blefas Paskalis ( Blaise Pascal ). Sis
irenginys ( ,, Paskalina ) sudarytas i§ ratuky, ant kuriy uzrasyti skaiciai nuo 0 iki 9.

Pirma maSing, kuri lengvai atlicka visus aritmetinius veiksmus, sukiiré diferencialinio ir
integralinio skaic¢iavimo pradininkas Gotfridas Leibnicas ( Gotfried Leibniz ) 1673 metais.

Pranciizas Zozefas Zakaras ( Joseph Jacquard ) 1804 metais audimo stakliy automatizavimui
panaudojo perfokortas- popieriaus korteles. kuriose tam tikra tvarka pramustos skylutés.

Didelj indélj 1 skai¢iavimo masiny vystymosi istorija ines¢ anglas Carlzas Bebidzas ( Charles
Babbage ). Pirmaja masing jis sukiiré 1822 metais. Ji buvo skirta matematinéms lenteléms sudaryti ir
tikrinti. Magina veiké tikrindama skirtumus tarp skai¢iy- skirtuminé masina. C.BebidZo nuopelnas yra
tas, kad jis pirmasis suprato, kad skai¢iavimo masina turi turéti penkis pagrindinius komponentus :

- lvesties {renginys-informacijos jvedimui,
- atmintis-skaifiams ir programy komandoms saugoti,

- aritmetinis jrenginys- skai¢iavimo procesui atlikti,
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- valdymo irenginys- programos vykdymui kontroliuoti,
- iSvesties irenginys- skai¢iavimo rezultatams iSvesti.

Hermanas Holeritas (Herman Hollerith ) sukiir¢ perfokorty principu veikiant; nemechanini ,,
tabuliatoriy ,,. Jis pasirodé tiek efektyvus, kad buvo sukurta firma, gaminanti tabuliatorius. Nuo 1924
mety ji vadinasi IBM (International Busines Macines ) ir yra viena i§ kompiuteriy gamybos lyderiy.

1947 metais Kembridze Morisas Vilksas (Maurine Wilkes ) suktré ,,EDSAC ,, ( Electronics
Delay Storage Automatc Calculator ). Skirtingai nuo kity, ¢ia panaudota nauja programinio apriipinimo
strategija- standartinés programos, klaidy paieska ir, svarbiausia, operaciné sistema, t.y. programy
rinkinys, leidgs automatiskai valdyti skai¢iavimo procesa..

ESM vystymosi etapai :

- 1 etapas-1950 metai ( ENIAC, COLOSSUS ) — lempinés masinos, dideliy gabarity,
menko patikimumo,

- 2 ectapas- 1960 mety pradzia- tranzistorinés, patikimos, ekonomiskos, nedideliy
gabarity masinos,

- 3 etapas- 1969 mety pabaiga ( IBM S/360, B2500 )- panaudotos mikroschemos,

- 4 etapas- 1970 metai (CRAY 1 ) - panaudotos superdidziosios integrinés
mikroschemos,

- 5 etapas- 1980 mety pabaiga, 1990 mety pradzia ( bendras JAV ir Japonijos
projektas ) : nauja architektira ( daugiau nei 500 lygiagre€iai veikianciy
procesoriy, bendravimas operatoriaus kalba, greitis daugiau nei 1 mlrd. op/s,
dirbtinis intelektas ).

Nuo 1985 mety naudojama Windows OS. Placiai naudojami didelés talpos kompaktiniai
diskai ( CD ROM DVD ) ir daugialypé aplinka ( MULTIMEDIA ). PC jungiami i tinklus.

1.2. Kompiuterinés programos darby sisteminimui

Siekiant palengvinti kompiuteriy vartotojuy darba, visy pirma buvo sukurtos, asmeniniams
kompiuteriams pritaikytos firmos ,“Microsoft™ operacinés sistemos : Windows Me, Windows 98SE,
bei viena naujausiy operaciniy sistemy- Windows XP Professional. Tai-labai patogios darbui
operacinés sistemos.

Patogiam darbui su dokumentais yra sukurta viena i§ moderniausiy verslo programy paketas
“Microsoft Office 2000 “, kuriame yra net SeSios pagrindinés programos, tai :

teksto redaktorius ,,Word 2000,

- elektroniné lentelé ,,Excel 2000,
- duomeny bazé ,,Access 2000,

- kompiuteriy skaidriy rengimo ir demonstravimo programa ,,PowerPoint 2000,
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- tinklapiy rengimo programa ,,FrontPage 2000°.

Pastaruoju metu ypac paplito patobulintas programy paketas ,,Microsoft Office XP 2003
Braizymui ir projektavimui yra sukurtas programy paketas ,,Microsoft AutoCade 2000, kurj
sudaro astuonios pagrindinés programos, tai :

- dizaino programa ,,AutoCAD LT 20001,

- modeliavimo programa ,,L. T3D 2000,

- architektlriné programa ,,AutoCAD Architectural Desktop Release 2i*,
- Zemélapiy ir plany programa ,,AutoCAD MAP 2000i*,

- duomeny apdorojimo programa ,,AutoCAD STEP 2000 R2%,

- dizaino ir konstruktoriy programa ,,Autodesk CAD Overlay 20001,

- mechaniniy mazgy programa ,,CADMAX SOLID MASTER V.9.01%,

- detaliy projektavimo programa ,,CIMATRON IT VERSION 11.02 OFFICIAL
RELEASE*.

Darby organizavimui ir planavimui yra sukurta labai patogi programa ,,Microsoft Project®.

Finansinéms operacijoms atlikti, galima naudotis labai populiaria, gana tobula programa
,,Microsoft Concord*.

Programy yra sukurty labai daug, juy paskirtis-uztikrinti patogy, kokybiSka ir greita vartotojo
darba su kompiuteriu, todé¢l, Siame magistro darbe, paminéjau vienas i§ pagrindiniy esamy programy
paketuy.

Vystantis kompiuterizacijai, vartotojo patogumui, buvo sukurta programa laiSkams rasyti,
sukurtiems failams issiysti ir priimti. Tai-elektroninis pastas. Sios programos automatizuota gauty
laisky paieska ir nauju siuntima daugeliui adresaty, turi apsaugos priemones nuo laiSky iS
nepageidaujamy siuntéjy ir daug kity naudingy savybiy. Kaip pavyzdi paminésiu ,,Outlook Express‘
Windows paketo elektroninio pasto programa, bei ,,IncrediaMail* programa.

2. VEIKLOS KOMPIUTERIZAVIMO PAGRINDIMAS

Visose gyvenimo srityse, mokslo ir iikio Sakose isigali informacijos ir komunikacijos
technologija. Ji skatina restruktiirizuoti ekonomika, kei¢ia pasaulio ir krasto visuomenés sambiivi, bei
daro itaka kulturos raidai. Nuo kiekvieno pilie¢io geb¢jimo kompentetingai taikyti informacijos
gyventoju gerove.

Informacijos ir komunikacijos technologijos integravimas | mechanini bara- tai kertinés
pertvarkos dalis, nuo kurios sékmés priklauso mechaninio baro darby rengimo efektyvumas,
ekonominis efektas.
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Informacijos ir komunikacijos technologijos diegimo mechaniniame bare strategijos

pagrindinis tikslas- numatyti informacijos ir komunikacijos technologijos integravima { mechaninio
baro perspektyvas ir kryptis bei suplanuoti jos igyvendinimo Zingsnius.

2.1. Kompiuterizavimo esmé

Kompiuterizavimo esmé- idiegti Siuolaikines kompiuterines technologijas mechaniniame bare,

siekiant, kad jame bty uztikrintas patikimas, efektyvus, naSus, pazangiomis Siy dieny kompiuterinémis
technologijomis paremtas darby parengimas, uzsakymy priémimas bei vykdymas. Pagaliau tai lemia ir
Siy dieny visuomenés progresas, kuris, tarytum ,, stumte stumia ,, visas atgyvenas i Sali, taip .,
valydamas kelia ,, $iy dieny pazangioms kompiuterinéms technologijoms.

Norint, kad kompiuterizacija vykty sklandZiai ir sparciai, yra biitina jai paruosti strategini

plana. Strategija sudaro penkios pagrindinés dalys:

Sritis:

1-

L.

situacijos analize,

vizija,

prioritetai,

strategijos igyvendinimo principai,

strategijos igyvendinimo programos.

Situacijos analizé. Sioje dalyje turéty bati pateiktos teorinés informacijos ir

komunikacijos technologijos diegimo prielaidos: mechaniniam barui keliami uzdaviniai,
bei pagrindinés informacijos ir komunikacijos technologijos diegimo mechaniniame bare
paradigmos.

II.

Vizija. Sioje dalyje, remiantis situacijos analizés iSvady apibendrinimu, i§skiriu 7

darbdavio ir darbuotojy santykis,

darbas mechaniniame bare,

darbu rengimo, uzsakymy priémimo, bei vykdymo turinys bei metodai,

apripinimas kompiuterine {ranga,

mechaninio baro mechaniko ir jo pavaduotojo vaidmuo ir kvalifikacija,
kvalifikacijos ir Svietimo sanglauda,

informacijos ir komunikacijos technologijos diegimo valdymas ir finansavimas,-
kuriose turéty vykti esminiai poky¢iai, nusakyta informacijos technologijos diegimo

mechaniniame bare vizija, strateginiai tikslai ir uzdaviniai.
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I1I. Prioritetai. Sioje dalyje i$skirti svarbiausi informacijos ir komunikacijos
technologijos diegimo uzdaviniai, ju siekimo eiliSkumas ir tarpusavio sasajos.

IV. Strategijos igyvendinimo principai. Sioje dalyje reikéty aptarti pagrindinius
principus, kuriy turéty biiti nuosekliai laikomasi jgyvendinant strategijos tikslus ir
uzdavinius.

V. Strategijos igyvendinimo programos. Strategijos prioritetiniams tikslams
lgyvendinti  parengta  programa  ,Mechaninio baro  gamybos  rengimo
kompiuterizavimas®.

2.2. Kompiuterinés programos pagrindimas

Siame magistro darbe, i§ programy pasirinkimo gausos, pasirinkau mechaninio baro gamybos
rengimo, uzsakymy priémimo bei vykdymo darby igyvendinimui, kompiuteriy bei jy programy lyderio,
,Microsoft ,, firmos siiloma programa- ,,Microsoft Project 2000 ,,. Si programa a/ b ,, Akmenés
cementas ,, kompiuterinéje veikloje néra naudojama, todél idomu yra, ar perspektyvoje ja buty galima
idiegti i imonés kompiutering veikla gamybos rengime.

Si programa pasirinkta neatsitiktinai, kadangi kompanija ,,Microsoft ,, biitent ir sukiré ja
darby rengimui bei jy igyvendinimui.

Kodé¢l biitent §i programa mane sudomino ?

Stai veiksniai, nuléme $ios programos pasirinkima:

1- tai paprasta valdyti programa, kas leidzia ja naudotis ir Zemesnés kvalifikacijos
specialistui.

2-,, MS Project 2000 ,, programa zZymiai sumazina darby rengimo, uzsakymu priémimy bei
vykdymy skai¢iuojamasias laiko sanaudas.

3- tai yra galinga, lanksti ir pavieniy ir sudétiniy projekty valdymo priemoné, su kuria
galima sudaryti grafikus ir sekti visas uzduotis, kad visada Zinotume ju vykdymo eiga.

4- 1 projekto valdyma ir kitus jmonés bary vadovus, didé¢ja mechaninio baro kolektyvo
darbo nasumas.

5- patobulintos analizés charakteristikos, todél Microsoft Project duomenys yra dar
naudingesni.

6- Microsoft Project turi tvarkarasciy sudarymo modulj, leidziant] matyti, kaip vieno
darbo elemento pokytis veikia likusia projekto dalj.

7- $i programa turi placias pritaikymo galimybes, kai kurios i§ ju apima naujo proceso
kiirima, planavima ar programings jrangos dislokavima mechaniniame bare.
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8- §1 programa turi labai atvira, paprasta naudoti sasaja, leidZiancia ivesti tokius
duomentis, kaip informacija apie uzduotis, biudzeta ir iStekliu paskirstyma.

Kompanijos ,, Microsoft ,, programos ,, MS Project 2000 ,, pristatymas [ lit.

www.microsoft.com/lietuva/officexp/programs/project/evaluation/FAQ.asp |:

1. Geresnis projekty valdymo biidas. Microsoft Project 2000 yra ypa¢ lanksti
programa, ji dirba prisitaikydama prie jisy darbo.

Vartotojai, kurdami vartotojo rodinius ir ataskaitas, informacija gali grupuoti, rii§iuoti ir
filtruoti pagal specifinius projekto poreikius.

2. Galinga, bet paprasta naudoti programa. Microsoft Project 2000 yra geriausia
projekty valdymo programa. VisiSkas suderinamumas su paketo Microsoft Office 2000 taikomosiomis
programomis ir patikimos duomeny baziy sistemos leidzia vartotojams grei¢iau iSmokti dirbti su
Microsoft Project 2000 ir paprasCiau naudotis projekto informacija bendrai su kitais imonés
darbuotojais.

3. Veiksmingesnis bedradarbiavimas. Microsoft Project Central visiems
suinteresuotiems asmenims leidzia dalyvauti planuojant projekta ir sekant jo eiga, todél kyla
produktyvumas ir geréja bendradarbiavimas. Si programa suprojektuota kaip paslaugy priemone, skirta
naudoti imonés mastu ir iSpleciant projekto valdyma visos organizacijos ribose.

2.3. Programos jdiegimas mechaninio baro veikloje

Visy pirma, norint kompiuterizuoti mechaninj bara, reikia isigyti kompiuterj ( instaliaciniai
tinklai jmonéje ,,Akmenés cementas ,, yra visur pilnumoje iSvedzioti, prie ju tik belieka pajungti
Irenginius ) — tai yra elektronini irengini, skirta zmogaus intelektiniam darbui gerinti, butent
informacijai apdoroti. Kompiuteris suprojektuotas taip, kad turéty panasias | Zzmogaus galimybes:

1- gebéty priimti informacija i§ aplinkos ( klaviatiira, pelé),

2- perduoty rezultatus (monitorius, spausdintuvas),

3- isiminty ir apdoroty informacija (procesorius, atminting),

4- jrasyty ir laikyty informacija, kol jos prireiks ( iSoriniai kaupikliai).


http://www.microsoft.com/lietuva/officexp/programs/project/evaluation/FAQ.asp
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Kompiuteris veiksmus atlieka tik tuomet, kai jo atmintinéje iraSyti nurodymai, ka ir kaip
atlikti, t. y. Kai kompiuteryje yra atitinkamus veiksmus atliekanc¢ios programos. Scheminis programinés
irangos vaizdas parodytas 2. 1 paveiksle.

Programiné

iranga

Operacinés Taikomoji programiné

sistemos {ranga
o e
MS- Windows UNIX
DOS AIX
LINUX
Faily, Pagrindinés || Programavi- || Enciklopedijos .
aplanky taikomosios mo kalby ir IaoCaRi 6
tvarkymo programos || transliatoriai zodynai RO
programos
Windows Write Turbo Encarta Logo Writer
Commander Microsoft Word Pascal LED Komenskio
Norton Word Perfect Borland C Logo
Commander Access, Exel Delphi Kir¢iavimas
DOS Shell Page Maker Corel Fizika 8
Far Draw, Netscape klasei
Navigator
Works
Demos Mail

2. 1 pav. Scheminis programinés jrangos vaizdas

Norint, kad programa ,, Microsoft Project 2000 ,, s¢kmingai veikty, reikia, kad biity
igyvendinti Sie reikalavimai sistemai:

1- personalinis kompiuteris turi buti su Pentium 75 MHz arba spartesniu procesoriumi,

2- operacinés sistemos Microsoft Windows 2000 arba Microsoft Windows xp.
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3- sistemai Windows 2000 arba Windows xp: 40 MB RAM( 32 MB RAM operacinei
sistemai ir papildomi 8 MB RAM programai Microsoft Project ),

4- laisvos vietos kietajame diske( Sie reikalavimai taikomi tipiSkai idieg¢€iai; kietojo
disko panaudojimas keisis priklausomai nuo pasirinkty komponenty ). Pasirinktinei idieg¢iai gali

prireikti daugiau arba maziau vietos kietajame diske );

L Tipiskai idiegciai sistemose Windows 2000 arba Windows Xp,
reikia 30 MB laisvos vietos kietajame diske.
II. Pilnai idiegCiai panaSiose sistemose, kuriose neidiegta Office

2000, reikia 204 MB laisvos vietos kietajame diske.

5- CD-ROM jrenginio,

6- VGA arba didesnés skyros monitoriaus; rekomenduojama Super VGA,

7- Pelés Microsoft Mouse, Microsoft IntelliMouse arba suderinamo manipuliatoriaus.

Papildomi elementai ir tarnybos, reikalingos tam tikroms priemonéms naudoti:

1- 9600 body modemas; rekomenduojamas 14400 body ar didesnés spartos
modemas,

2- daugialypés kompiuterio terpés, reikalingos garsui ir kitiems efektams iSgauti,

3- kai kurioms interneto funkcinés galimybéms vykdyti reikalinga prieiga prie
interneto ir papildomas mokestis interneto paslaugy teikéjams( ISP ),

4- pasto funkcijoms vykdyti reikalingas Windows tinklas ir MAPI elektroninio paSto
sistema,

5- programai Microsoft Project Central reikalinga Microsoft Internet Explorer 5. 01

arba naujesné versija arba narSyklés modulis.
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Ivykdzius visus Siuos reikalavimus programa bus sékmingai idiegta { mechaninio baro
veikla.

2.4. Kompiuterizavimo pranasumy ir triilkumy analizé

Analizuojant kompiuterizavimo pranasumus ir trilkumus, noréciau pastebeti, kad didelé dalis
kompiuterizavimo ir jdiegty programy pranasumy yra iSvardinti 2. 2 skyriuje, tod¢l, kad nesikartoti,
paminésiu anksciau dar neminétus pranasumus, kurie labiau atspindéty kompiuterizacijos pranasumus
globaliniu mastu:

1. Europoje sparciai kuriama informaciné visuomené, todél biitina reformuoti darby
organizavimo, jy rengimo ir vykdymo sistema ir placiai integruotis i informacijos technologija.

2. Reformavus mechanini bara, zZengsime svarby zingsnj, kadangi zitrint { Europos
Sajungos planus, tam suteikiamas aukStas prioritetas ir numatomas spartus jo realizavimas.

3. Tik spartus ir efektyvus informacijos technologijos diegimas, sudarys salygas
nuosekliai integruotis i daugianacionaling Europos informacing visuomeng.

Kompiuterizavimo triikumai:
1. Reikalingas nemazas pradinis kapitalas.
2. Reikalinga paruosti specialistus darbui su kompiuteriais.
3. Reikalingas jrenginiy priezitros ir aptarnavimo specialistas.

3. KOMPIUTERIZUOTAS DARBU PARINKIMAS ,, MICROSOFT
PROJECT 2000 ,, PROGRAMA

ISanalizaves $iai dienai siilomy kompiuteriniy programy darby valdymui ir vykdymui gausa
nusprendziau, kad kompiuteriné programa ,, MICROSOFT PROJECT 2000 ,, labiausiai tikty mano
magistro darbo uzduoties ivykdymui.

Kadangi programa ,, MICROSOFT PROJECT 2000 ,, realiai §iai dienai imonés ,, Akmenés
cementas ,, kompiuterinéje sistemoje néra naudojama, todél as Sia programa mechaninio baro gamybos
rengimo kompiuterizavime noréciau panaudoti kaip eksperimenta, kuris gal biit, laikui bégant bus
pritaikytas ir mechaniniame bare.

Todé¢l, Siame skyriuje a$ noréciau bendrais aspektais paaiskinti kaip veikia minétoji programa
ir kokios jos galimybeés.

3.1. Kompiuterinés programos ,, MICROSOFT PROJECT 2000 ,, galimybés

, MICROSOFT PROJECT 2000 ,, - tai galingas ir lankstus irankis, tinkantis valdyti
{vairiausius projektus, organizuoti bei paskirstyti darbus mechaniniame bare. Su $ia kompiuterine
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programa bus galima planuoti ir atidziai sekti visas uzduotis, be to, naudodamiesi ,,
MICROSOFT PROJECT CENTRAL ,,, internetine programos ,, MICROSOFT PROJECT 2000 ,,
palydove, galésite bus imanoma keistis projekto informacija su savo komandos nariais ir padaliniy
vadovais.

, MICROSOFT PROJECT 2000 ,,- yra galinga, lanksti ir pavieniy, ir sudétiniy projekty
valdymo priemong, su kuria galime sudaryti grafikus ir sekti visas uzduotis, kad visada zinotuméte ju
vykdymo eiga. Dar, pridéjus ,, MICROSOFT PROJECT CENTRAL ,,, kuriuo galima naudotis per
interneta ar savo darbovietés intraneta, keistis informacija tapo ypac lengva.

,» MICROSOFT PROJECT 2000 ,,- galinga, bet paprasta naudoti programa. Ji yra geriausia
projekty valdymo programa. VisiSkas suderinamumas su paketo ,, MICROSOFT OFFICE 2000 ,,
taikomosiomis programomis ir patikimos duomeny baziy sistemos leis baro darbuotojams greiciau
iSmokti dirbti su ,, MICROSOFT PROJECT 2000 ,, ir paprasciau naudotis projekto informacija bendrai
su kitais darbuotojais.

,,» MICROSOFT PROJECT 2000 ,,- yra ypac¢ lanksti programa, ji dirba prisitaikydama prie
vartotojo darbo. Vartotojai, kurdami vartotojo rodinius ir ataskaitas, informacija gali grupuoti, rsiuoti
ir filtruoti pagal specifinius projekto poreikius.

Veiksmingesnis bendradarbiavimas. ,, MICROSOFT PROJECT CENTRAL ,, visiems
suinteresuotiems asmenims, t. y. padalinio vadovui, direktoriui gamybai bei jo pavaduotojui leidzia
dalyvauti planuojant projekta , organizuojant EXTRA uZsakymy priémima ir sekant ju vykdymo eiga,
ko pasekoje kyla mechaninio baro produktyvumas, geréja darbo kokybé ir bendradarbiavimas.. Si
programa suprojektuota kaip paslaugy priemone, skirta naudoti imonés mastu ir iSplecianti projekto
valdyma visos a/ b ,, Akmenés cementas ,, ribose.

,, MICROSOFT PROJECT 2000 ,, padeda pradéti darbus, sukurdama darby grafika pagal
misy pateikiama informacija apie uzduotis, iSteklius, iSlaidas ir terminus.

Sakykime, kad mums reikia naudoti su uZsakymu susijusia informacija bendrai su kito
padalinio vadovais, pav. su degimo baro vadovu dél 8 krosnies Saldytuvo ,, VOLGA ,, korpusiniu plytu
fiksavimo varzty tekinimo technologijos. Ka gi tokiu atveju daryti? Tokiu atveju tiesiog iraSome savo
plano pasitlymus ir nuorodas kaip html faila ir i{dedame ji Voratinklio serveryje, kur degimo baro
vadovas, naudodamas narSykle galés ji perzitréti. 3.1. paveiksle parodyta nuoroda iSsaugojimui
Voratinklio serveryje.

- | File Edt Miew Insert Format Tools Project window Help

. 2 e Ckrl4-M
{*_ lj: i Chrl+O
~ Close
H Save Ckrl+5
Save As...
Save As Web Page. ..

=B Print... CHl+F

3.1. pav. Nuorodos idéjimas | Voratinklio serverj

Be to, yra galimybé gauti naujausia projekto informacija naudojantis ,, MICROSOT
PROJECT CENTRAL ,, —,, MICROSOFT PROJECT 2000,, Voratinklio programa, kuri gali bti
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idiegta imonés internete. Tai leidzia jmonés bary vadovams vykdant uzduotis naujinti planus
ir pateikia kiekvienam suprantama projekto biisenos vaizda.Be to yra galimybé naudotis atskiru
konsoliduotu programos ,, OFFICE ,, rodiniu, sujungiant projekto informacija su MICROSOFT
QUTLOOCK® - ir bendrai naudodami su projektu susijusias uzduotis bei ,, MICROSOFT
QUTLOOCKw® ,, uzduociy sarasus.

3.2. Pagrindinis programos langas

Visy pirma, pradédamas §i skyriy, noréciau pasakyti, kad planuojant darbus, reikia nepamirsti,
kad kuo darby organizavimo projekto planas bus detalesnis, tuo jis bus tikslesnis ( taigi, ir geresnis ).
Vadinasi, kur tik imanoma ilgos trukmés darbus reikia skaidyti i trumpesnius, t. y. paversti uzduotis
fazémis. Formalis kriterijai, rodantys kad uzduoti reikia skaidyti { smulkesnes uzduotis, yra trukmeé ir
zmoniskyjy iStekliy skaicius.

Pirmas dalykas, nuo ko reikia pradéti rengti mechaninio baro darby rengimo projekta, yra
Gantt’ o diagrama ( Gantt chart ).

Tai yra programos ,, MICROSOFT PROJECT 2000 ,, vaizdas pagal nutyl¢jima. Taip yra dél
geros priezasties : Gantt® o diagrama yra vienas pagrindiniy projekto valdymo jrankiy. ,, MICROSOFT
PROJECT 2000 ,, darbo srities vaizdas ir Gantt® o diagrama parodyta 3.4. paveiksle.

Gantt* o diagramos vaizde yra galima :

- ISplésti arba sutraukti darby faziy sarasus, paspausdami ,, + ,, arba ,, — ,,
zenklus, esancius kairéje darbo faziy pavadinimy pusése.

- Matyti ir redaguoti darbu plano ( schedule ) atskiro darbo pradzios, pabaigos
datas, keisti darby atlikimo trukme.

- Matyti ir redaguoti jungtis tarp atskiry darby.
- Nustatyti ir pakeisti svarbius projekto etapus.

- Matyti, kas konkreciai atlieka darba, ir, esant reikalui, priskirti daugiau
iStekliy ( resources ) konkreciam darbui atlikti arba pakeisti ju priskyrima.

Be Sio paminéto vaizdo yra dar 25 programos aplinkoje naudojami vaizdai. Juos galésime
pamatyti pasirink¢ VIEW — VIEW BAR.
Platesnis diagramos vaizdas parodytas 3.2. paveiksle.
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Project Development Schedule
OUARTER 1 NUARTER 2 QUARTER 3 QUARTER 4
PROJECT STEPS Jan Feh Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Hov Dec
Explore Markel Read
Develop Concapt o Procuct Bt

Begin Developmenl Cycle —

Develop GUI #
User Interface Tes! Evaluation < —

Alpha Version Release ’

Duakty Assuranca Tasting Phasa | H
Fix Dutstanding Problems from Alpha #

Bty Vi ion Rk o 0

Duably Assurance Testing Phos: 2 h
Fix Dulslanding Problems from Beta #

Desgn Box and CO Labels e,
Begin Advance Advertisng Campaign
FCS Preparation

Final Duality Assurance Testing M

Preduction and Packaging Lol

FCS Rokase i

W arketing ‘

Milestones

]

OA Testing Box Arl

3.2. pav. Diagramos vaizdas.

3.3. Kompiuterinés programos veikimas

Norédamas, kad biity aiSkiau, programos ,, MICROSOFT PROJECT 2000 ,, veikima

pabandysiu paaiskinti pavyzdziu i§ imonés ,, Akmenés cementas ,, veiklos.

Tarkime, kad reikia per 144 darbo valandas pagaminti 5 vnt. §lamo siurbliy 8 SC trijy pakopu

velenus.
Tikslas : Pagaminti 5 vnt. trijy pakopy velenus.

Laikas : 34 darbo valandos.

Pinigai : 1500 lity.

Saqlygos : Velenai turi biiti pagaminti i§ legiruoto plieno, kurio marké 45, bei atliktas veleno

kakliuky terminis apdirbimas.
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Dabar reikia nustatyti, kokius darbus reikés atlikti nuo veleny gamybos pradzios iki ju pilno
pagaminimo, gamybos pradzios data, kiekvieno darbo trukme, iSteklius ir ju kieku.

Darby saraso pavyzdys :

PAVADINIMAS TRUKME ( VALANDOMIS )
1. | PRADZIA 0
2. | RUOSINIU ATPJOVIMAS 1,2
3. | RUOSINIU CENTRAVIMAS 1
4. | RUOSINIU RUPUS TEKINIMAS 15
5. | RUOSINIU GLOTNUS TEKINIMAS 3
6. | RUOSINIU FREZAVIMAS 2
7. | RUOSINIU KAKLIUKU APDIRBIMAS ADS 0,8
8. | RUOSINIU KAKLIUKU SLIFAVIMAS 10
9. | PAGAMINTU DETALIY KONTROLE 1
10| UZSAKYMO PABAIGA 0

P. S. Projekto pradzia ir pabaiga, kaip svarbis etapai ( milestones ) turi nuling trukme. Jie
zymi laiko momenta, per kurj kas nors turi atsitikti.

Dabar reikia suformuoti uzsakymo atlikimo brigada, paskirstyti darbus, ivertinti kiekvieno

darbo kaina:
ISTEKLIO PAVADINIMAS ATLIEKAMAS DARBAS  VALANDINIS JKAINIS
1.| BARO MECHANIKAS DARBU ORGANIZAVIMAS,
NAUDOJANTIS ,, MICROSOFT
PROJECT 2000 ,, PROGRAMA 15
IR PILNA ATSAKOMYBE UZ
ATLIKUS DARBUS.
2.| METALO PJOVEJAS RUOSINIU ATPJOVIMAS IR 10
CENTRAVIMAS.
3.| TEKINTOJAS RUOSINIU RUPUS IR GLOT-
NUS TEKINIMAS. 11,5
4.| FREZUOTOJAS RUOSINIU FREZAVIMAS 11
5.| TERMISTAS RUOSINIU KAKLIUKU AP-
DIRBIMAS ADS. 12,3
6.| SLIFUOTOJAS RUOSINIU KAKLIUKU SLIFA- 9,5
VIMAS.

1.  Toliau, norédami sukurti faila ir jkelti uzsiduotus duomenis, turime atlikti sekancia
veiksmy seka: START — PROGRAMS — MICROSOFT PROJECT. Automatiskai atsivers naujo
dokumento sukiirimo langas.

2. Meniu juostoje pasirenkame FILE — NEW... .

3.  Paspaudus tusCio projekto ( BLANK PROJECT ) nuoroda atsivers naujo projekto
sukiirimo langas.
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4. Meniu juostoje pasirinkus PROJECT — PROJECT INFORMATION atsivers projekto
informacijos dialogo langas. Tai matyti 3.3. paveiksle.

o an jenn |

TR

HWeseered Ve g A0 Torsles

Lar i Dy ! N e I l-

3.3. pav. Meniu juostos pasirinktis.

Atsivers projekto informacijos dialogo langas, kuris parodytas 3.4. paveiksle.
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3.4. pav. Projekto informacijos dialogo langas.

5. Pagal nutyléjima uzsakymo projekto pradzios data ( START DATE ) sutaps su einamaja
data ( CURRENT DATE ). Pabaigos data (FINISH DATE ) bus blanki todé¢l, kad planas sudaromas
nuo pradzios datos.

6. Lauke kalendorius ( CALENDAR ) is saraso galime pasirinkti uzsakymo projekto darbo
kalendoriy.

7. Jeigu data tinkama, spaudziu OK.
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8. Suteikg uzsakymui galime ji i8kart iSsaugoti paspaudg piktograma SAVE.
Toliau sekancios operacijos:

- projekto Sablony panaudojimas.

- darbo laiko nustatymas.

- darby saraso sukiirimas.

- darby trukmés nustatymas.

- darby priklausomybeé.

- darby sujungimas.

- ryS$iy nutraukimas.

- darby numeravimas.

- pastaby priskyrimas darbams.

- galutiniy terminy datos.

- 1Ssaugojimas.

Taigi matome, kad tai yra galinga ir gana paprasta uzsakymuy vykdymo programa.

4. PAGRINDINES PROGRAMOS FUNKCIJOS

Kompiuteriné programa ,, COROGUIDE 2000.1 ,, yra palyginti nauja ir pakankamai moderni.
Tai 1§ esmés parodo jos atlickamos funkcijos (4.1 pav.) ir suteikiamos informacijos kiekis. Programa
greitai operuoja su labai dideliu duomeny kiekiu ir operatyviai atlieka visus reikalingus paskaiciavimus.

4.1 pav. Programos funkcijos
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Programa atlieka Sias pagrindines funkcijas :

- grafiniy DFX tipo faily paieskos funkcija,

parinkimas pagal kompiuterinés programos COROGUIDE 2000.1 rekomendacijas,

komplektacijos parinkimo funkcija,

metalo apdirbimo jrankio parinkimo ir pjovimo rezimy nustatymo funkcija,

kataloginio jrankiy parinkimo funkcija.

4.1. Faily paieska

Kompiuterinés programos duomeny banke yra saugomi beveik visy irankiy bréZiniai su
atitinkamais duomenimis. Tiksly irankio brézini pagal matmenis galima gauti tik pasinaudojus dfx tipo
failais. Zinant bent pirmasias jrankio Zymeéjimo raides, galima susirasti visus jrankius, kurio Zyméjime
yra $is fragmentas (4.2 pav.).Tuomet reikia pazyméti reikalinga iranki ir nuspausti i§saugojimo klavisa.
Sekanciame etape nurodome kurioje vietoje i§saugoti faila.

: R285.2-080-15 0156876
285.2-100-15 0156877
285 212525 0126801
285.2-200-25 0128315

H285.2-250-25 0128316

R285.2-315-25 0ze37

4.2 pav. DFX tipo faily paieska 4.3 pav. DFX tipo faily iSsaugojimas
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Wendeplatte

SPKN1204**
Z =8

D=80

4.4 pav. Irankio brézinys

ISsaugota faila galima atidaryti Autocad 2000 ir kitomis Sios programos versijomis. Kaip
atrodo irankio brézinys parodyta 4.4 paveiksle. [rankio brézinyje pateikiami svarbiausi gabaritiniai ir
tvirtinimo matmenys, pateikiamas kietlydinio ploksteliy Zyméjimas ir ju skaicius bei bendras parinkto
frankio Zyméjimas. IS 4.4 paveikslo matyti, kad galin¢ freza Zymima kodu R285.2-080-25, o penkios
kietlydinio plokstelés Zzymimos kodu SPKN 1204. Galinés frezos skersmuo D-80 mm., aukstis H-50
mm., tvirtinimo skylés skersmuo d-22 mm.

4.2.Jrankiy parinkimas i§ kompiuterinio katalogo,
naudojantis ,,COROGUIDE 2000.1* programa

Parenkant metalo pjovimo jranki pagal COROGUIDE 2000.1 programa, pagrindinis
privalumas yra tas, kad neimanoma parinkti irankio neteisingai. Tai leidZia net ir vidutinés
kvalifikacijos specialistui teisingai parinkti metalo pjovimo jranki. Si funkcija betarpiSkai parinkimo
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procese pranesa apie neteisinga pasirinkimg ir tokiu biidu leidzia iSvengti klaidy. Dabar iSnagrinésime
tekinimo peiliy parinkima pasinaudodami $ia funkcija.

Visy pirma reikia pasirinkti i§ kokios srities bus parenkamas tekinimo peilis (4.5 pav.) .
Galimi keturi parinkimo variantai : keramika, tekinimas, atpjovimas, sriegimas. Parenkant tekinimo
peili reikia, kad prie§ tai irankio kotas biity parinktas i§ katalogo. Tai galioja visiems keturiems
pasirinkimas. Siuo atveju parinktas kotas pazymeétas PSSNL 3232P 19.

4.5 pav. Tekinimo peiliy sritys

Sekanc¢iame etape parenkame visas metalo apdirbimo tekinimu pateiktas rekomendacijas (4.6
pav.). IS viso turime atlikti penkis pasirinkimus :

tvirtinimo stabilumas ir pjovimo salygos,

peilio koto parinkimas,

tekinimo plokstelés formos parinkimas,

tvirtinimo sistemos parinkimas,

apdirbimo tikslumo parinkimas.

Visy pirma reikia parinkti tvirtinimo stabiluma ir pjovimo salygas. Siuo atveju nurodome, kad
detalés itvirtinimas geras ir tekinimas be pertrikiy (4.7 pav.). Galima uzduoti programai parinkinéti
iranki ir apskaiciuoti pjovimo rezimus esant nepakankamai stabiliam jtvirtinimui apdirbant su
pertrukiais.

Sekantis etapas-tekinimo peilio koto pasirinkimas i§ prie§ tai sudaryto sara$o. Siuo atveju
pasirenkame tekinimo peilio kota, kurio Zymejimo kodas yra PSSNL 3232P 19. 4.8 paveiksle pateikti
tekinimo ploksteliy formos parinkimo variantai, kur parodytas pagrindinio kampo plane dydis. Duotu
atveju pasirenkame stac¢iakampio ,,S“ tipo kietlydinio plokstelg.

Apdirbimo sistema parenkama kaip vienas i§ dvieju galimy varianty. Sis Zyméjimas nusako
plokstelés geometrija ir jos tvirtinimo budus. Plokstelés tvirtinimo sistema ,,T-MAX P dazniausiai
naudojama iSorinio tekinimo operacijose, pradedant grubiu ir baigiant tiksliuoju apdirbimu. Si
ploksteliy tvirtinimo sistema tinka ir dideliy matmeny detaliy aptekinimui. Tvirtinimo sistema ,, T-MAX
P* naudojama ploksteléms be uzpakalinio kampo, todél gaunama ypatingai standi pjovimo briauna.
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,»-MAX P*“ ploksteliy tvirtinimo sistemos ypatumai:

sistema rekomenduojama iSoriniam apdirbimui,

- padidinto standumo plokstelés prispaudéjas (RC) pasizymi eksploatacijos
paprastumu, geru stabilumu ir galimybe dirbti padidinto uzterStumo salygomis,

- plokStelés geometrija pakankamai gerai optimizuota jvairiy medziagy tekinimo
darbams (plienai, nertidijantys plienai, ketus),

- plokstelés naudojamos be uzpakaliniy kampuy,

- plokstelés atitinka ISO standarta,

tekinimo ploksteliy geometrija uztikrina drozliu lauzyma tiek baigiamajame
apdirbime, tiek grubiame.

| PssNL 3232P 13

4.6 pav. Tekinimo rekomendacijos
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4.7 pav. Pjovimo salygos 4.8 pav. Kietlydinio ploksteliy formos

Kitas pasirinkimas-tai ,,Coro Turn 107“ ir , T-MAX U“ ploksteliy grupé. Siuo bidu
tvirtinamos tekinimo plokstelés rekomenduojamos iSoriniam mazy detaliy apdirbimui ir aptekinimui.
Plokstelés su uzpakaliniais kampais, turi pakankamai standzia pjovimo briaung ir dirba su nedidelémis
pjovimo jégomis. Varzto pagalba tvirtinama plokstelé, uztikrina patikimuma ir gera drozliy nuvedima.

Apdirbimo sistemy ,,Coro Turn 107 ir ,,T-MAX U*“ypatumai:

sistema rekomenduojama nedideliy, ilgy ir neSiurksc¢iy detaliy apdirbimui,

sistema rekomenduojama nedideliy ir vidutiniy matmeny skyliy iStekinimui,
uzpakalinis septyniy laipsniy kampas sumazina pjovimo jégas, uztikrina vibracijy
nebuvima ir apdirbamo pavirSiaus Svaruma,

kietlydinio ploksteliy geometrija optimizuota plieny, neriidijanciy plieny ir ketaus
apdirbimui. “T-MAX U* sistema turi plokSteliy formy, pritaikyty aliuminio bei
sunkiai legiruojamy plieny apdirbimui,

baigiamajam, pusiau baigiamajam ir rupiajam apdirbimui tekinimo btdu sukurtos
specialios geometrijos plokstelés,

plokstelés atitinka ISO standarta,

,»CoroTurn 107 {rankiu galima tvirtinti ,,T-MAX U* sistemai pritaikytas ploksteles,

plokstelé tvirtinama varztu.
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4.9 pav. Apdirbimo kokybés parinkimas

Sekanciame etape pasirenkame apdirbimo kokybés sriti pagal pateiktus pjovimo rezimus ( 4.9
pav. ). Pateikiami Sesi pasirinkimai :

super finiSavimas,

- finiSavimas,

- pusiau baigimasis apdirbimas,

- grubusis apdirbimas,

- sunkusis apdirbimas.

Pateiktos pjovimo rezimy (pastimos, virSunés spindulio, pjovimo gylio ) skaitinés ribos.

Duotu atveju pasirenkame pusiau baigiamaji apdirbima.

Sekanciame etape reikia pasirinkti plokstele pagal jos geometrinius matmenis. 4.10 paveiksle
pateiktos virSiinés uzapvalinimo, plokstel¢je ibrézto apskritimo, pjovimo briaunos ir plokstelés storio
skaitinés reikSmés. Pagal Sias reikSmes ir pasirenkame plokstelg, kuri Siuo atveju pazyméta kodu
SNMG 19 06 12 MM 2015.
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|SNMG 12 04 12-MM 2015
Z|SNMG 12 04 16-MM 2015

SNMG 15 06 12-HM 2015
|SNMG 15 06 16-MM_2015
£ SNMG 19 06 12-MM_2015
:{SNMG 19 06 16-MM 2015

5
:

4.10 pav. Tekinimo plokstelés parinkimas

Pasirinktos tekinimo plokSelés geometriniai matmenys ir brézinys pateikiami 4.11 paveiksle.
Pateikti Sie matmenys :

drozliy lauzytuvo plotis,

- minimalus pardavimo kiekis,

- irankio kryptis neutrali,

- virSunés uzapvalinimo spindulys,

- kitos virstinés uzapvalinimo spindulys,

- pjovimo kampy skaicius,

- plokstelés matmeny tolerancijos.

Plokstelés brézinyje yra nurodytas ibrézto apskritimo matmuo, virStinés uzapvalinimo
skersmuo, plokstelés storis ir pjovimo briauny simetriSkumas.
Siame programos lange reikia pasirinkti vieng i$ triju plokstelés medziagy varianty :
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1. GC 2015-tai lydinys su trisluoksne pavirSiaus danga, ant standaus
pagrindo su padidintu Co kiekiu. Sis lydinys pasizymi nedidelémis
plastinémis deformacijomis prie auk$ty temperatiry, nezymiu difuziniu
susidévéjimu, mazu trinties koeficientu ir atitinkamai nedideliu polinkiu
susidaryti augliui.

2. GC 2025- lydinys su trisluoksniu TiN ,AL203 ir Ti ( C,N ) padengimu.
Pagrindas yra mechaniskai ir termiskai atsparus, tai uztikrina nedidelj
nusidévéjima priekiniame pavirSiuje, mazas plastines deformacijas prie
auks$ty temeratiiry ir Zemo trinties koeficiento ir atitinkamai nedideliu
poslinkiu susidaryti augliui.

3. GC 2035- tai lydinys su Siuolaikiniu TiAIN padengimu PVD metodu, kas
uztikrina atsparuma susidévéjimui, tvirtuma ir sumaZzina trinties
koeficienta, ir atitinkamai nedideliu poslinkiu susidaryti augliui. Lydinys
i8laiko savybes lydinio GC 2025 atsilaikyti mechaniniams ir terminiams
smilgiams, skiriasi didesniu pjovimo briaunos atsparumu ir yra pats
geriausias pertraukiamam apdirbimui dideliais greiciais apdirbant
neridijancius plienus, o taip pat sunkiam tekinimui, kuomet pjovimo
greitis yra ribotas.

Duotu atveju geriausiai tinka antrasis variantas ( 2025 ).

P
Pack size. min sales quanlity
Hand of tool or insert
Nose radius

i |Nose radius for second edge
' |Number of usable cutling edges
Tolerance for insciibed circle
Telerance for comer to IC
Tolerance for comer radius
| Tolerance for thickness of ins

4.11 pav. Pasirinktos plokstelés duomenys

4.2.1. Parinkto jrankio pagal CoroGuide rekomendacijas pjovimo
rezimy analizé

Galutiniai pjovimo reZimy pasirinkimai pateikti 4.12 paveiksle. Sis programos ,,langas* labai
paprastas ir gana patogus naudojimui. Jame pateikiamas pasirinktos apdirbimo medziagos Zyméjimas,
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plokstelés kodas ir keturi grafikai , kurie charakterizuoja tekinimo operacija. Programiniame pjovimo
rezimy lange galima keisti :

plokstelés medziaga,

detalés skersmeni,

detalés pjovimo ilgi,

pastuma,

pjovimo gylj,.

Labai patogi funkcija yra keisti plokstelées medziaga grafiSkai matant kaip keiciasi pjovimo
greicio priklausomybé nuo pastimos (4.13 pav.). Dydis T- tai plokstelés patvarumo laikas minutémis.
Siuo atveju ploksteles tarnavimo laikas lygus 15 min.

Detalés skersmenj ir pjovimo ilgi reikia nurodyti tam, kad programa galéty apskaiciuoti
likusius duomenis.

[ @ SANDVIK Coromant CoroGuide ® 2000.1 - UNTITLED .CRG

4.12 pav. Galutiniai pjovimo rezimai
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a.) Medziaga GC 2015 b.) Medziaga GC 2025 c.) Medziaga GC 2035

Pagrindinis varijavimas galutiniais duomenimis ir grafinémis charakteristikomis gaunamas
keic¢iant pastima ir pjovimo gyli. Apdirbant rupiai, ribojantys faktoriai yra stakliy galingumas ir
standumas, tod¢l svarbu teisingai parinkti pastiima. Taip pat svarbus ir drozliy nuvedimas. Ekonomiskai
efektyviausi pjovimo rezimai gaunami nuimant didZziausia medziagos kiekj. [vertinant apribojancius
faktorius, naudojamos didelés pastimos ir mazi pjovimo grei¢iai. Esant nepakankamam stakliy
galingumui reikia mazinti pjovimo greitj.

Parenkant pjovimo rezimus, jeigu apdirbama tiksliai, biitina jvertinti reikalaujama tiksluma,
pavirSiaus kokybg ir tinkama drozlés nuvedima. Apdirbamo pavirSiaus kokybé priklauso nuo pastimos
ir tekinimo plokStelés virSinés uZzapvalinimo spindulio. Taip pat labai svarbus prispaudimo
mechanizmo standumas ir tekinimo stakliy techniné buklé. Drozlés formavima nusako priekinio
pavirSiaus geometrija.

4.14 paveiksle pateiktas nasaus apdirbimo pjovimo rezimy parinkimas. Pasirenkame 0,516
mm/ aps. pastima, 7,57 mm pjovimo gyli ir detalés matmenis. Gauname pjovimo greicio, reikalingo
stakliy galingumo ir nuimto metalo kiekio grafikus ir skaitines reikimes. Sioje operacijoje pjovimo
greitis yra 179 m/min., reikalingas stakliy galingumas 24,9 kW. ir nuimto metalo kiekis 698 cm3/min.
Programa apskaiciuoja masinini laika, kuris lygus 0,34 min. ir detalés apsisukimus, kurie lygts 1140
aps./min. Apdirbto pavir§iaus mikronelygumu aukstis Ra=6,67 mkm., Rt=27,69 mkm.

Matome, kad Sie pjovimo rezimai geriau tikty rupiam apdirbimui, nes gaunama pavirSiaus
kokybé gana prasta. Taip pat reikia jvertinti, kad ne visos tekinimo staklés gali iSvystyti 24,9 kW
galinguma.
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4.15 pav. Apdirbimas didesniu pjovimo greiciu

4.15 paveiksle pateikti duomenys- tos pacios detalés apdirbtos tais paciais jrankiais, bet
skirtingais pjovimo reZimais. Siuo atveju pasirenkame 0,210 mm/aps. Pastima ir 3,28 mm. pjovimo
gyli. Gauname, kad atliekant Sia operacija yra reikalingas 7,3 kW stakliy galingumas ir detalés
apsisukimai turi buti ne mazesni kaip 1457 aps./min. Tuomet operacija uztruks 0,65 min., pjovimo
greitis bus 229 m/min., o pavirSiaus nelygumai Ra=0,92 mkm., Rt=4,58 mkm. I§ to galime pasakyti,
kad tinkamai optimizaveg pjovimo rezimus, galime nesunkiai pasiekti norima rezultata, kuris kiekvienu
konkreciu atveju biity skirtingas.

4.2.2. Komplektacijos parinkimas

Komplektacija- visy jrankio komplektuojanéiy daliy parinkimas. Siame skyriuje
susipazinsime su frezavimo jrankiais ir ju komplektuojanciy daliy parinkimu.
Kompiutering€je programoje frezavimo jrankiai pirmame etape suskirstyti | keturias skirtingas
grupes :
- plokStumy frezavimas galinémis frezomis,

- galinis frezavimas jrankiais su tvirtinimo kotu,
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- frezavimas diskinémis frezomis,
- Dborfrezos.

Galiniam frezavimui yra naudojamos §ios frezos : CoroMill 200, CoroMill 245, CoroMill 290,
CoroMill 390 .

Stac¢iakampiy laipteliy frezavimui naudojamos Sios frezos :CoroMill 290, CoroMill 390,
CoroMill 331, CoroMill Plura, U-MAX galiné¢ freza- graztas, standzios frezos su ilgomis pjovimo
briaunomis.

Profiliniam frezavimui yra naudojamos $ios frezos : CoroMill 200, CoroMill 300, CoroMill
390, CoroMill su sferiniu galu, CorMill Plura, galinés frezos nuozuly nuémimui, galinés frezos
aliuminio apdirbimui ir U-MAX galiné freza-graztas.

Grioveliy frezavimui yra naudojamos Sios frezos :dvipusés CoroMill 331 frezos, triSonés
CoroMill 331 frezos, dvigubos laiptuotos CoroMill 390, CoroMill Plura, T-MAX U-Lock, Q-cut
frezos.

GENERAL PURPOSE
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4.16 pav. Galinés frezos tipo parinkimas
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4.18 pav. Galinés frezos bendras vaizdas 4.19 Komplektacijos sudarymas
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4.20 pav. Kietlydinio plokstelés parinkimas
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Pasirenkame galing freza, skirta plokStumuy frezavimui kaip parodyta 4.16 a) ir 4.16 b)
paveiksluose. [rankio parinkimas vykdomas nuosekliais Zingsniais. Siame pasirinkimo etape yra
nusakomas galinés frezos tipas.

Duotu atveju pasirenkame galing freza, skirta nasiam plokStumy frezavimui, kurioje yra
nedaug kietlydinio ploksteliy su 750 pasvirimu | frezuojama plokStuma. Sekanciame etape (4.17 pav.)
pateikiama visa $io tipo galiniy frezy nomenklatiira su pagrindiniais gabaritiniais matmenimis. Siuo
atveju pasirenkame galing freza R285.2 160-40, kurios iSorinis skersmuo yra 160 mm., o tvirtinimo
skylés skersmuo lygus 40 mm. Galinés frezos bendrajame vaizde (4.18 pav.) pateikiamas irankio
brézinys su pagrindiniais matmenimis. 4.19 paveiksle pateiktas pradinis frezos komplektacijos
sudarymo programinis langas. Pazyméjus duota frezavimo jranki, aktyvuojasi kietlydinio ploksteliy ir
tvirtinimo koto pasirinkimo mygtukai. Galinéje frezoje naudojamos kietlydinio plokstelés parenkamos
dviem etapais. 4.20 a) paveiksle reikia pasirinkti viena 1§ dvieju skirtingos geometrijos ploksteliy.
Duotu atveju pasirenkame sta¢iakampg plokstelg su 11 laipsniy uzpakaliniu kampu, kurios tikslumo
klasé M ir plokstelés tipas G. Plokstelés pjovimo briaunos ilgis 15 mm., o storis 4 mm. Prie Zyméjimo
yra papildoma informacija 4030. Tai reiskia, kad Sitokios geometrijos plokstel¢ gaminama tik i§ vienos
kietlydinio medziagos. Todél sekanciame pasirinkimy lange (4.20 b) privalome pasirinkti biitent Sita
medziaga. Sis kietlydinis labai gerai tinka plieny apdirbimui. Tokiu biidu buvo parinktas pirmas
komplektacijos elementas.

Sekantis komplektacijos elementas- besisukantis kotas. Paspaudus aktyvuota koto pasirinkimo
mygtuka, pateikiama duotai frezai tinkamy tvirtinimo koty nomenklattra (4.21 pav.). Visi §ie tvirtinimo
kotai pateikiami su pagrindiniais gabaritiniais matmenimis. Taip galima pasirinkti tinkamiausia
stakléms tvirtinimo kota. Jeigu naudojame skirtingoms operacijoms daug skirtingy galiniy frezy,
patartina pasirinkti tokj tvirtinimo kota, kad jis tikty daugumai frezy. Tvirtinimo koto vaizdas su
pagrindiniais gabaritiniais matmenimis pateiktas 4.22 paveiksle. Cia pateikti matmenys, kurie nusako
irankio ir stakliy suklio gabaritus. Taip gaunama pagrindiné frezavimo jrankio komplektacija, | kuria
leina galiné freza, kietlydinio plokstelés ir tvirtinimo kotas.

Pazyméjus freza komplektacijos lange ir paspaudus aktyvuota sutaupomy daliy mygtuka (4.23
pav.), pateikiamas smulkesniy komplektuojanciy elementy sarasas.

I papildoma komplektuojanciy daliy sarasa jeina: astuoni SeSiakampiai ploksteliy tvirtinimo
varzteliai, aStuoni ploksteléms tvirtinti skirti pleistai, astuoni preciziniai plokstelés padéties pleistai, du
nukreipimo varztai ir aStuoni ploksteliy tvirtinimo svir¢iy varztai. Taip sudaromas pilnas galinés frezos
komplektacijos sarasas.
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ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ

4.21 pav. Tvirtinimo koto parinkimas
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28%.2-160-40. Holder
392.14005-50 40 060. Adapter
265.2-824, Spare part
:1285.2-224, Spare part
285.2-350, Spare part
3215 010-153, Spare part i
5516 010-01, Spare part bohmd

4.22 pav. Tvirtinimo itaiso gabaritiniai matmenys 4.23 pav. Pilna frezos komplektacija

4.2.3. [rankio ir pjovimo reZimy parinkimas

Naudojant $ig funkcija parenkamas jrankis ir apskai¢iuojami pjovimo rezimai. Analizuodami
funkcija pateiksime kaip nuosekliai parenkamas graztas ir pjovimo reZimai.
IS lango, kuris parodytas 4. 24 paveiksle, pasirenkame greitapjivio plieno grazta.

SHORT HOLE DRILLING

INDE><ABLE

BRAZED

@ souD caRBIDE

DIAMETER RANGE <5.50 mm

DIAMETER RANGE 5.57-8.50 mm

DIAMETER RAMNGE »8.51 mm

DEEF HOLE DRILLING

BORING TOOLS

OTHER TOOLS

4. 24 pav. Grezimo operacijos tipo parinkimas
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i
[R410.5-0580-60-01TIN 580 6
|R410.5-0600-60-01TIN 600 &
|R410.5-0650-60-01TIN 650 8  107.0
 |R410.5-0650-60-01TIN 660 8  107.0
'|R410.5-0680-60-01TIN 680 8 1130
{R410.5-0690-60-01TIN 630 8 1130
|R410.5-0700-60-01TIN 7200 8 1130
|R410.5-0720-60-01 TIN 720 8
 |R410.5-0740-60-01TIN 740 8
 |R410.5-0780-60-01TIN 780 8
|R410.5-0730-60-D1TIN 790 8
| R410.5-0800-60-01TIN '8.00 8
{R410.5-0810-60-01TIN 810 10
-{R410.5-0850-60-01TIN 850 10
kS

4. 25 pav. Grazto parinkimas

04. 25 paveiksle parodytas analogisky irankiy intervalas su skirtingais iSmatavimais. Kaip
pavyzdi pasirenkame 8. 00 mm. grazta su TiN padengimu. IS esmés Sioje lenteléje pasirenkame grazta
tik pagal pjaunancios dalies skersmeni. 4. 26 paveiksle pateikiami pasirinkto grazto pagrindiniai
gabaritiniai matmenys.

s s

: L L
{Main feed dir for tool End/Sid -- E
i | Pack size. min sales quantity -- 0
; -. Smallest cutting diameter Dc 8.000
: |Largest cutting diameter Dcmax 8.000
: - Pmpl angle of drill epa 130.000
Helix angle for tools Helix  0.000
i Programming length s 0.000
- Total length of tool 12 113.000
Loy e T {.::1 | Maximum depth of bore 14 48.000
. i =
; 3? &§§i§§%~g¢ ﬁ%m;%«%%;:ww?%% L i Length of chip flutes 16 75.000
iy o\,s‘gs 35 {Hand of tool or insert R/N/L R
:
|

L
.

4.26 pav. Grazto pagrindiniai gabaritiniai matmenys
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4. 27 pav. Grgzimo operacijos pjovimo rezimai

4. 27 paveiksle pateikiami grezimo operacijos pjovimo rezimai: pastima 0, 170 mm / aps.,
reikalingas galingumas 0, 5 kW., apsisukimai 1293 aps. / min., pjovimo jéga 1 kN. Ir sukimo momentas
4,0 Nm.

Sios programos privalumas yra tas, kad nejmanomas klaidingas jrankio parinkimas, o
trikumas- tik paskutiniajame etape suzinome ar pasirinktu jrankiu galima apdirbti medziaga. Sis
truakumas yra visiskai i§sprestas 4. 2 skyriuje, iSnagrinétoje programos funkcijoje.

4.3. Irankiy parinkimas i§ kompiuterinio katalogo

Kompiuteringje programoje apie kiekviena jranki yra pateikiami tam tikri duomenys. Kadangi
kompanija gamina labai daug skirtingos paskirties metalo pjovimo {jrankiy, tai perzvelgti visa
nomenklatiira rankiniu biidu uzimty labai daug laiko. Greitai jrankiy paieskai yra sukurta §i programos
funkcija. Pasinaudodami Sios programos funkcija galime greitai ir patogiai perZitiréti visus kompanijos
gaminamus irankius. Kaip naudotis $ia funkcija yra pateikta 4. 2. 3 skyriuje, Visas pasirinkimas yra
analogiSkas, iSskyrus tai, kad néra skai¢iuojami pjovimo rezultatai.
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6.4. Eksperimentinis palyginimas pries ir po kompiuterizavimo

Siame skyriuje panagrinésiu 6.1. skyriuje nagrinéta atveji, kada avariné situacija susidaré dél
luzusio dumy vamzdzio, ko pasekoje biitina buvo pakeisti dali vamzdyno ( I= 27 m. ), bei buvo atliktas
guoliy keitimas bei guoliavie¢iy restauracija.

Praleidus 6.1. skyriaus 1-4 punktus, paskai¢iuoju sekanciy punkty laiko trukme pries
kompiuterizavima:

5. Eskizo darymas su visais matmenimis - 35 min.
5.3. Diimsiurbés surinkimo bréZzinio paieska - 48 min.
6.1. Analizés pateikimas mechaninio baro vadovui telefonu - 15 min.
6.3. Zmoniy sutikimai ( rastiski ) dirbti vir§valandinj darba - 10 min.
7. Bréziniy pristatymas { mechanini bara - 15 min.

Technologinio proceso laiko trukmé :

A. Bréziniy analizavimas - 15 min.
B. Tolerancijy ir suleidimy nustatymas - 10 min.

C. Irankiy parinkimas ir paruoSimas - 64 min.
D. Detaliy gamyba ir restauravimas - 1228 min.
L?umine laiko sqnaudq gauname : 2= 1440 min.( 24 val. ).|

Paskai¢iuojame sekanciy punkty laiko trukme po kompiuterizavimo :

5. Eskizo darymas su visais matmenimis - 0 min.
5.3. Dumsiurbés surinkimo brézinio paieska - 4 min.
6.1. Analizés pateikimas mechaninio baro vadovui telefonu - 2 min.
6.3. Zmoniy sutikimai ( rastiski ) dirbti vir§valandinj darba - 2 min.

7. Bréziniy pristatymas { mechaninj bara - 0 min.

Technologinio proceso laiko trukmé :

A. BrézZiniy analizavimas - 3 min.
B. Tolerancijy ir suleidimy nustatymas - 0 min.
C. Irankiy parinkimas ir paruo$imas - 5 min.
D. Detaliy gamyba ir restauravimas - 1094 min.
LS’umine laiko sqnaudq gauname : 2= 1110 min.( 24 val. ).|

Mtlikus elementarius skaiCiavimus aiSkiai matyti, kad po kompiuterizavimo
akivaizdZiai sutrumpéjo pasiruoSimo ir gamybos laikas, t. y. 1440 — 1110 = 330 min. ( 5,5

val. )
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6.5. Situacijy analizé

Siame magistro darbe stengiausi kiek gali savo mintis ir pamastymus pagristi realiais
pavyzdziais i§ imonés istorijos bei savo asmeninés 10 mety patirties.

Manau, kad pagrindus magistro darba realiais pavyzdziais, gerbiamai komisijai bus lengviau
suprasti cemento imonés ypatumus, technologinio proceso subtilybes, irenginiy biikle bei darbo
metodus buvusius iki kompiuterizavimo.

[Sanalizavus keleta situacijy, labai aiSkiai matyti skirtumas paruoSiamuoju, uzsakymo
pateikimo bei darbu organizavimo laiku. Prie§ kompiuterizavima tai sudaré 212 min., o po
kompiuterizavimo tik 16 min.!

Atlike elementariausius skai¢iavimus gauname, kad darbo naSumas ir efektyvumas padidéjo
net 23 %, t. y. 24 val.- 100 % = 5,5 val.- x %, kur x= 23 %.

Viska iSanalizaves, padariau sekancias iSvadas :

po kompiuterizavimo Zymiai padidéjo darbo nasumas ir efektyvumas (23 %),

- sumazgjo broko tikimybe (65 %),

- palengvéjo baro vadovy darbas,
- stipriai sumazgjo “ popierizmo .
- kadangi gamybiniy situacijy yra ivairiy, tai apskaiiavus ir palyginus keleta

situaciju, galima teigti, kad darbo nasumas ir efektyvumas padidéjo nuo 20 iki 25
%.
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7. ISVADOS
1. EksperimentiSkai pabandzius, ,, Microsoft Project kompiuterin¢ darby parinkimo ,

paskirstymo ir organizavimo programa dirba stabiliai, turi didel¢ duomeny bazg ir patogi naudotis.

2. Magistro darbe pasirinktos programos yra nesudétingos, gana paprastos ju valdymo
struktiiros, kas leidzia jomis naudotis ir vidutinés kvalifikacijos specialistui.

3. Kompiuteriniy programy panaudojimas Zymiai sumazina mechaninio baro uzsakymuy
priémimo ir darby organizavimo skai¢iuojamasias laiko sanaudas.

4. Programos labai greitai operuoja su labai dideliu duomeny kiekiu ir operatyviai atlicka
visus reikalingus veiksmus.

5. Palyginus anksc¢iau naudota uzsakymy priémimo ir darby organizavimo bida su
kompiuterizuotu, akivaizdziai matyti pastarojo biido progresija.

6. Naudodamiesi ,, COROGUIDE 2000.1¢ programa matome, kad irankius parenkame
Siuolaikiskai, efektyviai, naSiai ir ekonomiskai.

7. Si programa efektyviai padeda parinkti jrankius, pagal miisy pateiktus duomenis.

8. Naudojantis Siomis programomis mechaninio baro darbo naSumas did¢ja 20- 25 %, mano

skaiCiuotu atveju- 23 %.
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