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Zadatak glodanje

Za obradu izradka prikazanog na slici, za operaciju obrade gornje strane ploce koja se izvodi
na NU obradnom centru za glodanje H&H FM 38 potrebno je definisati:

» plan stezanja,

« plan alata

» planove obrade,

« upravljacki program.

Prilikom izrade zadatka usvoijiti:

« (Gabaritne dimenzije pripremka usvojiti na osnovu crteza izratka sa dodatkom za ¢eonu
obradu od 2 [mm]

Parametri ¢eone obrade:

* zagrubu obradu n=1000 [o/min] i v,=450 [mm/min],

*  za zavr$nu obradu n=1500 [o/min] i v,=520 [mm/min], a=0,5[mm]

Parametri obrade stepenih oblika:

* zagrubu obradu n=3500 [o/min] I v,=600[mm/min],

* zazavrSnu obradu n=4140 [o/min] i1 v,=650[mm/min], a=0.5 [mm]

Parametri obrade dzepova i zljebova:

* za grubu obradu n=3600 [o/min] i v,=600[mm/min],

* za zavr$nu obradu n=4200 [o/min] i v,=650[mm/min], a=0,5 [mm]
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Plan alata

list:

N—

FTN NOVI SAD 1
DEPARTMAN ZA PLAN ALATA Tstova:
PROIZVODNO MASINSTVO .
Maziv dela: Broj Identifikacioni Proizvod Veligina serije
i (kom)
18- | iasifikacioni
Matarijal Pripramak Pogon Odeljenje
(Oznaks |Kod Oznaka Dimenzije G2
Oper. | Naziv operacije Magina Vrame (mirn) Rag“';ﬂ-_
Maziv JCIznalsa Pripr. Glawno  |Pomoéno | Kom. Sreastve:
Oibe. contar za glodanje| H&H FMI8|
PaloZsj | Rezna plogica Mera
R.br : Oznaka | Oznaka postavijanja
Naziv alata ol [ EriEA
zahw. alata | korekeiie| 38 Materijal| Radijus | D L
. Sumitomo Dl
1 |Glavaza glodanje, woe 3040 RS| TO1 TR T11 ~ |sename.| 1mm | 50 92,5
Dormer Dl2
2 |vretenasto glodalo, XPM 23 T02 TIEE] -~ -~ -~ 8 |90
D 3
3 |Vretenasto glodalo, J{grl'\.T;:h'G T03 E i1 e - - 10 | 92
4 |zabusivag, 050 To4 2= ~ | ~ | -~ | 63|64
X LDS
a Oznaka alata )
TO1 T02
ﬁ')T
P Oznaka alaten Oznaka alata
TO3 T04

g.

Diatum:
2m

lzradic:

Pregledan:

Odakbric:

FTN NOVI SAD list: o
DEPARTMAN ZA PLAN ALATA listova:
PROIZVODNO MASINSTVO .
Maziv dela: Broj Identifikacion| Proizvod Velitina serije
dala: (kom} 10
© | Kissifikacion
Matarijal Pripramak Pogon Odeljanja
(Oznaka ﬁ Oznaka Dimenzije G2
Oper. | Naziv operacije Masina Wrame (min) Hr:::';';
Maziv Oznaka | Pripr. Glawo  (Pomodno | Kom. ’
Ok, centar za ghodanjel HAM FM2E
Polozaj | Rezna plodica Mera
;{a'h'i’ Naziv alata O:Ir:;':a f’z"::.‘.’ wrha postenjanja
) 0rekel®|  alata |Materjal| Radijus | D L
. Format Dl
5 Burgija, Fpq1as TO5 IE | mes 8 20
.. Format D~
6 |Burgija, FRi185 TO6 e ~ |ssnrmsa 10 | 54
Oznaka alata Oznaka alata
T05 TOS
L 1|
Pl
<> ,
Oznaka alata Oznaka alata
Datum: lzradio: FPregledao: Didabrio:




*Plan alata

v T01 D63 [mm] L62.5 [mm] — Ceono glodalo (glava za glodanije)
v' T03 D10 [mm] L58 [mm] — Vretenasto glodalo
v' T02 D8 [mm] L45 [mm] — Vretenasto glodalo

Plan stezanja




Plan obrade

Gruba obrada cela
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;OBRADA PLOCE
:Ime Prezime
;Datum

N5 G54 G90 G71

;Gruba obrada cela
N15 T="T01" M6
N20 S1000 M3
N25 GO X-77 Y-28
N30 GO Z5

N35 G1 Z0 F450 M8
N40 G1 X50

N45 G1 YO0

N50 G1 X-50

N55 G1 Y28

N60 G1 X77

N65 G0 Z10 M9



Gruba obrada stepenika
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;Gruba obrada stepenika
N70 T="T03" M6

N75 S3500 M3

N80 GO X-62 Y-55

N85 G0 Z-7

N90@G1 G4DX-51 Y-47.5 F600 M8
N95 G1 X47.5

N100 G1 Y47.5

N105 G1 X-47.5

N110 G1 Y-55

N115 GO Z5



*  Gruba obrada prizmaticnog dzepa

;Gruba obrada prizmati¢nog dZepa
N120 GO X10 Y20

| 657 N125 G1 X10 Y25 F600
PN

W(’./, | N130 G1 Z0 S3600 M3
ﬂ‘//(?v 12(232)

! M N135 G1 Y35 Z-5

v a3 N145 G2 X15Y40 15 J0
N150 G1 X35
N NI155 G2 X40 Y3510 J-5

Woo N160 G1 Y25

N165 G2 X35Y201-5J0
N170 G1 X15

N175 G2 X10 Y2510 J5
N180 G1 Y35

N185 G1 X28

N190 GO Z5




Gruba obrada cilindricnog dzepa

poéetna i krajnja taéka radijusa
2i 3[-25.;{12.5]

5(-28.-30)

1(-20,42.5)
Y,

;Gruba obrada cilindri¢nog dzepa
N195 GO X-20 Y42.5

N200 G1 X-25Y42.5

N205 G1 Z0

N210 G2 X-25Y42.5Z-310 J-12.5
N215 G2 X-25Y42.510 J-12.5
N220 G1 X-20 Y25

N225 GO Z5 M9

N230 G1 G40 X-28 Y-30



Gruba i zavrsna obrada Zljeba

5(-58,-25.5 dodatak za zavrsnu obradu
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;Obrada Zljeba

;Gruba obrada Zljeba
N235 T="T02" M6
N240 G0 X-58 Y-30
N245 G0 Z-4

N250 G1 X-50 M8
N255 G1 X58

;ZavrSna obrada zljeba
N260 S4200 M3

N265 G1 G41 X50 Y-25.5 F650
N270 G1 X-58

N275 G1 Y-34.5

N280 G1 X58

N285 G0 Z10 M9

N290 G1 G40 X68 Y-45
N295 M30
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