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Projektovanje tehnološkog postupak izrade i upravljački program za obradu rezanjem na numerički upravljanoj glodalici

Zadatak. Za izradak od čelika Č.0645 koji se dobija iz pripremka, treba uraditi tehnološki postupak izrade i upravljački program za obradu rezanjem na numeričkoj upravljanoj glodalici.

Podaci. Format je slobodno definisan sa startnim tačkama alata B, koordinatom z-ose od nulte tačke obradka W, rezni alati podešavaju se na uređaju za podešavanje alata, stezanje je mehaničko, izmena alata je ručna. Potrebne tehnološke parametre i druge potrebne podatke treba usvojiti iz literature sa obrazloženjem ako nisu dati zadatkom.

Program treba da sadrži: 

Tehničke karakteristike mašine, radionički crtež izradka, podešeni radionički crtež izradka, plan stezanja, plan obrade, plan i putanje alata i programski list.

Tehničke karakteristike mašine:

· pogon radnog vretena – trofazni motor sa promenljivim polovima (rotacija u oba smera) snage 7.5 kW i 9.5 kW

· broj obrtaja radnog vretena (obostrano obrtanje) 18 ( 6300 ob/min

· hod pinole vertikalno 80 mm

· prihvat alata MK3 (Morze Konus 3)

· brzina pomaka:     - ručno 10 ( 3150 mm/min

- programski 2 ( 3600 mm/min

· brzi hod za x, y, z-osu 6000 mm/min

· tačnost merenja 1/1000 deo mm

· radno područje mašine: x-osa 710 mm, y-osa 600 mm i z-osa 500 mm

· radni sto, radna površina kružna (630mm, broj, širina i razmak žlebova 9/14H7/63
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Izbor pripremka

Pripremak je dimenzija ( 120 x 30

Plan stezanja
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Prvi zahvat: Bušenje otvora ( 10 mm – alat T1

Bušenje otvora burgijom ( 10 mm, poziciona tačka 1, brzina rezanja 100 m/min, broj obrtaja standardni 3150 ob/min, pomak standardni 500 mm/min.
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Drugi zahvat: Čeono upuštanje otvora ( 13 mm – alat T2

Čeono upuštanje otvora glodačem ( 13 mm, poziciona tačka 2, broj zuba 4, pomak po zubu 0.1 mm, brzina glodanja 100 m/min, broj obrtaja standardni 2500ob/min, pomak standardni 630 mm/min.
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Treći zahvat: Čeono upuštanje otvora ( 18 mm – alat T3

Čeono upuštanje otvora glodačem ( 18 mm, poziciona tačka 3, broj zuba 4, pomak po zubu 0.1 mm, brzina glodanja 100 m/min, broj obrtaja standardni 1800ob/min, pomak standardni 630 mm/min.
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Četvrti zahvat: Glodanje spoljašnje konture obradka – alat T4

Glodanje spoljašnje konture obradka glodačem ( 50 mm, pozicione tačke 4(9, broj zuba 6, pomak po zubu 0.12 mm, brzina glodanja 100 m/min, broj obrtaja standardni 650ob/min, pomak standardni 400 mm/min.
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Peti zahvat: Bušenje otvora ( 8.5 mm za  navoj M10x1,5 – alat T5

Bušenje otvora burgijom ( 8.5 mm, pozicione tačke 10 i 11, brzina rezanja 100m/min, broj obrtaja standardni 4000 ob/min, pomak standardni 500 mm/min.
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Šesti zahvat: Izrada navoja M10x1,5 – alat T6

Izrada navoja ureznicom M10x1,5, pozicione tačke 12 i 13, brzina rezanja 8m/min, broj obrtaja standardni 4000 ob/min, pomak standardni 500 mm/min.


[image: image10.wmf]Y

12

W

13

X


Pregled režima obrade:

	alat
	D

mm
	z

broj zuba
	v

m/min
	sz mm/ob
	so mm/ob
	n ob/min
	nst ob/min
	sv mm/min
	svstand. mm/min 

	T1
	10
	/
	100
	/
	0.16
	3183.1
	3150
	509
	500

	T2
	13
	4
	100
	0.1
	/
	2448.5
	2500
	640
	630

	T3
	18
	4
	100
	0.1
	/
	1768.4
	1800
	640
	630

	T4
	50
	6
	100
	0.12
	/
	636.6
	650
	450
	400

	T5
	8.5
	/
	100
	/
	0.12
	3744.8
	400
	480
	500

	T6
	10
	/
	8
	/
	1
	318.31
	315
	315
	315


Plan alata

Svi alati se spuštaju na ravan RR brzim hodom (ravan RR je na 2 mm pre obrade)

Alat T1
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Alat T2
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Alat T3
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Alat T4
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Alat T5
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Alat T6
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Programski list
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