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UVOD

Porastom životnog standarda ljudi u svetu, rasla je i

potreba za različitim proizvodima, među kojima

značajno mesto zauzimaju i proizvodi od plastike.

Trend rasta proizvodnje proizvoda 

od plastike u svetu
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Osnovna podela 

plastičnih materijala je 

na sledeće grupe:

•Termoplasti (plastomeri)

• Duromeri (duroplasti)

• Elastomeri



Tehnologija 

prerade plastike

Cena 

opreme

Proiz-

vodnost

Cena 

alata

Optimalan obim proizvodnje 

proizvoda od plastike

(kom)

10 102 103 104 105 106 107

Termoformiranje Niska Niska Niska

Duvanje Srednja Srednja Srednja

Brizganje Visoka Visoka Visoka

Rotaciono livenje Niska Niska Niska

Ekstrudiranje Srednja Visoka Niska Kontinualan proces

Presovanje Visoka Srednja Visoka

Mašinska obrada Srednja Srednja Niska

1.0 UVODPoređenje tehnologija proizvodnje proizvoda od plastike



1.0 UVODStandardizacija alata za brizganje plastike

Polazeći od činjenice da su alati za brizganje plastike kao proizvodi

izuzetno skupi, dovela je njihove standardizacije i prelaska na serijsku

proizvodnju.

Standardno normalno kućište alata za brizganje plastike prema
internom standardu jednog proizvodnog sistema baziranom na D-M-E
standardu.
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• Ušteda u vremenu projektovanja

• Ušteda u vremenu izrade

• Bolji kvalitet alata

• Duži vek trajanja

• Brza zamena oštećenih delova, itd.

Osnovne prednosti primene 

standardnih delova alata su:



1.   osnovna pokretna ploča

2.   distantna letva

3.   međuploča

4.   pokretna kokila

5.   nepokretna kokila

6.   osnovna nepokretna ploča

7.   vijak

8.   ulivna čaura

9.   prsten za centriranje

10. stubna vođica

11. čaura vođice

12. čaura za centriranje alata

13. vijak

14. ploča za centriranje alata

15. vrh udarača

16. vijak

17. opruga

18. nosač izbacivačke ploče

19. izbacivačka ploča

20. odstojna pločica

21. vijak



 

 

 

 

Tipski crtež međuploče (MP)Tipski crtež osnovne ploče (PP i NP)

Tipski crtež kokile (PK i NK) Tipski crtež distantne letve (DL)



PRI PROIZVODNJA ALATA ZA BRIZGANJE PLASTIČNIH

MASA KONSTRUISANJE I PROJEKTOVANJE TEHNOLOŠKIH

PROCESA OBRADE SE IZVODI POJEDINAČNO.

USLED TOGA POČELO SE SA STANDARDIZACIJOM DELOVA

ALATA ZA BRIZGANJE PLASTIKE ČIME SE OMOGUĆUJE

SERIJSKA PROIZVODNJA MEĐUSOBNO SLIČNIH DELOVA.

UPOTREBOM STANDARDNIH DELOVA POSTIŽE  SE 

SLEDEĆE:

• KRATKI ROKOVI ISPORUKE ALATA,

• VISOK KVALITET ALATA,

• POVEĆANJE EKONOMIČNOSTI (MANJA CENA),

• UŠTEDA U VREMENU TEHNOLOŠKOG RADA,

• OSLOBAĐANJE JEDNOG DELA STRUČNOG KADRA, ITD.



1.0 UVODBAZA ZNANJA ZA PTP IZRADE PRIZMATIČ. DELOVA ALATA

Bazu znanja u ekspertnom sistemu za autoamtizovano PTP izrade

prizmatičnih delova alata za brizganje plastike, čine:

• Razvijeni tipski tehnološki procesi izrade delova alata

• Pravila koja određuju varijante usvojenih tipskih tehnoloških procesa,

odnosno pravila za prepoznavanje tipskih TP

• Tipske operacije u okviru tipskih TP i pravila za prepoznavanje i

preciziranje ovih operacija za svaki konkretan deo alata

◄ TEHNOLOŠKI GRAF



1.0 UVODTipski tehnološki procesi izrade delova alata i pravila prepoznavanja

U tabeli 1 prikazane su oznake i kratak sadržaj tipskih tehnoloških

procesa izrade prizmatičnih delova alata.

◄Tabela 1. Označavanje i 

kratak sadržaj TTP izrade 

pojedinih delova alata 

prizmatičnog oblika



◄Tabela 1. Označavanje i 

kratak sadržaj TTP izrade 

pojedinih delova alata 

prizmatičnog oblika



Na osnovu razvijenih tehnoloških procesa definisana su pravila za

prepoznavanje tipskih TP pojedinih delova alata (Tabela 2).

Pravila su data u obliku AKO→ONDA

Tabela 2. Pravila za prepoznavanje tipskih tehnoloških procesa



1.0 UVODPrepoznavanje i preciziranje tipskih operacija

Prikazaće se samo razvoj baze znanja za definisanje

operacije bušenja (Op 60) zbog svoje uslovljenosti brojnim

faktorima, dok kod ostalih operacija ove uslovljenosti nema

i njihov sadržaj operacije je eksplicitno definisan.

U zavisnosti od tipa prizmatičnog dela alata koji se

obrađuje u pomenutoj operaciji bušenja, vrši se obrada

jednog ili više tipskih oblika.

U tabeli 3 su dati tipski tehnološki oblici koji se obrađuju u

okviru operacije bušenja (Op 60) tipskog tehnološkog

procesa



◄Tabela 3. Tipski oblici 

koji se obrađuju u okviru 

operacije bušenja (Op 60)



S obzirom na široki opseg dimenzija i zahtevane kvalitete

obrade u tabeli 4 su data pravila za prepoznavanje tipskih

oblika i odgovarajućih grupa zahvata.

Tabela 4. Pravila za prepoznavanje tipskih tehnoloških oblika i grupa zahvata



Tabela 4. Pravila za prepoznavanje tipskih tehnoloških oblika i grupa zahvata



U tabeli 5 je dat prikaz pravila za prepoznavanje grupa

zahvata za obradu tipskih oblika.

Tabela 5. Pravila za prepoznavanje grupa zahvata



Tabela 5. Pravila za prepoznavanje grupa zahvata



U tabeli 6 je dat sistem kodiranja tipskih zahvata.

◄Tabela 6. Sistem kodiranja 

tipskih zahvata



U tabeli 7 je dat prikaz osnovnih mera prizmatičnih delova

alata

Tabela 7. Opseg mera prizmatičnih delova alata prema D-M-E



Tabela 7. Opseg mera prizmatičnih delova alata prema D-M-E

N01-N04  (PP i NP) Pokretna i nepokretna ploča

N10 (NK i PK) Pokretna i nepokretna kokila

N20 (MP) Međuploča

N30 (DL) Distantna letva

N40 (IP) Izbacivačka ploča

N50 (NIP) Nosač izbacivačke ploče



U tabeli 8 je dat prikaz vrednosti dimenzija za potpuno

definisanje tipskih zahvata obrade na operaciji bušenja

◄Tabela 8. Brojčane 

vrednosti dimenzija za 

definisanje operacije 60



1.0 UVODZadatak

A) Na osnovama razvijene baze znanja za projektovanje

tehnoloških procesa izrade prizmatičnih tipskih delova

alata za brizganje plastike, definisati tipske tehnološke

procese izrade delova alata serije 2525 (prema D-M-E) za

slučaj serijske proizvodnje, odnosno za

1. Nepokretnu osnovnu ploču NP oznake N03-2525-26

2. Pokretnu kokilu PK oznake N10-2525-66

B) Verifikovati prikazani koncept primenom razvijenog

ekspertnog sistema koji se bazira na ekspertnoj ljusci PC-

PLUS.



 
 

Tipski crtež osnovne ploče (NP) N03 Tipski crtež kokile (PK) N10

Opseg mera prizmatičnih delova alata serije 2525 prema D-M-E (iz tabele 7)

Dimenzije obrade u operaciji bušenja (iz tabele 8)



Nepokretna ploča N03-2526-26

1. Prema tabeli 2

AKO JE NP odnosno N03 Λ Č.1530 ili Č.1730 Λ tip proizvodnje serijski

→ ONDA JE oznaka tipskog tehnološkog procesa TTP1

2. Prema tabeli 1

Sledi da je sadržaj tipskog tehnološkog procesa TTP1

Na bazi prethodnog vidimo da posmatran deo alata u operaciji bušenja

(Op60) ima tipske oblike TO1, TO2 i TO5.



Na bazi prethodnog vidimo da posmatran deo alata u operaciji bušenja

(Op60) ima tipske oblike TO1, TO2 i TO5.



3. Prema tabeli 4 sledi

Potrebni podaci d2=13,5, T=27, d7=30, d=32, i tolerancije određenih

mera



4. Prema tabeli 5 sledi prepoznavanje delova tipskih peracija obrade

Potrebni podaci d2=13,5, d3=20, d7=30, d=32



SADR TIPSKOG TEHNOLOŽAJ ŠKOG PROCESA OBRADE

Koja se od operacija iz varijante tipskog tehnološkog procesa precizira?

1. Use the arrow keys or first letter of item to position the cursor.
2. Press RETURN to continue./ENTER 

  10.  AUTOGENO ODSECANJE
  20.  POBOLJŠANJE
  30.  DOTERIVANJE
  40.  GLODANJE
  50.  RAVNO BRUŠENJE
  60.  BRUŠENJE TO1, TO2, TO5
  70.  DOTERIVANJE
  80.  ODMAŠĆIVANJE
  90.  BRUNIRANJE
100.  ZAVRŠNA KONTROLA 

PRECIZIRANJE TIPSKE OPERACIJE OBRADE

Conclusions:

** End - RETURN/ENTER to continue


