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1.Проектирање на технолошки процес

Слика: Модел на проектирање на технолошки процеси 



Работилнички 

цртеж
Програмирање

1.2.Активности при проектирање на технолошки процес

Слика: Почетно парче Слика: Обработено парче



1.2.1.Работилнички цртеж

Слика: Работилнички цртеж

Слика: CAD модел



1.2.2.Димензии на почетно парче

Димензии

PL.AL 70x50 [mm]

L=110 [mm]

Слика: Почетно парче



1.2.3.Избор на машина

Слика: Пила ABS 320 B Слика: Глодалка OKUMA GENOS 

M460V-5AX

Слика: Струг HAAS 

ST-20 



1.2.4.Технолошка постапка

Слика: Меѓусебни односи во процес на обработка

Слика: Пример за дефинирање на операции 



1.2.4.1.Технолошка постапка согласно Вабтек МЗТ







1.2.4.2.Технолошка постапка за едукациски цели

Табела: Извадок од технолошка постапка за едукациски цели



1.2.5.Резачки алати

Табела: Извадок од листа на резачки алати



1.2.6.Мерни помагала

Табела: Извадок од листа на мерни помагала



1.2.7.Генерирање на г-код

Изработка на програма за обработка на дел се состои од планирање и документирање на 

редоследот од чекорите на обработка кои треба да се изведат на една нумерички 

управувана машина. 

Програмирањето на делот може да се реализира со користење на различни постапки:

- рачно програмирање на делови,

- компјутерски-потпомогнато програмирање на делови,

- програмирање на делови со користење на CAD/CAM системи и 

- рачно внесување на податоци.



(NULA X Y CENTAR NA PARCE, Z POVRSINA NA PARCЕ) 

M06 T1 (GLODACKA GLAVA D80)

S3600 M03

T2

G15 H31

G0 X0 Y85 M8

G56 HA Z0

G1 Y-85 F1500

G0 Z1000 M9

G30 P1

M01

M06 T2 (ZADUPCUVAC D16)

S2000 M03 

T6

G15 H31

G0 X0 Y0 M8

G56 HA Z20

G71 Z20.0

G81 X0 Y0 R6.0 F450.0 M53

Z-3 

G80

G0 Z1000 M9

G30 P1

M01

M06 T6 (SVRDEL D11)

S2000 M03 

T74

G15 H31

G0 X0 Y0 M8

G56 HA Z20

G71 Z20.0

G83 X0 Y0 R6.0 Q2 F450.0 M53

Z-62 

G80

G0 Z1000 M9

G30 P1

M01

M06 T74 (SVRDEL D21)

S2000 M03 

T45

G15 H31

G0 X0 Y0 M8 

G56 HA Z20

G71 Z20.0

G83 X0 Y0 R6.0 Q2 F450.0 M53

Z-44.0 

G80

G0 Z1000 M9

G30 P1

M01

1.2.7.1.Извадок од г-код 



2.Препораки за оптимизација

2.1.Оптимизација на машини 

При проектирање на технолошки процеси, изборот на машини со кои ќе се обработи 

парчето е од особено значење. Изборот на погрешна машина чијшто машински час е 

повисок ќе резултира со повисоки трошоци на обработка. Од таа причина, секогаш 

треба да настојуваме да избереме машина со која ќе се постигне бараниот квалитет 

на обработка и истовремено ќе имаме ниски трошоци. 

Во време на брз развој и напредок на производната индустрија, оптимизирањето 

на технолошките процеси е од големо значење. На овој начин се одржува 

конкурентноста на пазарот, а воедно се вложува и во подобрување на квалитетот 

на обработените производи.

При проектирање на технолошките процеси, секогаш се води сметка за 

изнајдување на решение кое ќе даде најоптимални резултати во однос на време на 

изработка, квалитет на обработена површина и економичноста на процесот. 



2.2.Употреба на мерно помагало Renishaw RMP60

Видео: Мерна сонда

Слика: Барана позиција на однос 

во однос на парчето
Слика: Позиција на отвор во 

однос на парче без употреба 

на мерна сонда

Слика: Начин на позиционирање 

на сондата во однос на парчето

1 – обработувано парче 

2 – мерна сонда



2.3.Употреба на специјален алат

Слика: Специјален алат за оптимизација на операција 30 Слика: Специјален алат за оптимизација на операција 40 

Слика: Специјален алат за оптимизација на операција 50 



2.4.Употреба на карбидни сврдла 

Карбидните сврдла се изработуваат од волфрам карбид, кој е многу тврд и 

издржлив материјал. Карбидните сврдла имаат низа предности како: 

- тврдина, 

- супериорна отпорност на топлина, 

- прецизност и точност, 

- со нив може да се обработува широк спектар на материјали. 



3.Заклучок

▪ Проектирањето на технолошките процеси е активност на технологот кој врз основа 
на цртеж на производот или делот проектира детални оперативни упатства за 
производство во формата "Технолошка постапка". Содржината на технолошката 
постапка ги опфаќа сите фази на трансформација на подготовката во готов производ 
или дел низ дефинирањето на сите техничко - технолошки параметри за 
производство. 

▪ Во време на брз развој и напредок на производната индустрија, оптимизирањето на 
технолошките процеси е од големо значење. На овој начин се одржува 
конкурентноста на пазарот, а воедно се вложува и во подобрување на квалитетот на 
обработените производи.



Ви благодарам на вниманието!


