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Zbog raznovrsnosti proizvoda i nemogucénosti razvoja
univerzalnog programskog sistema koji bi bio efikasan u
projektovanju i planiranju velikog broja aktivnosti koji €ine
tehnoloski proces, najcesCe se pristupa razvoju
specijalizovanih sistema za automatizovano projektovanje
tehnoloskih procesa izrade proizvoda, primenom
odgovarajucih programskih sistema opste namene.

Razvijeni programski sistemi namenjeni za automatizaciju
projektovanja tehnoloskih procesa izrade proizvoda
zasnivaju se na integraciji odgovaraju¢ih CAx sistema, |
uglavhom se sastoje iz vise modula. Tako ¢e se
specijalizovani sistem za automatizovano projektovanje
tehnoloskih procesa izrade alata za brizganje plastike
zasnivati na integraciji CAD, CAPP 1 CAM sistema,
odnosno razvoju integrisanog CAPP sistema.



Osnovne celine
programskog resenja su:

* Ulazni podaci

* Projektovanje alata i
izbor tipskih delova alata
(CAD modul)

* Projektovanje tehnolos.
procesa izrade delova
alata (CAPP/CAM modul)
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CRTEZ PROIZVODA * PROIZVODNI USLOVI

- OBIM PROIZVODNJE PROIZVODA OD PLASTIKE
- GODISNJI OBIM PROIZVODNJE ALATA

- RASPOLOZIVA TEHNOLOSKA OPREMA

- DRUGI ZADATI USLOVI
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* Izbor tipskih delova alata ( a )

* Izbor vrste i materijala pripremka
* Izbor masina, pribora i merila

* Izbor elemenata FSA

* |Izbor rezima obrade



Za razvoj programskog resenja sistema primenjuju se razliciti
programski sistemi opste namene u pojedinim fazama resena.
Oni se mogu podeliti u nekoliko grupa:

alata i njinovih pripremaka (CAD sistem),

e Sistem za projektovanje, odnosno modeliranje alata, delova
/ e Sistem za generisanje upravljackih programa za obradu na

NC obradnim i tehnoloskim sistemima (CAM sistem),
/- Sistem za razvoj i upravljanje relacionim bazama podataka,

e Sistem za razvoj baze znanja i integraciju sistema

® Pro/Engineer
\ .
* @® Microsoft Access

\

@ Visual Basic for Applications



Organizovanje | upravljanje velikim brojem razlicitih podataka zahteva
razvoj odgovarajuc¢e baze podataka koja je u ovom slu€¢aju zasnovana
na relacionom principu i integrisana je na nivou celog sistema.
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U okviru integrisane
baze podataka imamo
baze podataka za:

* Delove alata i priprem.
* Dimenzije

- Materijale

* Tehnoloske procese

* Operacije i zahvate

* Masine, pribore, merila
* Elemente FSA

* Rezime obrade, itd.
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lako je baza znanja integrisana na nivou celog sistema ipak se
mogu izdvojiti zasebne celine gde se vrsi odlucivanje.

U okviru integrisane
baze znanja imam
INTEGRISANA BAZA ZNANJA : _
/ baze znanja za:
* Izbor delova alata

Yy Ty Ty

* Izbor pripremaka

Baza znanja za

B.azba zr:jar;ja za Baza_zganja za definisanje Baza znanja za I :
izbor delova izbor standardnih ' &i °
v el e standadn T Definisanje stand. TP

. \__procesa

Yy Yy Ty

. Baza znanja za
Baza znanja za .
Baza znanja za

_ * Izbor pribora
izbor_sistema izbor merila parzgzzara
reznih alata . e IZbOt‘ FSA

-~~~ _
\ / * |[zbor merila

Elementi integrisane baze znanja * Izbor rezima obrade

* |lzbor masina

Baza znanja za
izbor pribora

Baza znanja koja se koristi u okviru programskog resenja
sastoji se od produkcionih pravilai ¢injenica.



Automatizacija

modeliranje
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 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

|
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Pod ovim se podrazumeva izbor tipskih delova alata koji ulaze
U sastav alata za brizganje konkretnog proizvoda od plastike,

na bazi razvijenih pravila.
Izbor tipskih delova alata se vrsi na

ULAZNI PODACI bazi odredenih ulaznih podataka:
CEOMETRISKI POPAT - Geometrijski podaci o proizvodu
TEHNOLOSKI PODACI od plastike

* Podaci o vrsti materijala od
> termoplasta

(agresivni, neagresivni, sa
aoaaaa| Primesama)
» Odredeni proizvodni uslovi i
J_ zahtevi,
(npr. sila stezanja na masini)
» Podaci o alatu (normalni alati)

BP za IZBOR PREPORUCENIH TIPSKIH

delove alata DELOVA ALATA

- oblik alata
- vrsta kokila (sa ili bez umetaka)
SPISAK IZABRANIH - vrsta steznih ploc':a

DELOVA ALATA - elemenata za temperiranje, itd.

Tok izbora tipskih delova alata



E= Unos osnovnih ulaznih podataka:

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

Izborom odgovarajuceg dela alata

STANDARDNI DELOVI ALATA

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

Nepokretna stezna ploca: IW J L
Pokretna stezna ploca: W _l 4—N10A
Nepokretna kokila: W _, i ; ]
Pokretna kokila: m-‘/s—v 7 : ) Ny N10B
Meduploga: W _l : : E—Nzo

Distantna letva: Im _l j ; .
Izbacivatka plota: W _I N40
Nosat izbacivatke ploce: IW _,

NO3

ersrs rarars)

no1—— f] ¢ No4
Dehljina distantne letve: Debljina nepokretne kokile: Debljina pokretne kokile:
Tdis=Z1+6+Tip+Tnip+4=40+6+16+26+4 = 92 Trk=2*sSn+dk2+Z2= 24+10+40 = 74 Tpk=2*Sp+dk1+Z1= 24-+10+40 = 74
== Tdis = 106 =>Tnk =76 =>Tpk =76

—Natin izbora alata

PREPORUCEHI IZBOR SAMOSTALAH IZBOR NEXT >>>

<<< BACK

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: LT 5 |
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: v SKLOP ALATA NEXT >>>

Fle Edt View Insert Analysis Info Appications Tools Window Help EMX4.1

oo kREEEM - RPRAFRAQYEs 806 90

! = 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 i
N10B-2025-66 (ZJSEI] 196.00 208,00 158.00 3200 28.00 810 66.00 158.00 ‘MEvUU 7900 7400 ;I"




Na bazi izabranog dela alata i ulaznih podataka programskim

resenjem

materijala i vrste pripremka za njegovu izradu.

AKO JE (Grupa materijala termoplasta)
ONDA JE (Grupa materijala za izradu kokila)

IZABRANI DEO
ALATA

<L

1ZBOR PREPORUCENOG
PRIPREMKA

L

IZABRANI PRIPREMAK

BP za

pripremke

Tok izbora pripremka

BZ zaizbor

pripremaka

Aarakteristike dela alata

je omoguceno dobijanje preporucene grupe

PODACI O DELU | MATERIJALU I

| Podai o delu i materijalu 9

ionalne karakteristiks || Podaci o priprembu |

Podaci o delu alata:

Naziv dela: JPnkr’etna kokila

Oznaka dela;  [V10B-3030-76

Podaci o materijalu:

40CrMnMo7
!

[Hemijski neagresivan termoplast

3D model tipskog dela:

‘ PODACI O DELU | MATERIJALU

| Podaci o delu i materijalu | Dimerzionalne karakteristike | Podaci o pripremkas |

— Podaci o delu alata:

Naziv dela: iPnkretna kokila

[N108-3030-76

Oznaka dela:

Podaci o pripremku i materijalu:

Oznaka priprem.: [P-80

Materijal: [1-2311

Vrsta materijala: INiskuIegirani alatni celik

Stanje pripremka;]l'—‘nl:lnl]'§an—

Tvrdota: 300 [HB]
Zat, Evrstoca: 1050 [N/mm2]

Podaci o dimenzijama [mm]: -

AP= B0 Ap1= cP1=

skica pripremka:

s

3D Model pripremka: ' )

& PREVIEW

<<< BACK Oznaka sklopa: v SKLOP ALATZ




Definisanje tehnoloskog
procesa se odvija u
sledec¢im etapama:

* Izbor standardnog TP i
njegovih elemenata

* Izbor masina, pribora i
merila

* |zbor FSA
* Izbor rezima obrade.

PROJEKTOVANJE ALATA ZA
BRIZGANJE PROIZVODA
OD PLASTIKE

"l.ll""

IZBOR KONKRETNOG DELA ALATA |
ODGOVARAJUCEG PRIPREMKA

A
S
BP za
tehnoloske
procese
~_

A
S

BP za
operacije

obrade
~_

<D
A
BP za

tipske teh.
oblike
~

A
N

BP za gru-
pe zahvata
obrade
~

A
Ne—
BP za

zahvate

obrade
~_

BZ zaizbor
standardnih
tehnoloskih
procesa




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

- Sadrzaj tehnoloskog
procesa

- Odgovarajuce karte
operacije

BP za
masine

BP za
nastavke

BP za
drzace

J

BP za
rezne
plocice

BP za
rezime
obrade

|

A
N~ ]
BZ zaizbor
masina
~
)

S
BZ zaizbor
pribora

N~

A
S

BZ zaizbor
merila

BZ zaizbor
fleksibilnog
sistema
reznih alata

BZ zaizbor
rezima
obrade

[

- DEFINISANI SADRZAJ TEHNOLOSKOG PROCESA
- DEFINISANE OPERACIJE OBRADE




Na osnovu produkcionih
pravila koja se izvrsavaju, tj.
primenom baze znanja,
dolazi se do standardnog
tehnoloskog procesa koji
odgovara odredenom delu
alata.

Pravila za izbor
sadrzaja tipskog
tehnoloskog procesa

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

ONDA JE
(Tipski tehnoloski proces)

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

ONDA JE Tipski tehnoloski proces TTP 11B

Skica tipskog dela: Pokretna kokila N10B

>

1] Y

Sadrzaj tipskog tehnoloskog procesa:

Br Op

Naziv operacije

Masina

10
40
50
60
70
80
90
95
100
110
120
130
150

Odsecanje

Doterivanje

Glodanje

Ravno brusenje

Kontrola

BuSenje

Izrada gravure pokretne kokile
Izrada kanala za temperiranje
Nitriranje i bruniranje

Dorada kokile erodiranjem
Doterivanje

Odmas¢ivanje

Zavrsna kontrola

Testera

Radni sto

NC Glodalica

Brusilica za ravno brus. sa NC
Kontrolni sto

NC busilica-glodalica
NC glodalica

NC busilica-glodalica
Pec¢, kada

Erozimat

Radni sto

Kada za odmascivanje
Kontrolni sto




Pravila za
: : : anaka . L Ll Karakteristike tipskog crEe
prepoznavanje tips kih tlp()jsél?;)g Tipski tehnoloski oblik tehnolokog oblika grupe
_teh noloskih oblika i — W/ | lsision 16502220 | 1 g0 ns
Izbor zahvata obrade 3 16<T<56
24<d<32 A 28<d,<36 A
AKO JE 17<T<146 158019
(TTOA 42<d<50 A 46<d,<54 A | o o0 o0
o 36<T<206 '
Karakteristike TTO) ==
6<M<8 A 12<t,<15 A
ONDA JE 17St33212 TS80.23
(Grupa tipskih zahvata) 10<M<12 A 185,20 A | ¢ g0 s
= 2 26<t,<28 '
AKO JE M=16 A t,=26 A t,=35 TS 80.25

(Grupa zahvata)
-Zabusiti 4xJ4

ONDA JE -Busiti 4x@d,=
. TS 80.19 -ProSiriti 4x@2d =
(Redosled, vrsta i -Fino busiti 4x@dH7=

-Upustiti 4x@d,= nadubinu t,=

kod tipskog zahvata)



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 . . v .

130 Odmascivanje Kada za odmascivanje 5 Generlsan’ Sadrza]

150 Zavrsnakontrola Kontrolni sto 5 4 o
tehnoloskog procesa

<<< 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

TI0 - Kod ~ Opis zahvata “Taramenzie | |___TIPSKI TEHNOLOSKI OBLICI
TTO84 1|BZ10 |- Zabusiti 4x@4 (Blank)
SiES - Husiti 4 xd 2atedl TTO84 |'rr035| Skica tipskog tehnoloskog oblika:
3[BP10_|_ Prosiriti 4x@d7 0d7=31,6 [ W
4|SC21 |- Fino busiti 4x@dH7 @d=32 @d =' 32 ol
5|BU11 |- Upustiti 4x@d1 na dubinu t1 @d1=36,t1=6,1 "
TOS  ABZ0 Zabwsiibozs e || [dTR6 =
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 sto se razviju pravila za izbor masina, pribora i merila
neophodno je razviti odgovarajuc¢e baze podataka, od Cijeg kvaliteta
u velikoj meri zavisi odgovarajuc¢a baza znanja.

Sadrzajem tehnoloskog procesa definisana je vrsta obradnog |
tehnoloskog sistema cime se olaksava postupak izbora.

B Masine : Table e

=11
SlikaMas

Oznakahlasine

WAHO MH 1000 ¢ 1000 B0 B0 3 Bitmap Image Deo fiZi(","ke Strukture baze
MWMAHO WMH 200 P | Bitmap Image 4 v =
hAHD MH 500 | Bitrnap Image
WAHO MH 700 PODACI O MASINI RM | Bitmap Image pOdataka Za maSlne
WAHD MH 300 EM Bitrnap Image
~ Podaci o masini: | [ Skica masine: T

Oznaka masine: [MAHO MH 1000 C

Broj osa upravljanja:[ 3 Snaga motora Pm [KW]:[ 15
Brzina pomo¢. kretanja [mmlmin]:|—1-2000— o
Brz. brzog h.[mlmin]:l_s Br. obrtaja [ofmin]: [m -
Proizvodaé: [MAHO-SRN

< Primer iz baze podataka
Za masine

Duzina hoda [mm]:

x=[ 1000 v4 600 24 800
<<<BACK | o e
Pravila za izbor masine (operacija busenjem)

AKO JE (L £ X-50) A (W £Z-50)
ONDA JE (Oznaka masine)




B Pribori : Table

MNazivPrib YrstaPribora OznakaPrib 3 51 52 53 Lmax masa Sila Sa

HHILMA NC 100 H Hidrauligka maginska stega P 01.01 100 209 334 390 456 - 185 25 = 4 Deo fiZiéke StrUkture baze

HILMA MC 125 H Hi
HILMA MC 160 H | Hi

! T | . o . Podatakazapribore

Padari o priboru: Skica pribora:

Vrsta pribora: Hidrauli¢ka masinska stega
Naziv pribora: IHlLMA NC 160 H

:::::::]:ﬁhm: {% Sila stezanja [kN;| 63 | [ % 4 Pr I m er I Z b aze p 0 d a.t ak a.
e za pribore

51= 31 g2 508 535 578

| <ecmnoe [T
Pravila za izbor pribora (operacija busenjem)

AKO JE (L £S1) _ ) | |
ONDA JE (Oznaka pribora) S1- dimenzija stezanja na priboru

B Merila : Table B=1E
KodMerila Mazivhder Oznaka Tacnost Minhera Maxhera Standard A
+ MM 03.02 Eep zanavo] | Ml 5 B JUS K. T3.950 HE— 4
+ MM 03.03 |Cep zanavoj | MBx125 8 8/JUS K.T3.950 4 Deo leICke StrUkture baze
+ MM 03.04 APYE TP PTR L ¥ L[ V= u A0 JUS K T3.950 .
o MNDI05 RS 5 JUS K T3.950 pOdataka za merila
Podaci o merilu: Skica merila:
Kod merila: [MN 03.05
Nazivmerila:  [C i R . .
——— £ | Primer iz baze podataka
Taénost meren, lja:
Standard: [ousK.T3.950 4 .
| za merila

<smaa |7 T o]
Pravila za izbor merila (operacija busenjem)

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



Pod FSA se podrazumeva modularni

sklop sledec¢ih elemenata:

Drzaca

Nastavaka

Reznog modula

Rezne plocice

-N -N -1 N- N-

Kod drzaca | P Kod reznog Kod reznog _ | Kodrezne
alata - nastavka - modula | " | modula " | plocice
Naziv drzaca Naziv Kod nastavka Naziv reznog Skica rezne
alata nastavka alata 1 modula plocice
Proizvodac Proizvodac Kodalr:ttztgvka Proizvodac Proizvodac
KataloSka Kataloska Kod drzaca KataloSka Kataloska
oznaka oznaka alata oznaka oznaka
Skica drzaca Skica Kod rezne Oznaka mat. Materijal
alata nastavka plocice reznog seciva rezne plocice
Dimenzija D1 Dimenzija N1 Klasa . Grupa tvrdih
hrapavosti metala
..................... ISO . Dimenzija P1
tolerancija
Skica reznog
modula

Dimenzija K1

4Struktura baze
podataka FSA




B RezniModuli : Ta

& RBU7 05
+ RFO1.01
+ RFO1.02
+ RF01.03

[} 005503

ezSed Kasal
HSS TN >=Ng

Sandvik-Cororant | R429.90-06-037-06-AB Tl =g

+ RFO1.04
+ RFO1.05

PODACI O ALATIMA (REZNIM MODULIMA)

+ RFD1.08 Podaci o alatu (RM):

Skica alata (RM):

oleranc|
==[T12 D=46ha

»=IT7

D=10-19.5

+ RFO2.01
+ RF02.02

alata (RM): [Dvo

Kod alata (RM)
+ RF02.03
+ RF02.04
+ RF02.05
+ RF02.06
+ RGO1.01
+ RGO1.02
RNt N3

o oIE=EE =0F =1F =1F =1 -1 -} - }F =]

RP04.01

=34

13=37
13=43
13=59
13=49
13=89

13=109
13=62.5
13=180.5
13=36
13=235.5
13=45
13=270.5
=40
=40

Za

Deo fizicke strukture baze
podataka za rezne module

mer iz baze podataka
rezne module

Pravila za izbor reznih modula (operacija busenjem)
AKO JE (Kod zahvata, Opseg karak. dimenzija, Klasa hrapavosti, ISO tol. polje)
ONDA JE (Oznakareznog modula)

Min. pre€nik obrade < Merodavna dimenzija 1 <Max. pre¢nik obrade
Min. duzina obrade < Merodavna dimenzija 2 <Max. duzina obrade

Kod tipskog
zahvata

Opseg karakteristi¢nih dimenzija
reznog alata

ISO Kod

Min.
precnik
obrade

Max.
precnik
obrade

Min.
duzina
obrade

Max.
duzina
obrade

toleran-
cijsko
polje

reznog
modula

10

19.5

0

35

RF01.01

12

21.5

41

RF01.02

8.5

18.5

48

RF01.04

16

25.5

0
0
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



Nastavci i drza€i moraju da
zadovolje sledece uslove:

- Kompatibilnost sa drugim
elementima FSA i sa masinom

« Staticku i dinamicku krutost
* Potrebnu duzinu obrade

Pravila za izbor
nastavaka i drzaca
(operacija busenjem)

AKO JE
(Kod reznog modula)

ONDA JE
(Kod drzaca,
Kod nastavkal, Kod nastavka?)

MNaziv Praizvodjac I KatOznaka SkicaMA

Mastavak za pritwat cilindricnih driki Sandvik-Coromant | 391.31-13150092 Bitmap Image d=1-13 D=50
NADZ.01 Mastavak za pribvat RM za prodirivanje Sandvik-Coromant | 391.35-2550110M Bitmap Image d=25 D1=50
NA0Z.02 Mastavak za pribwat RM za prodirivanje Sandvik-Coromant | 391.35-2550110M Bitmap Image d=32 D1=50
NAD3.01 Dufi nastavak za pribvat RM za progirivanje Sandvik-Coromant | 391.36-2563155 Bitmap Image d=32 D1=63

NA03.02 Duii nastavak za pribvat RMW za progirivanje Sandvik-Coromant | 391.36-3263190

Bitmap Image d=32 D1=63

B8 Podaci o nastavcima

PODACI O NASTAVCIMA I

Podaci o nastavku: Skica nastavka:

Naziv nastavka: [Redukcioni nastavak
Kod nastavka:  [NA05.01

Proizvodaé: [Sandvik-Coromant
Kataloska oznakaj391.03-6350080 |

Karakteristicne dimenzije [mm]:

N1=[P=50 n2=p1=63

N3=||—2:an N4=f3=515 Ns=]|

™ Pretragivanje svih nastavaka iz BP
Ukupan broj nastavaka u BP' 42

KodDA MNaziv Proizvodjac KatOznaka SkicaDA
» | DADT.01 Osnovni driaé "WARILOCK!" za ruénu izmenu Sandvik-Coromant |390.00-4080022 | Bitmap Image 50 40 D=50 [2=22
DAD1.02 Osnovni driac "WARILOCK" za rugnu izmenu Sandvik-Coromant |390.00-5080027 | Bitmap Image 150 50 D=50 2=27
DAD2.01 Osnovni driaé "WARILOCK" za autornatsku izmenu  Sandvik-Coromant | 380.55-4050030 | Bitmap Image 150 40 D=50 [2=30
DAD2.02 Osnovni driaé "WARILOCK" za autornatsku izmenu  Sandvik-Coromant | 380.58-5050040 | Bitmap Image| 150 50 D=50 [2=40

RN — ) < |

B8 Podaci o drZacima alata

P | 0 DRZACIMA AL

Podaci o drZatu alata: T Skica drzata alata:

Naziv drZ. alata: ]Osnovni drzaé¢ "VARILOCK" zaruén 2
Kod drzaga alata: [DA01.02
Proizvodaé: [Sandvik-Coromant
Katalogka oznaka390.00-5050027

0

Karakteristitne dimenzije [mm]:

p1=[5050 D2=p=50 pasfz=27

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

Elementi baze podataka za drzace



B ReznePlocice : Table

KodPL

SkicaPL

Proizvodjac

KatDznaka Materijal GrupaTh

EBIX

+ PLL.OT
+ PLO.O2
+ PL0M.O3
+ PLOM.04
+ PLOM.OS
+ PLOM.0B
+ PLO.O7
+ PLOM.0G
+ PLO.09
+ PLO1.10
+ PLO2.0O1
+ PLO2.02
+ PLO3.O1
+ PLO3.02
+ PLO4.01
+ PLO4.02
+ PLOS.O1
+ PLO5.02
+ PLO5.03

Pri odredivanju izmenljivih reznih
ploCica potrebno je voditi racuna o
odredenim preporukama
proizvodaca reznih alata, odnosno
reznih plo€ica, odredenim
uputstvima iz strucne literature kao i

0
= Z

cord: (14 < [ 1 [ ]]

Bitmap Image| Sandvik-Caromant | TCWT 06 T1 04-PF GC4015

Bitmap Image| Sandvik-Coromant | TCMWT 08 T1 04-PF CT5015 | KERMET PO1-P10
Bitmap Image| Sandvik-Coromant | TCMWT 08 T1 08-PF CT5015 | KERMET PO1-P10
Bitmap Imagpeanseaananeaiias o =T Cog o
B ES Podaci o reznim plogicama
itrap Imag| s
Bitmap Imag| -
Bitmap Imag| PODACI O REZNIM PLOCICAMA
Bitmap Imag|
Bitmap Imag| Podaci o reznoj plotici: Skica rezne plotice:
Bitmap Imagl | Kod rezne ploé.: [PLO3.01
Bitmap Imag|

Bitmap Imag|
Bitmap Imag|
Bitmap Imag|
Bitmap Imag|
Bitmap Imag|
Bitmap Imag|
Bitmap Imag|
Bitmap Imag|

povratnim informacijama iz prakse,
sto sve zajedno predstavlja znanje
za izbor reznih plocica.

TM+TIN PO5-P30

Proizvodaé: [san

dvik-Coromant

KataloSka nznaka:IKNMX 16 04 12 R71 GC4025

Materijal:

[TM+TIN

Grupa materijala: [P15-P40

[ Karakteristitne dimenzije [mm]:

pifeTs | ppeien

e

p3=[e=16.5

<<< BACK

pq:l].W.:E.SZS p5:|s:4.15

I3 Pretrafivanje svih reznih plogica iz BP
Ukupan broj reznih plogica u BF: 19

2

Elementi baze podataka za rezne plocice

E=l Karta operacije

Pravila za izbor

OPERACIJA OBRADE

reznih plo€ica Naziv dela: _ [Pokretna kokila

Oznakadela: |[N10B-3030-76

(operacija busenjem)

| Operacija ‘Za.hvati‘ FSA iMeriia Reimi

Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: |TTP11B

Broj operacije: 80

Naziv operacije: IBuéenje

A K O J E Naziv alata Kod RM Kod nastavka 1| Kod nastavka 2 | Kod drz.alata Kod rez.ploé.

Zabusivac JUS K.D3.061 RZ01.03 NA01.01 DA02.01
(Kod reznog modula) Spiraina burgija JUS K.D3.022 " RB07.03 NA12.03 NAT1.02 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

ONDA JE 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

~1 Dvosecni alat za prosirivanje  RP03.01 NA04.01 DA02.01 PL01.09
(Kod rezne plocice) oo S KoA 061 Rt NADLD oR0201
Spiralna burgija RB01.08 NA01.01 DA02.01
Masinski ureznik DIN 376 RN01.05 NA08.01 DA02.01

| €

Izabrani elementi elementi FSA



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

B tipskaop_80.tap - WordPad
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©£.0000000000, ©.0000000D00,  1.00000DCGA
BPX, 1680.000000, CLU

D

0 / 177 19. 10
DRILL, DEFTH, 8.201723, HNPR, 0.100000,

/ 177.0000000000, 19.0000000000, 0.000C00000C0

/1 19

71 0000000, 177,0000000000, 0.0000000000
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Menu Manager

P MANUFACTURE

w MFG

Assemble
Create
Redefine
Delete
ropioce ||
Turning Envelope
Simplfd Rep
Reclassify
Done/Return
—_—_————————
1
1
I Troe Edk
| .
N10AT616:22 A
I N1DRIE16-26
1 N104-1616:36
I N10A-1€16-46 N10A- 1615658 0F70
I N10A-1616-56 N104161676_0P70
N108 161666 NIDA-2020:17_OP70
| N102IE16.76 N10A-2020:22 OP70
I N10& 202077 NI0A-2020.25_OF70
I N10A-2020-22 N104:202035_0F70
. N104-202046_0P70
1 N108-2020.36 7
I N108-2020-46 H10A-2020€5 OF70
| N104.2020-78_OF70
N104-202066_OF70
I NIDA2020:85_0F70
I H104.2020106_0F70
I HN104.252568 OF70
HN104-3030€5_OF70
N104-2025€5_OF70

e e e e e e e e ———

<

Definisati CAD modele obradka pre i nakon posmatrane operacije

Definisati sve neophodne tehnoloske podatke

IzvrsSiti proveru procesa obrade simulacijom putanje alata
enerisati upravlja€ki program

Parametrsko
programiranje
u Pro/MFG




Verifikacija  postavljenog modela | razvijenog sistema za

automatizovano projektovanje tehnoloskih
brizganje plastike izvrsiée se na primeru
razvodnika, | odgovarajuce nepokretne kokile

. . 2 — | AA (2:1)

procesa izrade alata za
alata za brizganje tela

Ulazni podaci:

-Materijal: Polipropilen
-Vrsta mat: Hem. Neagresivan

@ -Obim proizvodnje proizvoda

150.000kom/god

-Tip proizvodnje alata: Serijski
-Max.dim. duz X=102,6mm
-Max.dim. duz Y=102,6mm

>.-Max.dim. duz Z=25mm
-Alat pravougaoni normalne

izvedbe

-Broj odlivaka u alatu n=1
-Stezne ploce istih gabarita
kao kokile

-Kokile bez umetaka



EE Izbor grupe alata

‘ IZBOR GRUPE ALATA ZA BRIZGANJE PLASTIKE l

KRUZNI OBLIK ]

Mormalna izvedba o

O Druge izvedbe alata

€ Izbor grupe alata za brizganje plastike

l IZBOR GRUPE DELOVA ALATA

E= Unos osnovnih ulaznih podataka:

I PLOCASTI DELOVI ALATA I v

DELOVI PODSISTEMA ZA VODENJE | CENTRIRANJE

€ Izbor grupe delova alata

| UNOS OSNOVNIH ULAZNIH PODATAKA |

Ulazni podaci:

DELOVI IZBACIVACKOG PODSISTEMA

DELOVI ULIVNOG PODSISTEMA

DELOVI PODSISTEMA ZA TEMPERIRANJE

OSTALI DELOVI

<<< BACK NEXT >>>

Hemijski neagresivan termoplast

O Hemijski agresivan termoplast

O Ojacani termaplast

STEZNE PLOCE SIRE
0D KOKILA

Vrsta materijala plasticnog odlivka - Termoplasta:

Max. dimenzija duZ X pravca: X= 102,6  [mm] A= |45 [mm]
Max. dimenzija duZ ¥ pravca: Y= [102,6" " [mm] Lx=2A+X=[1926  [mm]

Max. dimenzija duZ 2 pravca: 2= |25 [mm] Wy=2A+y=[1926  [mm]
Sila zatvaranija alata: F= 1332:5 [KN]

STEZNE PLOCE ISTE
SIRINE KAO KOKILE

{ Unos osnovnih podataka

NEXT >>>




E= Unos osnovnih ulaznih podataka za izbor kokila i distantnih letvi

UNOS OSNOVNIH PODATAKA ZA IZBOR KOKILA | DISTANTNIH LETVI |

Ulazni podaci:
Visina (dubina) alatne Supljine u pokretnoj kokili: 21= ,25—[""“]
Visina (dubina) alatne Supljine u nepokretnoj kokili: 22= ,25—[mm]
g Precnik otvora za temperiranje na pokretnoj kokili ¢dk1=|10 [mm]
% R * Preénik otvora za temperiranje na nepokret. kokili #dk2= |10 [mm]

z
T(N108)

Rastojanje napakeetnojiakiisp=10___ el | f | Jnos dodatnih podataka

/ 7 Rastojanje na nepokretnoj kokili Sn= |20 [mm]
) ki
KRETHA. (- 777K S=81+52

Preporucene vrednosti $1=(0,8+1,5)-dk; S1~S2; dk=(7+10)mm

Vrsta kokila:
/ NEPOKRETNA KOKILA: POKRETNA KOKILA:
o P NEPOKRETNA POKRETNA
/% KOKILA BEZ UMETKA, KOKILA BEZ UMETKA
\ w“’ NEPOKRETNA POKRETNA
KOKILA 84 UMETKOM KOKILA SA UMETKOM
;/ -
7227 ﬁ”/%

E= Unos osnovnih ulaznih podataka:

LBACKJ | STANDARDNI DELOVI ALATA

Izbor delova alata:

Oznaka serije: 2020 196 x 196 Nozﬁ—- H N\\\] ]f\\ NO3

Nepokretna stezna ploca: |N03-2020-26 v :
Pokretna stezna plota: |N04-2020-26 v W /‘, r/‘—N10A
N

Nepokretna kokila: |N10A-2020-56 v Y]
Pokretna kokila: |N1OB-2020-56 v
Meduplota: [N20-202036 v
Distantna letva: |N30-2020-66 v
Izbacivatka plota: |N40-2020-12 v

N40

AN KRAANA:

LEeEeTeeieiad,

Preporuceni tipski delovi alata 3

Nosat izbacivatke ploce: |N50-2020-16 v ==
NO1—— H V ///jl % No4
Debljina distantne letve: Debljina nepokreme kokile: Debljina pokretne kokile:
Tdis=Z1+6+Tip+Tnip+4=25+6+12+16+4 = 63 Tnk=Sn+dk2+22=  20+10+425 =55 Tpk=Sp+dk1+Z1= 20+10+25 =55
=2 Tdis =66 => Tnk = 56 => Tpk = 56
Nacin izbora alata
<<< BACK | PreporucENi iZBOR SAMOSTALAN IZBOR NEXT >>>

Nepokretna kokila N10A-2020-56




E= Karakteristike izabranog dela alata

PODACI O DELU | MATERIJALU

| Fodaci o delu i materialy | Dimerizionaine karakkeristike | Fodad o pripremi |

— Podarci o delu alata:

3D model tipskog dela:

iNepnkretna kokila
[N10A-2020-56

Naziv dela:

Oznaka dela:

~ Podaci o materijalu:

Materijal:

40CrMniMo7

40CrMnMoS86
A0CrMnNivio7
25CrMod

Vrsta mate Ea742

4730

Tvrdota:  [1.7220 £.4731 34Crviod

1.7225 £4732 42CrMod
2at. évrstoca: |75IJ [N/ mmZ
Termoplast: |Hemiiski neagresivan termoplast

¥ Uzeti u obzir vrstu materijala plastiénog odlivka - Termaplasta

[ Tip proizvodnje:

0Oznaka tipskog tehnolo3kog procesa: [TTP10A

- SADRZA
? POJEDHACHA SERIISKA TEHNOLOSKOG PROCESA

<<< BACK

Oznaka sklopa: |A-001 v SKLOP ALATA

EE Karakieristike izabranog dela alata

NEXT >>>

{ I1zbor materijala kokile

| PODACI O DELU |

MATERIJALU

| Padaci o delu i materijalu | Dimenzionalne karakteristike | Podaci o pripremku |

<{ Geom. karakteristike kokile

@ N10A-2020-56 (Active) - Pro/ENGINE|

Ele Edt Vew Insert Analysis Info Applications Tools Window Help EMX4.1

Oznaka sklopa: |A-001 % SKLOP ALATA

~ Podaci o delu alata: 2D Tipska skica dela:
Naziv dela: !Nepnkretna kokila ;
Dznaka dela:  [N10A-2020-56 e
. Podaci o dimenzijama [mm]: Tolerancije [um]: A
56 36 ti=| 61 at= |£10
12 g=[ 12z t2=| 20 |at1= |+200 "
w=| 196 y=[ s8 t3=| 28 | bt=|+50 : J{ T
L=| 196 = 28 t4=| 12,5 bt1= |+15 =
X=| 158 di= 32 t5= 4
¥=| 158 dp=| 13,5 to=| 5.5
R=| 98 g3=[ 20 t7= 8
y=|[ 168 ga=[ 18
2= 97  dog= on
PRO/ENGINEER
<<< BACK

NEXT >>>

QRDEES iocaRRRERL - PRAFRAQSFE 66 00
=il
T
E >
il (73 N108.202056 PRT
Y £7 RIGHT
S £7T0P
s £7 FRONT
i ¢« PRT_CSYS_DEF
£ > @ 7 Extrude 1
s & 9 Group LOCAL_GROUP_1
9 @ () Pattem 1 of LOCAL_GROUP
- & Insett Here
T
B>
2
»
,
=
»
>
’ ,( Model tipske kokile

® Regenerating N10A-2020-56 feature 5 out of 21 ...

® Restoring N10A-2020-56 feature 6 out of 21 ...
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EE Karakteristike izabranog dela alata

PODACI O DELU | MATERIJALU l
Podaci o delu | materijalu || Dimenzionalng karakteristike | Podac o pripremku
Podaci o delu alata: 3D Model pripremka:
Naziv dela: |Nepnkretna kokila
Oznaka dela: |N10A*202l}56

Podaci o pripremku i materijalu:

Baza podat. za pripremke 3

Dznaka priprem.: |P76l]

Materijal: |1.7218

¥rsta materijala: |Niskulegirani Cr-Mo Eelik za pobolj$anje

Stanje pripremka:‘TermiEki neobraden Skica pripremka:

Tvrdoca: |212 [HB]

EE Podaci o sklopu alata | Zat. Evrstoca: |?5IJ [N/mm2] :%
PODACI O SKLOPU ALATA | :ple"n“Apl‘Tﬂm]Cpl - ]

<<< BACK Oznaka sklopa: [A-001 SKLOP ALATA NEXT >>>

Skop alata | Deo alata |

3D model sklopa: 2D crteZ sklopa:

B Podaci o sklopu alata

PODACI O SKLOPU ALATA

SHop alata | Deo alata

3D model dela: 2D crteZ dela:

Podaci o sklopu:

Naziv sklopa: ‘Sklop alata razvodnika

Oznaka sklopa: |A*U|31

Baza pod. za modele sklopa alata 3

Podaci o delu alata:

Naziv dela alata: |Nepnkretna kokila

Baza podataka za model kokile ¥ e o

<<< BACK




AKO JE

ONDA JE
Tipski tehnoloski proces TTP 10A

Tipski deo N10A A materijal 1.2718 A Proizvodnja serijska

Oznaka dela alata: Nepokretna kokila N10A-2020-56

Sadrzaj tipskog tehnoloskog procesa:

{ Pravila za definisanje
sadrzaja tehnoloskog
procesaizrade
nepokretne kokile

Br Op Naziv operacije Masina Tpz
10 Autogeno isecanje Aparat za autogeno isecanje 10
20 Poboljsanje Pec¢ za poboljSanje 30
30 Kontrola Kontrolni sto 5
40 Doterivanje Radni sto 10
50 Glodanje NC Glodalica 15
60 Ravno brusenje Brusilica za ravng=pumé sy
70 Kontrola Kontrolni sto
80 Busenje NC busilica-glode | SADRZAJ TEHNOLOSKOG PROCESA OBRADE
90 Izrada gravure na nepok. kokili NC glodalica D
95 Uzrada kanala za temper' idr. NC bUéi"CG-glOdE Naziv dela: [Nepokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: |[TTP10A
100 Kaljenje i otpustanje Pe¢, kada Oznaka dela: [N10A-2020-56
110 Dorada kokile erodiranjem Erozimat —
120 Doterlvanje Radni sto T L :a:'v °perfcue - '\:zw n:asme - = = :;z
v o . v . utogeno isecanje parat za autogeno isecanje
130 Od mascivanje Kada za_od masSCi |0 poboljsanje Pe¢ zaBoboljianje 30
150 ZavrSna kontrola Kontrolni sto 30  KontrolaTO Kontrolni sto 5
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 lzrada gravure nepokretne kokile NC glodalica 30
95 Izrada kanala za temperiranje i dr. NC busilica-glodalica 20
v = . . 100 Kaljenje, otpustanje i bruniranje Pec, kada 30
Sad rzaj TP IZI'ade kOklIe , 110 Dorada kokile elektroerozivhom obradc Erozimat 20
120 Doterivanje Radni sto 10
130 Odmascivanje Kada za odmascivanje 5
150 Zavrsna kontrola Kontrolni sto 5

<<< BACK




Osnovna forma za preciziranje operacije obrade | |

B Podaci o masinama

~ Podaci o masini:

PODACI O MASINI

7 [ Skica masine:

EE Karta operacije

OPERACIJA OBRADE I
Naziv dela: [Nepokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: [TTP10A
Oznaka dela:  |N10A-2020-56 Broj operacije:[—ﬂt)_

Naziv operacije: JBuéenje

| Operaciia ‘Zahvat\ | Fsa | Merila || Regimi |

Skica operacije:

[ Podaci o maSini: —

NC busilica-glodalica Prikaz
Masine

0znaka masine: MAHI] MH 500 C

Naziv magine:

[(Tre
Pripremno zavréno vreme (Tpz): 30 [min] slef®
3 |
— Podaci o priboru: €B? H
Ea ¥ ae
Naziv pribora: Hidraulicna masinska steg Prikaz i
Pribora g -

Oznaka pribora: [HILMA NC 100 H w

Oznaka masine:

[MAHO MH 500 C
Broj osa upravljanja:l 3 Snaga motora Pm [KW]:| 5
Brzina pomoé. kretanja [mm/min]:|1-3000

Brz. brzog h.[m/min]:] 5 Br. obrtaja [o/min]: [20-10000

Proizvodac:

DuZina hoda [mm]:

[MAHO-SRN

500 Yo

x=|

EE Podaci o priborima

Vrsta pribora:
Naziv pribora:
Oznaka pribora:

masa [kg]:

I™ PretraZivanje svih masina iz BP

PODACI O PRIBORU

Podaci o priboru:

| Skica pribora:

Oznaka Sklopa: |A-0D1

PRECIZIRANA OPERACIJA

<<< BACK

€ 1zabrana masina
AKO JE (Operacija 80) A(L=196) <
A ((W=196) < (Z-50=400-50=350))
ONDA JE (Masina MAHO MH 500C)

(X-50=450))

]HidrauIiEka masinska stega

[HILMA NC 100 H

€ 1zabrani pribor
AKO JE (Operacija 80) A

[Po1.01

18,5 Sila stezanja [kN]: 25

— Karakteristi€ne dimenzije [mm]:

a=1 100 Lmax=1

456

209

52| 334 390

53]

™ Pretrafivanje svih pribora iz BP
Ukupan broj pribora u BF: 5

((L=196) < (S1=209))
ONDA JE (Oznaka pribora
P01.01)




B Dimenzije TTO

[EEI Dimenzije T10

Definisani TTO » TIPSKI TEHNOLOSKI OBLICI

TIPSKI TEHNOLOSKI OBLICI

TTO84  TTO86 |

Skica tipskog tehnoloskog oblika:

AKO J E (TTP]_OA) A (OP 80) TTO84 |'|T035 ) Skica tipskog tehnolozkog oblika:

o/

frmo &4

ONDA JE (TTO84 A TTOS86) || [Z2d=lie
@d1=|32

as
!

iy

S ;
t1 =] (6,1

ol

M=f[12

_T=4e

t2=][20

=T

t6 =||5,5

o &5

-4

-

Precizirani zahvati obrade 3»

AKO JE (TTO84,24 <d<32A28<d1<36A17=<T =<146)
ONDA JE (Grupa tipskih zahvata TS80.19)

AKO JE (TTO86, 10 =M <12 A 18 <t2 <36 A 26 < t3< 28)
ONDA JE (Grupa tipskih zahvata TS80.24)

Oznaka dela: |N10A-2020~56

Broj

a7
t7 =|8
<<<BACK <<< BACK
[E= Kar "3
OPERACIJA OBRADE I
Naziv dela: [Nepokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: [TTP10A

operacije: 80

Naziv operacije: |Bu§enje

Operacija | Zahvati |FSa | Merila | Redimi & Dimenzije TTO
v [SC21 v N
TTO  ~ ~ Kod - Opis zahvata v Kar.dii | ZAHVATI I
TT084 1 BZ10  -Zabusiti 4x@4 (Blank) ——
2 BS10 |- Busiti 4x@dd di=26 Kod zahvata: [SC21
Naziv zahvata: |[Fino busenje u prolaznom otvoru
3 BP10 - Prosiriti 4x@d7 ad7=27,7
Opis zahvata: |- Fino busiti
4 SC21 |- Fino busiti 4x@dH7 Dd=28 Skica zhvata:
5 BU11 - Upustiti 4x@d1 na dubinu t1 2d1=32,t1=6,1
TT086 1 BZ10 -Zabusiti 4x@2.5 (Blank) B e e
2 BS20 - Busiti 4x@dm1 na dubinu t3 @dm1=10,2,t3=28
3 |UN20 - Urezati navoj 4xM na dubinu t2 M=12,t2=20
<<< BACK Oznaka Sklopa: [A-001 PRECIZIRANA OPERACIJA NEXT >>>




Opseg karakteristi¢nih dimenzija

Pravila za izbor
reznog alata Klasa ISO { .
Ko kvaliteta | toleran- A0 reznih modula
hvata X i X 3 3 : ; modula
28 preénik | preénik | duzina | duzina vosti polje
obrade obrade obrade obrade
BZ10 4 4 0 7 Rz 01.03
26 26 0 155 > N9 >1T12 RB 07.02
BS10
26 26 0 210 > N9 >1T12 RB 06.03
25 32 0 63 > N8 >1T9 RP 02.03
BP10
25 32 0 148 > N8 >1T9 RP 04.01
26 29,6 0 78 > N6 >IT7 RF 02.01
SC21
20 30 0 107 > N6 >IT7 RF 01.06
25 32 0 63 >N >imo Leenon2 B { |zabranirezni .
BUI11 3 m 0 moduli |
| OPERACIJA OBRADE |
Naziv dela: [Nepokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: |[TTP10A
Oznaka dela: [N10A-2020-56 Broj operacije: 80

Naziv operacije: |Bu§enje

Operacija | Zahvati |FSa | Merila | ReZimi

[ & &
TTO v v Kod v Opis zahvata v Kar.dimenzije ~ Duz v Naziv alata v Kod RM
TT084 1 BZ10 |-Zabusiti 4x@4 (Blank) 7 Zabusivac JUS K.D3.061 RZ01.03
2 BS10 |- Busiti 4x@d4 @d4=26 155 | Spiralna burgija JUS K.D3.022 RB07.02
210 Spiralna burgija JUS K. D3.024 RB06.03
3 BP10 |- Prosiriti 4x@d7 2d7=27,7 63 Jednosecni alat za prodirivanje |RP02.03
148  Dvosecni alat za prosirivanje RPO4.01
4/SC21 |- Fino busiti 4x@dH7 @d=28 78 Rezni modul za fino bugenje RF02.01
107 Rezni modul za fino busenje RF01.06
5 BU11 - Upustiti 4x@d1 na dubinu t1 2d1=32,t1=6,1 63 Jednosecni alat za prodirivanje |RP02.03
70 Dvosecni alat za proSirivanje RPO3.01
TT086 1 |BZ10 |- Zabusiti 4x@2.5 (Blank) 5 Zabugiva JUS K.D3.061 RZ01.02
2 BS20 - Busiti 4x@dm1 na dubinu t3 @dm1=10,2,3=28 |67 Spiralna burgija REO01.08
3 |UN20 |- Urezati navoj 4xM na dubinu €2 M=12,t2=20 65 Masinski ureznik DIN 376 RND1.05

<<< BACK Oznaka Sklopa: [A-001 PRECIZIRANA OPERACIJA NEXT >>>




B Karta operacije

OPERACIJA OBRADE

| | FSA

Naziv dela:  |Nepokretna kokila

Kod nastavka 1| Kod nastavka 2 | Kod drz.alata | Kod rez.ploc. ] PODACI O DRZA(:IMA ALATA

Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: |TTP10A

EE Podaci o drZa¢ima alata

Podaci o drZacu alata:

Zahvat obrade finim
busenjem 4xJ28H7
Kod Zahvata SC21

Izabrani drzac »

Izabrani rezni modul ®

Izabrani nastavak »

B Podaci o nastavcima

PODACI O NASTAVCIMA

Podaci o nastavku:

Skica nastavka:

Naziv nastavka: [Nastavak za prihvat RM za fino buse
[NA0B.01

Proizvodaé: [Sandvik-Coromant

Kataloska oznakai391.38-2350127

Kod nastavka:

Karakteristicne dimenzije [mm]:

n1=P=26-29.6 p2=[D1=50

N4:||—2:127.5

N3:|d1=23

N 5:‘I3 =82.5

™ Pratrafivanje svih nastavaka iz BP
Ukupan broj nastavaka u BP 42

HEE

Oznaka dela: |N10A-2020-56 Broj operacije: 80
Naziv operacije: |Bu§enje
Operacija | Zahvati| F5A | Merila | ReZimi
Naziv alata Kod RM

Zabhusivac JUS K.D3.061 RZ01.03 NA01.01 DA02.01
Spiralna burgija JUS K.D3.022 RB07.02 NA12.03 NA11.02 DA02.01
Spiralna burgija JUS K.D3.024 RB06.03 NA12.03 NA11.02 DA02.01
Jednosecni alat za prosirivanje RP02.03 NA02.02 DA02.01 PL01.08
Dvosecni alat za prosirivanje  RP04.01 NA04.05 NA05.01 DA02.01 PL02.01
Rezni modul za fino busenje  RF02.01 NA06.01 DA02.01 PL01.03
Rezni modul za fino busenje  RF01.06 NA13.01 DA02.01 PL01.07
Jednosecni alat za prosirivanje RP02.03 NA02.02 DA02.01 PL01.08
Dvosecni alat za prosirivanje  RP03.01 NA04.01 DA02.01 PL01.09
Zahusivac JUS K.D3.061 RZ01.02 NA01.01 DA02.01
Spiralna burgija RB01.08 NA01.01 DA02.01
Masinski ureznik DIN 376 RN01.05 NA08.01 DA02.01

E{ 1zabrani elementi

Skica drzaca alata:

Naziv drZ. alata: [Osnovni drZaé "VARILOCK" za autol

Kod drzaéa alata: [DA02.01

Proizvodac: |Sandvik-Coromant

Katalogka oznakaj390.55-4050030

Karakteristicne dimenzije [mm]:

p1=[150 40 D2=p=50 D3=[2=30

EE Podaci o alatima

]

PODACI O ALATIMA (REZNIM MODULIMA) I

Podaci o alatu (RM):

Skica alata (RM):

Naziv alata (RM): [Rezni modul za fino busenje
Kod alata (RM): [RF02.01

Proizvodaé: [Sandvik-Coromant
Katalogka oznakajL 148C-31-06T1

Mat.reznog seé.: [TM

[>=Ns

=157

Klasa kvaliteta:

ISO tolerancija:

Karakteristicne dimenzije [mm]:

K1=[D=26-2lpJ3=B2.5 | K4

K5=]
iml B= Podaci o reznim plogicama

Podaci o reznoj plocici:

PODACI O REZNIM PLOCICAMA

Skica rezne plocice:

Kod rezne plog.: [PL01.03

Proizvodac:

[Sandvik-Coromant

Kataloska oznaka]TCMT 06 T1 08-PF CT5015

Materijal:

[KERMET

Izabrana rezna plocica »

Grupa materijala: [P01-P10

Karakteristitne dimenzije [mm]:

p1=|T=06 p2=1=6.9

p4=|d1:2.19

p3=[L.C.=3.959 p5=Js=1.98

™ PretraZivanje svih reznih plo

i<<< BACK

fica iz BP

Ukupan broj reznih plodica u BP:| 19




ES Karta operacije

" & Precizirani rezimi obrade
OPERACIJA OBRADE l
Naziv dela: [Nepokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloSkog procesa: |TTP10A
Oznaka dela: |N10A-202056 Broj operacije: 80
Naziv operacije: |Bus’enje
| Operacija Zahvétim FSa | Meria | Reimi |
. . " Ve s sz Vit Vo sp
Kod zah.  Opis zahvata Kar.dimenzije Kod RM ./ in) (mm/o) (mm/z) (m/s) (m/min)(mm/h.)
BZ10 - Zabusiti 4x@4 R701.03 21 0,1
BS10 - Busiti 4x@d4 Bd4=26 RB07.02 55 0,26
BS10 - Busiti 4x@d4 Bd4=26 RB06.03 20 0,32 B aitaoheracii
BP10 - Prosiriti 4x@d7 Bd7=27,7 RP0203 120 0,22 pEL2AcH
BP10 - Prosiriti 4x@d7 ad7=21,7 RP04.01 90 03
sc21 - Fino busiti 4x@dH7 Bd=28 RF01.06 240 0,1 I
sc21 - Fino busiti 4x@dH7 Bd=28 RF02.01 240 0,1 OPERACIJA OBRADE
BU11 - Upustiti 4x@d1 na dubinu t1 #d1=32,t1=6,1 RP03.01 150 04 X = N kretna kokil . = .[TTP10
BUI1 - Upustiti 4x@d1 na dubinu t1 Bd1=32,1=6,1 RP0203 150 0,3 Naziv dela:  [Nepokretna kokila Dznaka tipskCn tahnlodiean nro: asa: a
BZ10 - Zabusiti 4x@2.5 RZ201.02 18 0,06 Oznakadela: [N10A-2020-56 Broj operacije: 80
BS20 - Busiti 4x@dm1 na dubinu 3 B#dm1=10,2,t3=2 RB01.08 75 0,18 Naziv operacije: IBugenje
UN20 - Urezati navoj 4xM na dubinu 2 M=12,12=20 RN01.05 5 1,75 = . TR T
| Operaciia | Zahvati | F5a | Merla | Refimi |
TTO Kod zah.  Opis zahvata Kar.dimenzije Kod merila Naziv merila Standard
TT084 BZ10 - Zabusiti 4x@4
< TTO84 BS10 - Busiti 4x@d4 Bd4=26
TTO84 BP10 - Prosiriti 4x@d7 ad7=21,7 .
TTO84 SC21 - Fino busiti 4x@dH7 Bd=28 MO 04.05 Cep za otvor @28H7 JUS K.T3.122
<<< BACK Oznaka Sklopa: |A-IJUI PRECIZIRANA OPERACIJA TT084 BU1M1 - Upustiti 4x@d1 na dubinu t1 #d1=32,t1=6,1 MP 01.01 Pomicno merilo 0-150 JUS K.T2.050
TTO86 BZ10 - Zabusiti 4x@2.5
TTO086 BS20 - Busiti 4x@dm1 na dubinu t3 B#dm1=10,2,t3=2 .
TTO86 UN20 - Urezati navoj 4xM na dubinu 2 = M=12,12=20 MN 03.05 Cep za navoj M12x1,75 JUS K.T3.950
E= Podaci o merilima E|
Podaci o merilu: Skica merila:
BACK Oznaka Sklopa: [A-001 PRECIZIRANA OPERACIJA NEXT >>>
Kod merila: [MO 04.05
Naziv merila: |Cep za otvor
Oznaka: |@28H7
Taénost merenja: ]
Standard: [JUS K.T3.122

™ PretraFivanje svih merila iz BP
Ukupan broj merila u BP: 26

{ Prikaz izabranog merila



EEl Precizirana operacija obrade

PRECIZIRANA OPERACIJA OBRADE l

Naziv operacije: |Bu§enje Broj operacije: 80
Karka OP | pe Model

Precizirana karta operacije obrade: 3D model operacije obrade:

Karta tipske opemcije

AR

{ Forma za preciziranje
karte operacije

Podaci o sklopu: Podaci o delu alata:
Naziv sklopa: |Skll:lp alata razvodnika Naziv dela alata: |Nepokretna kokila
Oznaka sklopa: |A-ﬂ|31 Oznaka dela aIata:|N1|3A'2|]2|]'5ﬁ
<2< BACK FTN Novi Sad . . Broj operacie:| 8
: Institut za proizvadno Karta t|pske operacije
masinstvo List/Listova:
. 0|1]2|3[4]5]6]7]8|9 10111213045 160T[1809R0[2I2M23(24| Identifikacioni
Naziv dela: "E;%':('I‘HNA § 3 brolj P N10A-2020-56
g [
Material ) 3 2 Klasitikacioni
aterijal: 1.7218 (€.4730) el broj dela:
853 |4
Stanje i dimenzije PLOCASTI = ‘5—) Oznaka i MAHO 500C
polufabrikata: ISECAK g0 naziv masine:
=
Veligina serije: = Integralna
oznaka:
. .. Naziv i opis Oznaka Rezimi obrade Vreme (min)
o Primedb:
Faza Sklca Operacue operacije Pribora | Alata [Merila | v | 8 8 |Tu |t |t | & nimedba
80. Busenje
80
My /Ne/ NG -Zabusiti 4x@4 Footos n | ew
-Bugiti 4x0d4=26 evroz | o
-Prosiriti 4x@d7=27,7 e | e
B 5
.. .. -Fino busiti 4x@dH7=28H7 2 aro (= 08 2w | an
Precizirana karta operacije ® I
-Upustiti 4x@d1=32 & ° g z
na dubinu t1=6,1 B2 e |55 g | g
H
EE: cgE
EE A
-Zahusiti 4x@2,5 H mene |'E oo w | oo
B s &8
% a 00
-Busiti 4x@dm1=10,2 e ™| om
na dubinu t3=28
-Urezati navo] 4xM=12 s 5| e
na dubinu t2=20
Xa=158+0,010 Ra=9820,010
Ya=158+0,010 Yai=158+0,200
|zradio: Kontralisao: Odobrio: Lukié Dejan lzmena;




EE Precizirana operacija obrade

| PRECIZIRANA OPERACIJA OBRADE I
Naziv operacije: |Bu§enje Broj operacije: 80

Forma za generisanje P | e

upravljaékog programa

NC program:

Generisanje upr. programa »

Machining v

pEFRQ@sRE 6600

NC Sequence »

Show ¥ Setings ¥ Seq Setup
(T] OP_80.A5M Customize
/7 NC_ASM_RIGHT Seq Info
£7 NC_ASM_TOP - <<< BACK
£7 NC_ASM_FRONT Quit Seq

2« NC_ASM_DEF_CS5YS
@[] N104-2020-56 PRT
=[] N104-2020-56_OP70.PRT

/7 RIGHT

77 TOP

£7 FRONT

2« PRT_CSYS_DEF
@) Extrude 1

& Insert Here

iy FSETPO

(7 M&HOS00_C

£7 ADTM1

£7 ADTM2

Y| 0P_80 [MAHOS500_C]

NC Check
Gouge Check

File Edit Wiew Insert Format Help

. Nwd SB # & 2B B

File ‘iew NCLFile

&gV 1. ZABUSITL4xF14 [OP_80] |EnurierNew v| |1D v| |Centra|Euru:u|:uean v| B
o 2 BUSITI_4FI26 [OP_80] | i :
oY 3 PROSIRITI_4<FI127_7 [0P_80] | IFant b
& oY 4 FINDBUSITL_4FI28 (OP_80] L« J = > J g'l"l'l'——rl|'3"'4"'5"'E"'T"'B"'S"'
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E= Karta operacije

| OPERACIJA OBRADE |
Naziv dela: [Nepokretna kokila Oznaka tipskog tehnoloskog procesa: [TTP10A
Oznakadela: [N10A-2020-56 Broj operacije: 920

Naziv operacije: [lzrada gravure nepokretne kokile

| Operaciia | zahvati || Foa | Merlle | Retmi|

Skica operacije:

~Podaci o masini: e

i e o g

: P : T2 s P LN
Naziv masine: NC glodalica Prikaz A -

Oznaka masine: [MAHO MH 500 C @ lasine |

Pripremno zavrsno vreme (Tpz): 30 [min]

~Podaci o priboru: -

ES Podaci o masinama s
Naziv pribora: Hidraulicna masinska steg Prikaz
Pribora

PODACI O MAéINI Oznaka pribora: HlLMA NC 100 H

e | Pssiibseckat € Osnovna forma za preciziranje
Oznaka masine: [MAHO MH 500 C i : | aneraciie ahrade
Broj osa upravljanja:] 3 Snaga motora Pm [KW]'[—5 L vl e it e
5 <<< BACK Oznaka Skiopa: [A-001  PRECIZIRANA OPERACIJA ‘ NEXT >>>
Brzina pomoé. kretanja [mm/min]:[1-3000
Brz. brzog h.[m/min]] 5 Br. obrtaja [o/min]: [20-10000
Proizvodaé: [MAHO-SRN

€ 1zabrana masina

AKO JE (Operacija 80) A(L=196) < (X-50=450))
A ((W=196) < (Z-50=400-50=350))

ONDA JE (Masina MAHO MH 500C)

DuZina hoda [mm]:

x=| 500 v4 300 24 400

EE Podaci o priborima

- @@ PODACI O PRIBORU

~ Podaci o priboru: | Skica pribora:

Vrsta pribora: {HidrauIiEka masinska stega
Naziv pribora:  [HILMANC 100 H
Oznaka pribora: [P 01.01

masa [kg]: 18,5 Sila stezanja [kN]: 25

€ 1zabrani pribor
AKO JE (Operacija 80) A
((L=196) < (S1=209))
ONDA JE (Oznaka pribora
P01.01)

— Karakteristi€ne dimenzije [mm]:
azi 100 Lmax=1 156
s1=] 209 sz 334 53] 390

™ Pretrafivanje svih pribora iz BP
Ukupan broj pribora u BF: 5




S| Precizirana operacija obrade

‘ PRECIZIRANA OPERACIJA OBRADE l
FO r m a. Za. p reC . ) Naziv operacije: lzrada gravure nepokretne kokile  Broj operacije: 90

karte operacije e

Precizirana karta operacije obrade: 3D model oper:

Karta operace

PRECIZIRANA OPERACIJA OBRADE

Naziv operacije: [lzrada gravure nepokretne kokile Broj operacije: 90
| Karta op | NC Model |

NC model dela:

NC program:

— Podaci o sklopu: ——————— — Podaci o delu alata:
Naziv sklopa: iSkInp alata razvodnika Naziv dela alata: jNepukretna kokila
DOznaka sklopa: IA'Uﬂl Oznaka dela alata:1N1|]A'2|32|J'56
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Forma za generisanje
upravljackog programa

L0P_90.12G (Acive) - ProfENGINEER Wilaf ev———— L [o]X]
<<< BACK Fle Edt View Insert Anaysis Info Appiications Tooks Window Help EMX4.1 - - } MANUFACTURE
GRADEE®iocohERERrn-pHAFQRAAINs G0 90

\
el e
B . File Edit W%iew Insert Format Help
F » |0 0PSO IZGASM ’ : Customize £ _
£7 NC_ASM_RIGHT 4 seqlnfo o R
S S NCasM_TOP D;.eseq | G P @ Ll @B ‘
@ L7 NCASM_FRONT Quitseq | - il
. . £ z,ﬁﬂfgﬁi'u“gﬁ;‘jﬁ“ | ' iEourierNew vl |1D v| |EentraIEuropean v| B
Generisanje upr. programa-» e, e,y e .
» | [ MAHDS00_C kK NC Check g f ) ) f ) ) ,
A% NC_CS3 Gouge Check.
o S QDé‘ADTW & %PM -
B » | | OPO_30 MAHDS00_C) ==
&3 GRAVURA [Window] N1 71
B B 1 GRLUBADERADA [0FD_S0] Nz 15 M23
» | @Y 2 POLUZAVASNA [OPO_S0]
, & Insert Here N3 M1l
* | @ 3. Z4VRSNADBRADA [0PD_S0] | § 1 LAY PATH x N4 570
¥ H5: oG
L1 o N6 G55 T1 M6
5 C< = [ ]
B e (e T N7 33000 M3
B N5 G0 X-61.509 Z2-10. Y5Z.69
I I Posiion Cutting Tool (X ]
I N Z-.053 |
+ Cordinate systems il ot be il ‘D"J‘“’S"E“ Ni0 G1 E-61.671 Z-.026 F500.
Sl e S Fas N1l X-134.329
— N1z ¥-134.491 Z-.053
13 ¥-140.969 Z-.074 ¥55.613 =
= wa R s R R ST e A
Upravljacki program » cors sesn



