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MILIONA TONA GODISNJE

Porastom zivotnog standarda ljudi u svetu, rasla je |

potreba za

razlicitim proizvodima, medu kojima

znacajno mesto zauzimaju i proizvodi od plastike.
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Trend rasta proizvodnje proizvoda
od plastike u svetu

Osnovna podela
plasti¢nih materijala je
na sledece grupe:

*Termoplasti (plastomeri)
* Duromeri (duroplasti)

 Elastomeri



Tehnologija
prerade plastike

Cena
opreme

Optimalan obim proizvodnje
proizvoda od plastike
(kom)

102 | 10% | 104 | 10° | 108

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

Masinska obrada

Srednja

Srednja

Niska




Polazeéi od €injenice da su alati za brizganje plastike kao proizvodi
izuzetno skupi, dovela je njihove standardizacije 1 prelaska na serijsku
proizvodnju.

Standardno normalno kuciste alata za brizganje plastike prema
Internom standardu jednog proizvodnog sistema baziranom na D-M-E

standardu.
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Osnovne prednosti primene
standardnih delova alata su:

- USteda u vremenu projektovanja

- USteda u vremenu izrade

* Bolji kvalitet alata

* Duzi vek trajanja

* Brza zamena ostec¢enih delova, itd.



1. osnovna pokretna ploca
2. distantna letva
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Tipski crte? kokile (PK i NK) Tipski crtez distantne letve (DL)



PRI PROIZVODNJA ALATA ZA BRIZGANJE PLASTICNIH
MASA KONSTRUISANJE | PROJEKTOVANJE TEHNOLOSKIH
PROCESA OBRADE SE 1ZVODI POJEDINACNO.

USLED TOGA POCELO SE SA STANDARDIZACIJOM DELOVA
ALATA ZA BRIZGANJE PLASTIKE CIME SE OMOGUCUJE
SERIJSKA PROIZVODNJA MEPUSOBNO SLICNIH DELOVA.

UPOTREBOM STANDARDNIH DELOVA POSTIZE SE
SLEDECE:

« KRATKI ROKOVI ISPORUKE ALATA,

« VISOK KVALITET ALATA,

- POVECANJE EKONOMICNOSTI (MANJA CENA),

- USTEDA U VREMENU TEHNOLOSKOG RADA,

- OSLOBAPANJIE JEDNOG DELA STRUCNOG KADRA, ITD.



Bazu znanja u ekspertnom sistemu za autoamtizovano PTP izrade
prizmati€énih delova alata za brizganje plastike, €ine:

* Razvijeni tipski tehnoloski procesi izrade delova alata

* Pravila koja odreduju varijante usvojenih tipskih tehnoloskih 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

PP, NP, PK, NK,
MP, DL, NIP, IP
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TIPSKI DELOVI ALATA

TIPSKI TEHNOLOSKI PROCESI

TIPSKE OPERACIJE

TTZ

GRUPE ZAHVATA

TIPSKI ZAHVATI

<« TEHNOLOSKI GRAF



U tabeli 1 prikazane su oznake i kratak sadrzaj tipskih tehnoloskih
procesa izrade prizmati¢nih delova alata.

10 Autogeno isecanje Aparat za el. seCenje

20 Pobalj$anje Pec, kada

30 Doterivanje Radni sto

40 Glodanje Vertikalna glodalica
TTP1 50 Ravro brusenje Brusilica za ravno brusenje

80 Budenje TO1, TO2 | TOS MAHO 1000-C

70 Daterivanje Radni sto

80 Odmasdvanje Kada

30 Bruniranje Pec, kada

100 Zavrsna kontrola Kortrolni sto

10 Autogeno isecanje Aparat za el. seCenje

20 Pobaoljsanje Pec, kada

30 Daterivanje Radni sto

40 Glodanje Vertikalna glodalica
™™ 0 Ravno brusenje Brusilica za ravno brusenje

60 Busenje TO1 i TO3 MAHO 1000-C

70 Doterivanje Radni sto

80 Odmasdivanje Kada

90 Kaljenje, otpustanje i Pec, kada

bruniranje

100 ZavrSnma kontrola Kortrolni sto

10 Cdsecanje Testera

30 Dcterivanje Radni sto

40 Glodanje Vertikalna glodalica
TIPS 50 Ravno brusenje Brusilica za ravno bruSenje

60 Busenje TO1 i TC3 MAHO 1000-C

70 Dcterivanje Radni sto

80 Cdrmasdvanje Kada

90 Nitriranje | bruniranje Pec, kada

100 Zavrsna kontrola Kontrolni sto

10 Cdsecanje Testera

30 Doterivanje Radni sto

40 Glodanje Vertikalna glodalica
™ 50 Ravno brusenje Brusilica za ravno brusenje

60 Busenje TO1 i TCB MAHO 1000-C

70 Octerivanje Radni sto

80 Odmasdvanje Kada

90 Kaljenje. otpustanje, Pec. kada

nitriranje i bruniranje
100 Zavrdra kortrola Kortrolni sto

<«Tabela 1. Oznacavanje i
kratak sadrzaj TTP izrade
pojedinih delova alata
prizmati¢nog oblika



10 Autogeno isecanje Aparat za el. seCenje

20 PcboljSanje Pec, kada

30 Doterivanje Radni sto

40 Godanje Vertikalna glodalica
TTPO 50 Ravno brusenje Brusilica za ravno bruSenje

60 Busenje TO2 MAHO 1000-C

70 Doterivanje Radni sto

80 Odmasdivanje Kada

S0 Bruniranje Pec, kada

100 Zavréna kontrola Kortrolni sto

10 Odsecanje Testera

20 Pdbolj$anje Ped, kada

30 Doterivanje Radni sto

40 Godanje . Vertikalna glodalica
TTP11 50 Ravno brusenje Brusilica za ravno bruSenje

60 Bugenje TO2 MAHO 1000-C

70 Doterivanje Radni sto

80 Odmascivanje Kada

90 Bruniranje Pec, kada

100 Zavrsna kontrola Kortrolni sto

Autogeno isecanje

Aparat za €. seCenje

10

20 PoboljSanje Pec, kada

30 Deterivanie Radni sto

40 Glodanje Vertikalna glodalica
TTP13 50 Ravrno brusenje Brusilica za ravno.brusenje

60 Busenje TO4 MAHO 1000-C

70 Doterivanje Radni sto

80 Odmasdéivanje Kada

90 Bruniranje Pec, kada

100 Zavrina kortrola Kortrolni sto

10 Autogeno isecanje Aparat za el. secenje

20 Poboljganje Pec, kada

30 Doterivanje Radni sto

40 Godanje Vertikalna glodalica
TTP15 50 Ravro brusenje - Brusilica za ravno brusenje

60 Busenje TO1 i TC3 MAHO 1000-C

70 Doterivanje Radni sto

80 Odmascivanje Kada

90 Bruniranje Pec, kada

100 Zavrsna kontrola Kortrolni sto

<«Tabela 1. Oznacavanje i
kratak sadrzaj TTP izrade
pojedinih delova alata
prizmati¢nog oblika




Na osnovu razvijenih tehnoloskih procesa definisana su pravila za
prepoznavanje tipskih TP pojedinih delova alata (Tabela 2).
Pravila su data u obliku AKO—ONDA

PP ILI NP | €.1530 1! €.1730 | TIP PROIZVODNJE SERIJSKI TTP1
PP ILI NP I €.1530 1 €.1730 | TIP PROIZVODNJE POJEDINACNI TTP2
NK ILI PK | €.4730 1L €.4731 1Ll €.4732 | TIP PROIZVODNJE SERIJSKI TTP3
NK I PK | C.4730 11 €.4731 IU C.4732 | TIP PROIZVODNJE POJEDINACNI TTP4
TTP5
TTPG
TTP7

NKILI PK'1 1.2311 LI 1.2312 | TIP_ PROIZVODNJE SERIJSKI
NK ILI PK | 1.2311 LI 1.2312 | TIP PROIZVODNJE POJEDINACNI
NK LI PK 1 1.2343 | TIP_ PROIZVOONJE SERIJSKI

NK ILI PK | 1.2343 | TIP PROIZVODNJE POJEDINACNI TTP8
MP | €.1530 ILI C.1730 | TIP PROIZVODNJE SERIJSKI ~ TTP9
MP | €.1530 ILI €.1730 | TIP_ PROIZVODNJE POJEDINACNI TTP10
DL | €.1530 ILi €.1730 | TIP_ PROIZVODNJE SERIJSK | TTP11
DL | €.1530 ILl €.1730 | TIP PROIZVODNJE POJEDINACNI TTP12
P 1 €.1530 ILI C.1730 | TIP PROIZVODNJE SERIJSKI TTP13
IP | €.1530 IL! €.1730 | TIP PROIZVODNJE POJEDINACNI TTP14
NIP | ¢.1530 LI €.1730 | TIP PROIZVODNJE SERWSKI ™ TTP15
NIP | €.1530 ILI €.1730 | TIP PROIZVODNJE POJEDINACNI TTP16

Tabela 2. Pravila za prepoznavanje tipskih tehnolosSkih procesa



Prikazace se samo razvoj baze znanja za definisanje
operacije busenja (Op 60) zbog svoje uslovljenosti brojnim
faktorima, dok kod ostalih operacija ove uslovljenosti nema
| njihov sadrzaj operacije je eksplicitno definisan.

U zavisnosti od tipa prizmaticnog dela alata koji se
obraduje u pomenutoj operaciji busenja, vrsi se obrada
jednog ili vise tipskih oblika.

U tabeli 3 su dati tipski tehnoloski oblici koji se obraduju u
okviru operacije busenja (Op 60) tipskog tehnoloskog
procesa
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S obzirom na Siroki opseg dimenzija i zahtevane kvalitete
obrade u tabeli 4 su data pravila za prepoznavanje tipskih
oblika i odgovarajucih grupa zahvata.

o1 65sd<108); (12sT<20) (T4 < IT < 1Y) TTS1
(135< <175, (27 < T< 36y (T4 IT< ITIH T2
TP (12sdr<16); (125 T< 16); (ITB< T < 1TO); (14 < d < 18) E TTs3
TO2 Z2<sdr<30):(2sT<2N(IT=1T7: (24<sds 32 TTS4
(40 < d7 < 48): (T = 38); (IT = [T7); 42 < d < 50) TTSS
TOS (co = 18); (g = 90); (12 £ T < 36); (ITB < IT < ITA); (M = MB) TTSS
(12<dr < 16); (16 < T < 56); (14< d< 18); (T8 < IT < ITY) TTS?
TO!1 (22<d7<30);(17< T 146); (24 <d < 32); (IT=1T7) TTS8
@0 < dr<48); (36< T<208) [42<ds 50y (IT=1T7) TTS9
TIP3, TTPS | (55 dmn<68),(17st3g 2, (6< Mg 8,
o7 S TTS10
(12 <2 < 15); (IT14 < IT < IT15)
Too (85< dn<102); (26<tas 28) (10 M< 12, TS11
(18 < to < 20); (IT4 < IT < IT15)
(tm = 14); (t3 = 35); (M = 16}
(t2 = 26): (IT14 < T < [T15) stz

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



(12<dr<16); (125 T< 20); (14< d < 18); (T8 < IT < ITY) Tsi3
(R<sd7<30); (26 T<48); (24<d<32); (IT=M7 TTS14

P9 TR (40 < o7 < 49); (T = 56); (42 < d < 50); (IT = IT7) TTS15
(65< cb < 10,5); (12 < T < 26); (IT14 < IT < IT15) TTS16

{(135<cb €175, (36 T<56); (IT4 < [T < TS TTS17

(65 < ch < 105); (26 < T < 66); (T4 < T < IT15) TTS18

(135 < cb < 17.5); (66 < T < 126): (IT14 < [T < IT1§) TTS19

TP o2 (12<dr s 16); (26 < T < 46); (14 < d < 18); (T8 < IT < ITY) TTS20
(22 < o7 < 30); (46 T < 106); (24 < d < 32); (T =) TTS21

(40 < dr < 48); (106 < T < 126); (42 < d < 50); (IT = ITY) TTS22

_— o (33 < i < 5 (7€ T< 10); (4 < M< 8); (T14 < IT < IT15) TTS23
(6.8 < ct < 10.2); (12 < T< 20); (8 M< 12); (IT14 < IT < IT15) TTS24

o (655 d <109, (7 T< 12 (TS T < TH9 TTS25

(135 < e < 17,5); (18 < T < 26); (IT14 < [T < (T15) TTS28

LA e ey it
smsoapssmeisE | ma

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



U tabeli 5 je dat prikaz pravila za prepoznavanje grupa
zahvata za obradu tipskih oblika.

Zabusti o016 BZ01
Bt 5 BS01
TSt Progiriti ra dcoH13 BPO1
Upustiti dcaH13 x L4 BUO1
Zabusti $2.5 BZ01
BuSti ®10 BSOt
TTs2 Proirti na SH13 BPO1
Upustiti dcsH13 x b ) BUO1
Zabusit B2.5 BZ01
Busiti ©10 BS01
T3 Proiriti na ddy P01
Firo busiti b7 BFO1
Zabusti b4 BZ01
Bust 18 . BS01
TTS4 Prodirti na &y - ] . BPO1
Fro busiti ddH7 . BFOT |

Tabela 5. Pravila za prepoznavanje grupa zahvata



Zabuditi b4

BZ01

Busiti 18 BSO1

TTS5 Prosinti na 30 BPO1
Prcgirti na &dy BFO1

Fino busiti &dH7 BFOM

Zabhus $2,5 B701

Busiti $10 BSO1

Prcdinti na &18 BPO1

TTS8 Fino busiti &18H7 BFG1
Upustiti #90H7 x 4 BUO1

Busiti ®5 x 16 BS02

Rezati navol M6 BNO2

Zabuditi 2.5 BZ01

Bustti ©10 8301

TTS? Predinti na ody BPO1
Fina busti odH7 BFO1

Upustitt &dy x t4 BUO1

Zapuditi o4 BZ01

Busiti 18 BSo1

e Prodinti na &dy BPO1
Fino busiti ®dH7 BFO1

Uustiti &dy x ty o BUO1

Zabusiti &4 BZ01

Busiti 18 BSO1

Progiriti na 30 BPO1

e Predirti na odz BPM
Fino busti ¢dH7 BFG1

Unustii &ds x t BUO1

Zabuditi 1,6 BZ01

TTS10 Busiti dcm X 12 Bs02
Rezati navoj M na dubinu t2 BNO2

Zabusiti 2.5 BZ01

TTS11 Busiti dcdm x 13 B3G2
Rezati navoj M na dubiru tz - 8No2

Zahusiti 4 BZo1

TTS12 Busti 14 x 35 B302
Rezati navej M16 na dubinu 26 BNC2

Tabela 5. Pravila za prepoznavanje grupa zahvata




U tabeli 6 je dat sistem kodiranja tipskih zahvata.

L V —1 | Zabusivanje bez zastitog

4
e e Busenje prolaznih
ailincricnih ctvora B301
i o IR I Busenje neprolaznih
7/ cilinciénin atvora BS02
- v
4 __1 Prosirvanje prolaznih
dilindricrih ovara BRo1
de o} —L Upustanje praveugaonin
] Upusta BUO1
/ -
4 - _ 1 Rezanje navoja u
S— - prolaznom ovond BNO1
7/ .
4 o1 Rezanje navoja u
neprolaznom otvoru BNG2

77 7 ‘ <Tabel_a 6._Sistem kodiranja
e prterten cocns BFo1 tipskih zahvata




U tabeli 7 je dat prikaz osnovnih mera prizmaticnih delova
alata

A P T A arae AT s AT S Iy
] ) . - ; ‘ . 413, 17_165 10 _/+200 M6 M4 |
(3. 1212]125 125 | 100 100 |62 [105 |85 | %6 |20 |0 1226 175 (18 |e2 |85 113561 |15 |21 |85 [£10 3200 MB | M6
L 4 1216|125 |166_| 131 100 | 70 136 | 55 | 16 | 20 - CiB |12 |24 '75 18 |22 |85 1135 161 15 121 |85 :+10 4200 M8 | M6
51616 |156 |156 | 123 123 |72 [130 |66 | 20 |26 | L0 1231 92 |24 |28 105 f1e.5 6.1 18 .26 1105 |10 jiZOO M10 | M6
6 1620 |156 |196 | 163 :123 | 80 [170 66 | 20 |26 | 46.56.66-76 ; 46-56-66 10 . 12 31 92 | 24 [28 105 16.5 6.1 .18 , 26 110.5 |+10 i+200 ‘M10 . M6 |
7 1625 156 |246 | 213 (123 162 |220 (66 | 20 | 26 10 12 |31 92 |24 |28 105 (16561 18 126 105 |+10 +200 M10 | M6
8_ 12020 196 |196 | 158 2158 98 |168 | 97 |26/27 | 36 : 12 116 |36 ‘122 28 |32 135 |20 |61 20 528 125 [+10 £200 | o |M12 |Me
9 12025196 246 | 208 {158 |148 1218 | o7 |26r7 |36 | _ . . (92,16 |36 122 |28 |32 13520 |61 .20 .28 125 [:10 2200] o |M12 M
10 [2030 |196 |296 | 258 [158 |198 |268 | 97 (26727 | 36 | 46 566676 12 16 |36 122 |28 |82 {135 |20 |61 |20 {28 |125 |410 2200 e M1ZiME
11 |2035 |196 (346 | 308|158 |248 |318 | 97 |26/27 | 36 | 86-96-106 12 16|36 122 |28 |32 (135 |20 |61 |20 |28 |12.5 |410 |200 M2 | M8
12 |2040 {196 |396 | 358 |158 | 208 388 | 97 |26/27 | 36 12 16 |36 122 |28 32 |135 |20 |61 |20 28 125 |+10_|+200 M1z | Ms
13_|2226 {214 |24 | 208 |176 |148 |218 | 76 |2627 | 36 o ‘42 16 |36 '140 | 28 |32 1135 |20 |61 |20 28 |125 |+10 |:200 M1z | M8
14 |2625 |246 {246 | 200 |200 1134 218 | 94 |26/27 | 36 |17.00.26.36-46 16 ) 32 |36 135 |20 |64 |20 28 126 |10 1200 M12 (M8 |
15 2530 |246 |296 | 250 |200 |184 1268 | 94 |26/27 | 36 [56-66-76-86-96 ' 1626 |46 152 |32 |36 135 | 20 [6.1 | 20 i28 12.5 i+10 [+200 M12 | M8
16 |2535 (246 |345 | 300 |200 |234 [318 | 94 |2627 | 36 | 100 126146 1 ‘16 26|46 ,152 |32 |36 1135 20 |6 20 | 28 12.5 410 200 M12 | M8 |
| 17_|2540 |246 |396 | 350 |200 |284 |368 | 94 26727 | 36 i |16 .26 |46 152 |32 |36 13520 |64 |20 ! 28 [125 '10 £200 M1z | M8
1" 18 [2550 {246 | 496 ?450 200 |384 |468 | 94 ‘2627 | 36 166-85-105 16 |26 | 46 162 jaz 3 1135 20 |61 20 |2s 12.5 | £10 [+200 M12 | M8
19 13030 |296 (296 | 250 |250 |184 |268 | 144 26227 | 46 1 16 126 146 202 32 136 [135 .20 161 .20 |28 |12.5 |10 |t200 M2 | M8 |
20 3035|296 |346 | 300 |250 |234 |318 |144 |2627 | 48 | 16 |26 46 {202 {32 1036 135 |20 6.1 20 |28 125 |410 14200 M12 M8
2113040 |206 396 350|250 284 |368 144 lzen7 | 46 | 16 |26 46 202 132 ‘36 [135 |20 6.4 20 ip28 |12.5 10 300 Mi2 | M8
22 13045 (206 (445 | 400|250 |334 418 144 |26/27 | 46 | 26-36-46-56 | 16 26 ;46 |202 |32 36 |13 |20 61 |20 i28 |125 12 4300 M12 | Ms
23 |3060 {206 1496 ; 450 1250 |3B4 |468 144 |26/27 | 46 | 66:76-86-96 '16 .26 (46 202 |82 36 |13.5 |20 6. |20 .28 125 12 4300 IM12 | M8
24 3055 (206 |546 | 500 |250 | 434 |518 | 144 |26y | 4 | 1001287146 16 26 |46 1202 | 32 86 135 | 20 |61 | 20 28 125 (412 |+300 | +100 ;M12 Ma
25 [3060 {206 |596 | 550 260 | 484 |568 | 144 '26/27 | 46 . 1626 |46 '202 |32 |36 135 | 20 |64 |20 28 (125 12 4300 O iM12 | M8
2613535346 _,346 | 300|300 |234 |318 |186 .26/27 | 46 | : (16 |26 |46 262 32 |36 (17525 64 26 35 |165 |x12 3300 | oo+ M16 M1D
27 3640 |346 |396 | 350 |300 |284 368 | 186 26/27 46 : 16 |26 .46 (262 |32 |36 |175 |25 (6.1 |26 .35 166 |12 [+300 M16 |M10 -
|28 13545 |346 |446 | 400 300 334 [418 186 |26/27 | 46 ! 16|26 46 |252 32 ‘36 |175 |25 161 |26 35 165 12 1300 M16_IM10
29 13550 |346 |496 | 450 {300 |384 468 186 _|26/27 46 i 16 |26 46 |252 |32 36 |175125 e |26 |35 165 12 (2300 M1i6 W1M10
_30_[3560 (346 596 | 550 |300 |484 668 [186 |26/27 ;46 . 45 |26 56 (252 |32 36 |17.5 |25 (61 ;26 35 ‘165 12 |+300 M16 M0

Tabela 7. Opseg mera prizmati¢nih delova alata prema D-M-E



31 14040 |396 1396 240 |340 |232 360 |206 |36 |66 | .
32 14045 |396 | 446 [390 (340 1282 (410 |206 | 36 | 66 | oo rop o6
33 |4050 (396 |496 {440 |340 |332 |460 | 208 | 36 | 66 | 146-166-186
34 |4060 |396 |596_ | 540 |340 |432 | 560 |206 : 36 | 56

35 |4545 | 446 | 446 | 390 |390 282 410 [266 | 36 | 56

36 |4550 |446 | 496 440 |390 |332 460 |256 | 36 | 56

37 14560 |446 596 |540 | 300 |432 |560 |256 | 36 56 !

38 4570 |446 696 640 |300 |532 | 660 |256 | 36 | 56

39 14580 |446 |796_|740 390 632 760 | 256 ' 36 | 56

40 15050 [496 496 1440 | 440 332 460 (306 | 36 | 56

41 !5055 |496 | 546 430 |440 |382 1510 306 | 36 | 56

42 |5060 (496 | 596 [540 440 |432 |560 |306 | 36 | 56 | 36-56-76-96
43_|5070 |49 |696 | 640 |440 |532 |660 | 306 | 36 | 66 ;ggjgg;g?
i 44 |5080 496 |796 |740 |440 632 |760 |306 | 36 | 56

45 |5555 546 546 |400 |490 |382 |610 |356 | 36 | 66

46 5560 |546 | 596 | 540 | 490 (432 | 660 | 356 | 36 | 56

| 47 _|5570 |546 | 696 | 640 | 490 |532 |660 356 | 36 | 56

. 48 |5580 | 546 | 796 740 ' 490 |632 760 356 | 38 56

l. 49 16060 |506 .596 [532 |532 424 |560 [390 ' 36 | 66

{50 |6070 596 (696 |632 |532 624 1660 390 36 ; 56

' 51 lsoso 506 1796 1732 | 532 le24 760 390 | 36 56

52 6090 |596 | 896 |832 1532 |724 |860 390 | 36 | 56

NO1-N04 (PPi NP) Pokretna i nepokretna ploca

106-126

Tabela 7. Opseg mera prizmati¢nih delova alata prema D-M-E

N10 (NK i PK) Pokretna i nepokretna kokila

N20 (MP) Meduploca

N30 (DL) Distantna letva

N40 (IP) Izbacivacka ploca

N50 (NIP) Nosac izbacivacke ploce

16 |26 156 l280 |42 46 1175 25 |61 |26 | 35 |16.5 |12 4300 M16_|M10 1
16 126 |56 1280 |42 |46 (175 |25 |61 |26 | 35 |165 |+12 |+300 M16 |M10 |
16 |26 |56 |280 |42 |46 (175 | 26 |61 |26 35 l165 |+12 |300 M16_|M10
16 |26 |56 |280 | 42 | 46 |17.5 |25 64 | 26 | 35 165 |+12 |:300 |+100 |M16 [M10
20 |26 |56 330 ‘a2 | 46 1175 | 25 161 126 | 35 |165 |x12 |1m00| O [M16 |M10
20 |26 156 330 |42 |46 |175 .25 |64 | 26 | 35 |165 |+12 3300 M16 M10 |
20 26 |56 330 |42 146 175 25 |61 |26 35 |165 i412 (3300 | 20" IM16 M‘\O_;‘
20 |26 |66 (330 |42 |46 (1765 125 |61 |26 035 165 |+12 |4300 M16 |M10 |
120 |26 |86 |330 |42 | 46 |17.5 |25 |63 26 | 35 165 |412 4300 M16 |M10 |
‘20 |26 |56 |380 :42 |46 |175 |26 (64 |26 | 35 |16.5 | 412 [1500 Mi6 IM10 ‘
20 |26 ' 56 1380 |42 46 175 25 |63 | 26 | 35 |165 | 414 300 M16 {M10 |
20 26 |56 i380 |42 46 |175 ' 25 |61 | 26 35 |165 | 414 |4300 M16 |M10 |
20 26 |56 '380 |42 |46 (175 .25 |63 | 26 |35 |165 |414 4300 M16_|M10
20 ‘76 |56 |380 |42 |46 175 |25 |61 | 26 35 165 414 .|+300 M16 |M10 |
20 |26 |56 |a30 |42 |46 [175 |25 |64 [ 26 - 36 1165 [114 |+300 |+100 |M16 |M10 |
o0 |26 |56 |430 | 42 | 46 |175 | 25 (6.1 |26 | 35 [165 |+14 2300 | © IM16_|M10 |
20 ._zgv;g,g;m'g;g; 42 46 1175 125 |61 |26 ! 35 |165 |14 4300 Mi6 M10 |
20 .26 | 56,430 | 42 | 46 175 |26 |64 26 35 165 |14 _|1300 |+26" |M16 |M10 |
"0 ;26 64 464 | 50 |54 175 1256 61 26 35 1165 | +14 £300 M16 !M12
20 ;26 B4 464 ;50 54 ‘175 26 |61 (26 35 165 _+14_|4300 irM16 [M12
L2028 B4 W‘Aeguj_sg__4_534___12,5___‘_2”5,,)g.l 26 35 165 5:14 4300 | M16 [M12
202 64 464 50 |54 (175 25 67 26 35 168 |s1a [s00! i w2



U tabeli 8 je dat prikaz vrednosti dimenzija za potpuno

definisanje tipskih zahvata obrade na operaciji busenja

4 18| - | 10| 30
4 181 - | 10| 30
7 18 | - | 10 | 30
7 18] - | 10| 30
7 18 1 30 | 10 | 40
7 18 | 30 | 10 | 40
7 18 | 30 | 10 | 40
8 18 | 30 | 10 | 40
8 18 | 30 | 10 | 40
8 18 | 30 | 10 | 40
8 18 | 30 | 10 | 40
8 18 1 30 | 10 | 40
8 18 | 30 | 10 | 40
18 | 30 | 10 | 40
18 | 30 | 10 { 40
A8 | 30 | 10 | 40
18 | 30 | 10 | 40
18 | 30 | 10 | 40
18 | 30 | 10 | 40
18 | 30 | 10 | 40
18 | 30 | 10 | 40
18 | 20 | 10 | 40
18 | 30 | 10 | 48
18 | 30 | 10 | 48
18 | 30| 10 | 48
18 | 30| 10 | 48

<«Tabela 8. Brojcane
vrednosti dimenzija za
definisanje operacije 60



A) Na osnovama razvijene baze znanja za projektovanje
tehnoloskih procesa izrade prizmaticnih tipskih delova
alata za brizganje plastike, definisati tipske tehnoloske
procese izrade delova alata serije 2525 (prema D-M-E) za
slu€aj serijske proizvodnje, odnosno za

1. Nepokretnu osnovnu plocu 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.
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Tipski crteZ osnovne ploce (NP) NO3 Tipski crte? kokile (PK) N10

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

134 |218 17.22.26-36-46 : 126146 1 20 . 28 5_ £10 ii2°° |
15 2530 1246 296 | 250 200 [184 268 | 94 (2627 | 36 55-86-96; .36 126 |46 152 |32 |36 ‘135 | 20 |61 |20 28 125 !0 |£200 ;
16 |2535 (246 |346 | 300 |200 (234 (318 | 94 |26@7 | 36 | (U0 126746 116,26 |46 .152 |32 |36 13520 |61 |20 | 28 125 (41D 200 ]

Dimenzije obrade u operaciji busenja (iz tabele 8)




Nepokretna ploca N03-2526-26

1. Prema tabeli 2 i} i}
AKQO JE NP odnosno NO3 A C.1530 ili C.1730 A tip proizvodnje serijski
— ONDA JE oznaka tipskog tehnoloskog procesa TTP1

PP _ILI NP | C.1530 1L €.1730 | TIP PROIZVODNJE SERWSKI

2. Prema tabeli 1
Sledi da je sadrzaj tipskog tehnoloskog procesa TTP1

10 ogeno isecanje

20 PotxcljSanje :

30 Deterivanie Radni sto

40 Godanje Vertikalna glodalica
TTP1 50 Ravro brusenje Brusilica za ravno brusenje

80 Busenje TO1, TO2 | TCS MAHO 1000-C

70 Catertvanje Radni sto

80 Cdmasdvanje Kada

S0 Bruniranje Pec, kada

100 Zavrsna kortrola Kortralni sto

Na bazi prethodnog vidimo da posmatran deo alata u operaciji busenja
(Op60) ima tipske oblike TO1, TO21i TOS.



Na bazi prethodnog vidimo da posmatran deo alata u operaciji busenja
(Op60) ima tipske oblike TO1, TO2i TOS.
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3. Prema tabeli 4 sledi
Potrebni podaci d2=13,5, T=27, d7=30, d=32, i tolerancije odredenih
mera

(65 da< 10 | 14 < IT < T19)
(135< < 175), (7<T< 36 (M4 T ITH

TTP1 (12 <18); (12 < T< 18 (ITB < [T < [T9); (14 < d < 18) TTS3
v [ Chimimmirimremeias | G@S
(40 < d7 < 48): - ;
TOS @8): {h =90); (12< T < 36); (ITB<IT < 1T,

TO1




4. Prema tabeli 5 sledi prepoznavanje delova tipskih peracija obrade

Zabusti 2.5 BZ01
TS Busiti $10 BS01
Prodirti na ddeH13 BPO1
Upustiti dcaH13 x t4 ) BUO1
Zabusti b4 BZ01
T4 Busiti ¢18 . - 8501
Prodinti ma &d7 - - BPO1
Fro busiti ddH7 0 BFO1 .
Zabusiti 2.5 BZ01
Busti &10 RSO
PreSinti na ©18 BPO1
TTS6 Fino budti ©18H7 BFO1
Upustiti ®30H7 x 4 BUO1
Busiti &5 x 16 BS02
Rezati navof M6 BNO2

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



SADRZAJ TIPSKOG TEHNOLOSKOG PROCESA OBRADE

Koja se od operacija iz varijante tipskog tehnoloSkog procesa precizira?

. AUTOGENO ODSECANJE
. POBOLJSANJE
. DOTERIVANJE
. GLODANJE
. RAVNO BRUSENJE
. BRUSENJE TO1, TO2, TO5
. DOTERIVANJE
. ODMASCIVANJE
21 . BRUNIRANJE
L 100. ZAVRSNA KONTROLA

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

g
A
4
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|

DEO TIPSKE OPERACIJE OBRADE TIPSKA TEHNOLOSKA SEKVENCA is as follows:

Preporucenu tipsku operaciju 40 ¢ine sledeci zahvati obrade:

GLODATI JEDNU STRANU PLOCE BxC NA DEBLJINU E Kod zahvata 40.1
GLODATI DRUGU STRANU PLOCE BxC NA DEBLJINU T+0.5mm  Kod zahvata 40.2
GLODATI DVE STRANE AxB RAVNO | PARALELNO NA MERU Wb Kod zahvata 40.3
GLODATI DVE STRANE AxC RAVNO | PARALELNO NAMERU L'  Kod zahvata 40.4

** End - RETURN/ENTER to continue
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