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SISTEMSKI PRILAZ UNIFIKACIJI I STANDARDIZACIJ
PRIBORA |

Rezime
U radu se izlaZu osnovni rezultati unifikacije <
standardizacije pribora. Na osmovu razvijenih kla-
sifikatora pribora i izgradjene metodologije unifi-
kacije i standardizacije unificiraju se i standardi-
auju pribori i elementi pribora na razliditim nivo-
ima.
SYSTEMS APPROACH TO UNIFICATION AND STANDARDIZATION
OF FIXTURES

Summary

In the paper the basic results of fiztures unification
and standardization are described. According to developed
classyfication of fixtures and methodology of unifica—
tion and standardization previously created, fixtures .
and their elements on diferent levels are unificated

and standardized.

1. ZADACI UNIFIKACIJE I STANDARDIZACIJE

Metode konstruktivne i tehnolo3ke pripreme pri proizvod-
nii pribora koje baziraju na indiyidualnom prilazu svakom obra-
dku, za koje se razdvajaju pribori orginalne konstrukcije sve
viSe se jzbacuju iz proizvodne prakse i zamenjuju sa metodama
koje znaCajno skracuju rokove i troikove pri projektovanju i
izradi pribora. '

Primena tipskih re3enja kod tehnoloike pripreme proizvod-
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nje smatra se jednom od najefikasnijih mera pobolj3anja kvali-
teta, smanjenja rada-i troskova osvéjanja novih maSina i pri-
bora. Kod pribora za maSine alatke ova re3enja se ostvaruju
primenom unifikacije i standard{zacije konstrukcija i metoda
projektovanja pribora. Unifikacija pribora predstavlja kom-
pleks mera za racionalno smanjenje tipova konstrukcija i di-
menzija. Osnovni cilj hnifikacije se sastoji u tome da se obje-
dine pozitivne osobine univerzalnih i specijalnih pribora. 0d
univerzainih pribora se pozajmljuju Siroke moguénosti njiho-
ve primene i standardizacija, a od specijalnih velika tacnost
poziciﬂniraﬁja obradka, brzina i preciznost prilikom njihovog
stezanja, moguénost istovremene obrade nekoliko obradaka itd.
Unificiraju se, kako cele konstrukcije tako i pojedinaéni ele-
menti od kojih se stvaraju kombinoyane konstrukcije. Za uni-
fikaciju nema posebnih pravila. Ona je deo procesa standardi-
zacije. Unificirane kanSLruﬁc1Je, Koje imaju visoko kvalitetne
pokazatelje i Siroku primenu, utyrdjuju se kao standardi. Na
taj nacin kao logi&an kraj unifikacije nastaje standardizaci-
ja.

Kao objekti za -unifikaciju uzimaju se:

- delovi i sklopovi sliéne namene i sl1i¢nih dimen-
zija

-_podsklopovi i agfegati sli€nih funkcija koji se
neznatno razlikuju po radnim dimenzijama i eksplo-
atacionim karakteristikama

- konstrukcije pribora za tipske operacije sa
identiCnim 3emama pozicioniranja i geometrijskim
karakteristikama proizyoda, ¢ije dimenzije pripa-
daju odredjenim intervalima

- kompleksni sistemi pribora

- metode traZenja, projektovanja, izrade, pode3a-
vanja i eksploatacije pribora.

Sistemska unifikacija pribora za maSine alatke bazira na
analizi veCeg broja operacija. Spajanje operacija po vrstama
obrade na osnovu analize 3ema pozicioniranja obradka, geometri-
Jskog oblika i dimenzija, odredjivanja uestalosti i zakoni-

tosti primene raznih specijainih 1 univerzalnih konstrukcija pribora
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omogucava stvaranja unificiranih konstrukcija pribﬁra i njiho=-
vih delova. U osnovi re3enja ovih zadataka 1eZi metoda izdva-
janja iz bilo kog broja pribora sistematizovanih grupa kon-
strukcija pribora. Skupovi Pi koji ¢ine ove grupe, mogu se
predstaviti u obliku logi&kih preseka skupova koji se izdvaja-
ju pomoéu odgovarajucih obeleZja. '

Py = Po(Bia)n - ﬂPo(Bim)*

.= Zja
im obelez}j
Py = analizirani skup.

ObeleZja su definisana pomocu klasifikacione oznake pri-
bora (slika 1) |1,2]. ‘ _

Skupovi Pi ¢ija se analiza dalje navodi omogucavaju da
se grupidu operacije obrade i konstrukcije pribora po osnovnim
konstruktivno tehnoloSkim parametrima i na osnovu dobijenih
grupa da se stvore osnovne unificirane konstrukcije, osnovni
delovi i sklopovi pribora, tipske konstrukcije i unicifirane
radne konstrukcije pribora.
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STika 1. Klasifikaciona oznaka oribora
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2. ANALIZA TEHNOLOSKIH OPERACIJA OBRADE PRI UNIFIKACIJI

T e e om "

FRIBURA

Osnovu stvaranja unificiranih konstrukcija gini sistem-
ska analiza tehnolo3kih operacija obrade i konstrukcija pribo-
ra za te operacije. Za grupisanje tehnolo3kih operacija obrade,
a samim tim i konstrukéija pribora, u cilju odredjivanja zaj-
ednickih konstrukcija na razlic¢itim nivoima unificiranosti ko-
riste se banke podataka iz vise radnih organizacija. Iz opSteg
skupa P0 treba.izdvojiti crteZe konstrukcija pribora razliéi-
tog, nivoa unifikacije.

Ako se skup crteza P  formira po odgoyarajuc¢im obelezji-
ma pribora, izdvajanje grupa i njihova analiza se moZe vr3iti
Kori3¢enjem tih istih obeleZja koja omogucéavaju da se traZe-
nje vr3i po bilo kojoj kombinaciji oznaka. U datom slucaju ove
oznake treba da objedine konstrukcije pribora po siiénosti nji-
hovih parametara (slika 2).

Prema slici 2. definie se Ps kao skup operacija obrade
ostvarenih u priborima koji se koriste za grupu ma3ina alatki
(struganje, bu3enje, glodanje).

P_=P_ (B)
_11

Skup Pi=P0(Bi ) predstavlja skup operacija koje se vrie

na maSinama iste grupe definisanog poloZaja ose vyretena i pre-

ciziranje vrste obrade.

ko (B:
:':E-P' Bis
'3 ‘{"; .ﬂi.l
2(Bls)
Bi

Sa=diganig g

STika 2. Graficki prikaz podskupoya pribora nastalih
izdvajanjem iz skupa pomoéu odgovarajucih obe-
lezja. -
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~ Skup Pb=Po(B}1)ﬂ Po(Biz) je nastao preée?om skupa opera-
cija, izdvojenih iz skupa PD pomofu obeleZja Bij i bloka obe-
TeZija Big' Zajednicke osobine skupa Pb su grupa pribora i osno-
vne karakteristike obrade definisane obeleZjem B2.

Skup Pt=Po(Bi1)n Po(Bﬁz)n Pd(Bi3)n Po(Bi4) je nastao pre-
sekom skupova koji su obeleZja 3%1, BiZ’ Bi3’ Bi4 izdvojili i
predstavlja skup operacija koje se karakteridu istom vrstom i
svojstvima obrade By, i Bi » Semom baziranja proizvoda 813 i
geometrijskim oblikom Bi . ,

Analiza operacija i crteZa pribora skup Pt pokazuje da se
na osnovu osnovnih tipskih predstavnika operacija i osnovnih 3e-
ma mogu stvoriti unificirane konstrukcije pribora za ma%ine ala-
tke. Najmanji skup koji se izdvaja iz P0 je:

Pr=Po(Bi1)f]Po(Bi2)ﬂ 90(313)” Po(Bi4)n Po(BiS)nPo(Biﬁ)
Svaki od ovih skupova, pod uslovom da nije prazan, karakterige
konstruktivnu Zemu pribora za konkretniju operaciju obrade. Izu-
¢avanje procedure formiranja skupova operacija i crteia pribora
pokazuju da se dati metod analize operacija karakterife siste-
mskim prilazom re3avanju problema unifikacije pribora i omogu-
cava da se stalno usavr3avaju konstruktivne Zeme pribora od
zajednickih karakteristika do konkretne radne konstrukcije.
Svaki od proulenih skupova odredjuje nivo konkretizacije kon-
strukcije i predstavlja podskup prethodnog. PredloZeni metod
sistematizacije operacija omogucava da se ubrzano i uz primenu
racunara re3avaju kompleksni zadaci unidikacije i standardiza-

cije pribora za masine alatke.

3. GLAVNE ETAPE UNIFIKACIJE I STANDARDIZACIJE
KONSTRUKCIJA PRIBORA :

Izdvajanje iz zajedni€kih banki podataka operacija obrade
1 crteZa pribora za maSine alatke skupova Pb’Pt’Pr predstavija
polazne podatke prilikom stvaranja unificiranih konstrukcija
pribora. Oni odredjuju objekte i glavne etape unifikacije os-
novnih delova i skupova, tipskih konstrukcija i radnih konstru-
-kcija pribora. Osnovni deo i1i -osnoyni sklop predstavlja uni-
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verzalni i1i specijalizoyvani konstruktivno zayr3ni mehanizam
i1i ukupnost mehanizama yi3eznalnog kori3cenja u konstrukcija-
ma pribora nekoliko tipova i dimenzija. Osnovni deo moeZe biti
nerastavljiv 1 rastavijiv. Tipska konstrukcija je konstrukcio-
na $ema pribora, napravljena na osnovu osnovnog dela i sadrii
osnovne tipske elemente za baziranje i stezanje obradaka odre-
djenog klasifikacionog tipa. Radna konstrukcija pribora predsta-
vlja skup osnovnog dela i zamenljivih elemenata za regulaciju u
skladu sa tipskom konstrukcijom i konkretnom tehnolo3kom opera-
cijom obrade. Princip unifikacije i standardizacije konstrukci-
ja pribora po 3emi osnoyni deo i1i_osnovni sklop, tipska kons-
trukcija, radna konstrukcija, i delovi, je prihvatljiv za sve
sisteme pribora sa yi3eznainom upotrebom. U tabeli 1. datu su
svi mogu¢i sli€ajevyi primene ovog principa kod pribora razli-
¢itog stepena specijalizacije.

Iz tabele se vidi da su realne konstrukcije osnoynih delo-
va i sklopova i radnih konstrukcija zasnovane na zamenljivosti
elemenata za regulaciju i posebnih delova i sklopova pribora.
Tipske konstrukcije igraju veoma vaZnu ulogu u procesu unifi-
kacije i standardizacije. One nastaju na osnovu analize skupova
Pb koji imaju najvise vaZnih zajednickih obeleZja (vrste i svoj-
stva obrade, Seme baziranja, geometrijskog oblika obradka) koja
daju prili¢no kompletnu sliku o konstruktivnoj Zemi pribora.
Objedinjavanje tipskih konstrukcija po vrsti i svojstvima obra-
de, a da se ne uzme u obzir 3ema pozicioniranja i geometrijski
oblik omogucava sintezu osnovnih de]ova i sklopova. Podela pak
tipksih konstrukcija po dimenzionim karakteristikama, vrsti po-
gona i sili stezanja &ini radne konstrukcije pribora Pr' Iz toga
sledi da tipske konstrukcije nastaju kao rezultat sinteze rad-
nih konstrukcija po 3emi baziranja i geometrijskom obliku pro-
izvoda. Tipske konstrukcije se stvaraju za odredjene tipove
elemenata odredjenih dimenzionih opsega i kao takye su osnova
unifikacije i standardizacije skiopova i delova, a to omoguc€ava
da se stvaraju pribori i njihovi elementi sa potpuno odredjenim
dimenzionim karakteristikama koje se praviino menjaju. S tehno-
ToSke tacke gledista u osnoyi tipskih konstrukcija nalaze se ti-
pski predstavnici operacija. Tehnolo3ke operacije obrade tipskih
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Tabela 1. Prikaz faza unifikacije i standardizacije kod pribora
razli¢itog stepena specijalizacije

Unifkacija o _
- o Stepen specijalizacije pribora
andardzacija : 5
el Kb [Raeizs, fobeclelniSeecin
@oze__ pribori b r ribori | Pribori
Osnovni Univerzal [Specijalni [Montazno - demon -
delovi i - osrr‘:bvni osnovni |tazni osnovmi de-| —
sklopovi [ sklop|sklop | lovi i sklopovi
Tipske - Tipske konstruktivne Seme =
konstrukcije
Pribor sa Montazno -de - ]
Radne niverzalni montaz ni Specijaing
SOS{,OYne _ . . |Standardni|Standardni [Specijalni
jedinice _—— Standardni i _— : ;
i deloyj [Yandardni specijalni 5 a3 in .
. tacnost: |specijalni|standardni
pribora :

predstaynika odredjuju poloZaj obradaka u prostoru i konstruk-
ciju elemenata za pozicioniranje i stezanje. Proces izrade uni-
ficiranih pribora (osnovnih delova i sklopova, tipskih i radnih
konstrukcija, montaZnih elemenata i delova) nije o3tro razgra-
ni¢en. Oni se razdvajaju paralelno na osnovu kompleksne analize
tipskih predstavnika i podataka koji se nalaze u sklopovima Pb’
Pt i Pr operacija obrade i crteZa pribora. Metodologija i etape
unifikacije i standardizacije pribora data je u tabeli 2.

Prvi deo procesa unifikacije predstavlja analizu operaci-
ja obrade kada se odredjuju tipski predstavnici ovih operacija
i u skladu sa njima stvaraju prinéipijelne konstruktivne 3eme
pribora. U su3titni to su pripremne etape u kojima se stvara
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Tabela 2. Etape sistemske unifikacije konstrukcije pribora

ANALIZIRAJUCI SKUPOVI ETAPE REZULTAT
UNIFIKACIJE | UNIFIKACIJE
| o
RAZRADA
P P P PRINCIPIJELNIH
Ha TREs T80 SEMA TIPSKHH
KONSTRUKCIJA PR'T":‘;'::EELNE
ANALIZA | 1] ‘geve
BOR DIMENZI
‘ ONIH KARAKTE
P RISTIKA KON-
w, P2, fin STRUKCIJA
\ l / SVODENJE TIP -
SKIH SEMA U
SNWE DEovE | OSHE

| sSKLOPOVE | DELOVI I

PRIBORA SKLOPOVI
/ \ RAZRADA TIP-
SKIH KONSTRUK]

B p - CIJA KORISCE -
t, Tt2, tn NJEM OSNOVNH || PSKE

DELOVA | SKLO- KONSTRUKCIJB
POVA PRIBORA

RAZRADA RADNIH

KONSTRUKCIJA

PRIBORA SA UPO

? RADNE
TREBOM TIP -
11 ﬁk r21 r2L nﬂ Frnm) SKIH KONSTR KONSTRUKCIJE

RUKCIJA PRIBORA
RAZRADA DELOVI
PP UNIFICIRANIH |
bs r ELEMENATA | SASTAVNE
PRIBORA JEDINICE

informaciona baza unifikacije, sistematizuju podaci o operaci-
jama obrade i spremaju predlozi za kompleksnu konstruktorsku
unifikaciju pribora.

Drugi deo procesa obihvata sintezu osnovnih delova, razra-
du tipskih konstrukcija pribora na osnovu svakog tipa obradka,
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razradu i unifikéciju radnih konstrukcija pribora na osnovu
tipskih, unifikaciju i standardizaciju montaZnih jedinica i po-
jedinaénih elemenata pribora u skladu sa konstrukcijama glavnih
delova i zamenljivih pode3avajuéih elemenata koji €ine radne
konstrukcije. Ona odraZava rezultat procesa unifikacije pribora
za obradu odredjenih grupa obradaka od obrazovanja sistemati-
zovanih skupova operacija obrade i formiranja tipskih predstav-
nika do analize'objekata i etapa unifikacije. Na osnovu tipskih
kontrukcija pribora vr3i se sinteza osnovnih delova i sklopova.

Razrada osnovnih delova i sklopova je osnovna, najkomliko-
vanija i najodgovornija etapa unifikacije i standardizacije pri-
bora. Svi dalji radoyi se baziraju na kori3éenju sistematizaci-
je §to omogucava da se smanji raznolikost konstrukcija, troskovi
i rokovi opremanja proizvodnje. U odnosu na razradjene osnovne
delove i sklopove u skladu sa principijelnim tipskim Semama ko-
je se formiraju u prvoj etapi unifikacije, razradjujﬁ se tipske
konstrukcije pribora, koje su po svom sadrZaju identicne sa pri-
ncipijelnim tipskim Semama. One su takodje konstruktivne 3eme
koje su konkretizovane upotrebom odredjenih osnovnih delova i
sklopova. Predvidjene su za formiranje radnih konstrukcija pri-
bora. U procesu razrade tipskih konstrukcija vyr3i se konstrukti-
vno opremanje odgovarajuceg baznog dela ili sklopa sa zamenlji-
vim regulacionim elementima za baziranje i stezanje odredjenog
tipa obradka. CrteZzi tipskih konstrukcija, koje su razradjene
na pomenuti nacin i koje sadrZe sye neophodne podatke o osno-
vnim delovima i pode3avajuc¢im elementima, koriste se prilikom
stvaranja radnih konstrukcija i obavljanja unifikacije i stan-
dardizacije elemenata pribora.

Za svaku operaciju obrade ili grupu operacija obrade koje
¢ine skup Pr u skladu sa tipksom konstrukcijom razradjuje se
radna konstrukcija, koja predstavlija radni dokument za defini-
sanje te operacije. U procesu razrade konkretizuje se tipska
konstrukcija, koja se koristi kao slepi crteZ na koji se ume-
sto osnovnih zamenljivih elemenata nanose konkretni elementi
podeSavanja sa syim potrebnim dimenzijama. Na oyaj crteZ se na-
nosi i skica obradaka i prikazuje poloZaj svih podeSavajuéih ele-
menata. U specifikaciji uz crteZ radne konstrukcije daje se os-
novni deo ili sklop, brojeyi crteZa zamenljivih elemenata, stan-
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dardne montaZe jedinice i elementi. Na taj nacin dokumentaciju
za opremanje &ine: op3ti izgled radne konstrukcije, specifika-
cija i crtezi specijalnih elemenata u skladu sa specifikacijom.

U procesu razrade osnovnih delova i radnih konstrukcija
razradjuju se, a zatim unificiraju i standardizuju montaZne je-
dinice i elementi hribqra. Kao 3to je veé¢ reéeno, podela poslo-
va kod stvaranja unificiranih konstrukcija na etape je uslovna.
Ovo se odnosi i na razradu unificiranih i standardnih elemenata
priborat

Po funkcionalnom obeleZju konstruktivne elemente delimo
na sledece klase:

- elementi za pozicioniranje

- elementi za stezanje

- elementi za vodjenje i podeSayanje poloZaja alata

- elementi tela pribora

- elementi za podelu i fiksiranje.

U nizu konkretnih slu&ajeva mogu biti prisutne i druge
klase konstruktivnih elemenata.

Konstruktivni elementi koji imaju identiZna geometrijska
syojstva u trodimenzionom prostoru, jednaku konfiguraciju, stru-
kturu i merne lance, objedinjeni su u jedan tip.

U zavisnosti od stepena unifikacije konstruktivni elementi
se dele u Zetiri grupe kako je to prikazano u tabeli 3.

Tabela 3. Klasifikacija konstruktivnih elemenata po stepenu
unifikacije

-

Grupa Stepen - v
inifikacife karakteristika

1 Potpuno unificirani Imaju odredjen oblik, strukturu i dimenzije

: (syi standardni KE)

Z Delimi€no unificira- Imaju neizmenjen oblik, strukturu i promen-
ni s postojanom kon- 1jive raCunske dimenzije
figuracijom

3 Delimi¢no unificira- 3
ni s promenljivom Mogu se korigovati po abliku, strukturi i
konfiguracijom i dimenzijama
strukturom.

4 Specijalni Komponuju se algoritamski iz elemenata 1 i

2 grupe
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Prilikom razrade i unifikacije elemenata pribora koriguju
se i kompleksne konstrukcije ( osnoyni delovi i sklopoyi) poSto
dimenzioni i konstruktivni parametri obradaka neposredno odre-
djuju parametarske karakteristike pribora. ProteZuli se na
elemente i sklopove, ovaj zahtev ostvaruje stalnu povratnu ve-
zu u procesu unifikacije i standardizacije pribora za ma3ine
alatke i njihove obradke. Dimenzione nizove kod standardizaci-
je pribora i drugih vrsta opreme treba graditi po zakonima
aritmeticke i1i geometrijske progresije, tako da se koriste
najbliZe vrednosti u odnosu na proralunske veliZine prema
normalnom nizu najpovoljnijih brojeva. Najracionalnija je pri-
mena geometrijskog niza koji strogo pokazuje zakonitosti sta-
ndardizovanih konstrukcija u grupama koje su funkcionalno po-
.vezane. Normalni brojni nizoyi predstavljaju geometrijske pro-
gresije sa koli¢nikom 1.6, 1.25, 1.12, 1.06 itd. Kod koridéenja
niza u zoni velikih dimenzija, a da bi se izbegle suviSe ve-
like razlike susednih veli€ina, koriste se stepenasti geometri-
Jski nizovi. Niz tipskih dimenzija pribora i njihovih ele-
menata se bira na osnoyu analize potreba i uslova proizvodnje.
U sistemu unifikacije i standardizacije zadatak analize proiz-
vodnje znatno je olak3an zahvaljujuc¢i kori3€enju banki podata-
ka. Metode koje se primenjuju u ovom sistemu omoguéayaju da se
u operacijama obrade utfrdi ucestalost pribora po vrstama obra-
de, konstruktivnim i mernim karakteristikama i 3emama bazira-
nja, unificiraju i standardizuju pribori i elementi pribora.

4. ZAKLJUCCI

Na osnovu napred iznetog mogu se izvuéi sledeéi osnovni

zakljucci:

1. Za uspednu sistemsku unifikaciju i standardizaciju
pribora potrebno je razyiti odguvarajuce klasifika-
tore.

2. Na osnovu memorisanih podataka o tehnolo3kim operaci-
jama obrade i odgovarajuc¢im priborima kori3céenjem kfa-
sifikatora pribora moguce je vr3iti unifikaciju pri-
bora na razliZitim nivoima od osnovne, tipske do rad-

ne konstrukcije pribora kao i elemenata pribora.
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