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Projektovanje tehnologije izrade delaProjektovanje tehnologije izrade dela
Izrada dela na obradnom centru



Grupa 1 Grupa 2 Grupa 3Grupa 1 Grupa 2 Grupa 3





Obzirom da je u pitanju obrada aluminijumaObzirom da je u pitanju obrada aluminijuma
obradu spoljašnje i unutrašnje konture uraditi
jednim zahvatom zapreminskog glodanja gdej p g g j g
Mill Window odgovara projekciji konturnih
ivica pripremka na gornju ravan izratka
(O ti O Wi d t t 70(Options --> On Window contour, strana 70,
Priručnik).

Za postprocesor izabrati UNCX01.P12.

Naziv fajla i broj programa dati po tablici.



Alat: Vretenasto glodalo ø12 x 50 (rezni deo 40) mmAlat: Vretenasto glodalo ø12 x 50 (rezni deo 40) mm,
Režimi rezanja: n = 800 o/min, VS = 100 mm/min,
Dubina rezanja u jednom prolazu: a = 1 mm,j j p
Dimenzije pripremka 120x120x50 mm,
Ravan brzog hoda postaviti na 20mm od gornje

ši b tkpovršine obratka,
Širina između dva paralelna prolaza (STEP OVER) 
11mm,11mm,
Za strategiju obrade od ponuđenih (SCAN TYPE) 
izabrati TYPE3
Obrada je sa upotrebom sredstva za hlađenje
(COOLANT_OPTION ON)







Putanja vrha alataPutanja vrha alata
$$*          Pro/CLfile Version Wildfire 4.0 - M040
$$-> MFGNO / DEO0101

O O0101PARTNO / DEO0101
$$-> FEATNO / 418
MACHIN / UNCX01, 1
$$-> CUTCOM_GEOMETRY_TYPE / OUTPUT_ON_CENTER
UNITS / MMUNITS / MM
LOADTL / 1
$$-> CUTTER / 12.000000
$$-> CSYS / 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000,  $

0 0000000000 1 0000000000 0 0000000000 0 0000000000 $0.0000000000, 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000,  $
0.0000000000, 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0000000000

SPINDL / RPM, 800.000000,  CLW
COOLNT / ON
RAPIDRAPID 
GOTO / -0.1019999492, -0.1019999492, 20.0000000000
FEDRAT / 100.000000,  MMPM
GOTO / -0.1019999492, -0.1019999492, -1.0000000000
GOTO / 120 1019985187 0 1019999492 1 0000000000GOTO / 120.1019985187, -0.1019999492, -1.0000000000
GOTO / -0.1019999492, -0.1019999492, -1.0000000000
...



Dobija se postprocesiranjem CL fajl-aDobija se postprocesiranjem CL fajl a

N5 G71
N10 ( / DEO101)N10 ( / DEO101)
N15  G0 G17 G99
N20  G90 G94
N25 G0 G49N25  G0 G49
N30 T1 M06
N35 S800 M03
N40 G0 G43 Z20 M08 H1N40 G0 G43 Z20. M08 H1
N45 G1 X-.102 Y-.102 F2540.
N50 Z-1. F100.
N55 X120 102N55 X120.102
N60 X-.102
N65 Y8.484
N70 X46.05N70 X46.05
...



Obradni centar HMC-500/40 je po osnovnojObradni centar HMC 500/40 je po osnovnoj
koncepciji horizontalna bušilica-glodalica sa
uzdužno pomerljivim stolom (osa X) , poprečno
pomerljivim stubom (osa Z) i vertikalnopomerljivim stubom (osa Z) i vertikalno
pomerljivim vreteništem (osa Y) po stubu.
Obrtno kretanje stola (osa B) oko vertikalne ose
je izvedeno kao puna servo osaje izvedeno kao puna servo-osa.
Dužine hodova po osama X,Y i Z su: 700, 650 i
650mm, respektivno.p
Programska rezolucija za linijske servo-ose je
1µm, a za osu B iznosi 0. 001°.
Oblast brzina radnih hodova za linijske ose je doOblast brzina radnih hodova za linijske ose je do
5000 mm/min, a brzine u brzom hodu 20
m/min.







% Početak programa / podprograma%
:1234
(Opis)

Početak programa / podprograma
Broj programa / podprograma
K me t(Opis)

...
Komentar

...

...
“Glavni deo programa”

...
M30 Kraj programa / podprograma
%

Kraj programa / podprograma



%
0001:0001

(prvi primer)
G54 G40 G49 G80 G90  G00 H00 Z-50. M5
T01 M06
G55 X__. Y__. B__.
M3 S450 F270
G43 H21 Z30.
G0 Z60.
......
...
...
G54 G40 G49 G80 G90 G00 H00 Z 50 M5G54 G40 G49 G80 G90  G00 H00 Z-50. M5
M30
%



%
:0101

N5 G71 G54 G40 G49 G80 G90 G00 H00 Z-50. M5 
G58 X0. Y0. B0.

N10 / DEO0101)
N35 S800 M3

N5 G71
N10 ( / DEO0101)
N15  G0 G17 G99
N20  G90 G94
N25 G0 G49 N35 S800 M3

N40 G0 G43 H24 Z20. M08
N45 G1 X-.102 Y-.102 F2540.
N50 Z-1. F100.

N25  G0 G49
N30 T1 M06
N35 S800 M03
N40 G0 G43 Z20. M08 H1
N45 G1 X- 102 Y- 102 F2540

N55 X120.102
N60 X-.102
N65 Y8.484
N70 X46.05

N45 G1 X .102 Y .102 F2540.
N50 Z-1. F100.
N55 X120.102
N60 X-.102
N65 Y8 484

...

...

...
N750 X50.

N65 Y8.484
N70 X46.05
...
...
...

N755 X50. Y66.5 Z-1.
N760 G3 X50. Y53.5 I0. J-6.5
N765 G1 Z20.

G54 G40 G49 G80 G90 G00 H00 Z-50. M5

...
N750 X50.
N755 X50. Y66.5 Z-1.
N760 G3 X50. Y53.5 I0. J-6.5
N765 G1 Z20.

N770 M30
%

N765 G1 Z20.
N770 M30
%






