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[ORIGINALNI NAUCNI RAD |

Todi¢ Velimir *

UNAPREDENIE RAZVIJENOG SISTEMA ZA
AUTOMATIZACIIU IZBORA ALATA
ZA OBRADU REZANJEM

IMPROVEMENT ON THE DEVELOPED
SYSTEM FOR AUTOMATION
OF CUTTING TOOLS SELECTION

Summary

Tools which are used in manufacturing processes as cutting units in block-
tools systems, either in conventional machining- and technological systems or in the
modern flexible manufacturing systems, have a siginificant influence on the agregate
quality of the machining process for a concrete part.

Hereby tool changing systems and cutting abillities represent most s;gmf" icant
-elements In tool quality especially in wtilization of flexible manutacturing systems
and other NC-controlled technological systenis.

Efficient and high-quality selection of cutaﬂg units i.e tools, requires
development of the adequate systems for their automated selection.

Such systems provide basic prerequisite to a sophisticated and agile operation
in the process planning in contemporary Settings.

The paper reviews improvements in the developed system for automated
selection of cutting modules i.e tools, which pertains to the development of graphics
support as well as the module for automated selection of optimized tools for single
cuts within machining operations.

*) Todié dr Velimir, vanr. prof., Institut za proizvodno maSinstvo, FTN, 21000 Novi Sad, Vladimira
Perica Valtera 2
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Todi€ V.

Rezime

Alati koji se koriste u tehnoloskim procesima obrade, bilo na konvencionalnim
obradnim i tehnoloskim sistemima, bilo na savremenim fleksibilnim tehnoloskim
strukturama kao rezni moduli pojedinih sistemskih alata, imaju vrlo znacajan uticaj na
ukupni kvalitet tehnoloskog procesa izrade posmatranog dela. Pri tome su sistemi
zamene | rezne sposobmosti najnacajnifi elementi Kkvaliteta alata, narocito kod
eksploatacije fleksibilnih tehnoloskih struktura i drugih tehnoloskil sistema sa NC
upravijanjem.

Efikasan i kvalitetan izbor reznih modula, odnosno alata, zaliteva razvoj
odgovarajuceg sistema za njihov automatizovani izbor. Ovakvi sistemi &ine osnovau
pretpostavku za cfikasan, kvalitetan i mobilan rad tehnoloske pripreme u podrudju
projektovanja tehnoloskih procesa obrade u savremenim uslovima.

U radu se prikazuje unapredenje razvoja razvijenog sistema za automatizaciju izbora
reznih modula, odnosno alata, koji se odnosi na razvoj odredenc graficke podrske i
modela za automatizovani izbor optimalnih alata za zahvate operacija obrade.

1.0 UVOD

Kod projektovanja tehnologkih procesa obrade na fleksibilnim tehnoloSkim strukturama,
tehnolodka priprema mora da obezbedi visok stepen mobilnosti i kvaliteta u svom radu, sto
proizilazi iz zahteva da se u vrlo kratkom vremenu obezbedi projektovanje velikog broja razliitih i
kvalitetnih tehnolo3kih procesa obrade.

Ako se ovome doda da se zahtev u pogledu projektovanja kvalitetnih tehnoloskih procesa
obrade postavlja i kod obrade na konvencionalnim obradnim sistemima sa i bez NC upravljanja,
onda se moze zakljuiti da rad tehnoloSke pripreme i u ovim slucajevima mora biti zasnovan i
organizovan na savremenim principima, koje omogucuje razvoj racunarskih sistema.

Tako, naprimer, razvoj automatizovanih sistema za izbor alata i reZima obrade, uz
kvalitetnu banku tehnoloskih podataka u znadajnoj meri moZe uticati na stepen mobilnosti i
kvalitet reSenja tehnoloke pripreme u podrucju projektovanja tehnoloskih procesa.

Imajuéi u vidu izloZzeno, u radu se prikazuje unapredenje razvijenog sistema za
automatizovani izbor alata, odnosno reznih modula kod sistemskih alata.

2.0 PRIKAZ RAZVIJENOG SISTEMA ZA AUTOMATIZACIIU IZBORA ALATA

Postavljena koncepcija razvoja sistema za automatizaciju izbora alata za obradu rezanjem,
koja je zasnovana na interaktivnom principu, omoguéila je da se sistem razvija fazno za pojedine
obradne procese. Rezultati razvoja pojedinih faza, koji su se odnosili na sistem za automatizaciju
izbora alata za obradu buSenjem, struganjem i bruSenjem, prezentirani su u radovima [2,3,4].

Na ovom nivou razvoja sistem je obezbedivao automatizovani izbor odredene grupe alata
za posmatrani zahvat obrade, memorisanih u odgovarajucoj datoteci. Izbor alata iz
grupe mogudéih viio je tehnolog na interaktivnom principu, a za izabrani alat sistem je obezbedivao
automatizovano dobijanje preporucenih reZima obrade [3,4].

Polazeéi od uoéenih nedostataka, s jedne strane, i moguénosti savremenih raCunarskih
sistema, s druge strane, postavljeni su pravci unapredenja razvoja ovog automatizovanog sistema,
koji ée se ukratko izloZiti. :

2.1 UNAPREBENIJE RAZVOIJA SISTEMA

Glavno obeleZje unapredenja razvoja sistema za automatizaciju izbora alata odnosi sc¢ na
razvoj graficke podrike u pojedinim interaktivnim koracima i ugradnju modela optimizacije, koji
obezbeduje automatizovani izbor optimalnog alata za posmatrani zahvat odredene operacije
obrade.
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Unapredenje razvijenog sistcma za automatizaciju izbora alata ...

Osnovna algoritamska struktura ovog sistema prikazana je na slici 1, koja ¢e se detaljnije
objasniti na primeru izbora tocila za obradu bruSenjem.
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Slika 1. Osnovna algoritamska struktura sistema
Fig. 1 Basic flow diagram of the system

Uéitavanje koda posmatranog zahvata obrade u okviru odredene operacije, za koji se Zeli
dobiti optimalni alat, vr¥i se interaktivno na bazi razvijenih datoteka obradnih procesa (DTOP) i
datoteke zahvata obrade (DTZO), slika 1, koje Cine deo ulaznih podataka. Na slikama 2, 3 id
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Todié V.

prikazan je nain izbora koda posmatranog zahyata obrade, a u primeru koji se posmatra ufitan je
kod zahvata BC10. .

1. Struganje Ao Epoljatnge obruglo hrusenge u sil jeima
2. Blodange .

2. Unutrasnie brusenis
3. Brusenje
4. Blieeiie 3. Ravno brusenje objimom tocila

5. KRAJ RADA 4. KRNI RADA
Slika 2. Izbor procesa obrade Slika 3. Izbor procesa obrade brusenjem
Fig. 2 Machining process selection Fig. 3 Grinding process selection
-4--%——----— BCL8 Krutno spolja¥nje uzduzno
L bru.{en.u !Hdcm
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Slika 4. Izbor koda zahvata obrade brusenjem
Fig. 4 Selection of cut code for grinding

Kao $to pokazuje slika 4, u odnosu na raniji nivo razvoja ovog programskog sistema [4],
graficki prikaz zahvata obrade pospeiuje postupak ucitavanja njegovog koda, kao jednog od
kljuénih ulaznih podataka.

Uno3enje podataka o materijalu obradka vrsi se na osnovu odgovarajuce datoteke oznake
materijala (DTOM), na nacin kako je prikazano na slici 5.

Ugitani kod zahvata obrade i oznake materijala obradka omoguéuju automatsko kodiranje
materijala obradka. Kod materijala i zahvata obrade, predstavljaju najvaZnije podatke za

pretraZivanje datoteke alata (DTA), slikal.
Ovako uneti podaci o zahvatu i materijalu obradka omoguéuju da se na IZLAZU 1, slika 1,
dobiju preporudeni elementi rezne geometrije alata, a kod bruSenja karakteristike tocila, kao na

slici 6.

Unesite wvrstu materidala: C. 1570

1. Zabezna vvrstoca (N/w2 » 10¢7)
2. Twrdoca u HRu
3 Tyrdoca u HB

Unesite redni broj podatks koji imate: 1

Unesite zateznu cvestocu u N/m2 x 1087 &5

Slika 5. Unosenje oznake materijala
Fig. 5 Material code input for the grinding
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Flig. 6 Recommended characteristics wheel

Na IZLAZU 2 dobijaju se svialati koji se mogu koristiti za posmatrani zahvat obrade.
Prema tome, unoSenjem rednog broja odabranog alata iz grupe moguéih, dobiée se podaci o

izabranom alatu na interaktivnom principu [2,3,4].

U radu [3,4] pokazano je kako se za ovako izabrani alat automatizovano dobijaju

preporucéeni reZimi obrade.

Ako se, pak, Zeli dobiti optimalni alat za posmatrani zahvat obrade, potrebno je primeniti
razvijeni sistem tehnoekonomske opnm:zacuc [1]. Ovaj sistem optimizacije obuhvata dva

podsistema, slika 7.
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Slika 7. Model sistema tehnoekonomske optimizacije
Fig. 7 Model of the system for techno-economical optimization
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Todié V.

Jedan omoguéava unoienje geometrijskih podataka o posmatranom zahvatu na interaktivnom
principu, a drugi karakteristiéne modele optimizacije.

Osim uéitanog koda zahvata obrade i oznake materijala obradka, za automatizovani izbor
optimalnog alata, potrebno je, kako pokazuje slika 1, uneti podatke o masini, priboru, merilu i
proizvodu, koji na osnovu odgovarajucih datoteka podataka (DTMA), (DTP), (DTME), (DTPR) i
datoteke obradljivosti (DTO), obezbeduju automatizovani izbor optimalnog alata.

Za posmatrani primer obrade bruSenjem, uz koris¢enje podataka o geometriji zahvata datih
u [10], kao i memorisanih podataka o tocilima u datoteci (DTA), obradljivosti (DTO) i ostalih
podataka o maSini, priboru, merilu i proizvodu, [1], dobijeno je tocilo sa podacima na slici 8, koje
obezbeduje minimalno vreme obrade u zadatim uslovima, pri brzini brufenja v=0,7 m/s,
aksijalnom pomaku s,=5 mm/ob i dubini bru§T=.nja 5=0,00002 m .

Red. br. Precnik Sirina Divor Oznaka Proisvodjac
13 350 &0 127 BBONSY SWATY

Slika 8. Podaci o izabrapom tocilu
Fig. 8 Data on the selected grinding wheel

Dobijeni podaci o tocilu svakako su vezani i za obim memorisanih podataka u datotekama
(DTA) i (DTO).

3.0 ZAKLJUCCI

Razvojem graficke podrike i ugradnjom modela optimizacije u razvijeni sistem za
automatizovani izbor alata pri projektovanju tehnologkih procesa obrade, obezbeden je povecan
stepen efikasnosti njegovog kori$¢enja i kvalitet izlaznih rezultata.

Ovaj sistem se moZe efikasno korist_:iti, kako za izbor alata za procese obrade na
konvencionalnim obradnim sistemima, tako i za izbor alata odnosno reznih modula sistemskih
alata za obradu na fleksibilnim tehnoloskim strukturama.
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