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Zbog raznovrsnosti proizvoda i ne mo g ul nrazsdjai
univerzalnog programskog sistema koji bi bio efikasan u

projektovanju i planiranju velikog broja aktivnosti koji | 1 n
t ehnol gipkes, naj | egsee pristupa razvoju

specijalizovanih sistema za automatizovano projektovanje

t ehnol ogrogesa Izrade proizvoda, primenom

odgovar arogrdmiskih sistemao p g hamene.

Razvijeni programski sistemi namenjeni za automatizaciju
projektovanja t e hnol owdecesh izrade proizvoda
zashivaju se na integraciji o d g o v ar a&Ax Isistéma, |
uglavhom se sastoje iz v i g modula. Tako | e se
specijalizovani sistem za automatizovano projektovanje
t ehnol qokesahizrade alata za brizganje plastike
zasnivati na integraciji CAD, CAPP 1 CAM sistema,
odnosno razvoju integrisanog CAPP sistema.



Osnovne celine
programskog r

AUlazni podaci

AProjektovanje alata i
izbor tipskih delova alata
(CAD modul)

AProjektovanje t e hn o
procesa izrade delova
alata (CAPP/CAM modul)

A L A T 1

P R O G R A M S K I

D C

Pro/E, MS Access, MS Excel, VBA

( POCETAK )

CRTEG PROI ZVODA * PROIZVODNI USLOVI

- OBIM PROIZVODNJE PROIZVODA OD PLASTIKE

- GODIG N JABIM PROIZVODNJE ALATA
-RASPOLOGI VA TEHNOLOGKA OPRH
- DRUGI ZADATI USLOVI

PROJEKTOVANJE ALATA,

RAZNE ANALIZE l——————————
I SIMULACIE

j a s uyl:

SPISAK TIPSKIH
DELOVA ALATA

IZLAZ 1

POSTOJIDEO U BP ?

3D MODELI | 2D CRTEG | PRIPREMAK UBP 7
ALATA, DELOVA ALATA |

PRIPREMAKA

@‘ m




Osnovni ciljevi prog. | * ‘
regenja su: [ el
< g DA
APTP izrade tipskih 7 {}
delova alata |8
(isprekidana linija) o<
| |12 O
APTP izrade delova za |||
odrelLeni al g=z 0
|| R oreracaa | o
Realizacija navedenih |« R e A
zadataka zahteva : -
' ' O
Alzbor tipskih delova alata )

Alzbor vrste i materijala pripremka

Al zbor magi na, pribora | mer i | a
Alzbor elemenata FSA

Al zbor redima obrade



Za razvoj programskog regenja sSi s
programski sistemi opgte namene
Oni se mogu podeliti u nekoliko grupa:

A Sistem za projektovanij e, odnos

alata i njinovih pripremaka (CAD sistem),

A Sistem za generisanje upravlj:
/ NCobradnim i tehnologkim sisterr

/A Sistem za razvoj i upravl janj

ASistem za razvoj baze znanja i integraciju sistema

® Pro/Engineer
\ .
* @® Microsoft Access

\

@ Visual Basic for Applications



Organizovanje | upravljanje velikim brojem r a z | ipbdatakafzahteva
razvoj o d g o v a r laageupbdataka koja je u ovom s | u | magnavana
na relacionom principu i integrisana je na nivou celog sistema.

e

podaas [+ | podiha 2+ podiataza e + &= | Uokviru integrisane
L =) e " baze podatakaimamo
o | cne  @mm i | @me baze podatakaza
Baza > Baza Baza Baza Haza . .
:::"m?“?,“ T podatakaza (<> FOIES <> "°‘;b‘§:‘.’,“ T, podaukazo ADelove alata i priprem.
~delova alata “. M procese ol e ] N
| | — &+ i ADimenzije
<, e .
I— e e e = AMateriial
pod:taaz:aza - podataka za » kazatipske |« » podatakaza |« »| podataka za a- erl Ja e
pripremke materijale tehno!oéke grupe zahvate
delova alata oblike zahvate obrade AT e h n O I O . k e

Bé ' > AOperacije i zahvate

N a::a 28 e . Baza - Bazaaza L. .

" "rsime B e AMagine, prib

Struktura —_— — — A
. . : Elemente FSA
integrisane baze : —
podataka ot = == ARegi me obrad
drzace reznih sisteme nastavke
alata reznih alata reznih alata



TipskaSkicaDela
3DModelDela
SkicaPripr
3DModelPrip

2DCrtezDela
3DModelDela

Type a question for help

3DModelOP %

Merila

Pribori

OznMat e
OznMat1
OznMat2

Grupa

YrstaMat

UM




lako je baza znanja integrisana na nivou celog sistema ipak se
mogu izdvojiti zasebne celinegdesevr gdl ul i.vanj e

e

INTEGRISANA BAZA Z'\'Ay

oo N

AN
S N SO

Baza znanja za Baza znanja za
izbor delova izbor
alata pripremaka

~

D
S

Baza znanja za
izbor pribora

Baza znanja za
izbor sistema
reznih alata

—

Baza znanja za
definisanje
standardnih
tehnolog k i

procesa

Baza znanja za
izbormag i n|g

Baza znanja za
izbor
parametara
obrade

Baza znanja za
izbor merila

-

Elementi integrisane baze znanja

U okviru integrisane
baze znanja imam
baze znanja za:

Alzbor delova alata
Alzbor pripremaka
ADefinisanje stand. TP
Al zbor
Alzbor pribora
Alzbor FSA
Alzbor merila
Al zbor

magi na

regi ma

Baza znanja koja se koristi u okviru programskogr e g e n |
sastoji se od produkcionih pravilail I nj eni c a



Automatizacija

modeliranje

W NO3 (Active) - Pro/ENGINEER Wildfire 2.0

Ble Edt Vew Insert @nalysis Info Agplications Tools Window Help EMX4.1

QA& cohBERHEN - pRAFARAQHDNS 8000
3(2) /= %<5

LA

) NO3 PRT
£7 FIGHT
£770P
£7 FRONT
e PRT_C5Y5_DEF
@ () Extrude 1
1) Extude 2
¥ &9 Gioup LOCAL_GRO!
1§ 3 Group LOCAL_GRO!
# Insert Here

& £

 Coordinate Systems will not be displayed

* Axes wil not be displayed.

 Datum planes wil not be diplayed,

* Datum planes wil be displayed.

* Toolbar "Toolbar 3" Selact "Tools" -3 "C.

"3 Pl ttings... " to save your screen setup,

Smart v §

B Family Table :NO3

dit  Insert Toals

projektovanja

tipskih

$ BRI %EMm

delova

alata
realizovana u Pro/ENGINEER-a, primenom opcije Family Table

je

dd d3 d4 d& dd di 410 di2 dil di4 d16 di5

26.00  208.00 15500 28.00 148.00 158.00 13.50 20.00 12.50 18.00000...  90.00 4.00

NO3-2535-26 26.00 30000 20000 32.00 Z34.00 200.00 13.50 20.00 12.50 13.00000...  90.00 4.00
NO3-2540-26 | 336.00 246 26.00 350000 20000 32.00 284.00 200.00 13.50 20.00 12.50 18.00000...  90.00 4.00
NO3-2550-26 | 436.00 246 26.00 45000 20000 32.00 354.00 200.00 13.50 20.00 12.50 13.00000...  90.00 4.00
236.00 296 26.00 250000 25000 32.00 184.00 250,00 13.50 20.00 12.50 18.00000...  90.00 4.00

NO3-3035-26 | 346.00 296 26.00 30000 25000 32.00 Z34.00 250,00 13.50 20.00 12.50 13.00000...  90.00 4.00
NO3-3040-26 | 336.00 296... 2600 350000 25000 32.00 284.00 250,00 13.50 20.00 12.50 18.00000...  90.00 4.00
NO3-3045-26 | 446.00 296 26.00 40000 25000 32.00 334.00 250,00 13.50 20.00 12.50 18.00000...  90.00 4.00
NO3-3050-26 | 436.00 296 26.00 45000 25000 32.00 354.00 250,00 13.50 20.00 12.50 18.00000...  90.00 4.00

|

izbor

B Select Instance

By Mame | By Parameter

W03-2025-26
W03-2030-26
WO3-2035-26
WO3-2040-26
W03-2225-26
MO3-2625-26

WO3-2540-26
M 03-2550-26

H

W3-3035-26
WO3-3040-26
NO3-3045-26
W3-3050-26
W3-3055-26

|

Instance | N03-3030-26

[pen |




Pod ovim se podrazumeva izbor tipskih delova alata koji ulaze
U sastav alata za brizganje konkretnog proizvoda od plastike,
na bazi razvijenih pravila.

ULAZNI PODACI

GEOMETRIJSKI PODACI

TEHNOLOGKI| PODACI

BP za IZBOR PREPORUCENIH TIPSKIH 57 =
delove alata DELOVA ALATA delova alata

L

SPISAK IZABRANIH
DELOVA ALATA

Tok izbora tipskih delova alata

ti pski h del ov
odreleni h kal az

| zbor
bazi

AGeometrijski podaci o proizvodu
od plastike

APodaci o vrsti materijala od
termoplasta

(agresivni, neagresivni, sa

primesama)

AOdr eleni proizvodn
zahteuvi,

(npr. sila stezanj a

APodaci o alatu (normalni alati)
- oblik alata
- vrsta kokila (sa ili bez umetaka)
-vrsta steznih pl ol
- elemenata za temperiranje, itd.



Kao prvi izlaz iz ovog dela sistema dobija se spisak ili
izabranih tipskih delova alata sa adekvatnom oznakom

| zborom odgovarajuleg

E= Unos osnovnih ulaznih podataka:

STANDARDNI DELOVI ALATA

-Izbor delova alata: -
Oznaka serije: [3030 296 x 296 NO2 —— H

Nepokretna stezna ploca: [N03-3030-26 v

Nepokretna kokila: IN10A-3030-76 v

Distantna letva: [N30-3030-106  +
[zbacivatka ploca: [N40-3030-16 N40
Nosat izbacivacke ploce: [N50-3030-26 v

Dehljina distantne letve: Debljina nepokretne kokile: Debljina pokretne kokile:
Tdis=Z1+6+Tip+Tnip+4=40+6+16+26+4 = 92 Trk=2*3n+dk2+22= 24+10+40 = 74 Tpk=2*Sp+dk1+Z1= 24+10+40 = 74
== Tdis = 106 =>Tnk =76 =>Tpk =76

—Natin izbora alata
<<< BACK

ersrs rarars)

No1—— f]

NO3

: 7
Pokretna stezna ploca: [N04-3030-26 v 74—N10A

= . \ SNN—N10B
Pokretna kokila: [N10B-3030-76 v |/
o] 7
Meduploca: [N20-3030-46 v Q—NZU

PREPORUCEHI IZBOR SAMOSTALAH IZBOR NEXT >>>

B Karakteristike izabranog, dela alata

PODACI O DELU | MATERIJALU

| Podaci o delu imateriiahy | Dimenzionaine karakteristike | Fodaci o pripremks |

[ Podaci o delu alata:

3D model tipskog dela:

Naziv dela: [pokretna kokila
Oznakadela:  [N10B-3030-76

~ Podacio i

Materijal: [1.2311 v

Vrsta materijala: [Niskolegirani alatni Zelik

Stane pripremkafPobolisan = |

Turdota: poo el
zat. turstota:  [1050 IN/mm2]
Termaoplast: [Hemijsii neagresivan termoplast

' Uzeti u obzir wetu materijala plastiznog odiivka - Termoplasta

0znaka tipskog tehnoloskog procesa: [TTP118

‘, Tip proi:

- SADRZA.
? POJEDINACHA SERLISKA TEHNOLOSKOG PROCESA

<<< BACK Oznaka skiopa: - SKLOP ALATA

NEXT >>>

10B - Pro/ENGINEER Wildfire 2.0
Fle Edt View Insert Analysis Info Appications Tools Window Help EMX4.1

i erRraa@adts oo oo

! = B @ 1% % Of oo/ @™
Type it a2 dl d5 d4 d8 d6 d7 do 54 d55 d45 46 443

N10B ‘ 246.00 196.00 208.00 158.00 3200 28.00 610 66.00 158.00 14800 7900 7400 10.20
N10B-2020-106 | 196.00 196.00 158.00 158.00 3200 2800 810 96.00 158.00 9800 7300 4300 Al
N10B-2525-66 246.00 246.00 200.00 200.00 36.00 3200 810 66.00 200.00 13400 10000 6700 W
N10B-3030-66 296.00 296.00 250.00 250.00 36.00 3200 610 66.00 250.00 18400 12500 8200 W
H OB- 296.00 296.00 250.00 250.00 36.00 3200 810 76.00 250.00 18400 12500 8200 -
N10B-2025-66 (268 00 196.00 208,00 158.00 3200 28.00 810 66.00 158.00 14800 7900 7400 ¥




Na bazi izabranog dela alata | ulaznih podataka programskim
regenjj@en mogul edobijanje pr epor ulgripmpee
materijala i vrste pripremka za njegovu izradu.

AKO JE (Grupa materijala termoplasta)

Aarakteristike dela alata

PODACI O DELU | MATERIJALU I

| Podai o delu i materijalu 9

ionalne karakteristiks || Podaci o priprembu |

Podaci o delu alata:

3D model tipskog dela:

ONDA JE (Grupa materijala za izradu kokila) s P

IZABRANI DEO
ALATA

<L

1ZBOR PREPORUCENOG
PRIPREMKA

L

IZABRANI PRIPREMAK

BP za

pripremke

Tok izbora pripremka

BZ zaizbor

pripremaka

Oznaka dela;  [V10B-3030-76

Podaci o materijalu:

Materijal: [[EEEIE1

40CrMnMo7
40CrMnMoS!

Termoplast: Hemijski neagresivan termoplast

W Uzeti u ohzir vrstu materijala plastiznog adlivka - Termoplasta

| 0Oznaka tipskog tehnoloSkog procesa: [TTP11B

\ PODACI O DELU | MATERIJALU |

| Podati o delu i materijalu | Dimerzionalne karakteristike | Podaci o pripremky |

— Podaci o delu alata:

Naziv dela: iPnkretna kokila
Oznakadela:  [N10B-3030-76

Podaci o pripremku i materijalu:

Oznaka priprem.: [P-80

Materijal: W
Vrsta materijala: INiskuIegirani alatni celik
Stanje pripremkazPoboljan
Turdoéa: poo el
zat.gurstoda: [0S0 [v/mm2]

Podaci o dimenzijama [mm]: -

AP= B0 Ap1= cP1=

3D Model pripremka: ' ’

% @ PREVIEW

skica pripremka:

s

<<< BACK Oznaka sklopa: v SKLOP ALATA




Defi ni sanje tehnol
procesa se odvija u

sl edelim etapama:

Alzbor standardnog TP i

PROJEKTOVANJE ALATA ZA

g BRZCEQ\I; ROIZVODA

TIKE

G

"l.ll""

IZBOR KONKRETNOG DELA ALATA |
ODGOVARAJUCEG PRIPREMKA

njegovih elemenata

Al zbor
merila

Alzbor FSA
Al zbor

A
4
BP za-

magi na,
procese
~—

A
R

BP za
operacije
obrade

T4,

N
BP za

tipske teh.
oblike

regi.ma

~—_

A
N

BP za gru-
pe zahvata
obrade
~

A
Ne—
BP za

zahvate

Qahrl’olod k £

obrade
~_

BZ zaizbor
standardnih
tehnolog k i|h
procesa




Razvijene baze podataka i
baze znanja on
da se za izabrani deo
alata dobije :

ASadr §aj
procesa

tehno

AOdgovarajule
operacije

BP za
nastavke

~_ —
Y
\_—/
BP za

drgace

~_

Y
S
BP za

rezne
plocice

BP za
regi me
obrade
~

A
N~ ]
BZ zaizbor

mag i n g
~_
Y

S
BZ zaizbor
pribora

N~

A
4

BZ zaizbor
merila

BZ zaizbor
fleksibilnog
sistema
reznih alata

BZ zaizbor
regi ma
obrade

-

\/\

- DEFINISANI SADRG A J
- DEFINISANE OPERACIJE OBRADE

TEHNOLOGKOG PRPCES



Na osnovu produkcionih
pravila koja,ts
primenom baze znanja,
dolazi se do standardnog
tehnol ogkog ©pr
odgovara odr e
alata.

Pravila za izbor
sadrgaj a t
tehnol ogkog

AKO JE
(Tipski deo L
Grupa materijala dela L
Tip proizvodnje)

ONDA JE
( Ti pski

e

tehnol ogki

AKO JE Tipski deo=N10B L materijal 1.2311 L Proizvodnja serijska

ONDA JE Ti pski

tehnol ogki

pripec

Skica tipskog dela: Pokretna kokila N10B

l zvrgavaju

nnnnnn

>

\! o

Sadr tipakogt e hno | péesag

Naziv operacije
£ e |

Magi na

rbd\sjecé-l'inje

DPQEri@nies g

Glodanje

Ravnobr ugenj e
Kontrola

Bugenj e

Izrada gravure pokretne kokile
Izrada kanala za temperiranje
Nitriranje i bruniranje

Dorada kokile erodiranjem
Doterivanje
Odmagiivanje

Z a v r Kpntrala

Testera

Radni sto

NC Glodalica
Brusilicazaravnob r ugp NC
Kontrolni sto

NC b u ¢ i-dlodatica

NC glodalica

NC b u g i-dlodatica

P e ikada

Erozimat

Radni sto

Kadazaod magi i vanj e
Kontrolni sto

proces)



Pravila za
. . : anaka . . . .Kar%k%aristilﬁg tipskog S
prepoznavanje tipskih  Jtieskeg | = Tipski tehnolpgkii@piiKogiog ol e
tehnol ogki hfopojtd=-KkKa 1
_ W 14¢d¢18 L 16¢d,¢22 L 1S 8018
1zbor zahvata obrade : 166T¢56
- 24¢d¢32 L 28¢d,¢36 L
AKO JE 17¢T¢146 158019
(TTO L 426d€50L 46¢d,654L | Lo g0 o
. - 36¢T¢206 '
Karakteristike TTO)
6¢M¢8 L 12¢t,¢15L
ONDA JE 17¢t3¢212 TS 80.23
(Grupa tipskih zahvata) 106ME12L 186,620L | 1o o0y
= 26¢t,¢28 '
AKO JE M=16 L t,=26 L t,=35 TS 80.25

(Grupa zahvata)
ZabugiAdi 4x

ONDA JE Bugi A= 4 x
. TS 80.19 Progi Adti 4x
(Redosled, vrsta i Fino bubgHri 4x

kod t|p5kog Zahvata) -Upustiti 4xAd,= nadubinu t,=



E= SadrZaj tehnoloskog procesa obrade

SADRZAJ TEHNOLOSKOG PROCESA OBRADE |
—Podaci o delu alata:
Naziv dela: |Pokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: |TTP11B

Oznaka dela: |N10B-2525-106

Br.Op.| [Naziv operacije | Tpz
10 Odsecanje ploce Testera 10
40 Doterivanje Radni sto 10
50 Glodanje NC Glodalica 15
60 Ravno brusenje Brusilica za ravno brusenje sa NC upravljanjem 15
70 Kontrola Kontrolni sto 5
80 Busenje NC busilica-glodalica 30
90 |zrada gravure pokretne kokile NC glodalica 30
95 Izrada kanala za temperiranje, otvora z: NC busilica-glodalica 20
100 Nitriranje i bruniranje Pec, kada 30
110 Dorada kokile elektroerozivhom obradc Erozimat 20
120 Doterivanje Radni sto 10
130 Odmascivanje Kada za odmascivanje 5 N e r | S a n I S a (
150 Zavrsnakontrola Kontrolni sto 5 E .
tehnol ogkog pr

<<< BACK

E= Karta operacije

~
OPERACIJA OBRADE I
Naziv dela: |Pokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: [TTP11B
Oznaka dela: ]N1OB-2525-106 Broj operacije: 80

Naziv operacije: ]Buéenje

| Operacija | Zahwati |FSA || Merila | Reimi |

TTO84 ~ v

E=| Dimenzije TTO

TT0 - - Kod - Opis zahvata _ “Faramenzie | |___TIPSKI TEHNOLOSKI OBLICI
TTO84 1|BZ10 |- Zabusiti 4x@4 (Blank)
S Busiti 4 xpd4 2atedl TTO84 |'rr035| Skica tipskog tehnoloskog oblika:
3[BP10_|_ Prosiriti 4x@d7 0d7=31,6 [ W
| SO T re— — T
- Upustiti 4x na dubinu =36,11=6, ¥
Toms 16210 | Zabwsiibg2s G || (@16 iéD .
12|BS20 |- Busiti 4x@dm1 na dubinut3  |@dm1=10,23=28 = 1105 T
|3 |UN20 |- Urezati navoj 4xM na dubinu 2 |M=12{2-20 | = %
B [S— |
Bd‘H?

Generisani zdhvijati obrade




Pre nego g t ee razviju pravila za izbor ma g i rpabora I merila
neophodno je razvitio d g o v a r laageupbdataka, od | | | kyvaiteta
u velikoj meri zavisio d g o v a r [@agawhanja.

Sadr gatjehhmn ol opgydcesg definisana je vrsta obradnog |
nol cigtenoad |

t eh

B Masine : Table

Oznakahasine |

| Slikatas
f

nseo | ak gpuapak izbora.

—

BEE

WAHC WH 1000 C
MWAHD WH 20003
MWMAHO WH 500
WAHO WH 700
MWAHO WH 500

1000

Podaci o masinama

600

PODACI O MASINI

~ Podaci o masini: | [ Skica masine:

Oznaka masine: [MAHO MH 1000 C ‘
Broj osa upravljanja:[ 3 Snaga motora Pm [KW]:[ 15 || [
Brzina pomog¢. kretanja [mmlmin]:mo— =
Brz. brzog h.[mlmin]:l_s Br. obrtaja [ofmin]: [m -
Proizvodaé: [MAHO-SRN

Duzina hoda [mm]:

x=[ 1000 v4

<<< BACK

600 29 800

W Pretrazivanje svih magina iz BP

BP: 5

Ukupan broj masina u

Pravil a 2z a

z

| Bitmap Image

: Bitrnap Image

k e
Z a

S t
M ¢

Deo Iz |
podat aka

Bitrnap Image

&

Bitmap Image

Bitrnap Image

Primer iz baze podataka
za magi ne

bor magi ne (oper

AKO JE (L ¢ X-50) L (W ¢ Z-50)

ONDAJE( Oz naka

magi ne)



B Pribori : Table
NazivPrib

HILWA MC 100 H
HILMA MC 125 H | Hi
HILMA MC 160 H | Hi

HILMA MC 200 H

Padari o priboru:

; PODACI O PRIBORU

Skica pribora:

Vrsta pribora: Hidrauligk

a masinska stega

Naziv pribora:  [HILMA NC

160 H

Oznaka pribora: [P 01.03

masa [kg]: 56,5  Sila stezanja [kN]: 63 .
Karakteristitne dimenzije [mm]:
a=| 160 Lmax=| 675

51= 314 52| 508 53] 578

W Pretrazivanje svih pribora iz BP
<<< BACK Ukupan broj pribora u BP: 5

Pravil a

AKO JE (L ¢ S1)
ONDA JE (Oznaka pribora)

Z a

Zbor

pr

Deo
podataka za pribore

fo

Z i

| ke st

Primer iz baze podataka
za pribore

| bor a

(operacij a

S1- dimenzija stezanja na priboru

E Merila : Table

Kodherila

EEX

Mazivhder Oznaka Tacnost Minhera Maxhera Standard A
+ MM 03.02 Eep zanavo] | Ml 6 JUS K. T3.950
+ MM 03.03 Cep zanavo] | MBx1 25 8 JUS K. T3.950
+ WM 03.04 E';- YRS 0/ JUS K T3.950 E
+ MM 03.05 — 2 JUS KT3.950

Podaci o merilu:

Skica me

rila:

Kod merila:

[mN 03.05

Naziv merila:

[Cep za navoj
Oznaka: M12x1,75
Taénost meren, lja:
Standard [ousK.T3.950

¥ P
<<< BACK

retraZivanje svih merila iz BP

Ukupan broj merila u BP: [~ 26

Pr avi |

AKO JE (Kod zahvata, Min. mera ¢ Merodavna dimenzija ¢ Max. mera)
ONDA JE (Oznaka merila)

a

Z a

Deo f
podataka za merila

Z i

Primer iz baze podataka

za merila

Zbor

mer

a

ke str

(ope



Pod FSA se podrazumeva modularni
S k| op sl edeli h ele

ADr gal a
ANastavaka

AReznog modula
ARezne

me

ezni

pl ol i ce

‘N ‘1 N N Kod rezne

Koddrgacf N Kod reznog Kod reznog o
- - > >
alata nastavka modula modula plocice
Nazivdrg a c|a Naziv Kod nastavka Naziv reznog Skica rezne
alata nastavka alata 1 modula plocice
. . Kod nastavka . . Stru ktu ra b aze
Proizvodac Proizvodac alata 2 Proizvodac Proizvodac
Kat al olgkp Kat al olgka Kod drgaca Kat al olgkp Kat al o pOdatakaFSA
oznaka oznaka alata 1 oznaka oznaka
Skica drglac Skica Kod rezne Oznaka mat. Materijal
alata nastavka plocice reznog seciva rezne plocice
Dimenzija D1 Dimenzija N1 Klasa . Grupa tvrdih
hrapavosti metala
ceé. . 666, ISO Dimenzija P1
tolerancija
Skica reznog .
eeée. ..
modula
Dimenzija K1
ééé.




B RezniModuli : Ta

KodRM Naziv Proizvodjac KatOznaka OznMatRezSed KlasaHrapay| ISOToleranc) K1 K2 i~
| |+ RBEO7.05  Spiralna burgija JUS K.D3.022  FRA 5.006503 HES+TIN >=Ng ==[T12 D=46ha L=364
||+ RFD1.01  Rezni modul za fino bufenje Sandvik-Coromant | R429.90-06-037-06-AB  Th =g ==[T7 D=1018.5  13=37
| |+ RFO1D2 R 13=43
| |+ RFO1D03 R - 13=59
| |+ RFO1.0O4 R PODACI O ALATIMA (REZNIM MODULIMA) I it |led9 H H
Bl e Deo fizil ke struk
| |+ RrFO10B R Podaci o alatu (RM): Skica alata (RM): 0-30 13=109 H
| |+ RFD2.01 R|  Naziv alata (RM): [Dvoseéni alat za prosirivanje Iz 6296 13=825
|+ RF0202 R Kodalta®M): [RPOZOT s 95336 13=1905 d t k d |
| [+ RF0203 Rl Proizvodaé: Sandvik-Coromant < 2-44 13=36 p O a a a Za rez n e I I I O u e
| |+ rF0204  R| |Katalos akal o s - 75/ B.2-43.8 |13=2355
| |+ rFO205 R | — i = 056 13=45
| |+ rFO208 R 5 ) ! 33509 |[3=2705
| |+ RGO1OT G a0 11=40
| |+ RGO102 G 63 11=40
o — Pri iz baze podataka
s | T Pretrazivanje svih reznih modula iz BP p
1<<< BACK Ukupan broj reznih modula u BP:[ 95 : J Za rez n e m O d u I e

Pravila za 1 zbor rezni h modul a
AKO JE (Kod zahvata, Opseg karak. dimenzija, Klasa hrapavosti, ISO tol. polje)
ONDA JE (Oznakareznog modula)

Mi n. pr el né¢Merodabradithenzijal¢éMax. pr el
Mi n. dugi rtdMerodavnadineenzija2 ¢tMa x d

Opseg karakteristil

: reznog alata
Kod tipskog _ : toleran- rezno
zahvata Min. Max. Min. Max. cijsko J

prel nipkrel Nikugi padugi i polje modula
obrade obrade obrade obrade

10 19.5 0 35 RF01.01

12 21.5 0 41 RF01.02
8.5 18.5 0 48 RF01.04
16 25.5 0 57 RF01.03




E= Karta operacije X

25
Naziv dela:  [Pokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: [TTP11B
Oznaka dela: [N10B-3030-76 Broj operacije:| 80
Naziv operacije: |Bu§enje
Operaclli _]Eahvatl 'Fsa | Merila | Reimi |
| 5 =
TTO  ~ v Kod v Opis zahvata v Kar.dimenzije ~ Duz v Naziv alata v Kod RM
TT084 1 BZ10 .WZ’abrursﬁlrtl 4x64 ‘(Blank) 3? .Zabuswac JUS K.D3. 061 V;RZEH 03
2 BS10 - Busiti 4x@d4 Pd4=30 185 Spiralna. hurgua JUS K.D3.022 'REO7.C 03
= ; 210 \Spiralna burgija JUS K. DS 024 | RBOE. 02 .
3 BP10 - Prosiriti 4x@d7 Ad7=31,6 148 | Dvosecni alat za progirivanje  |RP04.01
4/SC21 |- Fino busiti 4x@dH7 Pd=32 8a Rezni modul za fino busenje  |RF02.03
. 178  |Rezni modul za fino buenje RF02.02
5 BU11 - Upustiti 4x@d1 na dubinu t1 Ad1=36,t1=6,1 70 \Dvosecni alat za proSirivanje  RP03.01
TT086 1 BZ10 - Zabusiti 4x@2. 5 (Blank) 5 \Zabusivac JUS K.D3.061 RZ01. 02
2 l»BSZO - Busiti 4xﬂdm1 na dubinu t3 fﬂdm1 10,2,t3=28 67 |Spiralna burgua |RBO1.L 08
3 [UN20 | Urezatl navoj 4xM na dubmu 2 |M=12t2= 20 B5  |Madinski | urezmk DIN 3?6 RNU105 .

Generisani rezni moduli sa oznakama



d
S |

Nastavci i
zadovol e

AKompatibilnost sa drugim
FSA

el ement i ma
ASt ati | ku |
APotrebnu

d
dug

Pravila za izbor

na
n u

MNaziv Praizvodjac

KatOznaka

SkicaMA

Sandvik-Coramant
Sandvik-Coromant
Sandvik-Coromant
Sandvik-Coromant
Sandvik-Coromant

Mastavak za pritwat cilindricnih driki
Mastavak za pribvat RM za prodirivanje
Mastavak za pribwat RM za prodirivanje
Dufi nastavak za pribvat RM za progirivanje
Duii nastavak za pribvat RM za proswrlvanje

[ ——

351.31-13150092
13591.35-2550110M
351.35-2550110M
3591.36-2563155
391 3E 3283190

Bitmap Image d=1-13
Bitmap Image d=25
Bitmap Image d=32
Bitmap Image d=32
Bitmap Image d=32

| PODACI O NASTAVCIMA

Podaci o nastavku:

Skica nastavka:

Naziv nastavka: [ﬁedukcioni nastavak

N Kod nastavka:  [NA05.01
I Proizvodaé: [Sandvik-Coromant
Kataloska oznakaj391.03-6350080 u

Karakteristicne dimenzije [mm]: -

I I I N1=[P=50 n2=p1=63

N4=il3:51.5

NS=|

n3=[2=80

™ Pretragivanje svih nastavaka iz BP
Ukupan broj nastavaka u BP: | 42

Elementi baze podataka za nastavke

nastavaka I
(operacij a

AKO JE
(Kod reznog modula)

ONDA JE
(Kod dr gal a,
Kod nastavkal, Kod nastavka?)

b u

PODACI O DRZACIMA AL

Podaci o drZatu alata:

Skica drZaca alata:

Naziv drZ. alata: }OSnovni drzaé¢ "VARILOCK" zaruén
DA01.02

Proizvodaé: Sandvik-Coromant

KataloSka oznaka;390.00-5050027

Kod drZaca alata:

~ Karakteristitne dimenzije [mm]:

p1=[5050 D2=p=50 pa=fe=z7

W Pretragivanje svih driaa alata iz BP
<<< BACK Ukupan broj drfaca alata u BP: 4

El ement |

baze

pod

aciA a |
KodDA & Maziv Proizvodjac KatOznaka SkicaDd o] D2 Dia
L » DH 01 g Osrd drz “VARII@L:“ za ruénu izmenu Sandvik-Coromant |380.00-4050022 | Bitmap Image 1301 40 D=50 =2 -
DAD1.02 Osnovni driag "WARIL " Za rugnu izmenu Sandvik-Coromant |390.00-5080027 | Bitmap Image 150 50 D=50 2=27
DAD2.01 Osnovnj driag "ARILOCK" za aufomatsku izmenu  Sandvik-Coromant |380.55-4050030 | Bitmap Image IS0 40 D=50 [2=30
ADZ novn driac " ILO autYmatsku izmenu  Sandvik-Coromant | 380.58-5050040 | Bitmap Image| 150 50 D=50 [2=40 =
515201 e (15 = ¢ | >

at



B ReznePlocice : Table

Pr i odr eli
pl ol i ca

vanj u
potrebno

+
+ PLO. EI
F‘LEI1

J

KodPL | SiioaPL
+ Y 5

EBIX

Materual lwrupaThd FP3E

n PEEIF'EEI n T=08 1=6.9 .C.=3.969
f POTPI0 T=06 =63 1.C.=3.963
3 KERMET FO1-210 T=05 =63 1.C.=3.963

itm

\tmﬁ

’ o 38 Bimerme] PODACI O REZNIM PLOCICAMA 3
Bitmap Ima
odrelenim prepor ukam _
. . ] p|_g1g Bitmap Imag| odaci o reznoj plotici: ica rezne plotice:
prol zvola I a rezni h g i liﬂilﬂiia:;’j;j:;::'“- oanosino S
F'LDZ 02 Bitmap \mag
- - I itm *  Kat: nznaki:IKNMX150412RT1 GC4025
rezni h plolica d el el whitl ™ e @ s
. ’ . | = F'LDAD1 Bitma \mag_ Grupamaterijala:lPﬁ-P‘m B J
o 4 0 Bitmah Ima
uputstvima iz strulEme i feedsat UT € i
+ PLO5.02 Bitmap Imag| — — 5
. . HE : |+ Plsm Bitwap Imag) | P1T e ! =
povratnim informacijama iz prakse, |[ecio: — 5] mfe— whs = ©

gt o d

Z a

sve
Zbor

zajedno

rezni h

0
r
e
_ P
! P

E=l Karta operacije

I3 Prenazlvan svih rﬂh plna e
Ukupan hmj teznih plocica u

baze

S t a V J<<JACK

C a.
ement

i podat al

Pravila za izbor

OPERACIJA OBRADE

rezni h pl

Naziv dela:

[Pokretna kokila

Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: |TTP11B

Oznaka dela:

(operacij a

[N10B-3030-76

Broj operacije: 80

Naziv operacije: |Bu§enje

ReZimi

AKO JE

(Kod reznog modula)

ONDA JE
(Kod rezne

| Operacija | Zahvati ‘ FSA {Merila
Naziv alata Kod RM Kod nastavka 1| Kod nastavka 2 I Kod drz.alata Kod rez.ploé.

Zabusivac JUS K.D3.061 R701.03 NA01.01 DA02.01

Spiralna burgija JUS K.D3.022 RB07.03 NA12.03 NA11.02 DA02.01

Spiralna burgija JUS K.D3.024 RB06.02 NA12.03 NA11.02 DA02.01 _
Dvosecni alat za prosirivanje  RP04.01 NA04.05 NA05.01 DA02.01 PL02.01

Rezni modul za fino busenje  RF02.03 NA07.01 NA02.01 DA02.01 PL01.03

Rezni modul za fino busenje  RF02.02 NA06.02 NA05.01 DA02.01 PL01.03

Dvosecni alat za prosirivanje  RP03.01 NA04.01 DA02.01 PL01.09

Zabusivac JUS K.D3.061 R701.02 NA01.01 DA02.01

Spiralna burgija RB01.08 NA01.01 DA02.01

Masinski ureznik DIN 376 RN01.05 NA08.01 DA02.01 3

Izabrani elementi elementi FSA



Za projektovanje operacija obrade u CAD/CAM sistemima potrebno je:

Definisati CAD modele obradka pre i nakon posmatrane operacije
Def

Gener i

B tipskoop_80.tap - WorPad

nNi s at

Be ESU Yew Fost Fymd tep

meT.

2-10. Y177,
N7 GB8 %-19. 20. Y112,
N2B ¥-46. R2G.

Ded S A ® %
rn

n 671

uz oo m2y

us M1

N4 670

7294.8 R187,

Bl B Yew Jremt Famel el

OFE SR A B &
fese Pro/CLfile Version Uildfire 2.0 = WOSO
4> arGuo / ob_so

BARTNO / OP_80

$5-> FEATIO/ 26

¢ micxo1,

cutcan_ cEonETRY, _TYPE S oUTRUT

CENTER

§§-> CS78 / 1.0C

0000000, 60505e0000,. 10000000

£l

o.

0.000000000C, 0.000000000C, 1.000000CS,
DL / RPE, 1630.000000, CLY
m

0 / 19.0000000000, 177.0000000000, 10.0000000CW

DRILL, DEFTH, ©.2017231, MMPR, 0.100000, CLE.
GOTO / 19.0000000000, 177.0000000000, 0.0000000000
0000000000,
0000000000,

0.0000000000

u 0000000000, L. 0000000900, 00000000000

| SR

B op_80_n2 6_navo.tap - WordPe

Bl £t Yew buet Foms Wep Bl Gdt Yew lrcert Famat teb

DFE SR 4 (@B & NDEH SR M m %
450 Pro/CLfile Version Uildfir -me B
$3=> WFGNO / OP_SO0

210 673 20. Y15,

M1l x-18.

H12 Y177,

K13 Z-177.

H14 85

K15 T2 N6

N16 3670 W3

K17 60 %-177. I-10. ¥

W18 681 X-177. 70. Y-

19 X-1

N20 Y11

x-177.

w2z 68O

N23 WS

n24 T3 RE

225 S1340 X3
%17

89 R187.

2-10, V19,
N7 688 X-177. 20. Y-37.
28 X-1:
W29 T121. R187.

| BT

511 F174.2

s,

r294.8 R23.

/ ap_so

7 wicxoi, 1

$§=> CUTCOR_GEOWETRY_TYFE / OUTPUT_ON_CENTER
mITE S Nn

LOADTL / 1

8-> curTIR /10080000

A g 1 et 0, 0.000 0

anoJDG, 1.0000000000, 0.0
5 0090000000, ©.0000000900, 1000000
L / RPE, 1680.000000, CLY

1
0 / 177 19.
CYCLE / DRILL, DEFTH, ©.201723, HNPR,
£OT0,7 4770000000300, 150000000000
6070 / 1

7 19.0000000000, b 0000000000, 0,000
60T0 / 177.0000000000, 177,0000000000, 00000000000
CYCLE / OFF

SPINDL / OFF

CUTTER / 26.000090

£.0000000000, 1.00

373 / 1.0000000000, 0.0000000000, 0.000000CO0O, ¢
, 0. 0 «

oy

For help, oress v

Sve
overu

neophodne
procesa

pravl | al ki

Troe £k

N10A-1616-22
NI0AIETE26
N1041616.36
N1DATE1E46
N10A-161656
N10AT616.66
NI0AIET676
N104 202017
N10A-2020-22
N10A-202026
N10A- 202036
N108-2020-46

N108-202066
N104-202076

obr
progr

Menu Manager

p MANUFACTURE

5 MO

Assemble

Create

Redefine

Delete

Turning Envelope
Simplfd Rep
Reclassify
Done/Return

Tres Erit

L]

N104-161545_0F70
NI0A-161555_OF70
N1DA161565_0F70
N104161676_0P70
N10A-202017_OF70

N10A-2020-22 OP70
HI0A202025_OF70

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
N104:2020.35_0F70 1 |
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

N104-202046_0P70 ‘

HIDA-202065 OF70
N104.2020.78_OF70
N104-2020€6_0F70
N104-2020:56_OF70

HIDA2020106_0F70 |
104252565 OF70 |
HIDA3030€5_0F70 |
NI0A2025€5_ OF70

e e e e e e e e ———

t eh

ade s
am

Parametrsko
programiranje
u Pro/MFG

nol ogk «

I



Verifikacija  postavljenog modela | razvijenog sistema za
automatizovano projektovanje t e h n ol gp&esa izrade alata za
brizganje plastike i z v r gse Inea primeru alata za brizganje tela

razvodnika,io d g o v a r mepakretae kokile. | |
Ulazni podaci:

-Materijal: Polipropilen

-Vrsta mat: Hem. Neagresivan
2 -Obim proizvodnje proizvoda

150.000kom/god

-Tip proizvodnje alata: Serijski

-Max.dim. dug X=

~. -Max.dim. dug Y=
~-Max.dim. dug Z-=

“-Alat pravougaoni normalne

izvedbe

-Broj odlivaka u alatu n=1

=l - 2 N2 St ezne plole is

i K kao kokile

T "a (2:1) -Kokile bez umetaka




€ Izbor grupe alata za brizganje plastike

€ Izbor grupe delova alata

{ Unos osnovnih podataka



