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Komercijalni softveri za procenu troSkova

Dostupan je veliki broj komercijalnih softverskih alata za procenu troSkova.
Postoje alati koji su ukljuéeni u PLM sisteme, kao i alati koji su integrisani u okviru
CAD sistema.

Softveri opSte namene za procenu troskova se obi¢no razvijaju kao samostalne
celine i pokrivaju Sirok spektar troSkova proizvoda, ali su neki od njih povezani i sa
CAD sistemima.

Postoje, takode, i specijalizovani alati koji se fokusiraju na odredene proizvodne
procese, kao npr.odredeni alati za simulaciju procesa livenja koji nude | procenu
troSkova.

U novije vreme dostupni su i web-bazirani alati za procenu troSkova koji su
jednostavni za koriSc¢enje.

Fokusiracemo se na procenu troskova izrade proizvoda i u skladu sa tim vazno je
napomenuti da svi softveri za procenu troSkova koriste odgovarajuce podatke i
metode za procenu, kao i baze znanja koje se obi¢no otkrivaju krajnjim korisnicima.
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CAD-bazirani softveri za procenu troskova

U poslednjih nekoliko godina, velike kompanije u CAD oblasti su svoje proizvode
prosirile u pravcu razvoja PLM sistema. Tako, na primer, PTC koji je razvio
Pro/Engineer (Creo) je razvio i Windchill (www ptc.com/product/windchill/cost),
Siemens koji je razvio UniGraphics (NX) ima svoj PLM sistem
(www.plm.automation.siemens.com/en_us), Dassault Systemes koji je razvio
CATIA-u i komercjalizovao SolidWorks ima svoj PLM Solutions
(www.3ds.com/solution) .

Svi ovi sistemi nude procenu troskova tokom zivotnog ciklusa proizvoda ukljucujudéi i
procenu troskova proizvodnje.
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Autodesk Simulation DFM

Autodesk Simulation DFM program analize delova od plastike koji daje
povratne informacije o moguc¢nosti i troSkovima proizvodnje, te uticaj na zivotnu

sredinu u realnom vremenu i u ranoj fazi razvoja proizvoda. sle

Wall thickness.

B underas
[ oraftangle
[ weldLines

M sirkMorks

W riing

CEE
[ Production con Ale
@  Finished Pait View
W wold cost
W waterial cost

B eroduction cost

a o

W corbon footprint

W Embodied energy

IntegriSe se u:
» Autodesk Inventor [ Recyeobilty

* SolidWorks M Embodied warter

* Pro/ENGINEER Wildfire i Creo

Softveri opste namene
SEER-DFM (SEER for Manufacturing)

SEER-DFM (www.galarath.com) je fokusiran na proizvodne projekte i parametre
procesa i moze se Koristiti za modeliranje bilo koje proizvodne operacije.

SEER je projektovan i za obi¢ne i za napredne korisnike u oblasti upravljanja,
finansija, inzenjerstva, industrijskog projektovanja, kao i u proizvodniji.

Koristi se za ocenu parametara procesa i kompromisno (trade-off) vrednovanje
razlicitih faktora (kao npr. pogodnost izrade i montaze, koli€ine i raspolozivost delova,
izbor materijala, nivo greSaka i popravki).

Korisnicima je omogucena optimizacija strategije procesa na osnovu
sveobuhvatne kompromisne analize i razli€itih pretpostavki i parametara u cilju
odredivanja proizvodne strategije koja daje najbolje rezultate.

Rezultati ovih analiza se mogu dokumentovati i izvoziti u razli€itim oblicima (npr.
troSkovni izvestaji u PDF formatu).
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SEER-DFM (SEER for Manufacturing)
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SEER-DFM (SEER for Manufacturing)

lako je SEER-DFM veoma dobar i koristan softver za procenu troskova,

do skora nije imao moguc¢nost povezivanja sa CAD sistemima. Medutim, u 2014 je
izvr§ena integracija sa CATIA-om za proizvode od kompozitnih materijala u oblasti
avio i automobilske industrije. Korsnici moraju imati adekvatno znanje i iskustvo u
proizvodniji jer biraju odgovarajuéi proces proizvodnje pojedinac¢nih delova.
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Screen Diagram explaining the user exparience in the
SEER Ply Cost Estimator within Catia




MicroEstimating

MicroEstimating je razvijen od strane firme Micro Estimating System Inc.
(www.microest.com) i nudi raCunarom podrzano planiranje procesa (CAPP) i
procenu troskova u masinskoj industriji i proizvodniji.

MicroEstimating omoguc¢ava procenu vremena i troskova proizvodnje koristeci
emulaciju masina alatki, obradu baziranu na znanju (Knowledge-based) i
automatsko prepoznavanije tipskih oblika (Automatic Feature Recognition).

Sadrzi biblioteku masina alatki sa njihovim karskteristiksama, kao i specifikacije
materijala. Softver brzo i precizno proraCunava vreme i troSkove proizvodnje.

Jedna od vaznih karakteristika ovog softvera je tehnika prepoznavanja tipskih oblika.
MicroEstimating koristi integraciju sa SolidWorks sistemom za interpolaciju 3D
ctreza delova u cilju procene ciklusa i troSkova kod CNC masina alatki.

Za 2D crteze MicroEstimating uklju€uje inteligentni CAD sistem i smart digitalizaciju
u cilju brzog i taénog proracuna.

MICRO

ESTIMATING SYSTEMS, INC.

High Precision Business Tools *

MicroEstimating

U tri koraka sistem omogucava proracun troskova i vremena obrade za delove koji se
proizvode na CNC strugovima, glodalicama i obradnim centrima, kao i za delove koji
se izraduju od lima laserom, gasnim isecanjem ili na presama. Koraci su sledeci:

1. Izbor vrste materijalai obima proizvodenje

2. Ugitavanje 3D modela u softver

3. lzbor tipa masine za obradu
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Costimator (MTI System)

Costimator® (www.mtisystems.com) je namenjen za lako konfigurisanje prilikom
definisanja mogucénosti proizvodnog pogona. Sistem sadrzi stotine modela procesa i
troSkova, Sto podrazumeva Sirok spektar proizvodnih procesa i funkcija koje su

implementirane u unapred definisane i prakticno ) e =~
proverene modele troskova proizvodnje. l:ﬂﬂfl'"?"ﬂ!'
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lukove,...). . o ke [
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okviru Costimator alata za parametarsko
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Costimator (MTI System)

Modeli troskova proizvoda omogucavaju brzu, laku i taénu metodu procene za
kompanije koje proizvode sliéne proizvode.

Ova metoda kombinuje razliCite karakteristike proizvode u jedinstven model i na taj
nacin omogucava korisniku sa minimalnim iskustvom u proizvodnji da napravi
brzu, tacnu i konzistentnu procenu.

Istovremeno se na bazi dimenzija i osobina dela obavlja i izbor i dimenzionisanje
alata. Neophodno je da korisnik definiS§e samo ulazne podatke koji su vezani za
proizvod.
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aPriori Product Cost Management
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Alat za procenu troSkova
proizvodnje koji se izraduju:

* masinskom obradom,

« livenjem,

« brizganjem plastike.
Samostalna aplikacija ili u
kombinaciji sa CAD sistemom.
Podrzava sve vece CAD sisteme

DFM Concurrent Costing®

DFM Concurrent Costing softver [ T “ e
kreinran od strane Boothroyd Dewhurst, | = = s s s e v :
Inc. (www.dfma.com/software/dfm.htm) [[RE8@% 5 xb® s>~ wa # ?
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Modeli troSkova u okviru softvera daju
procena troskova na bazi sastavnice
materijala pri ¢emu se u obzir uzimaju
razliCite alternative procesa i materijala.
Troskovi se azuriraju automatski kada
korisnik definiSe tolerancije, kvalitete

S

povrsina i ostale podatke o delu. Vé;
Postepeno, korsinik definie operacije  |f e & .
izrade vodeci raCuna o ceniinataj nacin . e e o
vrsi optimizaciju proizvoda. o] PO sST _
process a:51 sim Pere
rejects 022 02 (5 Load | ot ‘
piece part 45.59 4559
tooling 0.00 0.00

total 4559 4559

Korisnicki interfejs DFM Concurent
Costing aplikacije sastoji se od tri kljucne
oblasti: | N J

1. Stabla modela (koji prikazuje odgovarajuce operacije izrade
pojedinih faza tehnolo$kog procesa),

2. Polja za definisanje odredenih podataka koji se odnose na delove i
3. Polja za prikaz procene troskova.

‘Tooling investment 0 0 3
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DFM Concurrent Costing®
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Korisni¢ki interfejs DFM Concurent Costing aplikacije

Izbor vrste materijalai procesa
je od sustinskog znac¢aja. Ako se
izabere prvo materijal aplikacija
¢e prikazati moguce procese za
izabrani materijal, a ako se prvo
izabere proces, aplikacija ¢ce
prikazati mogu¢e materijale za
izabrani proces.

Polje sa rezultatima troSkova
prikazuje pojedine elemente
troSkova, kao Sto su:

« troSkovi materijala,

« troSkovi podeSavanja,
« troSkovi izrade i

* ukupni troskovi.

DFM Concurrent Costing®
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DFM Concurrent Costing®
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DFM Concurrent Costing®

Korisnik definiSe zahvate obrade (Machining operations). Neophodno izvrSiti
klasifikaciju gotovog dela, odnosno, treba izabrati oblik dela koji najrealnije
prikazuje deo za koji se vrSi analiza, definisati broj stezanja, definisati tipske
tehnoloSke oblike dela.
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Web-bazirani alati za procenu troskova (CustomPartNet)

Jedan od najkorisnijih portala za analizu troSkova je, svakako, CustomPartNet
(www.custompartnet.com), koji predstavlja onlajn alat za procenu troskova
proizvodnje. Ovaj alat omogucava korisnicima da brzo i efikasno vrse
proracune na bazi kojih se olak§ava projektovanje i procena troskova.

Sajt sadrzZi najnovije podatke iz industrije i omogucava korisnicima da dodu
do korisnih informacija vezanih za najnovije trendove u pogledu proizvodnje i
analize troSkova. Korisnici mogu da brzo procenjuju troSkove za nove delove
ili da pronalaze sliéne delove iz baze postojecih delova koje koriste za

poredenje. T (e e T T e (e
= g oI 1 JIYIFAAR L INE |

Procene se mogu sac€uvati, pohraniti u bazu delova ili zajedniCki procenjivati
sa ostalim korisnicima u kolaborativnom procesu.

Recent Estimates (30 days)

Machining - 13986
[ |

Injection Molding - 12123
[ ]

Sand Casting - 4387

X Broj procenjenih delova u zadnjih 30 dana

Tooling - 2290

Die Casting - 1614

10


http://www.custompartnet.com/

CustomPartNet - baza postojecih proizvoda

Categories | | Adv. Search Q| view s Lst | Results: 1-12 of 25
Process: All Processes -
- All Categories (326)

Basic Shapes (158)

Containers and covers (49) i i i

Fasteners (11) Band Brake Drum Brake Dum CD Cleaner Wheel

Interfaces (17) CustomPartMet CustomPartMet CustomPartNet

4.00 x4.00 x 1.00 (in ) 8.00 % 8.00 x 2.75 (in) 4.00 x4.00 % 0.38 (in))

Miscellaneous (26)

 Moving parts (25)
i-Gears (7)
i~ Propellers (6)
*Wheels (12)
A A A

Piping elements (2)

Cog Wheel Cooling Fan Desk Chair Wheel
ST (ED CustomParthet CustomParthet CustomParthet
2.19x 2.19 x 0.25 (in.) 3.00 % 3.00 % 0.25 (in.) 2.50 x 2.50 x 1.00 (in.)
A A A
Double Gear Double Gear Drive Sprocket
CustomPartNet CustomPartNet CustomPartNet
163 x 1.63 % 0.25 (in) 163 1.63% 0.25 (in.) 5.9 x 5.98 x 0.63 (in.)
A A A
Dust Collection Turbine Dust Collection Turbine Ean Slinger
CustomPartNet CustomPartNet CustomPartNet
Add your parts to the part gallel 150 % 1.50 x 0.69 (in) 1.50 % 1.50 % 0.69 (in) 313 %313 % 156 (in)
Order your own part gallery widget 123 Nextos

CustomPartNet - identifikacija mogucih procesa izrade

Production | | Rapid Prototyping

The production process selector will identify manufacturing processes that are compatible with your part's design
requirements. Process selection depends upon several factors including the par’s geometry and material, as well as ~

Shape:  Solid: Cubic ~ ~+ Surfacefinish-Ra(pin) 3263  ~ Quantity.  100-1000  ~
Material.  Carbon Steel = Tolerance (i) £0001 + Leadtime: Days -~
Max wall thickness (in): 1
Legend: [ Recommended  Feasible M Incompatible
Process Shape Material Type Surface Finish Quantity Tolerance Lead Time Wall Thickness
Polymer Processing

[ Blow Molding

[TJ compression Molding

[ contact Molding

[ Injection Molding

[ injection Molding (Low Volume)
[ Wetal Injection Wolding

[ Polymer Extrusion

[ Rotational Molding

[) Thermoforming

Metal Casting

[C] centrifugal Casting

[ Die Casting

[ investment Gasting

[J Permanent Wold Casting

[ sand Casting

[T shell Wold Gasting

Machining

[ Etectrical Discharge Machining (EDM)
[ Etectrochemical Machining (ECM)
[ wiing

[ Turning

Metal Forming

[ cold Heading

[ Hot Extrusion

[ Hot Forging

[ impact Extrusion

[ Powder Metallurgy

[T sheetwetal Fabrication |

[ swaging
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CustomPartNet - primer procene troskova (masinska obrada)

Casts: ©) Total () PerPart | View: © single ) Compare | Units: ) English (@ Metric|

Part Information P—

Part quantity: 100 =

Defect rate (%) & .

Run quantity: 108

Matesial Stesl - Low carbon: 1015
LChange Materizl

Workpiece shape: Rectangular bar

0.11811023622047 x
Workpiece size (mm) 0.059055118110236 x
0.038370078740157

Milling Machine §770

+ Material Cost: 5244

~ Production Cost: 5526
Machine setup time {hours] 0.5 O
Programming time (hours): 0.5 O
Fixture setup time (hrs): 05 2
Cyole time: 528
Setup effeciency (3): 75 2
Setup rate (S/hr): 35 2
Labor effeciency (%): 75 =
Labor rate (S/hr) kL =
Burden rate {$/hr) 0 =
Tooling Cost: S0

FeedbacwReport s bug Update Cast

CustomPartNet - primer procene troskova (livenje u pesku)

Costs: @ Total ) Per Part | View @ Single ( Compare | Units- () English @ Metric |

Part Information Scenario 1
Quantity: 1000 =
Material” Aluminum C443.0, Casting
Change Material
Envelope X-Y-Z (mm): B47.70 x 190.50 x 121.41
Envelope scaling (%): 100 =
Sand Casting $61,984
Material Cost: $49,340
E Production Cost: $9,091
Mold-making labor ($/hr). 140 z
Core-making labor (§/hr): 35 =
Cleaning labor {$/hr): 30 =
Plant efiiciency (%): 85 =
Production markup (%) 10 =
£l Tooling Cost: $3,553
Number of cavities: 1
Tooling material: Wood
Tool-making rate ($/hr): 45 z

Feedback/Report a bug
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DFMPro

DFMPro (dfmpro.geometricglobal.com) je CAD integrisano DFM/A reSenje koje
omogucava projektantu da proveri svoju konstrukciju u pogledu optimalne
proizvodnje. DFMPro pomaze projektantu tako $to u fazi projektovanja dela ukazuje
na elemente koje je teSko, skupo ili nemoguce izraditi. DFMPro analizira razliCite
proizvodne procese kao $to su:

« glodanje, IntegriSe se u:
* struganje, > 3=
* busenje, (;F!::Eg Iw'rplleyclyg-gkn'
* brizganje plastike
* izrada delova od lima 2

oS
* livenje S Pro SOLIDWORKS NX

* montaza u A Geometric Produc

DFMPro - Rule Manager

DFMPro se bavi analizom konstrukcije u CAD okruzenju, tako da projektant moze da
koriguje konstrukciju u ranoj fazi razvoja proizvoda, bez kasnijih interacija koje
povecavaju troSkove i vreme izrade. U sistem su ugradena pravila i smernice koja su
proverena u praksi. Ova pravila se pomoc¢u Rule Manager-a mogu lako dopunjavati
i prilagodavati konkretnom preduzecu.

% DFM Pro Rule Manager - [AlRules. df
%

LekHce o o &
R DU Hids  Bock  Punt  Qphons
Contents | index 4| » a
T e Ts Partial Holes
(2] Symmetiical Asial Slots cm
(@] Standard Mole Sizes | C:;:: Rules
2] tgroneg ( When a hole intersects with the side of a feature, at least 75% of

[2) oFM Pro. area of the hole should be within the material.

Gener
(3 OFM Pro Rub
e (2) OFM Ruk
(%] Non Uniom Dralt Festure:
(] Nanrow Regans In Pockets £ T olevanc:
(<] Musigle Bends In S ame Direction Q) Driieng
(2] Mirienum Itesnat Comer Radus [
(2] Mirianam Holo Disenster Eniry
] FlatE
Hole:
Partc
Stan
Miing

[ v Dyl g Explanation

Ares Cut From The Part (% of 360 degres hole)
Operstor: | >m ~|  vele:[7s0

Crexcaity [ voh ~

o] Ces ]

35 ruos selected of 35. N
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DFMPro - Delovi od lima

Parametri proreza
sa varijacijama

Parametri otvora

sa ogranic¢enjima,
udaljenost izmedu otvora

i drugih elemenata g%

Visestruki prevoji
i nacini izrade

Parametri prevoja

sa ogranic¢enjima q
h,

Parametri ivica
sa ogranic¢enjima,
savijane i otvorene
ivice

1.";-—”"'. -

W= Dojoviod lima

Isecci
i rastojanje izmedu njih

DFMPro - Delovi od lima

3, 58-3 (Active) - Pro/ENGINETR = [B1IX] DFMPro - SM-3.PRT.1 LA

B B Y Fen g dfo Aplcwn Do QWY Geancaber Wndw teb
DSEH&Q = oo EE Rl o B o8- ]
g Lia¥R

* Counterbors ok Distance To Part £ - Instance (1]
the par,

2 x
bl 6 a oo 3 DFEMPro

A Geometric Procct
4 PESPRSTY

s recommended to be 5= 4.0,

b
® e Ditarce To Berds - Instarce [2]

Inputs. e

PP oy e I
L e e |

Instance [¢)

Instarce [2]
Intarce [3]
Instarce [4
Instance (5]
Inserce 6]
= (8) Conterbor ke Disterce To Pt £
) Isterce (1]
= () Hole eance To bence{roied 7115]
nstarce

nstarce [1]
— e l3)
Tnstance [4]
Instarce (5] &

< >

RQ 2

T

Usenaiysed Regore:

o |

Y B

I m*umm ==

— = EEERRY - Vom——o)
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DFMPro - Masinska obrada

Dubine rupa
Pristupa¢nost
alata
Neujednacenost
tipskih oblika

Ravnost Uski Zljebovi

upustenih rupa

Gornja i donja
ivica naleganja ,”

Masinska obrada

“"'4.“ s
Standardni preénici
rupa

Ostri unutrasniji
uglovi

DFMPro - Masinska obrada

Disoliatorks fmssmsvenssestsis s O - ) ) 8 - g XWX

PAREBY BE+»W3S0 OOABMBE HOHW -V -

Deen Holes (Failed 3/641
) 1nstance(1)
Instance(2)

[

Instance(3)

Entry / Exit Surface For Hole.
Standard Hole Sizes (Faded 7
Flat Bottom Moles [Failed 26/
Use Preferred Materials [Fale
Rules 11/35)
e

ol
ur

e
(2) Too! Accessibility [Passed 66,
(2) Deep Radused Comers
(2) Narrom Regions In Pocks

<

Part is fully analyzed.

— AN WS- Do e S e e
¢, DFMPro =
[ & Jresint J R
tito://dm asomatricalobal com N
a
e 2
e 2
Ay - o ) o
Part Type ¢ Prismatic Mill hd l‘
o 3 o
st [ 3 -
= (3) Rules Fated[s/35) 'S
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DFMPro - Brizganje plastike

Detekcija grani¢nih visina, debljina
i zaobljenja sa varijacijama,
preventivno oznacavanje
udubljenih i napregnutih oblasti

Detekcija nepozeljnih
debljina zidova,
Prevencija problema
ispune

Detekcija
visokih/zbijenih/tankih
elemenata, -~
Preventivno oznacavanje
udubljenja
Tanki elementi kalupa, :
prevencija zagrevanja

i hladenja, varijacije Zivotnog
veka alata

o Detekcija oblasti sa
o nedovoljnim prelivnim uglovima,
prevencija problema brizganja

-
Detekcija i uklanjanje
nedostupnih oblasti,
smanijenje ciklusnog

vremena i troSkova

Detekcija varijanti
popunjavanja prostora, : . .
preventivne varijante Br|ZQan]e plastlke

brizganja

DFMPro - Brizganje plastike

z, DFM
i
PP
Inputs. .

Py W |

S |

oz
Hole Deoth ta Dwmet
o

& D Rubes Prssed 373

dy75)
= @ Nt Agpbctie Ruke(3873)
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Geometric DFX

Geometric DFX je samostalna aplikacija koja omogucéava korisniku uvoz i analizu 3D
modela u razli¢itim formatima kao $to su:

- CATIA® (D . | T .
« Creo Parametric™ | o = QE @g, B X ’EEE ﬁ}%
e Viewt Animtsn Namgation
* Inventor® o —
o NX™ “« < @ > »
 Solid Edge® ®e
3 e 2 El
* SolidWorks® i
* STEP /IGES i
—
]
E “tout To Bend Detance Faled
B o e
30 tnstance (1
r@m:‘nwm!
LoD eresy
D e R i
3§ e i
5.8 hog e Do T P EdnPled Y30 -
m-um-‘:?;-'-lb—-m o
R

DISCUS DFM

DISCUS (www.discussoftware.com) je DFM alat koji procenjuje pogodnost za izradu
na osnovu tipskih oblika, karakteristika dela i pravila za proizvodnju.

Karakteristike:
* Moguénost uvoza i analize

razli¢itih CAD formata —

+ Analiza tipskih oblike dela i *t=38feeses==t2 1 %G, H"_“::‘::U, e T
pravila za njihovu izradu

* Definisanje preporuka

vezane za model, kao i za
proces izrade

» Jednostavan korisnicki
interfejs

» GeneriSe uputstva

neophodna za deteljno
projektovanje

* GeneriSe listu procesa
neophodnu za izradu dela

{d i

Notmage

Primena:

* Avio industrija

» Automobilska industrija
* Medicinska oprema

I 1l
MOEE __-_._i

R t‘t‘}s‘x-’l’
BREER < BEEED
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DISCUS DFM
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