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Zadatak glodanje

Za obradu izradka prikazanog na slici, za operaciju obrade gornje strane ploče koja se izvodi

na NU obradnom centru za glodanje H&H FM 38 potrebno je definisati:

• plan stezanja,

• plan alata

• planove obrade,

• upravljački program.

Prilikom izrade zadatka usvojiti:

• Gabaritne dimenzije pripremka usvojiti na osnovu crteža izratka sa dodatkom za čeonu

obradu od 2 [mm]

Parametri čeone obrade:

• za grubu obradu n=1000 [o/min] i vp=450 [mm/min],

• za završnu obradu n=1500 [o/min] i vp=520 [mm/min], a=0,5[mm]

Parametri obrade stepenih oblika:

• za grubu obradu n=3500 [o/min] i vp=600[mm/min],

• za završnu obradu n=4140 [o/min] i vp=650[mm/min], a=0.5 [mm]

Parametri obrade džepova i žljebova:

• za grubu obradu n=3600 [o/min] i vp=600[mm/min],

• za završnu obradu n=4200 [o/min] i vp=650[mm/min], a=0,5 [mm]





Plan alata



•Plan alata

✓ T01 D63 [mm] L62.5 [mm] – Čeono glodalo (glava za glodanje)

✓ T03 D10 [mm] L58 [mm] – Vretenasto glodalo

✓ T02 D8 [mm]  L45 [mm] – Vretenasto glodalo

•Plan stezanja



;OBRADA PLOCE

:Ime Prezime

;Datum

N5  G54 G90  G71

;Gruba obrada čela

N15 T="T01" M6

N20 S1000 M3

N25 G0 X-77 Y-28

N30 G0 Z5

N35 G1 Z0 F450 M8

N40 G1 X50

N45 G1 Y0

N50 G1 X-50

N55 G1 Y28

N60 G1 X77

N65 G0 Z10 M9

Plan obrade

• Gruba obrada čela



;Gruba obrada stepenika

N70 T="T03" M6

N75 S3500 M3

N80 G0 X-62 Y-55

N85 G0 Z-7

N90 G1 G42 X-51 Y-47.5 F600 M8

N95 G1 X47.5

N100 G1 Y47.5

N105 G1 X-47.5

N110 G1 Y-55 

N115 G0 Z5

• Gruba obrada stepenika



;Gruba obrada prizmatičnog džepa

N120 G0 X10 Y20 

N125 G1 X10 Y25 F600

N130 G1 Z0 S3600 M3

N135 G1 Y35 Z-5

N145 G2 X15 Y40 I5 J0

N150 G1 X35 

N155 G2 X40 Y35 I0 J-5

N160 G1 Y25

N165 G2 X35 Y20 I-5 J0

N170 G1 X15

N175 G2 X10 Y25 I0 J5

N180 G1 Y35 

N185 G1 X28 

N190 G0 Z5

• Gruba obrada prizmatičnog džepa



;Gruba obrada cilindričnog džepa

N195 G0 X-20 Y42.5 

N200 G1 X-25 Y42.5

N205 G1 Z0

N210 G2 X-25 Y42.5 Z-3 I0 J-12.5

N215 G2 X-25 Y42.5 I0 J-12.5

N220 G1 X-20 Y25

N225 G0 Z5 M9

N230 G1 G40 X-28 Y-30

• Gruba obrada cilindričnog džepa



• Gruba i završna obrada žljeba

;Obrada žljeba

;Gruba obrada žljeba 

N235 T="T02" M6

N240 G0 X-58 Y-30

N245 G0 Z-4

N250 G1 X-50 M8

N255 G1 X58 

;Završna obrada žljeba

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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