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Sistem paletnih sekvenci postprocesora generatora NC programa u
fleksibilnom tehnoloSkom sistemu
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U postprocesoru generatoru NC programa u fleksibilnom tehnoloSkom sistemu prema zadatom broju obradaka, odnosno
Zadatom broju paletnih sadriaja koji treba obraditi, definiSe se sadriaj i broj paletnih sekvenci za svaki obradni centar.
Paletnu sekvencu cini grupa paletnih sadriaja sastavijena od zadatog broja paleta koje se obraduju na jednom obradnom
centru u jednom vremenskom periodu.

Na osnovu vremena trajanja operacija, izmena paleta i izmena alata u magacinu, izracunava se ukupno vreme potrebno za
obradu zadatog broja paletnih sekvenci na jednom obradnom centru. Prema vremenu radnog hoda i postojanosti alata
dobija se broj paletnih sekvenci koje je moguce obraditi tim alatom, a na kraju i broj potrebnih alata u magacinu obradnog
Centra za obradu zadatog broja paletnih sekvenci. Proracunom ukupnih vremena potrebnih za obradu zadatih paletnih
sekvenci na svakom od obradnih centara dobija se ukupno vreme potrebno za obradu zadatog asortimana obradaka u
fleksibilnom tehnoloSkom sistemu.

Kljuéne reéi: Fleksibilni tehnolo3ki sistem, paletni sadrzaj, paletna sekvenca.

0. UVOD

Paletni  sadrZaji se formiraju prema osnovnim
karakteristikama proizvodnog procesa u fleksibilnom
tehnoloSkom sistemu:
- obratci su geometrijski i
karakteristika,
- obratci se obraduju u razli¢itim serijama,
- paletni sadrzaj ¢ini jedan ili viSe istih obradaka, ili
viSe razli¢itih obradaka od iste vrste materijala
(jedan paletni sadrZzaj se posmatra kao jedan

tehnoloSki  sli¢nih

obradak) i
- obrada viSe razlicitih paletnih sadrZaja se vrSi D~ GPED” GO oo,
istovremeno. S1.2. Paletni Sadl’ZajI tip 2

Nagini formiranja paletnih sadrZaja su: 3. Paletni sadrZaj se sastoji od viSe razli¢itih obradaka,

1. Paletni sadrzaj se sastoji od jednog ili viSe istih
obradaka, obrada se izvrSava u jednom palethom sadrZaju,
odnosno stezanju (sl.1.).
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SI.1. Paletni sadrZaji - tip 1

2. Paletni sadrZaj se sastoji od jednog ili viSe istih
obradaka, obrada se izvrSava u viSe paletnih sadrzZaja,
odnosno stezanja (sl.2.).

obrada se izvrSava u viSe paletnih sadrZaja, odnosno

stezanja (sl.3.).
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) SIS Paletni sadrzaji - tip 3
1. PALETNI SADRZAJI
Paletni sadrZaji se mogu opisati proizvodom matrice

brojeva obradaka po paletama D° i matrice tipova
obradaka 0, odnosno:
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c’°=D°-0.

Matrica brojeva obradaka po paletama je dimenzija p X o,
gde p predstavlja broj razli¢itih paletnih sadrZaja, a o broj
tipova obradaka:

d11 d?z d?e d?o
d21 dgz dge dgo
| : ‘. H ‘. : |
ldfl d})z d,9e d/90‘
dgz dge dgo

Kolone matrice D° opisuju koliko kojih obradaka
predstavljenih matricom:

se smesta u odgovarajuce paletne sadrZaje:

[y df, - dfe - dl] [01]

ldgl dgz dge d | 02
=% 0 . o .. 0 .

dy dY - ddy o dfo 0_6

[+ & -~ i - Ell:J

ldgl g, - dS - dgoJ 0,
odnosno:

d)1 0, +dY 0,4+ +d)y -0, 4+ +d} -0,

-0, +dd 0, ++dd 0, ++d2 0,
co=| 0 0 : 0 0 |

df1'01+df2'02+"'+dfe'09+"'+d0'00

ldgl-01+dgz-02+---+dge-oe+~~+dgo-00‘
ili:

[Cr]

o)
co=| 5l )

“

Lo
gde je:

matrica paletnih sadrZaja,
c® - f-ipaletni sadrZaj,

f
0 - matrica tipova obradaka,
0, - e-ti tip obratka,
D® - matrica brojeva obradaka po paletama,

d?, - broj obradaka e-tog tipa smeStenih u f-
ti paletni sadrZaj.
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Dakle, prema zadatoj matrici tipova obradaka O zadaje se
niz brojeva obradaka u serijama:

(o))

W’ =4 O]

gde je:
w® - niz brojeva obradaka u serijama,
0d - brojobradaka u e-toj seriji.

Zatim Se na osnovu ¢&lanova zadate matrice brojeva
obradaka po paletama D° dobija niz brojeva obradaka po
paletama:

diy di, -+ die o di,
dg,1 dg,z dg,e dg,o
§0 = : : : : 3)
d][)’1 d,9,2 d,9,e d}’,o
kng S, - dS - d%o)

i onda se prema ta dva niza izracunavaju ¢lanovi niza
brojeva paletnih sadrZaja:

()
1]
o)

kao njihovi Koli¢nici:

C:? = —01 = —002 = = oe = = 00 )
dl 1 d1,2 dl e dl o
dZ 1 dZ 2 dZ,E d2 o]
0 0 0 0 (4)
619 = —01 = —02 = = oe = = 00
0 0 0’
de, df, dr, df,
PO . S
PTds, T dY, dg dg
gde je
d?,>0 - Dbroj obradaka e-tog tipa smeStenih

u f-ti paletni sadrzaj.
2. PALETNE SEKVENCE
U osnovi samog fleksibilnog tehnoloSkog sistema je

pretpostavka da se paletni sadrZaji dopremaju do obradnih
centara po slu¢ajnom rasporedu. U tom slucaju je veoma

Petrovi¢ Z. - Radicevi¢ B.
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teS8ko planirati Sto ravnomernije zatupljenje alata u
magacinu alata obradnog centra.

Medutim, ako se unapred odredi koliko kojih paletnih
sadrZaja ¢e biti dopremljeno za obradu na jednom
obradnom centru za vreme iskori$¢enja jednog kompleta
alata U magacinu alata, onda je moguce izraCunati
postojanost magacina alata, kao i broj kompleta alata
potrebnih za obradu na jednom obradnom centru.

Paletna sekvenca je skup paletnih sadrZaja koji se obraduju
na jednom obradnom centru u odredenom vremenskom
periodu (sl.4.). Redosled paletnih sadrZaja unutar paletne
sekvence ne mora biti definisan, drugim re¢ima, paletni
sadrzaji unutar paletne sekvence se dopremaju do
obradnog centra po slu¢ajnom rasporedu.

e

e

S1.4. Paletne sekvence za jedan obradni centar

Paletne sekvence Se mogu opisati proizvodom matrice
brojeva paletnih sadrZzaja u sekvencama B° i matrice
paletnih sadrZaja C°, odnosno:

S0 =RB0-¢°.
Matrica brojeva paletnih sadrzaja u sekvencama je

dimenzija n X p, gde n predstavlja broj obradnih centara,
a p broj razli¢itih paletnih sadrzZaja:

[bPy bR, bff by
by bY - by - b,

Bo —| ¢ : o K| 5
bjﬂl bjﬂz b}} bﬁ; (5)
-b,‘il b,‘iz bgf b,i’p_

Redovi matrice B opisuju koliko kojih paletnih sadrZaja
predstavljenih matricom (1):

dY1 0y +dYy 0y 4+ dYy 0, +
+d, - 0,

+di, 0,
dd, -0, 4+d3 0+ +d3, -0, + -

co=| ' I
ld}’l-01+d}’2-02+~~+d}’e-oe+~~+d}’o-oo}

dpy " 01 +dpy - 0y + 4+ dpe - Op + -+ dp, - 0,

formira paletne sekvence za odgovarajuce obradne centre:

by bY, bff = bip] [610]
bgl bgz bgf bgp Czo

go—| i i . T 50 .
by by v by o by | |G

b, bY, -+ bY - by [CQJ

Tada je matrica paletnih sekvenci po paletnim sadrZajima
za sve obradne centre:

[0y * CP + bYy - CF + 4+ b - CF + -+ bYy - € ]
b3y - €0+ b3, - € + -+ b3 - CF + -+ b3, - C)
$*= bY - €Y + b -C°+~~-|:-b° “CP 4+ b) - CY
ji1 " b1 j2 2 if o~ jp P
[ by - €0+ by - CF 4 4+ by - CF 4+ by, - G
ili:
[S]
53
$° =0 ®)
Sn
gde je:
S% - matrica paletnih sekvenci,
S]-O - paletna sekvenca za j-ti obradni
centar,
B° - matrica brojeva paletnih sadrzaja u
paletnim sekvencama,
b]-(} - broj komada f-tog paletnog sadrzaja u
jednoj paletnoj sekvenci za j-ti obradni
Centar.

Matrici brojeva paletnih sadrZaja u paletnim sekvencama
B° odgovara matrica ukupnog broja paletnih sekvenci po
obradnim centrima:

E=[e) e ef - el @
gde je:
E® - matrica brojeva paletnih sekvenci po
obradnim centrima,
e - broj paletnih sekvenci za j-ti obradni

centar.

Proizvodom matrica (7) i (5):

E?-BO =
Mo 0 o PO B0
biy by 1f 1p
bgl bgz bgf bgp
_ [0 0 0 : : DU oo
[el € & en]' 0 50 0 0
I B
-br(l)l br(zz br(l)f br?p-

Sistem paletnih sekvenci postprocesora generatora NC programa u fleksibilnom tehnoloSkom sistemu
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dobija se matrica ¢iji ¢lanovi predstavljaju ukupne brojeve
paletnih sadrZaja koji se obraduju na svim obradnim
centrima:

EO . BO = [C](_) Cg eee 619 eee Cg]
Dakle, prema zadatoj matrici brojeva paletnih sadrzaja u

paletnim sekvencama B° dobija se niz brojeva paletnih
sadrZaja u paletnim sekvencama:

(bll bf,z b;?_f blpw
b21 b;’_z bg,f b2p
BO : : : (8)
i b 0 b]'(?z bﬁf bj(?p i
kb 1 b,i’,z bnf b,?_,,)
gde je
bﬁf - broj komada f-tog paletnog sadrzaja u

jednoj paletnoj sekvenci za j-ti obradni
Centar.

Za niz brojeva paletnih sekvenci po obradnim centrima
dobijen prema zadatoj matrici E°:

e ={ef e - e]_O — 9)

vazi;

n
0 o0 1 10 L0 o 10 L0 B0 L0 = 0 ,,0 _ 0
biy-el +h)y e + +ij1 g + +byy ey —ijv1 g =0

b12 €1+b22 €2+ +b02 e + - +bn2 en ij(‘)z'ej():CZO
b el + by e+t b e+t b e = ijf’f-ejocho

blp e1+b2p ez+ +b0 ej0+...+b3vp.er(l)=ij(‘)p,ej0=cg

gde je:
g0 - niz brojeva paletnih sekvenci po
obradnim centrima
b’r-e) - ukupan broj f-tog paletnog

sadrZaja Koji se obraduje na j-tom
obradnom centru.

Drugim re¢ima, zbir broja paletnih sadrzaja u svim
paletnim sekvencama za sve obradne centre jednak je
ukupnom broju paletnih sadrZaja.

3. POTREBAN BROJ KOMPLETA ALATA

Na osnovu vremena obrade za svaki paletni sadrzaj, dobija
se vreme obrade jednog alata za paletnu sekvencu:

P
ps 0 . .pc
Yina = Z bis Ginar (10)
=
gde je:
tj”ishd - vreme obrade za paletnu sekvencu u

d-toj varijaciji reZima obrade za h-ti
komplet alata za sve operacije u
kojima se Koristi alat na i-tom mestu u
magacinu alata j-tog obradnog centra.
vreme obrade za f-ti paletni sadrzaj u
d-toj varijaciji rezima obrade za h-ti
komplet alata za sve operacije u
kojima se koristi alat na i-tom mestu u
magacinu alata j-tog obradnog centra.

p -
inaf

Tako se za sve alate u jednom magacinu alata, odnosno za
jedan komplet alata dobija niz vremena obrade:

ps ps
Gjp;;d {]1hd thd tina t]m]hd}
Broj paletnih sekvenci u &ijim obradama se jedan alat
moZe Koristiti do istroSenja (sl.5.) se dobija kao ceo broj
koli¢nika postojanosti tog alata i ukupnog vremena obrade

za paletnu sekvencu u svim operacijama u Kojima se taj
alat koristi, tj.

TF
e na —INT< ”h>
tjlhd

TY)
g = INT( ’”)
t]2hcl

' - (1)
efina —INT< L )

jlhd

TF®
e = 1NT< St )

t] mj, h,d
gde je:

e]ffi_hyd - broj paletnih sekvenci koje se mogu

uraditi u d-toj varijaciji reZima obrade
za h-ti komplet alata za sve operacije u
kojima se Koristi alat na i-tom mestu u
magacinu alata j-tog obradnog centra
postojanost alata za alat u h-tom
kompletu na i-tom mestu u magacinu
alata j-tog obradnog centra,

Prema osnovnim Karakteristikama proizvodnog procesa u
fleksibilnom tehnoloSkom sistemu (izmena alata u
magacinu alata obradnog centra se vrsSi istovremeno),
izraCunavanje broja paletnih sekvenci koje se mogu uraditi
za vreme postojanosti jednog alata u magacinu omogucava
izbor optimalnih parametara kompleta alata.

Ivanovi¢ S. - Lukic¢ Lj. - Petrovi¢ Z. - Radicevi¢ B.
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S1.5. Prikaz broja paletnlh sekvenci kOJe Se mogu uraditi
jednim alatom

Kha

l o | BPHJALILE PEANMEL OOpaLIE

| i

Broj paletnih sekvenci u &ijim obradama se moZe Koristiti
jedna Kkonfiguracija alata je odreden minimalnim brojem
paletnih sekvenci u ¢&ijim obradama se jedan alat iz tog
kompleta (11) moZe Koristiti do istroSenja:

pa a a a
€na = min{eina  Eone - Gina €m;hd}
ili

TP
. i,h
€/na = Mmin INT( ). (12)
h, <izm
Lstsm; ]Lhd
gde je:
pa . . S
& ha " broj paletnih sekvenci koje se mogu

uraditi d-tom varijacijom reZima
obrade za h-ti komplet alata j-tog
obradnog centra.

Zbir vremena obrade za sve alate u kompletu (magacinu)
alata je vreme obrade za jednu paletnu sekvencu:

pSg tps
]hd ]lhd

Kada se dodaju vremena izracunata za NC program,
odnosno paletni sadrZaj, a to su vreme izmene palete,
vreme izmene alata, vreme indeksiranja i vreme brzog
hoda, dobija se vreme za obradu jedne paletne sekvence:

P
ps ps 0
tinag = tinat Z b - (tizp + tiza + tina + torz)-
=

Vreme obrade za broj paletnih sekvenci (sl.6.) u &ijim
obradama se moZe Koristiti jedna konfiguracija alata
(magacin alata) do istroSenja je:

tpao pa tpso

jhd = €na " Yna

Vreme potrebno za obradu broja od ef;, paletnih
sekvenci je:

pa pa ps
tna = €na tina (13)
gde je:

t}”;"d - vreme obrade jedne paletne sekvence

u d-toj varijaciji reZima obrade za h-ti

komplet alata j-tog obradnog centra,
thha - UKupno vreme za obradu jedne paletne
sekvence u d-toj varijaciji reZima
obrade za h-ti komplet alata j-tog
obradnog centra,
tPd - vreme obrade paletnih sekvenci u d-toj

jhd . . .
varijaciji rezima obrade za h-ti
komplet alata j-tog obradnog centra do
istroSenja magacina alata,

t]p;l‘d - ukupno vreme za obradu paletnih

sekvenci u d-toj varijaciji rezima
obrade za h-ti komplet alata j-tog
obradnog centra do istroSenja
magacina alata,

tiing - Vreme obrade za paletnu sekvencu u
d-toj varijaciji reZima obrade za h-ti
komplet alata za sve operacije u
kojima se Koristi alat na i-tom mestu u
magacinu alata j-tog obradnog centra,

bﬁf - broj komada f-tog paletnog sadrzaja u
jednoj paletnoj sekvenci za j-ti obradni
centar,

P - broj razli¢itih paletnih sadrzaja u
paletnoj sekvenci,

tizp - Vremeizmene paleta za NC program
(paletni sadrzaj),

tiza - Vremeizmene alata za NC program
(paletni sadrzaj),

tina - Vreme indeksiranja za NC program
(paletni sadrzaj),

tyrz - Vreme brzog hoda za NC program

(paletni sadrzaj),

< <.
L Y

I
i Viha Uind o

ps ps ps ps
thd tih.d Hhd b

{3

- h"\\l S N

S1.6. Broj paletnih sekvenci koje se mogu uraditi
jednom varijacijom reZima obrade za jedan komplet
alata (magacin alata)

Broj kompleta (magacina) alata potreban za obradu
zadatog broja paletnih sekvenci (sl.7.) za jedan obradni
centar (9) je:

Sistem paletnih sekvenci postprocesora generatora NC programa u fleksibilnom tehnoloSkom sistemu



RS54

0

(&

pra

: _ )Cna
Mjna = o0

j

LINT (p—a
€

)+

IMK-14 — Istrazivanje i razvoj

e?
MOD ( = ) =0
€jha

e '
MOD( = ) >0 l04J

€ na

(°0)  (150)

02 200
0f p =1{250 .

300
o] \350)

dok je vreme obrade za taj broj paletnih sekvenci:

Zo _ L0, 4+DPSo
tina =€ "Yna

Mg - G

S1.7. Broj konfiguracija alata '(magacina alata) za obradu
zadatog broja paletnih sekvenci za jedan obradni centar

Tada je vreme potrebno za obradu:
Tha=¢ tﬁfsl,a +Mipa tizm (15)
gde je:

mfyq - iz brojeva paletnih sekvenci po
obradnim centrima,

ef - broj paletnih sekvenci za j-ti obradni
centar,
ej”;fd - broj paletnih sekvenci koje se mogu

uraditi d-tom varijacijom rezima
obrade za h-ti komplet alata j-tog
obradnog centra,

Zo - yreme obrade zadatog broja paletnih
sekvenci u d-toj varijaciji rezima
obrade za h-ti komplet alata j-tog
obradnog centra,

7na - Ukupno vreme za obradu zadatog broja

paletnih sekvenci d-tom varijacijom
rezima obrade i h-tim kompletom alata
j-tog obradnog centra,

tizm - Vreme izmene magacina alata.

Na osnovu izracunatog broja paletnih sekvenci koje se

mogu uraditi jednom Vvarijacijom reZima obrade za jedan

komplet alata u magacinu obradnog centra je moguce
izracunati Koeficijente Koji odreduju stepen istroSenosti
alata u magacinu.

4. PRIMERI
SEKVENCI

IZBORA BROJA PALETNIH

Fleksibilni tehnolo3ki sistem konfigurisan od 3 obradna
centra Koristi se za obradu asortimana od 5 obradaka u
Serijama:

1. Paletni sadrZaj se sastoji od jednog ili viSe istih
obradaka, obrada se izvrSava u jednom paletnom sadrZaju
(stezanju) sa matricom i nizom brojeva obradaka po
paletama i matricom paletnih sadrZaja:

(3000 07 30000 [301]
|02000| 02000 2:0,
D°=100100L6°=500100¢C°=]|1-0;]
[00030] L00030J 3:0,
00002 00002 12 0.l
Tada su brojevi paletnih sadrzaja:
0 0
o 01 150 o 02 200
=1 =""=50 d=—2=""=100
! dfbl 3 2 dg(_)z 2
o 250 0 300
cg—de‘szzso ¢ =—=—=100
3(,)3 4,4
o_ 0s 350
=—="—=175
T dgs
odnosno:
“a 50
€2 100
€' =<{c2}=<250.
I
lco) 175

Matrica brojeva paletnih sadrzaja u paletnim sekvencama
je:

B® =

12846
269361,
32825

a matrica ukupnog broja paletnih sekvenci po obradnim
centrima je:

E°=[15 10 5],
Kako je:

0.BO [0 0 0 .0 .0
E°-B°=1[c} ¢ ¢3 ¢ c2l,

odnosno:
12846
E°-B°=1[15 10 5]'[2 6 93 6],
32825
to je:

?=1-15+2-10+3-5=50
9=2-15+6-10+2-5 =100

Ivanovi¢ S. - Lukic¢ Lj. - Petrovi¢ Z. - Radicevi¢ B.
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cd=8-15+9-10+8-5 =250
cd=4-15+3-10+2-5=100
cd=6-154+6-10+5-5=175

ili:

E°-B°=[50 100 250 100 175].

2. Paletni sadrZzaj se sastoji od od jednog ili vide istih
obradaka, obrada se izvrSava u viSe paletnih sadrzaja

(stezanja) sa matricom i nizom brojeva obradaka po
paletama i matricom paletnih sadrZaja:

3000 0 30000 'g'gf
20000 20000 "0y
04000 04000 4-0,
00500 00500 505
D°=10 020 0[,6°=<{0 020 0,C°=|2-0;4
00100 00100 10,
00030 00030 3.0,
00005 00005 5.0,
0 0 00 2 0000 2 2.0,]
Tada su brojevi paletnih sadrzaja:
0 0
s o 150 , oY 150
' di, 3 ? dg, 2
o_ 0z 200 o_ 03 250
C :—:—:50 C :—:—:50
P ady, 4 fTdl, s
0_0§’_250_125 _039_250_250
CTa, T2 T CTa@, T
0 0
. 0 300 . 0% 350
¢, =——=——=100 cg =——=——=2750
’ 9(,)4 3 8 dgs 5
o_ 0s 350
d=—2=""=175
T dys T 2
odnosno:
c?
0 50
: 75
€ 50
cs 50
€9 =<{cd}=<125.
c9 250
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Matrica brojeva paletnih sadrzaja u paletnim sekvencama
je:

6
1

o

22135 518
B°=(13213 2 2 4],

32216 8 427
a matrica ukupnog broja paletnih sekvenci po obradnim
centrima je:

E°=[10 15 5],

Kako je:

0 0 _ 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E°-B% =[c] ¢ c3 ci ce cg 7 cg cs5l,

odnosno:
22135 6 518
E°-B°=[10 15 5]-(1 32 1 3 10 2 2 4|,
32216 8 427

c?=2-10+1-15+3-5=150
c=2-10+3-15+2-5=75
cd=1-10+2-15+2-5=50
cd=3-10+1-15+1-5=150
cd=5-10+3-15+6-5=125
cd=6-10+10-15+8-5 = 250
cd=5-10+2-15+4-5=100
@=1-10+2-15+2-5=50
cd=8-10+4-15+7-5=175

E°-B° =[50 75 50 50 125 250 100 50 175].

3. Paletni sadrzaj se sastoji od viSe razli¢itih obradaka,
obrada se izvrSava u viSe paletnih sadrZaja (stezanja) sa
matricom i nizom brojeva obradaka po paletama i
matricom paletnih sadrZaja:

34 000 34000
30500 30500
D0=04500 5o=04500
00067 0006 7/
00567 00567
0 00 0 2 kOOOOZJ
[ 3'01+4"02 —|
3'01+5'03
CO— 4"02+5'03
- 6-0,+ 7" 0s
5'03+6'04+7'05
2'05
Tada su brojevi paletnih sadrzaja:
C0=O_{)=O_g=@=@=50
YU a3 4
Qo0 _ 08 150 250
2dY, A, 3 5
C0=0_g=ﬁ=@=25_0=50
Pdy, 4, 4 5
C0=0_‘?=£=@=35_0=50
L D P R
o0 08 _ 05 250 300 350 .,
° dé’ég ds, dss 5
o _ 05 350
=—=—=175
R TI
odnosno:
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Matrica brojeva paletnih sadrZaja u paletnim sekvencama
je:

B =

521133
12111 6|
113327

a matrica ukupnog broja paletnih sekvenci po obradnim
centrima je:

E°=[5 15 10],
Kako je:

0, p0 — 0 0 0 0 0 0
E°-B%=[c] ¢ c3 ci cg cgl,

odnosno:
521133
E°-B°=[5 15 10]-[1 2111 6l,
113327

?=5-5+1-15+1-10 =50
9=2-5+2-154+1-10 =50
9=1-5+1-154+3-10 =50
d=1-5+1-15+3-10 =50
Q=3-5+1-1542-10 =50
=3-5+6-15+7-10 =175

E°-B°=1[50 50 50 50 50 175].
5. ZAKLJUCAK

U postprocesoru generatoru NC programa u fleksibilnom
tehnolo3kom sistemu prema zadatom (preostalom) broju
obradaka, odnosno zadatom (preostalom) broju paletnih
sadrZzaja Kkoji treba obraditi, definiSe se sadrzaj i broj
paletnih sekvenci za svaki obradni centar. Paletnu
sekvencu ¢&ini grupa paletnih sadrZaja sastavljena od
zadatog broja paleta koje se obraduju na jednom obradnom
centru. Palete iz te grupe se transportuju do obradnog

centra po sluajnom rasporedu, ¢ime nije narusen koncept
fleksibilnosti.

6. LITERATURA

[1]
(2]

(3]

[4]

[5]

[6]

[7]

(8]

[9]

[10]

JIykuh Jb. “®nexcuOMIHA TEXHOJOMIKHA CHUCTEMH
MammHcku ¢akyarer Kpamseso, Kpasbeso, 2008.
Koren Y., Heisel U., Jovane F., Moriwaki T.,
Pritschow G., Ulsoy G., Van Brusel K.
“Reconfigurable Manufacturing Systems”, Annals of
the CIRP Vol. 48/2/1999

Upton D.M. “A flexible structure for computer-
controlled maunfacturing systems”, Manufacturing
Review / Vol. 5 (1), 1992.

Jlykuh Jb., Banosuh C. “ITocTnporniecop reneparop
CNC nporpama y (hiekcHOMITHIM
texHonmorujama”, VIII mehyHapomgna koHpepeHIHja
MMA 2003, ®nexcubunae TexHonoruje, Hou Can,
2003.

Weanouh C., Jlykuh Jb. “IIpojekToBame 0ase
nojaTaka M3 TEXHOJOMKHX W  KHHEMAaTCKUX
napamerapa NC mporpamMa 3a MNPOHM3BOABY Y
(nexcuOuiHOM — TexHoyOIIKOM cucremy”, Illecra
MehyHapogHa  HaydHa  KoH(epeHmuja  Temka
MamuHorpagama TM'08, Marapymka bama, 26.-
29.06.2008.

Wsanoeuh C., Jlykwh Jb., IletpoBmh 3.
“Pexonurypucame 0Oaze momartaka (GreKkcHOWIHOT
MIPOM3BOHOT CHCTEMA Ha OCHOBY mapamertapa n3 NC
mporpama”, HWMK-14 wuctpaxuBame u pa3Boj,
gaconmc nHcTHTYyTa UMK “14. OxT0o6ap” Kpymesarr,
Opoj (28-29) 1-2/2008, oxtobap 2008. VIK/YILL:
658.5:004.652

Wanosuh C., IletpoBuh 3., Banuh M., Jlykuh Jb.
“@DyHKIIMOHAIHA MOJEN TMOCTIpOoIlecopa TeHeparopa
NC mporpama y (IekCHOMIHOM TEXHOJOIIKOM
cucremy”, UMK-14 uctpaxxuBame U pa3Boj, YaCOIHC
nHcturyra UMK “14. OxroGap” Kpymesan, Opoj
(30-31) 1-2/20009.

Wsanosuh C., Ilerposuh 3., JIykuh Jb., Bophesuh Jb.
“Cucrem anara mnocrtmpouecopa renepatopa NC
nporpama y ()IeKCHOMIHOM TEXHOJIOMIKOM CHCTEMY
NMK-14 uctpaxuBame U pa3Boj, YaCOMNC HHCTUTYTA
UMK “14. Oxrobap” Kpymesam, 6poj (30-31) 1-
2/2009.

Wsanosuh C., Jlykuh Jb. “Module for update of
technological parameters in postprocessor generator
of NC programs in flexible manufacturing system”,
The Seventh Triennial International Conference
Heavy Machinery HM 2011, crp. E.25-E.30 (6
crpaHa), Bpwauka bama, 29.06.-02.07.2011.

Sandvik Coromant “Main Catalogue”, 2008.
www.coromant.sandvik.com

Ivanovi¢ S. - Lukic¢ Lj. - Petrovi¢ Z. - Radicevi¢ B.





