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Ekspertni sistem za automatizovan izbor alata i rezima

U okviru ovog expertskog sistema (Kenna Perfect) izbor alata i rezima
obrade se vrsi prema odgovarajucoj proceduri: :

Izbor materijala radnog predmeta,
|Izbor vrste procesai zahvata obrade
|Izbor vrste obradnog sistema

Izbor alata —reznog modula
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Izbor rezne plocice (ako je predvidena)
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1. Izbor materijala radnog predmeta

Prvo izbor standarda — pa onda izbor materijala prema oznaci u standardu
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ili 1zbor grupe materijala, pa karakteristika materijala (vrsta materijala,
zatezna cvrstoca, tvrdoc¢a)
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plain steel, annealed, long-chipping (420 MPA, 126HE)
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2. Izbor vrste procesa (struganje,glodanje,busenje) i odgovarajuceg zahvata
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3. Izbor vrste obradnog sistema
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4. 1zbor alata — reznog modula i uslova obrade
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5. 1zbor rezne plocice

B Insert Selection

alle

Product farnily

DOFT DRILLING INSERT

.?iﬁ :lr
T

Order Mo, Characteristic Property W alue

DFTO30304LDKCT 225 AN ingert_info DFT

DFTO30E04MDKC 335 kL7335 L_wP 0303
grade KCP225
0 .0
D2 26
L1 397
5 3.0
R 04
AMGLE_EDGE a4
Alpha g
GEOM LD

KEMMAMETAL HERTEL

faund
2

Cancel

ak.

Pleaze zelect the conditions




6. lzbor rezima obrade

2L Cutting Data Recommendations
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Finalni izvestaj i Stampa
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