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*
V.Todic

SISTEMATIZACIJA I KODIRANJE ZAHVATA OBRADE
U VASTOPOR SISTEMU**

Rezime

U radu je prikazan znadaj sistematizacije i kodiranja zahvata
procesa obrade struganjem, budenjem, glodanjem i bruSenjem za
razvoj neophodnog broja pouzdanih modela optimizacije u pro-
gramskom sistemu VASTOPOR, koji omoguduje nalaZenje optimal-
nog tehnolodkog procesa obrade. -

Isto tako, u radu je istaknut znadaj razvijenog sistema kodi-
ranja zahvata obrade za organizaciju banke podataka za rezne
alate, koja se koristi pri optimizaciji i projektovanju teh-
nolodkih procesa obrade. '

SYSTEMATIZATION AND CODIFICATION WORKING
OPERATIONS IN THE VASTOPOR SYSTEM**

Summary

In the paper the importance of systematization and codification
of working operations of lathing, drilling, milling and grinding
for developing of necessary numbers of reliable models of opti-
mization in the VASTOPOR programming system is showen.

The significance of developed system of codification working
operations for organization the data bank of cutting tools is
pointed out as well. This bank is used for technological wor—
king process oprimization and projection. '

1. UVOD - ,
Karakteristike savremenih obradnih i tehnolodkih sistema, koji
se sve visSe koriste i u nasoj metalopreradjivatkoj industriji, zahtevaju
projektovanje takvih tehnolodkih procesa i organizaciju proizvodnje koji
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V.Todié

¢e obezbediti njihovo racionainb koriscenje, pri maksimainim tehnickim
i ekonomskim efektima.

Projektovanjé kvalitetnih tehnoloikih procesa obrade zahteva
neprekidno pracenje dostignuta u razvoju nauke, tehnike i tehnologije u
oblasti metalopreradjivaéke industrije i njihovo uvodjenje u proizvodne
pogone.

AZurnost pracenja ovih informacija u vremenu postala je sasvim
realpa i u na3im uslovima, jer materijalna osnova metalopreradjivacke in-
dustrije obezbedjuje da se osim ulaganja u razvoj savremenih tehnolo3kih
sistema ulaZe i u opremanje tehnolo3kih priprema savremenim racunarskim
sis

Dostignuti nivo razvoja racunarske tehnhike bmogucuje da se
rad tehnoloSke pripreme organizuje na principima savremenih informacio-
nih sistema,koji u velikoj meri obezbedjuju efikasno projektovanje i
optimizaciju tehnolodkih procesa obrade.

2. MODEL PROGRAMSKOG SISTEMA VASTOPOR

U varijantnom automatizovanom sistemu tehnoekonomske optimi-
zacije procesa obrade rezanjem (VASTOPOR sistem), ¢iji je model prika-
zan na slici 1, klju€no mesto pripada podsistemu unutradnje optimiza-
cije, koji €ine sistem racunarskih programa za karakteristitne modele
optimizacije za sistematizovane zahvate obradnih procesa struganjem,
busenjem, glodanjem i brusenjem, podsistemu za automatizovano defini-
sanje geometrije zahvata i banci podataka.

Prema modelu sistema, slika 1, uspostavljena je veza izme-
dju podsistema unutrainje optimizacije i podsistema za definisanje. geome-
trije zahvata obrade. L .
Banku podataka Cine datoteke materij§1a, ma§ine_alatki. alata, obradljivosti,

delova, pribora ¥ merila.

Glavni racunarski program,INPROT  omogucuje na dsnoyu pod-
sistema za definisanje geometrije zahvata i odgovaraju¢ih programa za
karakteristicne modele optimizacije, nalaZenje optimalne vradrosti fun-
kcije optimizacije za zahvate i operacije prethodno prdjektovanih vari-
janti tehnolodkog procesa obrade [1]. Opis geometrije rahvata obrade,
koji pripada odgovarajucem karakteristicnom modelu optimiihcije, vrii se
na interaktivnom principu [1].

- 106 - Zb.R.IPM 4(1987)4, 105-117



Sistematizacija i kodiranje zahvata obrade u VASTOPOR sistemu

- VARUANTE ﬁ' m PRAVILA 2A QZNAEAVANJE

TEHNOLOSKOG KARAKTERISTICNIH MODELA
PROCESA y (7] oPMIZACUE | ZAMVAA
OBRADE OBRADE

PODSISTEM ZA
DEFINISANJE
GEOMETRUE
ZAHVATA OBRADE DATOTEKA
KOMANDI

4

PROGRAM SA SISTEMOM

PROGRAMA ZA KARAKTERISTNIENE MODELE UNUTRASMJE

GLODANJE
BRUSENJE

STRUGANJE
BUSENJE

o w
253
LE<
........... F
3i:
=35
B
-
PODSISTEM 3
) UNUTRASNIE -
e OPTIMIZACIJE ZA ‘_'.
ZAHVATE OPERACUA °
OBRADE o
=

OPTIMALNE VREDNOSTI
FUNKCIJA QPTIMIZACUE ZA
ZAHVATE OPERACIA

QPERATIVNA
.-‘:":'::L_ DATOTEKA

SPOLIARNJA OPTIMIZACIIA |
OPERACIJA VARIJANTI TEHNOL. J

L. FRQCESA _QRRADE __ ___.Jd

OPTIMALNA VAR I.I;I;T: 1

TEHNOLOSKOG PROCESA OBRADE |

Slika 1. Model VASTOPOR sistema [1]

Za efikasnu primenu ovog programskog sistema za bdredjivaﬁje
optimalnog tehnolodkog procesa obrade, osim banke podataka, potrebno je
podsistemom unutradnje opt1m1zac1Je obuhvatiti neophodni broj pouzdanih
modela optimizacije Cetiri pomenuta obradna procesa.

Sistematizacija zahvata obrade u okviru pomenutih obradnih
procesa i uspostavljanje logicnih tehnolodkih veza izmedju zahvata i od-
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govaraju€ih karakteristi¢nih modela optimizacije ¢ini osnovnu pretpostav-
ku razvoja neophodnog broja ovih modela optimizacije.

3. SISTEMATIZACIJA I KODIRANJE ZAHVATA OBRADE

Karakteristiéni zahvati obrade sistematizovani su tako da se
jednim karakteristi¢nim modelom optimizacije obuhvati 3to ve¢i broj zah-
vata. Prema slici 2, sistematizovani zéhvati obrade na strugu jednim ala-
tom obuhvaceni su sa osam, a sloZeni zahvati koncentrisane obrade jednim
karakteristiénim modélom optimizacije, s tim 3to prvih pet grupa siste-
matizovanih zahvata obrade jednim alatom obuhvata, praktiéno jedan sloZe-
ni karakteristi¢ni model optimizacije.

Sistematizovani zahvati obrade bu3enjem, prema slici 3, obuhva-
Ceni su sa 3est karakteristi¢nih modela opitmizacije. Poslednje dve gru-
pe ovih zahvata odnose se na koncentrisanu obradu.

Karakteristi¢ni zahvati obrade glodanjem,prema slici 4, obu-
hvaceni su sa tri karakteristina modela optimizacije. Prvi model obuhva-
ta sistematizovane zahvate diferencirane i koncentrisane obrade obimskim
g]odanjem, drugi sistematizovane zahvate obrade €eonim, a treéi zahvate
obrade odvalnim glodanjem. '

i1

Sistematizovani zahvati obrade bruSenjem, prema slici 5, obu-
hvaéeni su Sest karakteristi¢nih modela optimizacije. Prva dva modela
obuhvataju zahvate okruglog bruSenja, tre¢i i Cetvrti zahvate obrade
ravnim bruéénjem, peti zahvate profilnog, a Sesti karakteristiéni model
optimizacije zahvate oprade brudenjem zupCastih profila.

3.1. Uspostavijanje veze izmedju karakteristiénog modela
optimizacije i odgovaraju¢ih zahvata obrade
Za sistematizovane zahvate obrade, prema slikama 2 do 5, raz-
vijen je sistem oznaavanja u obliku kodova, koje prema‘'slici 6, &ine
.Cetiri kodna mesta, od kojih prva dva €ine slovne a druga dva numericke
oznake.

Za karakteristiine modele optimizacije razvijen je, takodje,
sistem oznacavanja, koji predstavlja rei, koje najée3ce simbolizuju
odgovarajuce zahvate obrade.

Definisanjem elemenata geometrije, taénosti obrade i elemena-

ta koji karakteriSu nalin pozicioniranja i stezanja obradka za zahvate
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L ; . Sistem:
TEHNOLO3KI POSTUPCI KODIRANJE ZAHVATA OBRADE VASTOPOR
[ ALATI ; STRI_JGIIRJEM Uy
: y DZNAKA_
SKICA ZAHVATA i NAZIV KARAKTERISTIENOG ZAHVATA Koo og?a?ifb‘cue
i spoljadnje struganje sferitnih
41 | oblika profilnim'nozen spao
Unutradnje struganje sferiénih
oblika profilnim noZem SP41,
) ol AL M) Otsecanje noZem za otsecanje P50 &
| &
Profilno spoljadnje sfruganj_e
i s ) okruglim noZem i SP60
B Profilng spoljadnje struganje prizma-
ticnim noZem SP80 |
Profilno unutradnje struganje [3:1:0]
Struganje spoljadnjeg milimetarskog
navoja SN1D
]_ Struganje spoljadnjeg trapeznog navoja SN20
ol Struganje spoljainjeg vitvortovog mav, SN30 |,
Struganje spoljasnjeg kosog navoja SN40 o
Struganje spoljainjeg oblog navoja SH50 2
Rz ] | Struganje unutradnjeg milimetarskog nav. | SN11 g
i Struganje unutranjeg trapeznag navoja' | SN21
Struganje unutradnjeg vitvortovog nav. SH31
Struganje unutraidnjeg kosog navaja Sha1
Struganje unutradnjeg oblag navoja 5@51
A Koncentrisano spoljadnje struggnje ssid
alatima koji sy postavljeni na jedaw . 5
klizac .
Koncentrisano unutrainje struganje !
alatima koji su postavljeni na jedan ss1
klizat R v 3
,\g
o
Koncentrisana struganje alatima $520 n
rasporedjenim na dvg klizaca
Koncentrisano strugaqje alatima s521
rasporedjenim na dva kljzaca 1
Koncentrisano viSepoziciono struganje | SsS30 %

Slika 2. Sistematizacija zahvata i karakteristiénih modela optimizacije
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XX XX

Slovne oznake

Numeritke - oznake

Slika 6. Struktura koda zahvata obrade

koji pripadaju odgovarajucem karakteristic¢nom modelu optimizacije,
slika 7, uspostavlja se logicna tehnoloSka veza .izmedju karakteristic-
nog modela optimizacije i odgovarajuc¢ih zahvata obrade [1].

XXXXXX /*.¥,%2.....A, Ra, tmax, Ls, Ds /

L.

Oznaka karakteristi€nog
modela optimizacije

Geometrija zahvata

Kvalitet obradene
povriine
Taénost obrade

Karakteristike
pozicioniranja i
stezanja

Slika 7. Uspostavljanje tehnolo3ke veze izmedju
karakteristi¢nih modela optimizacije i
odgovarajucih sistematizovanih zahvata

Razvijeni sistem oznaavanja zahvata obrade u VASTOPOR sis-

temu omogucuje nalaZenje optimalnih vrednosti funkcija optimizacije za
prethodno projektovane varijante operacija u vidu pisane il1i crtane
tehnologije.

Varijante operacija u vidu pisane tehnologije mogu biti pro-
jektovane na konvencionalan naéin, i1i automatizovano, na principu grup-
ne i1i tipske tehnologije [4], Cije zahvate treba kodirati, kako je po-
kazano na slici 8.

/ e

001 PORAVMATI CELO NA DUZINU ML _/,/ BZ10
020 IAPUSITI GuEIRO si0
031 BUSITI FMDE X ML&CILI IA PWDE X ML) —— ©

032 DBORITI IVICU MB SEC/45 STEPENI e
0LD PROSIRITI OTVOR WA FHODL X MLE 5P30

NS0 UREZATI MAVOJ MMD& X MLG \.
08D DBORITI IVICU NMA PRIM/LS STEPENI \ scz

5P1

Slika 8. Kodiranje zahvata obrade grupne
operacije
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Sistematizacija H kodiranje zahvata obrade u VASTOPOR sistemu

Primenom razvijenog sistema oznafavanja na slici 9 izvrieno
je kodiranje zahvata obrade za operaciju struganja, prikazanu u obliku
crtane tehnologije.

5P

" 5P10

B AU 1 B __“":EEF
g S

scn

STika 9. Kodiranje zahvata za operaciju obrade
struganjem, prikazane u vidu crtane
tehnologije
Razvijeni sistem oznaCavanja zahvata obrade predstavlija osno-
Vu za organizaciju banke podataka u programskom sistemu VASTOPOR, u ko-
me se rezni alati biraju na interaktivnom principu. Naime, izmedju da-
toteke materijala i datoteke alata uspostavlja se veza tako 5to se za
pojedine grupe materijala formiraju skupovi alata za odredjene zahvate
u okviru pojedinih obradnih procesa prema vrsti materijala reznog seci-
va i njegovoj reznoj geometriji.

Ovako uspostavljene veze izmedju datoteke materijala obradaka
i datoteke alata omogdCuju da se zadavanjem koda zahvata obrade i ozna-
ke materijala obradka a]ati'bﬁraju automatizovano, Sto je od izuzetnog
znataja za podizanje efikasnosti rada tehnologa pri konvencionalnom
projektovanju tehnolo3kih procesa obrade i projektovanja tehnoloZkih
procesa za NU obradne sisteme ruénim programiranjem.

4. VERIFIKACIJA RAZVIJENOG SISTEMA KODIRANJA ZAHVATA OBRADE

Verifikacija razvijenog siﬁtema.kodiranja zahvata obrade bice
pokazana na primeru interaktivnog biranja alata za obradu glodanjem, na
primeru odredjivanja optimalne varijante operacije koji je detaljno iz-
loZzen u radu [1].

Naime, u interaktivnom postupku odredjivanja optimalne vred-
nosti funkcija optimizacije za zahvate obrade glodanjem koturastim glo-
dalom, kod zahvata GK10, i zahvata ohrade EetvrtkruZnim udubljenim glo-
dalom, kod zahvata GP30, prema slikama 10 i 11 vidi se da su uz grupu
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materijala 0GO2 upareni kodovi zahvata obrade. Zadavanjem.oznake mate-

rijala €.4730.75 i koda zahvata obrade, slike 10 i 11,

iz datoteke za

rezne alate biraju se-odgovarajuéi alati sa svim potrebnim podacima,.
koji se odnose na d1menz1Je, réznu geometriju, oznaku po standardu,
kod alata i njegov ident broj.

- § Upisite komandu: GLOEDD
Duzina glodanja

Sirina glodanja
Dodatak za obradu

Lolta): 10 E-3 ‘
3

Bgla)t 20 E-
Delvgial: 8 E-3

Dozvol jena hrapavost liglta): 40 E-§
Upisite oznaky materijala: C.4m30,75
Upisite ident broj masine: #13.200
pisite kod zahvala obradet {2411

0602 BK10 1215 80:x20 US E.O2.0A1B KB.OL 20.80.20

Odabyan) alat odgovara:

Upisite postojanost alata:
Upisite kod rashladnog sredstva:
Upisite broj zahvata operaci je:
Upisite idenl broj proizvoda:

gg

Upisite ident broj pribora: .
b Upisite ident broj merilat

100,00
200 _J

Slika 10. Interaktivni tok
optimizacije za
operaciju obrade
koturastim glodalom

Ovakva organizacija datoteke alata, kako pokazuje izneti

r Upisite komandut BLOBOD
Duzina gledanja

Sirina glodanja
[odatak za obradu
Dozval jena hrapavost

Upisite oznaku materijala:
Upisite ident broj masinet
Upisite kod zahvata obrade:

0602 P30 168 8 JUS K.D2.0348

Odabrani alai odgovara:

Ubisite postojanost alata:
Upisite kod rashladnog sredstva:
Upisite broj zahvala operaci je:

Slika 11.

Ubisite ident broj proizvodat
Upisile ident broj pribora:
Upisite ident broj merila: )

Lglta): 10 E-3 1
Bglia}:- 4 E-3

Delvglal: 3 E-3
Hgllal: 40 E-4

C.4730.75
413.100
BP0

PG40 8.80.10

Interaktivni tok
optimizacije za operaciju
obrade ¢etvrtkruznim
udubljenim glodalom

primer, omoguuje biranje alata na interaktivnom principu u ovom pro-

gramskom sistemu optimizacije.

.

Za odvojeno koriscenje datoteke za rezne alate za automatizova-

no biranje alata pri projektovanju tehnologkih procesa moguce je prime-

niti isti naCin njene organizacije, na Cemu se intenzivno radi u okvi-

ru trenutnih istrazivanja.

5. ZAKLJUECI

Sistematizacija zahvata obrade obradnih procesa, koji su obu-

hvac¢eni ovim programsk1m sistemom optimizacije, predstavljaju osnovni

uslov za razvoj neophodnog broja pouzdanih modela optimizacije u podsis-

temu unutradnje optimizacije.

- 116 -

'Zb.R.IPM 4(1987)4, 105-117




'Sistemdtizacija'} kodiranje zahvata obrade u VASTOPOR sistemu

Uspostavlijene ° veze izmedju karakteristicnih modela optimi-
zacije i odgovarajuc¢ih grupa sistematizovanih i kodiranih zahvata ob-
rade omogucuje definisanje geometrije zahvata obrade na interaktivnom
principu.

Sistematizacija i kodiranje zahvata obrade omoguéuje uspos-
tavijanje logiCne tehnolo3ke veze izmedju datoteke materijala obradaka
i datoteke alata, 3to predstavlja osnovu za organizaciju banke podata-
ka za rezne alate, prilagodjenu za interaktivno biranje alata pri  pro-
Jjektovanju i optimizaciji tehnolo3kih procesa obrade.
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