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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarll Makine Imalat1
MODULUN ADI CNC Tornalama Cevrimleri
o CNC, torna tezgahlarinda program hazirlama, iglem sirasini
MODULUN TANIMI | belirleme ve  simiilasyon  yapabilme  becerilerinin
kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Alan ortak derslerini almis olmak
YETERLIK CNC frezede degisik ¢evrimleri programlamak
Genel Amag
Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ gerecler saglandiginda
CNC frezede ¢evrimleri yapabileceksiniz.
Amaclar
o 1. CNC tornada dis ve i¢c cap cevrimleri kullanarak
MODULUN AMACI programini yazip CNC torna tezgahinda pargayi isleme

yapabileceksiniz.

2. CNC torna tezgahinda derin delik delme ve kanal agma
islemini yapabileceksiniz.

3. CNC torna tezgdhinda vida agma
programlayabilecek ve yapabileceksiniz.

islemlerini

EGITIM OGRETIM

Ortam: Atdlye, bilgisayar laboratuvari
Donanmim: CNC torna tezgéhi, delik kalemleri, vida kalemleri,

ORTAMLARI VE | pilgisayar, 6rnek isler
DONANIMLARI
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
éilg:me araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogvretmen, modﬁ.I sonunda Ol¢gme aract (Qo}(tan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile CNC torna tezgahlarinda
kullanilan tornalama ¢evrimlerini 6greneceksiniz.

Bu modiil hazirlanirken FANUC ve SIEMENS kontrol sistemi ve ISO Standart G
kodlar1 kullanilmigtir. CNC torna tezgahlarina par¢a programi hazirlanirken tornalama
cevrimleri size biiyiikk kolayliklar saglayacak ve kisa siirede hatasiz programlama
yapabileceksiniz.

Bu modiilde FANUC kontrol sistemi G71 dis ¢ap, i¢ ¢ap boyuna, kaba tornalama
cevrimi, G72 alindan kaba tornalama cevrimi, G73 profil tornalama g¢evrimi, G70 finis
tornalama c¢evrimi, G74 derin delik delme ¢evrimi, G75 kanal tornalama cevrimi, G&84
kilavuz ¢ekme ¢evrimi, rayba ¢ekme ve G76 dis agma g¢evrimi (tek agizli-iki agizli) gibi
tornalama ¢evrimlerini 6grenerek CNC torna tezgahlarinda programlama yapabileceksiniz.

Ayrica SIEMENS kontrol sistemi CYCLE 95 boyuna talas kaldirma c¢evrimi,
CYCLE93 kanal agma ¢evrimi, CYCLES83 derin delik delme ¢evrimi, CYCLE®84 kilavuz
cekme cevrimi, CYCLESS raybalama ¢evrimi ve CYCLE97 vida ¢ekme c¢evrimlerinin
ozelliklerini kavrayabileceksiniz.

Atolyenizdeki tezgahlarinizin kontrol iinitesine uygun ¢evrim o6zelliklerini modiilde
verilen Ornekleri uygulayarak ve Ogretmenlerinizin sizlere verecegi bol uygulamalar ile
pekistirebilirsiniz.

CNC tezgahlarinda pargalarin imalati i¢in kontrol {initesi, kullanilan takimlarin profil
ve Ozellikleri, malzemenin 6zellikleri vb. faktdrler onemlidir. Gelisen teknoloji bize mesleki
bilgilerimizin siirekli yenilenmesi gerektigini gostermektedir. Operasyonlardaki kullanilan
takimlarin ISO kodlamalarin1 6grenmek, kesme hizinin imalattaki 6nemini kavramak igin
atolyedeki tablolar1 ve ug¢ kutularindaki tavsiye degerlerini yerinde kullanmak ilerideki
mesleki hayatinizda size bliyiik katkilar saglayacaktir.

Modiilde verilen o6rnek uygulamalarda bu hususlar dikkate alinarak diizenlenmistir.
Tabloyu okuyup anlamak ve iglem sirasina uygun sekilde programi yazmak, teknolojik
esaslar1 uygulamak islemin dogru yapilmasi agisindan énemlidir.






OGRENME FAALIYETi-1

AMAC

Uygun ortam saglandiginda CNC tornada bosaltma ¢evrimlerini 6grenip bu ¢evrimleri
kullanarak program yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> CNC torna tezgahlarinda kullanilan kontrol {initelerini arastiriniz.

> Cevrimler ni¢in kullanilir arastiriniz.

1. CNC TORNADA BOSALTMA
CEVRIMLERI

CNC torna tezgahlarinda ¢evrim (CYCLE), tekrarlanan bir dizi islemleri
gerceklestirmek ve zamandan kazanmak icin yazilan islemler dizisidir. Cevrimler,
programcinin program yazmasini kolaylastirir. Cevrimler, birden fazla G ve M fonksiyonlari
kullanilarak yazilan bir par¢a programini tek bir program satir1 (blogu) ile ifade edilebilir.

1.1. G71 Boyuna Dis Cap/ i¢ Cap Kaba Tornalama Cevrimi (Fanuc)

G71 boyuna kaba tornalama g¢evrimi olgiileri X ve Z eksenleri boyunca siirekli artan
ya da azalan silindirik dig ylizeylerin ve deliklerin iglenmesinde kullanilir.

1.1.1. Boyuna Dis Cap Kaba Tornalama Cevrimi

Kesici X ekseninde ¢evrimin baslayacagi (A) noktasinda iken U(1) degeri kadar
parcaya dalar. Dalma isleminden sonra (-Z) ekseni boyunca diizgiin dogrusal kesme hareketi
ile parga tizerinden talas kaldirir. Kesici imal edilecek parganin dlgiilerine yaklasinca R degeri
kadar geri gekilerek Z ekseninde ¢evrimin basladigi noktaya geri doner. Bu sekilde talag alma
islemi en son talas alinincaya kadar devam eder. En son talag alma islemi ise parcanin
profiline uygun olarak (B) noktasindan baslayip (C) noktasina kadar yapilir. Kesici talag alma
islemi tamamlandiktan sonra ¢evrimin bagladigi (A) noktasina geri doner.



Sekil 1.1: Boyuna dis ¢ap kaba tornalama cevrimi

> G71 ¢evrimi iki satirindan olusur:

G71 U(l)... Wl... R... ,.

G71 P... Q... U(2)... W... F'.. ’.
G71 Boyuna dis ¢ap /i¢ ¢cap boyuna kaba tornalama ¢evrimi
UuQd) Her pasoda alinacak talag derinligi miktar1 (mm ve yarigap olarak verilebilir.)
R Her talas alma isleminden sonra kesici ucun geri ¢ekilme miktari.(mm)
P Cevrimin basladig ilk satirin numarasi
Q Cevrimin bittigi satir numarasi
UQ2) X ekseninde birakilacak finis paso miktar1 (mm/¢ap cinsinden)
W Z ekseninde birakilacak finis paso miktar1 (mm/¢ap cinsinden)
F G71 gevrimi sirasinda kullanilacak kesme ilerlemesi miktari

1.1.1.1. G71 Cevrimi Kullanilirken Dikkat Edilecek Hususlar

vV VYV V

Dis ¢ap tornalama islemlerinde c¢evrime baslamadan oOnce takim ucu X
ekseninde malzeme ¢apindan daha biiyiik bir ¢ap 6l¢iisiine getirilmelidir.

Bu ¢evrimin kullanilabilmesi i¢in parca olgiileri, dis ¢aplarda siirekli artan, ig¢
caplarda ise siirekli azalan Slgiilerde olmalidir.

G71 gevrimi yazilmadan 6nceki satirda Z degeri mutlaka (0) sifir olmalidir.

G71 gevrimi yazildiktan sonraki ilk satira ise asla Z degeri yazilmaz.



>

>
>

Programin herhangi bir satirinda yazilmis olan F,S ve T parametreleri G71
cevriminde de aynen gecerlidir.

G71 komut satirlarindan sonraki satirlara yazilan F degeri G70 finis paso
¢evrimi i¢in kullanilir.

G41 ve G42 kesici takim ucu yarigap telafileri G71 ¢evrimi igerisinde
kullanilamaz. Eger alt satirlarda yazilirsa G70 finis paso ¢evrimi sirasinda
kullanilir.

G71 ¢evrimi ile kanal agma, delik delme, kesme ve vida agma islemleri
yapilamaz.

G71 cevrimi sirasinda program akist durdurularak bazi manuel hareketler
yaptirilirsa programa tekrar baslamadan oOnce, yine manuel olarak mutlaka
programin durduruldugu noktaya gelinmis olunmalidir.

Finis profili tanimlayan P ve Q satirlari mutlaka G71 ile aym satirda
yazilmalidir. Eger araya bagka satir veya satirlar yazilirsa aktif olmaz.

G71 g¢evrimi MDI kodu altinda ¢aligtirilamaz.

G71 gevrimi yazilan satirlarda M98 ve M99 komutlar1 kullanilmazlar.

1.1.2. Boyuna I¢ Cap Kaba Tornalama Cevrimi

G71 g¢evriminin delik tornalamasinda kullanilabilmesi i¢in deligin dlgiileri X ekseni
boyunca siirekli azalan Olgililerde olmalidir. G71 i¢ g¢ap tornalama islemleri yapilirken
asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

>

>

Delik tornalama islemlerinin yapilabilmesi igin parca alin kismina &nceden
punta deligi delinmeli, daha sonra da kesicinin rahat hareket edebilecegi capta
delik delinmelidir.

A
&
!

Sekil 1.2a: Punta deligi acma Sekil 1.2b: Matkap ile delik delme

I¢ cap tornalama islemlerinde cevrime baslamadan 6nce takim ucu X ekseninde
mevcut delik ¢apindan daha kiiciik bir ¢ap ol¢iisiine getirilmelidir. (Ornek @30
mm’lik delikte kesici @28 Olgiisiine getirilmistir.)



T

o

Sekil 1.2¢: Delik Kalemi konumlandirilmasi

> Cevrime baslamadan 6nce Z ekseninde kesici Z0 dlgiisiine getirilmis olmalidir.

> I¢ cap tornalama islemlerinde U(2) finis paso pay1 (-) negatif deger verilmelidir
(G71 P30 Q60 U-0.2 WO F0.2 gibi).

> Her satira satir numarasi vermeye gerek yoktur. Satir numarasinin sadece
cevrimin bagladigi ve bittigi satirlara verilmesi yeterli olur.

1.2. CYCLE 95 Boyuna Tornalama Cevrimi (Siemens)

CYCLE9YS (NPP, MID, FALZ, FAX, FAL,FF1,FF2,FF3,VARI, DT, DAM,_VRT)

Hame of contour subroutine

NP

HID
FALZ
FALX
FAL
FF1
FF2
FF3
VARI 9 @
DT
DAMK
_VRT




Sekil 1.3: CYCLE 95 Boyuna tornalama ¢evrimi

NPP | Kontur alt programi adi

MID Paso miktari (isaretsiz girin)

FALZ | Z ekseninde birakilan finis paso miktar1 (isaretsiz)

FAX X eksinde birakilan finig paso miktar1 (isaretsiz)

FAL Tiim kontur boyunca birakilan finis paso miktari (isaretsiz)

FF1 Kaba tornalama igin ilerleme hizi

FF2 Dalma hareketleri i¢in ilerleme hiz1

FF3 Finis isleme i¢in ilerleme hiz1
VARI | Isleme tipi degerler aralig: 1...12

DT Kaba tornalamada talas kirma igin bekleme siiresi

DAM | Kaba tornalamada talas kirma i¢in durma araligi

VRT | Kaba tornalamada konturdan sonra geri ¢ekilme mesafesi. Artigh (isaretsiz)

> VARI

VARI igleme tipini (kaba, son, tam isleme), igsleme yoniinii boyuna (longitudinal) ya
da enine (transverse) ve isleme tarafini i¢ (inside) ya da dis taraf (outside) tanimlar.



*  VARI 1,5,9: D1s gap isleme
+  VARI 3,7,11: i¢ cap isleme
VARI 2,6,10: Dis cap isleme

VARI 4,8,12: I¢ cap isleme

- *  1-2-3-4 Ince isleme icin pay birakir.
VARI |Longitudinal . ?-10-11-12 Tek kalemle kaba ve ince

3.7 11 irmica ﬂ isleme yapar.

L

VARI |Longitudinal
1,58 oulside

5

VARI | Transverse
2.6, 10 aulside [ =

F“"E p.A1

VARI | Transverse
4.8 12 inside

&

Sekil 1.4: CYCLE 95 Vari isleme Yéontemleri

Ana program uzantisi (.MPF), alt program uzantisi (SPF) olacak sekilde iki ayr1
program iki adet harfle baslamak sartiyla istenilen isimlerde yazilabilir. Ana program
uzantist (MPF) olan programin sonuna alt program eklenebilir.



Ornekl.1: G71 ile Dis Cap Isleme Ornegi (Finis Paso Pay1 Verilmemis)
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Sekil 1.5: Tezgahtaislenecek parca resmi




FANUC:

0240; Program ad1 2409
NO5 T0101; 1 nolu takimu 1 nolu telafiye gore cagir.
N10 M4 $2500; Aynay1 saat ibresi tersi yoniinde 2500 dev/dk.ile

dondir.

N15 GO X37 Z0 MS;

Kesiciyi hizli hareketle parcaya giivenli yaklastir ve
sogutma s1visini ag.

N20 G71 U2 RI,

Boyuna kaba tornalama c¢evriminde her pasoda
U(2): 2 mm talag al. Her paso alma isleminden
sonra R(1): 1 mm geri ¢ekil.

N25 G71 P30 Q90 U0 W0 F0.25;

Cevrimi (P30) 30.satirda baslat ve (Q90) 90. satirda
bitir. Finis pasoya X ve Z eksenlerinde deger
birakma.

N30 G1 X0 FO.1;

Diizgiin dogrusal hareketle talag alarak X0 olan
noktaya git(F0.1’ i finis pasoyu islerken kullanir.).

N40 G3 X11 Z-5 RS;

Saat ibresi tersi yoniinde dairesel kesme hareketi ile
verilen koordinat noktasina git.

N45 G1 Z-9;

Diizgiin dogrusal hareketle talas alarak Z-9
noktasina git.

N50 G1 X14 Z-17;

Dogrusal hareketle talas kaldirarak X14, Z-17
noktasina git.

N55 G1 Z-22;

Diizgiin dogrusal hareketle talas alarak Z-22
noktasina git.

N60 G1 X18;

Diizgiin dogrusal hareketle talag alarak X18
noktasina git.

N65 G1 X24 Z-29;

Diizgiin dogrusal hareketle talas alarak X24,7-29
noktasina git.

Diizgiin dogrusal hareketle talas kaldirarak Z-35

N70 G1 Z-35; ;
noktasina git.

N75 G1 X28:; Diizgiin dqgrusal hareketle talag kaldirarak X28
noktasina git.

NSO G1 Z-43; Diizgiin dqgrusal hareketle talas kaldirarak Z-43
noktasina git.

N85 G1 X34; Diizgiin dqgrusal hareketle talas kaldirarak X34
noktasina git.

N9O G1 Z-63: Diizgiin dogrusal hareketle talas kaldirarak Z-63
noktasina git.

N95 GO X200 Z200 M9; Takimm giivenli noktaya ¢ek, sogutma s1visimi kapat.

N100 G28 U0 W0 M9; Kesiciyi eve gonder ve sogutma s1visini kapat.

N105 M30; Program sonu
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SIEMENS:

PR409.MPF 409 nolu ana program

T1D1 1 nolu takimi D1 nolu ofset sayfasina gore cagirma

LIMS=2500 Maksimum ayna devrini 2500 dev/dk. ile sinirlandir.

G96 M4 S180 Aynay1 saat ibresi yoniinde dondiir. Sabit kesme hizini
180 m/dk. al.

G54 G90 Is parcasi sifir noktasini ve mutlak dlgiilendirmeyi sec.

GO X37 72 M8 Parcaya X37 Z2 koordinati ile emniyetli yaklas ve

sogutma s1visini ag.

CYCLE95 ("ALT409", 2.00000,
0.00000,  0.00000,  0.00000,
0.25000, 0.20000, 0.05000, 5,
0.00000, 0.00000, 2.00000)

CYCLEY5: Boyuna tornalama ¢evrimi

ALT409: 409 nolu alt program ¢agir.

2.00000(MID): Her kademedeki paso miktari
0.00000(FALZ): Z ‘de birakilan finis paso pay1
0.00000(FAX): X’ de birakilan finis paso pay1
0.00000(FAL): Tiim kontur boyunca birakilan finig
paso pay1

0.25000(FF1): Kaba tornalama igin ilerleme hiz1
0.20000(FF2): Dalma hareketleri i¢in ilerleme hizi
0.05000(FF3): Finis isleme i¢in ilerleme hiz1
5(VARID): isleme tipi 5

0.00000(DT): Kaba tornalamada talas kirma bekleme
siiresi

0.00000(DAM): Kaba tornalamada talas kirma durma
aralig

2.00000(VRT): Kaba tornalamada geri ¢ekilme
mesafesi

GO X200 Z200 Kesiciyi giivenli bolgeye cek.
M30 Program sonu
ALT PROGRAM:
1 | ALT409.SPF 8 | Gl X247Z-29
2 | GOX1Z0 9 | G1Z-35
3 | G3X11Z-5CR=5 10 | G1 X28
4 | G1Z9 11| G1 Z-43
5 | Gl X14Z-17 12 | G1 X34
6 | GlZ-22 13 | G1 Z-63
7 | G1X18 14 | M17

11




PROGRAM . |

CYCLESS Retract. path from contour.incremental
MPP ALTAOZ |
MDD 2.000
= FALZ 0100
F AL 0.600
FAL o100
FF1 0250
FF2 0200
FF3 0.050
AR I o
GIAP oT 0.000
DA 0000
VAT Modal
x call
i
Abort
il
OK
Edit I I Cirilling I Recompile I Simulation

Sekil 1.6: Sinumeric 810d Ekran Gériintiisii

G71 ile Delik Isleme Ornegi (Finis Paso Pay1 Verilmis):

b

@100

Zi42
@30

VVVVYYV

29 13 27

Sekil 1.7: Tezgahtaislenecek parca resmi

Malzeme: (C1040, Ham malzeme 6l¢iisii: ©@100X69 dur.

T1 nolu takim i¢in S 1800 (dev/dk.) ve F0.25 (mm/dev)

T8 nolu takim i¢in S 1500 (dev/dk.) ve FO.15 (mm/dev) olarak aliniz.

Parcanin dig kismini1 G71 ile isleyiniz.

Parganin i¢ kismimi islemeden Once punta matkabi ile sonra kiigiik ¢apli bir
matkapla ve son olarak ¥28 mm’lik matkapla boydan boya deliniz. Sonra G71
ile isleyiniz.
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FANUC;

03551; Program adi 3551

NO5 TO0101; (kaba talas .. <

kalemi) 1 nolu takimi 1 nolu telafiye gére cagir.

N10 M4 S1800; Aynayi saat ibresi tersi yoniinde 2500 dev/dk. ile dondiir.

N15 G0 X102 Z0 MS;

Kesiciyi hizli hareketle parcaya giivenli yaklastir ve
sogutma s1visini ag.

N20 G71 U2 RI,

Boyuna kaba tornalama cevriminde her pasoda U(2): 2
mm talas al. Her paso alma igleminden sonra R(1): Imm
geri cekil.

N25 G71 P30 Q45 U0.6 W0.2
F0.25;

Cevrimi 30. satirda baslat ve 90. satirda bitir. Finis pasoya
X ekseninde 0.6mm ve Z ekseninde 0.2mm deger birak.

N30 G1 X94;

Dogrusal hareketle talag alarak X94 noktasina git

N35 G3 X98 Z-2 R2;

Saat ibresi tersi yoOniinde dairesel kesme hareketi ile
verilen koordinat noktasina git.

N40 G1 Z-26; Dogrusal hareketle talas alarak Z-26 noktasina git.
N45 G1 X100; Dogrusal hareketle talag alarak X100 noktasina git.
N50 G70 P30 Q45; Finis paso ¢evrimini 30-45 satirlar1 arasinda yap.

N55 GO X200 2200 M9;

Takim giivenli noktaya ¢ek. Sogutma sivisini kapat.

N60 T0808; (Delik kalemi)

8 nolu takimi 8 nolu telafiye gore cagir.

N65 M4 S1500;

Aynay1 saat ibresi tersi yoniinde 1500 dev/dk. ile dondiir.

N70 GO X28 Z5 MS;

Hizli hareketle X28,Z5 noktasina git. Sogutma sivisini ag.

N/5 G1 Z0 FO.15;

Dogrusal hareketle talag alarak Z0 noktasina git.

N80 G71 U1.5 R1;

Boyuna kaba tornalama ¢evriminde her pasoda U(1,5): 1,5
mm talas al. Her paso alma igleminden sonra R(1): Imm
geri ¢ekil.

N85 G71 P90 Q130 U-0.4
WO0.2 F0.15;

Cevrimi 95-130 satirlar1 arasinda uygula. Finis pasoya
X’de 0.4mm ve Z’de 0.2mm deger birak.

N90 G1 X80 F0.05;

Dogrusal hareketle talag alarak X80’e git.

NO95 G1 Z-3;

Dogrusal hareketle talag alarak Z-3 noktasina git.

N100 G3 X78 Z-4 R1;

Dogrusal hareketle talag alarak X78, Z-4 noktasina R1
yarigapi ile git.

N105 G1 X70;

Dogrusal hareketle talag alarak X70e git.

N110 G1 Z-9;

Dogrusal hareketle talas alarak Z-9a git.

N115 G3 X47 Z-27 R32.5;

Saat ibresi tersi yoOniinde dairesel kesme hareketi ile
verilen koordinat noktasimna git.

N120 G1 X42 Z-40;

Dogrusal hareketle talag alarak X42, Z-9 noktasina git.
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N125 G1 X30; Dogrusal hareketle talag alarak X30 noktasina git.

N130 G1 Z-69; Dogrusal hareketle talas alarak Z-69 noktasina git.

N135G70 P95 Q130; Finis paso ¢evrimini 95-130 satirlar1 arasinda yap.

N140 G0 72200 M9; Takimi giivenli noktaya ¢ek. Sogutma sivisini kapat.

N145 G28 U0 W0; Kesiciyi eve gonder.

N150 M30; Program sonu

SIEMENS:

PR551.MPF 551 nolu ana program

TI1D1 1 nolu takimi1 D1 nolu ofset sayfasina gore ¢agir.

LIMS=2500 Max ayna devrini 2500 dev/dk. ile sinirlandir.

G96 M4 S180 Aynay1 saat ibresi yoniinde dondiir. Sabit kesme hizin1 180
m/dk. al.

G54 G90 Is parcasi sifir noktas1 ve mutlak lgiilendirmeyi seg.

GO X102 72 M8 Pargaya X102, Z2 koordinat1 ile emniyetli yaklag ve sogutma
s1visini ag.

G42 G1 X94 F0.25 Kesici yaricap telafisini sagdan. X94 olan noktaya git.

70 Dogrusal hareketle talag alarak Z0’a git.

G3 X98 7.2 CR=2F0 1 Saat 1bre51 tersi yonqnde dairesel kesme hareketi ile verilen
koordinat noktasina git.

G1Z-26 F0.25 Dogrusal hareketle talag alarak Z-26 noktasina git.

G40 GO X200 7200 Telafileri iptal et. Kesiciyi giivenli bolgeye ¢ek.

T8D1 8 nolu takim1 D1 nolu ofset sayfasina gore cagir.

G0 X26 72 M8 Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.

CYCLE 95 (“ALT551",

1.50000, 0.10000,
0.40000, 0.20000,
0.15000, 0.10000,

0.05000, 1, 0.00000,
0.00000, 2.00000)

CYCLEYS: Boyuna tornalama ¢evrimi

ALTS551: 551 nolu alt programi ¢agir

1.50000(MID): Her kademedeki paso miktari
0.10000(FALZ): Z ‘de birakilan finis paso pay1
0.40000(FAX): X’ de birakilan finis paso pay1
0.20000(FAL): Tiim kontur boyunca birakilan finis pay1
0.15000(FF1): Kaba tornalama igin ilerleme hizi
0.10000(FF2): Dalma hareketleri i¢in ilerleme hiz1
0.05000(FF3): Finis isleme i¢in ilerleme hiz1

5(VARI): isleme tipi 5

0.00000(DT): Kaba tornalama talas kirma-bekleme stiresi
0.00000(DAM): Kaba tornalama talas kirma-durma araligi
1.00000(VRT): Kaba tornalama geri ¢ekilme miktari

ALTS551 551 nolu alt programi ¢agir.
G0 X200 Z200 M9 Kesiciyi giivenli noktaya ¢ek. Sogutma sivisini kapat.
M30 Program sonu
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ALT PROGRAM:
1 | ALT551.SPF 7 | G2X70Z-9R32.5
2 | G1Z-70F0.1 8 | Glz-4
3 | X30 9 [x78
4 | 7-40 10 | G2 X80 Z-3R1
5 | x42 11 | G40 G1 72
6 | X477-27 12 | M17

FANUC KONTROLLU TEZGAHLARDA

1.3. G70 Finis Paso Cevrimi

Sekil 1.8: Finis paso cevrimi

G70 finis paso ¢evrimi parga yiizeyindeki piiriizliiliik degerini en aza indirmek icin
kullanilir. Bu ¢evrim finis tornalama i¢in birakilan (U2) ve (W) degerleri kadar talas alarak
parca profiline uygun olarak igleme yapar.

G70 Finis paso ¢evrimi tek basina kullanilmaz. G71, G72 ve G73 cevrimlerinden
sonra kullanilir. G70 finig paso ¢evrimi G71, G72 ve G73 g¢evrimlerinden U(2) ve W’ ye
deger verilmisse kullanilir.

Eger U(2) ve W’ ye 0 (Sifir) yazilmis ise finis paso ¢evrimi programin sonuna

yazilmaz. Finig paso cevrimi ile talag alma iglemi kaba tornalama isleminde kullanilan
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kesiciler ile yapilabildigi gibi farkli kesiciler ile de yapilabilir. G70 ¢evrimi tek satirdan
olusur.

G70 P().... O()....;
G70 Finis paso ¢evrimi
P Cevrimin bagladig1 satir numarast.
Q Cevrimin bittigi satir numarasi.

Ornegin: G70 P25 Q80: (25. satirdan baslayan ve 80.satirda biten satirlari finis paso
¢evrimi ile tekrar igler.)

1.3.1. Aym Kesici ile Finis Tornalama Cevrimi Yapmak
G71 ¢evriminin bittigi N60 nolu satirdan hemen sonraki satira G70 P30 Q60 seklinde

finis paso ¢evrimi yazilir. Islem bittiginde kesici gevrimin basladig1 noktaya geri doner.
Sonra kesiciyi G28 U0 WO yazarak referansa (Home) geri gonderebiliriz.

Ornek 1.1:
2|2 ] - N 2| 2 -
(SIS 8| 8
2
23
4
53
68
Sekil 1.9: Tezgihta islenecek parca resmi
N5 T0101; N45 | G1 Z-48;
N10 | M3 S1800; N50 | G1 X76;
N15 GO0 X83 Z0 MOS; N55 | G1 X80 Z-53;
N20 | G71 Ul R1; N60 | G1Z-68;
N25 G71 P30 Q60 U0.2 WO0.1 F0.18; N65 | G70 P30 Q60;
N30 | G1 X50; N70 | GO0 X200 Z200 M09;
N35 G17Z-2; N75 | G28 U0 WO;
N40 | G1 X60 Z-23; N8O | M02;
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Finis paso i¢in U(2)0 ve WO deger verilirse program sonunda G70 yazilmaz.

N5 | TO101; N40 | Gl X60 Z-23;
N10 | M3 S1800; N45 | G1 Z-48;
N15 | GO X83 Z0; N50 | G1 X76;

N20 | G71 U1l R, N55 | G1 X80 Z-53;
N25 | G71 P30 Q60 U0 WO F0.18; N60 | G1 Z-68;
N30 | G1 X50; N65 | G28 U0 WO;
N35 | G1 Z-2; N70 | M02;

1.3.2. Farkh Kesici ile Finis Tornalama Cevrimi Yapmak

G71 ¢evriminde N60 nolu satirdan hemen sonra kaba talas kalemi emniyetli bir
noktaya hizli hareket ile geri ¢ekilir. (GO X150 Z200) Bu islemden sonra finis tornalama
kalemi T0202 ¢agrilir. Finis tornalama kalemi G71 ¢evriminin baslangi¢ noktas1 GO X83 Z0
‘a getirilir. Daha sonra G70 ¢evrim satirt G70 P30 Q60 olarak yazilir. En son olarak G28 U0
WO yazarak referansa (Home) gonderilir.

Ornek 1.2:
3| 2 . = N 8l 8 i
(Sl [N S]
2
23
4
53
68
Sekil 1.10: Tezgahta islenecek parca resmi
N5 T0101;(Kaba Talas Kalemi) N50 | G1 X76;
N10 | M3 S1800; N55 | G1 X80 Z-53;
NI5 | GO X83 Z0; N60 | G1 Z-68;
N20 | G71 U1 R1; N65 | GO X150 Z200;
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N25 | G71 P30 Q60 U0.2 W0.1 F0.18; N70 | T0202; (Finis Kalemi)
N30 | G1 X50; N75 | G70 P30 Q60;

N35 | G1z-2; N80 | GO X150 Z200;

N40 | G1 X60 Z-23; N85 | G28 U0 WO;

N45 | G1 Z-48; N9O | M02;

1.4. G72 Alindan Kaba Tornalama Cevrimi (FANUC)

-X

Sekil 1.11: G72 Alinda kaba tornalama ¢evrimi (eksene dik)

G72 ¢evrimi hem (X) ekseni hem de (Z) ekseni boyunca tek yonlii degisen profili

sahip pargalarin islenmesinde kullanilir. Cevrimde kesici son pasoda parca profiline uygun
kesme islemi yaptiktan sonra X ekseninde (U) ve Z ekseninde ise W(2) degerleri kadar finis
paso pay1 kalir. G70 ¢evrimi ile bu birakilan finis paso payr da alinarak islem tamamlanir.
G72 ¢evrimi iki satirindan olusur:

G72 W(l)... R...;
G72 P...Q...U... W(2)... F...;

G72 Cevrimi ¢agiran komut

W) Her pasoda (Z) ekseninde alinacak talag miktart mm ve boy olarak
isaretlidir.

R Her pasodan sonra kesici ucun geri ¢ekilme miktari (mm ve boy olarak)

P Cevrimin bagladig ilk satirin numarasi
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Q Cevrimin bittigi satir numarasi

U X ekseninde birakilacak finis paso miktar1 (mm/cap cinsinden)
W (2) | Z ekseninde birakilacak finig paso miktari (mm/¢ap cinsinden)
F G72 gevrimi sirasinda kullanilacak kesme ilerlemesi miktari

1.4.1. G72 Cevrimi Kullanihirken Dikkat Edilecek Hususlar

X ekseninde alinacak talasin boyu fazla ise G72 ¢evrimi kullanilir.
Bu ¢evrim daha ¢ok delik tornalama islemlerinde kullanilir.
G72’den sonraki ilk satira asla (X) degeri yazilmaz.

Cevrim baglamadan dnce kesici Z sifir (Z0)’a getirilmelidir.

VVVYY

kesme iglemini sagdan baslayarak yapar.

Program parganin solundan baglayip saga dogru yazilmalidir. Fakat kalem

&

w N

ilo

/o/
2

)
S,

Sekil 1.12a: Program yazma yonii Sekil 1.12b: Kesicinin isleme yonii

cinsinden) (—) negatif deger olarak verilmelidir.
cevriminde kullanilamaz. G70 finis tornalama ¢evriminde kullanilir.

programda yazilirsa G70 finig paso ¢evrimi sirasinda kullanilir.

YV VvV ¥V V¥V

I¢ cap tornalamada G 72 ¢evriminde (U) birakilacak finis paso pay: (capta/cap
Baslangic ve bitis satirlarinin igerisinde verilen F kesme ilerlemeleri G72
G41 ve G42 kesici takim ug yarigap telafileri G72 ¢evrimi ile kullanilamaz. Eger

G72 g¢evrimi sirasinda program akisi durdurularak bazi manuel hareketler

yaptirilirsa programa tekrar baslamadan Once yine manuel olarak mutlaka

programin durduruldugu noktaya gelinmis olunmalidir.

A\

Eger araya bagka satir veya satirlar yazilirsa aktif olmaz.
G72 ¢evrimi MDI kodu altinda ¢alistirilamaz.
G72 ¢evrimi yazilan satirlarda M98 ve M99 komutlari kullanilmazlar.

\ 274
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Aym Kesici ile Finis isleme Ornegi:

2 1(3)
T
TRl
§§ ol ol 2
8 8 @
1 i
|/
2
23
48
53
Sekil 1.13: Tezgahta islenecek par¢a resmi
FANUC:
N5 TO101; N45 | G1 X60;
N10 | M3 S1800; N50 | G1Z-23;
N15 | GO X83 Z0; N55 | G1 X50Z-2;
N20 | G72 W1R1,; N60 | G1 Z0;
N25 | G72 P30 Q60 U0.4 W0.1 F0.18; N65 | G70 P30 Q60;
N30 | G1 X80; N70 | GO X1507Z150;
N35 | G1Z-53; N75 | G28 U0 WO;
N40 | G1 X78 Z-48; N80 | MO02;
SIEMENS: ALT PROGRAM:
PR301.MPF ALT301.SPF
T1D1 G1 X80
LIMS=2500 G17-53
G96 M4 S180; G1 X78 7-48
G54 G90 G18 G40 G1 X60
G0 X83 Z3 MS; G1Z7-23
CYCLE 95 (“ALT301", 2.00000, 0.10000, G1 X50Z7-2
0.60000, 0.10000, 0.25000, 0.20000,2,0,0,2
ALT301 G170
G0 X200 7200 M9 M17
M30
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Boyuna Kaba Tornalama Cevrimi Ornegi:

D40

Ham parca @ 50x110

I
N

e ¥ ' 110
-
PROGRAM NO: PARCANIN ADI: | MALZEME: HAM PARCA OLCUSU:
02411- 02411.MPF CNC TORNA C1040 @50x110
CEVRIMLERI
. . . BAGLAMA AYNADAN
TEZGAH ADI: CNC SISTEMI: SEKLI: TASAN BOY: 5
TAKSAN TTC 630 FANUC OITC- HiD.3 AYAKLI 65mm 2
GOODWAY GLS-150 | SIEMENS 802D-SL AYNA <
& -
o - & =R 2 =E %2 2]
Z| T%|cE o= ol mg |23 |2 8| B4
=9 | = E =] o2| B3| =2 & |4 F
é ©wo | o = == | 7g =T =
= 2% | H4A =g= | mE | as | B E <=
= el =g 2| 25| ZE|=5:3| ~7
[72] ) ot =~ = J N
MWLNR/L 2525 G72
1 T1 G42 MO8 0.8 180 - 0.25 | CYCLE9Y5
WNGM 080408 KABA
G70
SVIJBL 2525 M16
2 T3 G42 VBMT 160408 0.4 - 3500 | 0.18 Cﬁéicl\lﬁlg%

Sekil 1.14: Tezgahta islenecek par¢a resmi
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FANUC:

02411; Program ad1
N5 TO101; 1 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.
N10 | G50 S2500; Ayna devrini 2500 dev/dk. ile sinirlandir.
) Ayna saat ibresi tersi yoniinde dondiir.
N15 1 G696 M4 S180; Sabit kesme hizini 180 ny/dk. al.
N20 | GO X53 Z0 MS: Kesici hizli olarak pargaya giivenli
mesafede yaklagtir ve sogutma sivisini ag.
N25 | G72 W2 R2: Her pasodg 2 mm talasg al ve .her .talas
alma igleminden sonra 2 mm geri ¢ekil.
Cevrim 40. satirda baslayip 90. satirda
N30 | G72 P35 Q75 U0.6 W0.1 F0.25; bitsin. Capta 0.6mm ve boyda 0.lmm
finis pay1 birak.
] Talas kaldirarak Z-42 noktasina git. Finig
N35 | Gl Z-42 FO.1; pasoda 0.1 mm/dev ilerleme kullan.
N40 | G1 X40; Talas kaldirarak X40 noktasina git.
N45 | G1 Z-35; Talas kaldirarak Z-35 noktasina git.
N50 | G1 X30 Z-25; Talas kaldirarak X30, Z-25 noktasina git.
N55 | G1 Z-14; Talas kaldirarak Z-14 noktasina git.
N60 | G1 X29; Talas kaldirarak X29 noktasina git.
] Saat ibresi tersi yoniinde R2 mm dairesel
N65> | G3X25 Z-12R2; kesme ile X25, Z-12 noktasma git.
N70 | Gl Z-5; Talas kaldirarak Z-45 noktasina git.
) Saat ibresi yoniinde R5 mm dairesel
N75 | G2 XI5 Z0ORS; kesme hareketi ile X15, Z0 noktasina git.
N8O | GO X200 Z200; Takimu giivenli noktaya cek.
N85 | T0303; Finis tornalamada 3 nolu takimi kullan
N9O | GO X53 72 MS: X5§, 72 noktasina emniyetli yaklas ve
sogutma s1visini ag
) Finigs tornalama ¢evrimi 40. satirdan
N95 | G70 P35 Q75; baslayip 90. satirda bitsin
N100 | GO X200 7200 M9 Takimi pargadan uzaklagtir. Sogutma
stvisini kapa.
N105 | G28 U0 W0 M9; Kesiciyi eve gonder.
N110 | M30; Programin sonu
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SIEMENS:

PR411.MPF Program adi 411

TI1D1 1 nolu takimi 1 nolu ofset sayfasina gore cagir

LIMS=2500 Maksimum ayna devrini 2500 dev/dk. ile
sinirlandir.

G96 M4 S180 Sab1§ kesme }.112‘1' tflbloda? I‘SOm/dk. alindi. Ayna
saat ibresi tersi yoniinde donsiin.

G54 G90O Birinci is pargast sifir noktasina se¢. Mutlak
programlama kullan.

GO0 X53 Z2 M8 Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.

CYCLE 95 (“ALT411", 2.00000,
0.10000, 0.60000, 0.10000,
0.25000, 0.20000, 0.05000, 2,
0.00000, 0.00000, 2.00000)

CYCLEY5: Boyuna tornalama ¢evrimi

ALT451: 451 nolu alt programi ¢agir.
2,00000(MID):Her kademedeki paso miktari
0.10000(FALZ): Z ‘de birakilan finig paso pay1
0.60000(FAX): X’ de birakilan finis paso pay1
0.10000(FAL): Tiim kontur boyunca birakilan finig
pay1

0.25000(FF1): Kaba tornalama igin ilerleme hizi
0.10000(FF2):Dalma hareketleri i¢in ilerleme hiz1
0.05000(FF3):Finis isleme i¢in ilerleme hiz1
2(VARI):Isleme tipi 2

0.00000(DT):Kaba tornalama talag kirma-bekleme
stiresi

0.00000(DAM):Kaba tornalama talas kirma-durma
araligi

2.00000(VRT):Kaba tornalama geri ¢ekilme
miktari

Takimi pargadan uzaklastir ve sogutma sivisin

GO0 X200 Z200 M9
kapat.
T3D1 3 nolu takimi 1 nolu ofset sayfasina gore cagir.
G97 M4 S2500 A“yna" saat ibresi tersi yoniinde 2500 dev//dk. ile
dondiir.
G41 Kesici takim ¢ap telafisini (soldan) kullan.
GO0 X53 72 M8 Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.
ALT411 411 nolu alt programi ¢agir
G0 X200 Z200 M9 Takimi par¢adan uzaklastir. Sogutma sivisini kapa
M30 Programin sonu
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ALT PROGRAM:

ALT411.SPF Alt program ad1 411

G1 Z-42 FO.1 Talag alarak Z-42 noktasina F0.1 ilerlemesi ile git.
X50 Talag alarak X50 noktasina git.

X40 Talag alarak X40 noktasina git.

Z-35 Talas alarak Z-35 noktasina git.

X30 Z-25 Talag alarak X30,Z-25 noktasina git.

Z-14 Talas alarak i Z-14 noktasina git.

X29 Talag alarak X29 noktasina git.

G3 X257-12 CR=2

Saat ibresi tersi yoniinde R:2mm dairesel kesme hareketi
ile X25, Z-12 olan noktaya git.

G1Z-5

Talag alarak Z-5 noktasina git.

G2 X15 70 CR=5

Saat ibresi yoniinde R:5mm dairesel kesme hareketi ile
X15, Z0 olan noktaya git.

G40 G1 722 Telafileri iptal et Z2 noktasina git.
M17 Alt program sonu
Delik isleme Ornegi:
26
— Ra 3.2
’ T (¢ )
i
gl g 13K s SIS
> A
|
- L
2 S N LA R Ham parga ¢ 100x70
Sekil 1.15: Tezgahta islenecek par¢a resmi
> Malzeme: C1040 -Ham malzeme olciisii: @101X70
> T1 nolu takim i¢in S 1800 (dev/dk.) ve F0.25 (mm/dev)
> T8 nolu takim i¢in S 1500 (dev/dk.) ve FO.15 (mm/dev) olarak aliniz.
> Parganin dis kismini1 G71 ile isleyiniz.
> Parcay1 once punta matkabi ile sonra kiiglik capli bir matkapla ve son olarak

28mm’lik bir matkapla boydan boya deliniz. Sonra G72 ile isleyiniz.
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FANUC:

03551; Program adi 3551

T0101; 1 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.

G50 S2500; Ayna devrini maksimum 2500 dev/dk. ile sinirlandir.

G96 M4 S180; S.E.Ib{t kesn}e 1"1121 180m/dk. ve aynayi saat ibresi tersi
yoniinde dondiir.

G0 X102 Z2 MS; Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

G42 G1 X94 F0.25; Kesici ug ¢ap telafisi (Sag telafi) ile X94 ‘e git.

70; Z ekseninde verilen koordinata git.

G3 X98 Z-2 R2 FO.1: Saqt ibresi t.ersi yénliinde dairesel kesme hareketi ile
verilen koordinatlara git.

G1 Z-26 F0.25; Talag kaldirarak Z ekseninde verilen koordinata git.

G40 X100; Kesici ug ¢ap telafisi iptal edip X100’e git.

75; Z ekseninde verilen koordinata git.

GO0 X26 Z0; Delik ¢evrimine baglama noktasina git.

G72 W2 RI: Z ckseninde her defasinda 2mm talas al ve talas alma

isleminden sonra 1mm geri ¢ekil.

G72 P1 Q2 U-04 WO0.2
F0.25;

Cevrim 1. satirdan baslasin 2. satirda bitir. Capta 0.4mm,
boyda 0.2mm finis pay1 birak.

N1 G1 G42 Z-70 FO.1;

Cevrim 1 nolu satirda baglar. Takim u¢ yaricap telafisi
sagda. Z ekseninde talas kaldirarak verilen koordinata git.

X30; Talas alarak X ekseninde verilen koordinata git.

7-40; Talas alarak Z ekseninde verilen koordinata git.

X42; Talas alarak X ekseninde verilen koordinata git.

X47 7-27; Talas alarak X ve Z ekseninde verilen koordinata git.

G2 X70 Z-9 R32.5: Saat .ibresi 'yénii dairesel kesme hareketi ile verilen
koordinata git.

Gl Z-4; Talas alarak Z ekseninde verilen koordinata git.

X78; X ve Z ekseninde verilen koordinata git.

G2 X80 Z-3 R1: Saat .ibresi .yénﬁ dairesel kesme hareketi ile verilen
koordinata git.

G2 X15 ZO R5; Saat il?resi y§nﬁ dairesel kesme hareketi ile verilen
koordinata git.

N2 Gl Z22; Ceyrimi 2 nol.u sat1rfia bitir. Talas alarak Z ekseninde
verilen koordinata git.

G40 Yarigap telafilerini iptal et.

GO0 X200 Z200 M9; Takimu giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini kapat.

T0303; 3 nolu takimi 3 nolu telafiye gore cagir.

G97 M4 S3500: Aynziyl ﬁaat ibresi tersi yoniinde 3500 dev/dk. sabit devir
ile dondiir.

GO0 X26 Z2 M§; Parcaya emniyetli yaklag, sogutma s1visini ag.

G70 P1 Q2; Finis paso ¢evrimi ile 1-2 satirlari arasini igle.

G0 X200 Z200 M9; Takimi uzaklastir. Sogutma sivisini kapat.

M30; Program sonu
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SIEMENS: ALT PROGRAM:

PR551.MPF ALTS51.SPF

T1D1 G1 Z-70 FO.1
LIMS=2500 X30

G96 M4 S180; Z-40

G54 G90 G18 G40 X42

GO0 X102 Z2 M8 X477-27

G42 G1 X94 F0.25 G2 X70 Z-9 CR=32.5
70 Gl Z-4

G3 X98 Z-2 CR=2F0.1 X78

G1 Z-26 F0.25 G2 X80 Z-3 CR=1

CYCLE 95 (“ALT551", 2.00000, 0.10000, 0.60000, 0.10000, G40 G172
0.25000, 0.20000, 0.05000, 4, 0.00000, 0.00000, 2.00000)

G40 X200 2200 M17

T8D1

G0 X26 Z2 M8

ALTS551

GO0 X200 2200 M9

M30

1.5. Profil Tekrarlama Cevrimi (G73) (FANUC)

Sekil 1.16: G73 Profil tornalama ¢evrimi

Bu ¢evrimde kesici (P) noktasindan baslayarak islenecek parcanin profilini takip
ederek talag kaldirir ve kesici ¢evrimin bagladigi noktaya geri doner.U1 degeri kadar pargaya
dalarak profile uygun talas kaldirma iglemi finig paso pay1 kalincaya kadar devam eder.
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G73 ¢evrimi daha ¢ok dokiimden ¢ikmig sabit talas pay1 olan parcgalarin islenmesinde
kullanilir. Bu parcalarin profili artan ya da azalan 6l¢iilerde geometriye sahip olabilir..G73
¢evriminden sonra G70 ¢evrimi ile birakilan son paso pay1 da alinarak islem tamamlanir.G73
¢evrimi 2 komut satirindan olusur:

G73 U(1)... W(l)... R... ;

G73P... Q... UQ)... WQ2)... F...;

G73 Profil tornalama ¢evrimini ¢agiran komut
X ekseninde parca yiizeyinden kaldirilacak toplam talas miktar1 (mm ve

Uu@d) yarigap olarak).En biiylik ¢ap ile en kii¢iik ¢ap arasindaki farkin ikiye
boéliinmesinden elde edilir.

W) Z. ekseninde parca yﬁzeyinden kaldmlacak toplam t%las miktar1 (mm ve
yarigap olarak.)Malzemenin alin kismu islenecekse bu deger O (sifir) alinir.

R Talas alma isleminin kag defada tekrarlanacagi

P Cevrimin basladig: ilk satirin numarasi

Q Cevrimin bittigi satir numarasi

U2) X ekseninde birakilacak finis paso miktar1 (mm/gap cinsinden)

W(2) Z ekseninde birakilacak finis paso miktar1 (mm/gap cinsinden)

F G73 ¢evrimi sirasinda kullanilacak kesme ilerlemesi miktari

> G73 Cevrimi Kullanilirken Dikkat Edilecek Hususlar:

. Profil tornalama c¢evrimi dokiimden ¢ikmis parcalarin yiizeyinden ince
talag alarak temizlemek i¢in kullanilir. Ham malzemeleri sifirdan
isleyerek profili tornalamak i¢in ¢ok tercih edilmez.

. U(1) X ekseninde parga yiizeyinden kaldirilacak toplam talag miktari,
parganin en biiyilk capt ile en kiigiikk ¢ap1 arasindaki farkin ikiye
boliinmesinden elde edilir.

. W(1) Z ekseninde parca yiizeyinden kaldirilacak toplam talag miktari
parganin alin kismi iglenmeyecekse 0 (sifir) alinmalidir.

o Cevrime baglamadan 6nce Z degerinin O (sifir) alinmasi par¢a profilinin
olusturulmasinda kolaylik saglayacaktir.
. Baslangic ve bitis satirlari igerisinde verilen F kesme ilerlemeleri G72

cevriminde kullanilamaz. G70 finis tornalama ¢evriminde kullanilir.

. G41 ve G42 kesici takim ug¢ yaricap telafileri G73 c¢evrimi ile
kullamlamaz. Eger programda yazilirsa G70 finis paso ¢evrimi sirasinda
kullanilir.

o G73 ¢evrimi sirasinda program akis1 durdurularak bazi manuel hareketler
yaptirilirsa, programa tekrar baslamadan ©nce yine manuel olarak,
mutlaka programin durduruldugu noktaya gelinmis olunmalidir.

. Finis profili tanimlayan P ve Q satirlart mutlaka G73 ile ayni satirda
yazilmalidir. Eger araya baska satir veya satirlar yazilirsa aktif olmaz.
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> G73 ¢evrimi MDI kodu altinda calistirilamaz.

> G73 gevrimi yazilan satirlarda M98 ve M99 komutlar1 kullanilmazlar.

Profil Tornalama Cevrimi Ornegi:

2,.5x45

1

g\g 2x45
S ") Q Q
s s 1rs , .
- Ia -
& g 4 g9 8 ©
@ Ham parga @ 100x130
PROGRAM NO: PARCANIN ADI: MALZEME: | HAM PARCA OLCUSU:
02331- 02331.MPF CNC TORNA C1040 ?100x130
CEVRIMLERI
. . . BAGLAMA AYNADAN
TEZGAH ADI: ISTEMI: .
G CNCSIS SEKLI: TASAN BOY: %
. >
TAKSAN TTC 630 FANUC OiTC HID.3 AYAKLI 108mm S
AYNA
o
S -
) = =R7 2| = 3
Sloz| o= o= ol wz |2EZ|ZE|
o~ = 8 = o) M ™ @ = > ) = =
< wn U2 - = < C) = = E Z
2 22| 28 S & 22| ZE|BZ| 28| Z
7 <| E8 == HEa | 25 |22 | 2 b=
2 2 < % < N £5| 28
o ) > == % = E
MWLN/L 2525 M08 G73
1 T1 G42 WNGM 080408 0.8 180 - 0.25 KABA
CYCLE95
G70
SVIBL 2525 M16
2 T3 G42 VBMT 160408 0.4 - 3500 | 0.18 CgﬁgS

Sekil 1.17: Tezgahta islenecek par¢a resmi
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FANUC:

0331; Program ad1 331

T0101; 1 nolu takimi 1 nolu telafiye goére cagir.

G50 S2500; Ayna devrini maksimum 2500 dev/dk. ile sinirlandir

G96 M4 S180: Sabit kesfne .1.1121 180 m/dk ve saat ibresi tersi yoniinde
aynay1 dondiir.

GO0 X105 72 MS; Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.

G73 U31 W2 RIS: X’de toplam talag pay1 31mm Z’de 2mm talas kaldir

ve bu talas1 15 defa da al.

G73 P1 Q2 U0.6 W0.1 F0.25;

Cevrim 1 satirda baglasin 2 satirda bitsin. X’de 0.6
mm Z’de 0.1mm finig pay1 birak. llerleme hizin1 0.25
mm/dev ver.

N1 G1 G42 X34 FO.1;

Cevrimin 1.nolu satirda baslasin. Takim ug¢ yarigap
telafisi sagda. G70 c¢evrimimi ic¢in FO.Imm/dev
ilerleme kullanarak Z ekseninde verilen koordinata git.

70; Talas kaldirarak Z ekseninde verilen koordinata gitsin.

X38 7.2 gie:las kaldirarak X ve Z ekseninde verilen koordinata

7-30; Talas kaldirarak Z ekseninde verilen koordinata gitsin.

G3 X68 745 R15 Aypayl saat '1bre51 'ter51 yoniinde X ve Z ekseninde
verilen koordinata git.

G1 Z-60; Talas kaldirarak Z ekseninde verilen koordinata gitsin.

X80 Z-70; ;’iilas kaldirarak X ve Z ekseninde verilen koordinata

7-82.5; Talas kaldirarak Z ekseninde verilen koordinata gitsin.

X85 Z-85: ;’iéilas kaldirarak X ve Z ekseninde verilen koordinata

7-98; Talas kaldirarak Z ekseninde verilen koordinata gitsin.

N2 _X100; Talas kaldirarak X ekseninde verilen koordinata gitsin.

G40: Cevrimin bittigi satir takim ug yarigap telafisini iptal

’ et.

G0 X200 7200 M9; Takimi giivenli noktaya ¢ek sogutma sivisini kapat.

T0303; 3 nolu takimi 3 nolu telafiye gore cagir.

G97 M4 S3500; S'E'lblut devir 35QQ c{ewr/dak1ka saat doniis yonii tersi
yoniinde ayna donsiin.

GO0 G54 X105 Z2 MS; Emniyetli yaklagma sogutma sivisini agma

G70 P1 Q2; Finis ¢cevrimi ile 1-2 satir arasini tekrar isle.

G0 X200 7200 M9, Takimu giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini kapat.

M30; Programin sonu
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1.6. D1s Capta Kanal isleme, Parca Kesme Dongiisii (G75) (FANUC)

+X
Gl

I

X

-Z ——7

!

Sekil 1.18: G75 Di1s capa kanal agma dongiisii

Bu c¢evrim, kisa araliklarla (kademelerle) ilerlemeli, her kademe sonunda geri
cekilmeli (gagalama) tarzda takim hareketleri ile dis ¢apta veya i¢ ¢apta kanal agma veya
parga kesmekte kullanilir. Kesici takim, ana komutta verilen miktarda (P) kesme ilerlemesi
yapar, sonra seri hizda bir miktar geri c¢ekilir (R1). Sonra yine aymi kademe miktar
kadar dalma ile operasyona devam eder. Bu ¢evrim verilen koordinatlara ulasana kadar
devam eder. G75 komutu iki satirdan olusur:

KANAL ACMA ISLEMLERINDE:
G75R(l)... ;
G75X... Z... P... Q... RQ2)... F...;

KESME iSLEMLERINDE:
G75R(1)... ;
G75X... P... F...;;
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G75 Cevrimi ¢agrir.

R() Her talas alma isleminden sonraki geri ¢ekilme miktari

X Kanal agma isleminin bittigi ¢ap 6l¢iisii

Z Z yoniinde kanalin son bulacagi noktanin z eksenindeki koordinati

P X ekseninde her pasodaki dalma miktar1 (yarigap cinsinden) (-pu-Mikron )
Q -Z yoniinde yana kayma miktar ( isaretsiz olarak) (-pu-Mikron )

RQ2) Kanal dibinde Z ekseni yoniindeki geri ¢ekilme miktar1 (isaretsiz)

F Cevrim siiresince gecerli olacak kesme ilerlemesi

> G75 Cevriminde Dikkat Edilecek Hususlar:

Q degeri verilirken kanal kalemi genisgligi dikkate alinarak verilmelidir.
Yana kayma miktar1 Q degerinden biiylik olmamalidir. Kanal kalemi
genigligi 3mm ise Q degeri 3mm’den kiigliik olmalidir (Q2900=2,9mm
gibi).

Kanal agma isleminde R(2) degeri kullanilmaz. Kesme islemlerinde ise
R(2)0 alinur.

Kesme isleminde X 6l¢iisiine (X0) ya da (-) deger verilmelidir. (X-1 gibi)
X0 yazilinca yumusak malzemelerde kopmama ihtimali dikkate alinarak
(X-1), (X-2), (X-3)... gibi degerler yazmak daha mantikli olacaktir.

P degeri ¢evrimde mikron olarak yazilmalidir. Ornegin 8mm dalma
yapilacaksa P8000 yazilmalidir.

Q degeri gevrimde mikron olarak yazilmalidir. Ornegin 2,9mm yana
kayma isteniyorsa Q2900 yazilmalidir.

G41 ve G42 kesici takim ug yarigap telafileri G75 ¢evrimi ile ayn1 satirda
kullanilamazlar.

1.6.1. Kanal Acma Cevrimi (CYCLE93) (Siemens icin)

CYCLE93: (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STAl, ANG1, RCOI1, RCO2, RCI1, RCI2,
FALIL, FAL2, IDEP, DTB, VARI,_VRT)

Siemens kontrollii tezgahlarda kanal agma takiminin daha 6nceden tezgéha tanitilmis
olmasi gerekmektedir. Ayrica kanal kalemi i¢in ikinci bir kesici kenar olusturulmalidir.
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ﬁStarting point along faging a

SPD: X ekseninde baslangi¢ noktasi

SPD SPL: Z ekseninde baslangi¢ noktasi
SPL - WIDG: Kanal genisligi (isaretsiz)

gizg DIAG: Kanal derinligi (isaretsiz)
ctar STAL: Kontur -boyuna eksen arasi ag1
anG1  Deger  Araligi:  0<=STA1<=180
AtléZece

RCO1  ANG1:Kenar acis1 -1.Kanalin
RE%%langlc; noktasinda (isaretsiz) Degerler

rAEaligl: 0<=ANG1<89.999 derece

FAL1  ANG2:Kenar agis1 2: diger taraftaki
Faks (isaretsiz).Degerler Araligt:
;@%:ANG2<89.999 derece

VART

e RCO1: Yarigap/pah 1: Kanalin dig | ¢ FAL2: Kanal duvarlarinda finis paso
baslama kdsesi yaricapi-pah ol¢iisii icin birakilan pay

e RCO2: Yarigap/pah 2: Distan diger | ¢ IDEP: Her defasindaki paso miktari
kose e  DTB: Kanal dibinde bekleme siiresi

e RCII: Yarigap/pah 1: Kanala igten | ¢  VARI: isleme tipi
baslama kosesi Degerler araligi: 1...8 ve 11...18

e RCI2: Yargap/pah 2: I¢ diger taraf | e« -VRT: Kanal acmada her pasodan
tabani sonraki geri ¢ekilme miktar

e FALI1: Kanal dibinde finig paso igin
birakilan pay

Sekil 1.19: Cycle93 Kanal agma ¢evrimi

I
TV e
X
j_\
:"?’iﬁl‘:‘fﬁ'!
/
:mm

X

“TVAR-6/16 2

=

‘u"AﬁI:&fi ] 2

Sekil 1.20: Cycle93 Vari isleme tipleri
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Kanal A¢ma Cevrimi Ornegi:

Kesme kalemi ile kesilecek \

@45

}
=~ — ©
on o —

< T g =
PROGRAM NO: PARCANIN ADI: | MALZEME:| HAM PARCA OLCUSU:
03408- 03408 MPF CNC TORNA C1040 ?345x122
CEVRIMLERI
. . . BAGLAMA | AYNADAN
TEZGAH ADI: ISTEMI: .
G CNCSIS SEKLI: TASAN BOY: =
TAKSAN TTC 630 FANUC OITC- HID.3 S
SIEMENS 802D-sL | A YAKLI §2mm S
GOODWAY GLS-150 AYNA
-5 5
o) =) = ) 17 ; H > ) 22}
= X —_ —_
AR og 2 =mE| szl 23 0z
S| 2% H= =1=) 7S EE £%2| 2 E Pl
Z| 22| ¥N =g= HEal = 22| B )
A= > <l %8BT 2§
o M > o 2 = E
G75
LF 1512325253 Q
1 TS - - 90 - 0.1 CYCLE93
N151.2-300-4E 4125 KANAL
SBN 2525 26 K GT5
XLCFN 26 J 31 TB
2 ™ ) STE 3NFX R635(KNT| 20 i 0.1 CIEECSL;;?;
3 PM TINVC)

Sekil 1.21: Tezgéhta islenecek parcanin resmi
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FANUC;

03408; Program adi 3408

T0505;(Kanal kalemi) 5 nolu takimi 5 nolu telafiye gore cagir

G50 S2500; Ayna devrini maksimum 2500 dev/dk. ile
sinirlandir.

G96 M4 S90: S?.b{t kesme hlZ} 9f)m/dk. ve saat ibresi tersi
yoniinde aynay1 dondiir.

GO0 X46 72 M8; Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

7.13- Z ekseninde ¢evrimin baslangic noktasi olan (Z-13)

’ noktasina git.
G75RI; Her kademeden sonraki geri c¢ekilme miktarini 1

mm al.

G75 X30 Z-16 P2000 02800 FO0.1;

Kanal ¢ap1 30mm, kanalin bitis noktasi 16mm, her
kademede talas alma islemi 2mm, yana kayma
miktar1 2,8mm ve ilerleme hiz1 0.1mm /dev al.

GO0 X46 Z-34;

Ikinci kanal i¢in giivenli baslangic noktasina gel.

G75 RI;

Her pasodan sonra geri ¢ekilme miktar1 1mm olsun

G75 X30 Z-37 P2000 02800 FO0.1;

Kanal ¢ap1 30, kanal bitis noktast 37mm, talag alma
miktar1 2mm, kesicinin yana kayma miktar1 2,8mm
ve ilerleme hizin1 0,1mm /dev al.

GO0 X46 Z-55;

Uciincii kanal i¢in giivenli baslangi¢ noktasina gel.

G75 RI;

Her pasodan sonra geri ¢cekilme miktar1 1 mm olsun

G75X30 Z-58 P2000 Q2800 F0.1;

Kanal ¢ap1 30mm, kanalin bitis noktas1 16mm, her
kademede talas alma islemi 2 mm, yana kayma
miktar1 2,8mm ve ilerleme hiz1 0.1mm /dev al.

Takimu giivenli noktaya geri ¢cek ve sogutma sivisini

GO X200 Z200 M9;
kapat.

T0909; 9 nolu takimi 9 nolu telafiye gore cagir

G50 S2500: Ayna devrini maksimum 2500 dev/dk. ile
sinirlandir.

G96 M4 S90; S'a'lb{t kesme hlZln 99 m/dk. ve saat ibresi tersi
yoniinde aynay1 dondiir.

GO0 X46 72 M8; Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

771 Z ekseninde ¢evrimin baglangi¢ noktasi olan Z-71

i noktasina hizli hareketle git.
G75 R1; Her pasodan sonra geri ¢ekilme miktar1 1mm olsun.
. Parcay1 keserek X0 olan noktaya, 2mm kademeli

G75 X0 P2000 F0.1; talas alarak git. llerleme hizin1 0.1mm/dev al.

GO X200 Z200 M9: Takimu giivenli noktaya geri ¢ek ve sogutma s1visin
kapat.

M30; Program sonu
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SIEMENS:

PR 3408.MPF Program ad1 3408

T5D1 5 nolu takimi1 1 nolu offset sayfasina gore
cagirma

LIMS=2500 Maksimum ayna devrini 2500 dev/dk. ile
sinirlandir.

G96 M4 S90 Sabit kesme hizi tablodan 180m/dk.
alindi. Ayna saat ibresi tersi yoOniinde
donstin.

G54 G90 Birinci is pargast sifir noktasini seg.
Mutlak programlama kullan.

GO X46 Z2 M8 Parcaya emniyetli yaklags ve sogutma

S1visinl ag.

CYCLE93 (45.00000, -10.00000, 6.00000,
7.50000, 0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000,
2.00000, 2.00000, 5, 1.00000)

Cevrim i¢in gerekli bilgileri dolduralim.

CYCLE93 (45.00000, -31.00000, 6.00000,
7.50000, 0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000,
2.00000, 2.00000, 5, 1.00000)

Cevrim i¢in gerekli bilgileri dolduralim.

CYCLE93 (45.00000, -52.00000, 6.00000,
7.50000, 0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000,
2.00000, 2.00000, 5, 1.00000)

Cevrim icin gerekli bilgileri dolduralim.

G0 X200 72200 M9 Takimi giivenli noktaya c¢ek sogutma
stvisini kapat.

T9D1 9 nolu istasyondaki takimi D1 nolu ofset
sayfasina gore ¢agirma

LIMS=2500 Max ayna devri sinirlandirma

G96 M4 S90; Sabit kesme hizin1 90m/dk. al. Saat ibresi
tersi yoniinde ayna donsiin

G54 G90 Is pargasi sifir noktasma gore mutlak
Ol¢iilendirmeyi seg.

GO0 X46 72 M8 Emniyetli yaklas, sogutma sivisini ag.

CYCLEY93 (45.00000, -68.00000, 4.00000,
22.50000,  0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 2.00000, 2.00000, 5, 1.00000)

Cevrim i¢in gerekli bilgileri dolduralim.

GO0 X200 2200 M9

Takim gilivenli noktaya geri ¢ek ve
sogutma s1visini kapat.

M30

Program sonu
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1.6.2. Cevrimlerin Simiilasyonu ve Tezgahta Uygulanmasi

Yaptigimiz programlar1 tezgahta AUTO konumunda islemeden oOnce, mutlaka
simiilasyon ve grafik kisimlarin1 gdrmek gerekir. Boylece yaptiginiz programin hatalarim
gdrme imkanini bulmus oluruz.

Bu modiildle FANUC OITC ve SIEMENS 802 D SL kontrol {initelerinde grafik ve
simiilasyon olarak parcalarin islenmesi ile ilgili aciklamalar yer almaktadir.

1.6.3. FANUC OIiTC Kontrol Unitesinde Grafik Simiilasyonu ve Par¢alarin
Islenmesi

Atélyenizde FANUC OITC kontrol {initeli CNC torna tezgihi varsa yapnus
oldugunuz programi, tezgdhinizin kontrol iinitesine yiiklemek i¢cin asagidaki yontemler
kullanilir.

> Direkt tezgahin kontrol panelini kullanarak tezgah hafizasina yazmak

> Herhangi bir bilgisayarda yazip harici bellek yardimi ile tezgah hafizasina
eklemek

> Programi RS 232 kablosu kullanarak bir transfer programi yardimriyla
bilgisayardan tezgaha aktararak

Grafik olarak islenecek programi kontrol iinitesine yazmak igin;

> EDIT meniisii segilir.

> Hafizada kayitli olmayan “O” harfi ile baslayip dort rakamdan olusan program
numarasi yazilir.

> EOB ve INSERT tuslarina basarak yeni program sayfas1 acilir.

> Program dikkatlice yazilir.

Program yazildiktan sonra parganin islenmesi i¢in gerekli olan takimlar tezgahin taret
kismina yerlestirilir. Kesicilerin yerlestirilmesinde silindirik yiizey isleyen kesiciler (kaba
talag kalemi, kanal kalemi, keski kalemi, vida kalemi vb.) dis ceplere, yani tek sayili ceplere,
alindan islem yapan kesiciler (matkap, punta matkabi, kilavuz, delik kalemi vb.) i¢ ceplere
takilir. Sirasi ile kesicilerin sifirlamalar1 yapilarak OFFSET sayfasina yazilir.

Grafik olarak par¢aninislenmesi i¢in asagidaki islem siras1 takip edilmelidir;

AUTO tusu segilir.

Program Test tusuna basilir.

AXIS INHB tusuna basarak eksenler kilitlenir.

AUS GRAPH tusuna basilir.

Ekranin altindaki GRAPH tusuna basilir.

CYCL START tusuna basilarak parga grafik olarak islenir.

Parga programini simiilasyon olarak gordiikten sonra, eksenlerden elle bir miktar
kagirilip mutlaka referans noktasina gonderilmeli ve eksenler sifirlanmalidir.

VVVYVYVYYVYVY
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>  Parcayr ilk defa isleyecegimizden hatalar1 gérmek icin mutlaka SINGLE
BLOCK modunda islemeliyiz.

1.6.4. SIEMENS 802DSL Kontrol Unitesinde Grafik Simiilasyonu ve Parca isleme

Atolyenizde SIEMENS 802 D SL kontrol iiniteli CNC torna tezgdhi varsa yapmis
oldugunuz programi, tezgdhimizin kontrol iinitesine yiiklemek icin yukarida yazilan fi¢
yontemden biri kullanilir.

Grafik olarak islenecek programi kontrol tinitesine yazmak i¢in:

> PROGRAM MANAGER meniisii segilir.

> Hafizada kayitli olmayan herhangi bir harflerden veya rakamlardan olusan
program ismi verilir ve onaylanir.

> Yeni program sayfasi agilir ve program yazilirken alt satira gegmek icin INPUNT
tusuna basilar.

> Program dikkatlice yazilir.

Program yazildiktan sonra parcanin islenmesi i¢in gerekli olan takimlar OFFSET
PARAM meniisiinde istasyon numarasi, kesici ¢esidi ve yonlerine gore olusturulup tezgahin
taretine yerlestirilir. Kesicilerin sifirlamasi yapilarak ofset sayfasina degerler yazilir.

Kesicilerin yerlestirilmesinde yiizey isleyen kesiciler (kaba talag kalemi, kanal ve
keski kalemi, vida kalemi vb.) dig cebe yani tek sayili ceplere, alindan islem yapan kesiciler
(matkap, punta matkabi, kilavuz, delik kateri vb.) i¢ cebe takilmalidir,

Grafik olarak parcaninislenmesi;

AUTO tusu segcilir.

MPOSITION tusuna basilir.

Program kontrol tusuna basilir.

PROGRAM KONTROL ve DENEME CALISMASI tuslarina basilarak
eksenler kilitlenir.

PROGRAM meniistine bastlir.

Ekranin altindaki SIMULASYON tusuna basilir.

CYCL START tusuna basarak parca grafik olarak islenir.

Par¢a programini simiilasyon olarak gordiikten sonra eksenlerden elle bir miktar
kagirilip mutlaka referans noktasina gonderilmeli ve eksenler sifirlanmalidir.
Pargay1 ilk defa isleyecegimizden hatalar1 gormek icin mutlaka SINGLE
BLOCK modunda islemeliyiz.

V. VYVVV VVVYVY
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Sekil 1.21: Tezgéahta islenecek parcanin resmi
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Asagidaki islem basamaklarimi takip ederek CNC torna tezgihinda parcalar
asamalarina gore isleyiniz.

islem Basamaklar1 Oneriler

» Parca programini yaparken is pargasi
referans noktasi olarak par¢anin alin
merkezi sifir noktasi olarak alinmalidir.

» Takim istasyonundan takimi OFFSET
sayfasina gore cagirabilmelisiniz.

» FANUC(T0101),SIEMENS (T1D1)

» Kaba tornalama igin sabit kesme hiz1 (G96
M4 S180), ayna devrinin sinirlandirilmast
FANUC (G50S2500), SIEMENS
(LIMS=2500) parametrelerini
kullanabilmelisiniz.

» Verilen tablodaki islem sirasina, kesici ug
yarigap telafi radyiisii (G41/G42)

» Programlama icin gerekli genel degerlerine, kesme hizi, devir sayis1 ve
bilgilerinizi kontrol ediniz. ilerleme hiz1 degerlerine dikkat
etmelisiniz.

» Modal komutlarin kalict komutlar
oldugunu unutmamalisiniz.

» G1 komutu ile pah kirarken ayni satirda X
ve Z eksenine ayni anda hareket
vermelisiniz.

» Kesicinin yapacagi dairesel hareketin
radyiise uygun olmasina dikkat etmelisiniz
(G02 veya GO3).

» R radyiis yarigapinin isaretine dikkat
ediniz (yay <180°+ , yay>18(olarak
alabilirsiniz).

» Cevrimlerden once takimi giivenli bir
baslangi¢ noktasina GO hizi ile

» CNC tornada yapilacak ise uygun getirebilmelisiniz.
¢evrim seginiz. » Programini yapacaginiz i pargasinin
imalat resmini inceleyerek par¢anin
islenmesinde kullanacaginiz ¢evrimler
belirlenmelidir.

» Cevrim i¢inde (F, S, T) kullanmazsaniz
¢evrimden onceki degerleri kabul etmis
olursunuz.
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» Aln ve silindirik tornalama
¢evrimleri i¢gin FANUC (G71/G72),
SIEMENS (CYCLE 95) segerek
takimyollarii olusturunuz.

» Kullandiginiz ¢evrimlerdeki degerleri
kontrol ediniz.

» Verilen tablodaki uygun takim ile
finis i¢in FANUC (G70),
SIEMENS(CYCLE9S) ¢evrimini
kullaniniz.

» Parca yiizeyinde birden fazla islem varsa
(konik, radyiis, pah vb.) FANUC
(G71/G72), SIEMENS (CYCLE 95) alin ve
silindirik tornalama c¢evrimlerinden birini
kullanarak parga programint kolayca
hazirlayabilirsiniz.

» FANUC (G71/G72) ¢evrimlerinde
baslangic ve bitig satir numaralari,
SIEMENS (CYCLE 95) ¢evriminde var1
isleme yontemleri kullanimina dikkat
etmelisiniz.

» FANUC (G71/G72) ¢evrimlerinde
parcanin profilinin dogru yazilmasina
SIEMENS (CYCLE 95) ¢evriminde alt
programin dogru yazilmasina ve
uzantisinin SPF olmasina dikkat
etmelisiniz.

» Parcganin profili kaba islemeden sonra finig
islemi i¢in tareti uygun bir park noktasina
¢ekmelisiniz.

» Finig ¢evrimlerinde yiizey kalitesi ve
puriizliligi i¢in yiiksek devir diisiik
ilerleme kullanmalisiniz
(G97M4S3500F0.05).

» Finis ¢evrimlerinde ¢evrimin baglangi¢ ve
bitis satirlari i¢in kaba tornalamada verilen
degerler ile ayn1 degerleri kullanmalisiniz.

» Dokiim veya dovme malzemelerin
islenmesinde ¢ok verimli sonuglar elde
edebilirsiniz.

» FANUC (G73) ¢evriminde kaldirilacak
paso miktarini ve kag seferde alinacagini
uygulayabilmelisiniz.

» Duruma gore GO veya G1 ile kesici, kanal
kalemi genigligi dikkate alinarak Z ekseninde
ve par¢a capindan bir miktar, biiyiik X
ekseninde konumlandirilmalidir.

» Kesici hizli ilerleme ile 6nce Z ekseninde
sonra X ekseninde dongii baslangi¢
noktasia emniyetli mesafe birakilarak
getirilmelidir.

» Q degerini verirken kanal kalemi genisligi
dikkate alinmalidir (genellikle kalem
genigliginden 1mm kiigiik).
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Asagidaki islem basamaklarini takip
ederek CNC torna tezgahinda pargay1
isleyiniz.

Dokiim veya dovme gibi malzemeleri
isleyecekseniz FANUC(G73)
cevrimini kullanarak program yaziniz.

Islenecek parcaya kanal agmak igin
FANUC(G75), SIEMENS (CYCLE
93) kanal isleme ¢evrimi kullaniniz.

Hazirladiginiz parga programlarimi
atolyenizde bulunan CNC torna
tezgahinda 6gretmenleriniz
gozetiminde uygulayiniz.

P degeri, malzeme ve kesicinin 6zelligine
gore verilmelidir.

Q ve P degerlerinin mikron cinsinden de
verildigini unutmamalisiniz.

CYCLE 93 Kanal isleme ¢evriminde en
uygun VARI se¢enegini
kullanabilmelisiniz.

CYCLE 93 Kanal igleme igin takim
listesinde kanal takiminin genisligine
dikkat ederek ikinci bir kesici ug takim
listesinde olusturmalisiniz.

Parcayi, resimde verilen dl¢iide kesmek
icin kesme kaleminin ug¢ genisligine dikkat
ederek parcayi kesebilmelisiniz.
Hazirladiginiz programin son kontroliinii
yapmalisiniz.

Tezgahin kontrol iinitesinin 6zelligine gore
programinizi tezgahta yapabilirsiniz.

Is pargasini baglay1p kesicileri kurallarina
uygun olarak sifirlamalisiniz.

Eksen hareketlerini kilitleyip grafik olarak
veya simiilasyon olarak programi kontrol
etmelisiniz.

Daha sonra eksen kilidini a¢ip kesiciyi
referansa gondermelisiniz.

AUTO tusuna ve SINGLE BLOCK tusuna
basarak programi ¢alistirmali ve pargay1
emniyetli bir sekilde islemelisiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. G72 ¢evriminde son paso profilinin tanimlanmasmin tamamlandigi satir numarasi
asagidakilerden hangisidir?
A) Z B)R 0)Q D) P

2. Son paso ¢evrimi asagidakilerden hangisidir?
A) G70 B) G71 C) G72 D) G73

3. Dokiim ve dovme malzemeler igin en ideal tornalama cevrimi asagidakilerden
hangisidir?
A) G70 B) G71 C) G72 D) G73

4, Asagidaki komutlarda asagidakilerden hangisi ¢evrim komut degildir?
A) G71 B) G72 C) G73 D) G96

5. G71, G72, G73 vb. ¢evrimlerde, boyda birakilacak son paso tornalama payr miktari
asagidaki parametrelerden hangisidir?

A) W B)Q oOu D) P

6. G75 dis yilizeye kanal agma ¢evriminde parametre kullanilmadiginda
veya degistirilmediginde kesme ¢evrimi agagidakilerden hangisidir?
A) Q B)U OWw D)Z

7. Tezgaha verilecek devir sayisini ifade eden parametre agagidakilerden hangisidir?
A) F B)T S D)M

8. CYCLE95 komutu ile boyuna talas kaldirma dongiisiinde finis isleme igin ilerleme
hizin1 belirten parametre asagidakilerden hangisidir?
A) MID B) FF3 C) DT D) DAM

9. CYCLE9S komutu ile boyuna talag kaldirma dongiisiinde ¢ap ekseninde birakilan finig

paso miktarin1 gosteren parametre asagidakilerden hangisidir?
A) NPP B)FAL CO)FAX D) FALZ

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Kontrol Testi” ne geciniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler igin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir |

Tezgahi galistirip kontrol ettiniz mi?

Kullanacaginiz kesicileri tarete dogru baglayabildiniz mi?

Is parcasi sifir noktasim dogru olarak ayarlayabildiniz mi?

Kesicilerin sifirlamasini yapabildiniz mi?

Parca programini grafik olarak ekranda gorebildiniz mi?

Tezgahi “Single Block™ olarak calistirabildiniz mi?

Istenen profili olusturabildiniz mi?

RN P

Finis islemeyi yapabildiniz mi?

9.

Kesme islemini yapabildiniz mi?

10.Kanal agma iglemini yapabildiniz mi?

11.Istenen yiizey piiriizliiliik degerini elde edebildiniz mi?

12.Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2 )

-
g
( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda CNC tornalarda delik delme ve vida ¢ekme g¢evrimlerini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> CNC torna tezgahlarinda kullanilan kontrol Unitelerini arastiriniz.
> CNC torna tezgahlarinda kullanilan G ve M kodlarini inceleyiniz.

2. CNC TORNADA DELIK VE VIDA
CEVRIMLERI

2.1. Punta Deligi A¢cma (FANUC)

Fanuc kontrol iinitelerinde punta deligi delme ve normal delik delme islemleri ¢cevrime
gerek olmadan G1 ve GO kodlar1 yardimiyla yapilabilmektedir.

2.2. Punta Deligi A¢cma (CYCLES1) (SIEMENS)

CYCLES1 Punta ve Delik Delme Cevrimi (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Geomelrical paramelers : - ﬂ;

F |

. “'.:H' . - e Ty '—\-r—‘_El
_ e . o e e i
ESSNS

I L .

U

ddd —

S5 +d4H
Ll

3,
g

Lo

Bty cleamree
AEwaction plans

Fimal driléng depih . #
Ralarance plane

Hdl-d4d=d

iz

o RTP: Geri ¢ekilme diizlemi (mutlak) e SDIS: Giivenli yaklasma mesafesi
RFP: Referans diizlemi (mutlak) e DPR: Referans diizlemine gore
e DP: Deligin son noktasi (mutlak) deligin son noktasi (isaretsiz)

Sekil 2.1: Delik delme islemi
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2.3. Delik Genisletme-Biiyiiltme Cevrimi (CYCLES2) (SIEMENS)

CYCLES2(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

=
T e RTP: Geri c¢ekilme diizlemi
Y (mutlak)
o : _ EE =] RFP: Referans diizlemi (mutlak)
Y [ e SDIS: Giivenli yaklagsma mesafesi
] (Isaretsiz girin.)
DP: Deligin son noktasi(mutlak)
LI rrrooom e DPR: Referans dizlemine gore
¥ > deligin son noktasi (Isaretsiz girin.)
TRz e e DTB: Delik dibinde bekleme
TEEE > »o las ki
E g %549 zamani (talag kirma)
- o
Sekil 2.2: CYCLES2 Delik delme -genisletme islemi

2.4. Derin Delik Delme Cevrimi (G74) (FANUC)

Bu ¢evrim; kisa araliklarla (kademelerle) ilerlemeli, her kademe sonunda geri
¢ekilmelidir.

Derin delik delme islemlerinde “GAGALAMA” tabir edilen tarzda takim hareketleri
ile alin kesme, alindan kanal isleme ve derin delik delme islemlerinde kullanilir.

Kesici takim programda verilen miktarda fasilalar ile kesme ilerlemesi yapar. Sonra
seri hizda hareket ile bir miktar geri ¢ekilir. Sonra yine verilen kesme hizinda ayni kademe
miktar1 kadar ilerleme ile operasyona devam eder. Bu ¢evrim tanimlanan derinlige ulasana
kadar devam eder. G74 ¢evrimi ikisatirdan olusur:

Sekil 2.3: Derin Delik delme islemi
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1.ALINDAN KESME VE ALINDAN KANAL ACMADA
G74 R(1)... ;
G74 X(U)... Z(W)... P... O... R(2)... F... ;

2.DERIN DELIK DELMEDE
G74 R(1)... ;
G74 Z(W)... O... F... ;

G74 Cevrimi ¢agiran komut.
Her gagalamadan sonraki geri cekilme miktart. Bu degerin tezgah

R() parametrelerinde yazili modal degeri mevcuttur. Farkli bir deger istenmiyorsa
G74 R(1) satirin1 kullanmak gerekmez.

X(U) Alindan kesmede ve alindan kanal agmada X ekseni yoniinde islenecek en son
cap Olcisi

Z(W) Z ekseni yoniinde, islenecek son noktanin Z eksenindeki koordinati
P X ekseni dogrultusundaki dalma miktar1 (Birimi Mikron)
Q Z ekseninde her gagalama hareketindeki ilerleme miktar1 (u-Mikron)

R(2) Kanalin dip kisminda X ekseni dogrultusundaki yana kayma miktari

F Kesme ilerleme miktari

2.5. Derin Delik Delme Cevrimi (CYCLES3) (SIEMENS)

CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF,
VARI, _VRT)

RTP: Geri ¢ekilme diizlemi (mutlak)

RFP: Referans diizlemi (mutlak)

= | SDIS: Giivenli yaklagma mesafesi

DP: Deligin son noktasi (mutlak)
FDPR: Referansagore puntalama derinligi
DAM: Gagalama miktar
DTB: Delik dibinde bekleme zamani
DTS: Baglama noktas, talas giderme bekleme
zamani
DPR: Referans diizlemine gore delik son noktasi

FDEP 1+

a
x & goa oW FDEP: Puntalama derinligi (mutlak)
7 cg « 338 FDPR: Referansa gore puntalama derinligi
& g FREF': Puntalama derinligi ilerleme faktorii

VARI: Talas kaldirarak:0=,Talas bosaltarak 1=

DP

Sekil 2.4: CYCLES3 Derin delik delme ¢evrimi
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Derin Delik Delme Cevrimi Ornegi:

R i P S e A e IR e T

B 60 _
PROGRAM NO: | PARCANIN ADI: | MALZEME: | HAM PARCA OLCUSU:
01501- O1501.MPF TORNA C1040 ?25x60
CEVRIMLERI ]
TEZGAH ADI: CNC SiSTEMi: BAGLAMA |AYNADAN TASAN
SEKLI: BOY: -
TAKSAN TTC 630 FANUC OITC- HiD.3 AYAKLI 10 I~
GOODWAY GLS-150| SIEMENS 802D-SL AYNA mm 2
(@3
o
S =
=) = i) H > W
-} = - =
z| 5% TE O£ 2l ez E3 |22 B2Z
— — =} OSP4 E = > @ = E
< | @>=|7 0 E Sol e | 23 |2 Z 2
e 2 & =g 2z RE| B | 2EE| £H
o Q > — W “r= |}
N = 5) &
1 T @10 HSS MATKAP 12-20 0.1 Gl
) ) ) ) : CYCLES1
G1
2 T4 . @5 HSS MATKAP - 12-20 - 0.1 | cyCLES?
3 T6 . @10 HSS MATKAP | - 12-20 § 0.1 G74
: CYCLES3

Sekil 2.5: Tezgahta islenecek parcanin resmi

NOT: Parcanin bu ¢evrimle rahat islenebilmesi i¢in 6nceden punta matkab1 ve kiigiik
capl1 bir matkapla delinmis olmasi gerekir.
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FANUC

01501; Program adi 1501
T0202;(Punta Matkab1) | 2 nolu takimi 2 nolu telafiye gore cagir.
G97 M3 S3000; Aynay1 saat ibresi yoniinde 3000 dev/dk. sabit devir ile dondiir.
GO0 X0 Z3M8; Sogutma s1visini ag¢ ve parcaya gilivenli yaklas.
G1 Z-3 FO.1; Punta matkabi ile 0.1mm/dev hizda par¢aya 3mm dal.
GO0 Z3; Hizl1 hareketle parcadan Z3 noktasina geri ¢ik.
G0 X200 Z200 M9; Takimi X200, Z200 noktasina geri ¢ek, sogutma sivisini kapat.
T0404; 4 nolu takim1 4 nolu telafiye gore ¢agir.
G97 M3 S1700; Aynay saat ibresi yoniinde 1700 dev/dak sabit devir ile dondiir.
GO0 X0 Z3 MS; Sogutma s1visini a¢ ve parcaya giivenli yaklas.
G1 Z-63 FO.1; Matkap ile 0.1mm/dev hizinda pargaya 63mm dal.
G0 Z3; Hizl hareketle par¢adan Z3 noktasina geri ¢ik.
GO X200 Z200 MO: Ejll::tm X200, Z200 noktasina geri ¢ek ve sogutma sivisini
T0606; (D10 matkap) 6 nolu takimi1 6 nolu telafiye gore cagir.
G97 M3 S850; Saat ibresi yoniinde 850 dev/dk. sabit devir ile dondiir.
G0 X0 Z3 MS; Sogutma sivisini a¢ ve parcaya gilivenli yaklas.
G74 R1; Her dalma isleminden sonra matkap 1mm geri ¢ekilecek.
G747Z-63 Q10000 F0.1 | 63mm derinligindeki deligi 10mm gagalama ile del.
GO X200 Z200 MO: Takimi X200, Z200 noktasina geri ¢ek ve sogutma sivisini
kapat.
M30; Program sonu
SIEMENS

PRG1501.MPF

Program adi1 1501

T2 D1 (Punta Matkab1)

5 nolu takimi 1 nolu ofset sayfasina gore cagir.

G97 M3 S3000 FO.1

Saat ibresi yoniinde 3000dev/dk. sabit devir ile dondiir.
[lerleme hizin1 0,1mm/deyv al.

G54 G90

Birinci i3 parcast sifir noktasina mutlak

Olciilendirmeyi seg.

gore

GO0 X0Z3 M8

Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.

CYCLES1 ( 5.00000,

0.00000, 3.00000, -3.00000,

CYCLES1: Punta ve delik delme ¢evrimi
5.00000(RTP): Geri ¢ekilme diizlemi (5mm)
0.00000(RFP: Referans diizlemi

3.00000(SDIS): Giivenli yaklagsma mesafesi (3mm)

0.00000) -3.00000(DP): Deligin son noktasi (-3mm)
0.00000(DPR): Referans diizlemine gore deligin son
noktast

G0 X200 Z200 M9 Takimi gilivenli noktaya ¢ek sogutma sivisini kapat.

T4 D1(Matkap) 4 nolu takimi 1 nolu telafiye gore ¢agir.

G97 M3 S1700 FO.1

Aynay1 saat ibresi yoniinde 1700 dev/dk. sabit devir ile
dondiir.
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G54 G90

Birinci is pargasi sifir noktasina se¢. Mutlak programlama
kullan.

GO0 X0Z3 M8

Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.

CYCLES3

(3.00000,0.00000, 2.00000, -
63.00000,0.00000,-10.00000,
0.00000,10.00000, 0.00000,
0.00000, 1.00000,1)

CYCLES3: Derin delik delme ¢evrimi

3.00000(RTP): Geri ¢ekilme diizlemi

0.00000(RFP): Referans diizlemi

2.00000(SDIS): Giivenli yaklagsma mesafesi
+63.00000(DP): Deligin son noktasi

0.00000(FDPR): Referansagore puntalama derinligi
-10.00000(DAM): Gagalama miktar1

0.00000(DTB): Delik dibinde bekleme zamani
10.00000(DTS): Baglama noktasi-talag giderme bekleme
zamani

0.00000 (DPR): Referansa gore delik son noktasi
0.00000(FDEP): Puntalama derinligi (mutlak)
1.00000 (FDPR): Referansa gore puntalama derinligi
(FRF): Puntalama derinligi ilerleme faktorti.
1(VARI): Talas bosaltarak 1=

GO0 X200 Z200 M9

Takimi X200, Z200 noktasina hizla geri ¢ek ve sogutma
sivisini kapat.

T6 D1

6 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagr.

G97 M3 S850 FO.1

Aynay1 saat ibresi yoniinde 850 dev/dk. sabit devir ile
dondiir 0,1mm/dev ilerleme hizini seg.

G90 G54

Is parcast sifir noktasma gére mutlak &lgiilendirme
sistemini kullan.

GO0 X0 Z3 M8

Sogutma s1visini a¢ ve parcaya giivenli yaklas.

CYCLE 83

(:3.00000, 0.00000, 2.00000, -
63.00000, 0.00000, -
10.00000, 0.00000, 10.00000,
0.00000, 0.00000, 1.00000, 1)

3.00000(RTP): Geri ¢ekilme diizlemi

0.00000(RFP): Referans diizlemi

2.00000(SDIS): Giivenli yaklagsma mesafesi
+63.00000(DP): Deligin son noktasi

0.00000(FDPR): Referansagore puntalama derinligi
-10.00000(DAM): Gagalama miktar1

0.00000(DTB): Delik dibinde bekleme zamani
10.00000(DTS): Baslama noktasi-talas giderme bekleme
zamani

0.00000 (DPR): Referansa gore delik son noktasi
0.00000(FDEP): Puntalama derinligi (mutlak)
1.00000 (FDPR): Referansa gore puntalama derinligi
(FRF): Puntalama derinligi ilerleme faktorii
1(VARI): Talas bosaltarak 1=

GO0 X200 Z200 M9

Takimi X200, Z200 noktasina geri ¢ek, sogutma sivisini
kapat.

M30

Program sonu
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2.6. Kilavuz Cekme Cevrimi (G84) (FANUC)

Iki eksenli CNC torna tezgihlarinda kilavuz ¢ekme islemleri icin kullanilir. Hassas
kilavuz ¢ekme ¢evrimi de denir. Kilavuz ¢ekme ¢evriminden once delik, vida dig dibi ¢apina

uygun matkap ile delinmelidir.

Cevrimden sonraki satira G80 kullanilarak c¢evrim iptal edilmelidir. Eger cevrimden

sonraki satira G1 yazilirsa G80 yazmaya gerek kalmaz.

Bu ¢evrim sonunda is mili durur. Is milinin tekrar galistirilmasi istenirse ¢evrimden

sonraki satira M3 ya da M4 yazilmasi gerekir.

M29 S...;

G84Z...F...;

G80 ;

M29 Kilavuz ¢ekme, kilavuz tutucusuz.

S Kilavuz ¢ekme sirasinda kullanilacak devir sayisi
G84 Kilavuz ¢ekme gevrimi

4 Kilavuz ¢ekilecek delik boyu

F Kilavuz ¢ekmede vida adim

G80 Cevrimin iptali

2.7 . Kilavuz Cekme Cevrimi (CYCLES4) (Siemens Icin)

CYCLES4 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST,

SST1,_VRT)
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@

DP=RFP-DPR

RFP
RFP+SDIS

00000000

RTP

Gd
G33248
G331

Viz
SDAC

Goch

RTP: Geri ¢ekilme diizlemi (mutlak)
RFP: Referans diizlemi (mutlak)
SDIS: Giivenli yaklagma mesafesi
DP: Disin son noktasi (mutlak)
DPR: Referansa gore disin son noktasi
DTB: Delik dibinde bekleme zamani
SDAC: Cevrim sonu sonrasi devir
yonii. Degerler: 3, 4 ya da 5 (M3, M4,
MS igin)
MPIT: Dis ebadi olarak hatve (isaretli)
Degerler araligi 3 (M3 igin)... 48 (M48
icin) Isaret diste devir yoniinii
belirler.
PIT: Deger olarak hatve (isaretli)
Deger araligi: 0.001 ... 2000.000mm),
isaret diste devir yoniinii belirler.
POSS: Cevrimde tanimhi is mili
durusu ile i mili pozisyonu (derece
olarak)
SST: Kilavuzun giris devri
SST1: Kilavuzun ¢ikis devri

Sekil 2.6: CYCLES4 Kilavuz cekme
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Kilavuz Cekme Cevrimi Ornegi:

TOVVVY

AAA L AL AR A AR AL ALY
LLLLLLLLLLLLLLY WY

PARCANIN ADI:

PROGRAM NO: MALZEME HAM PARCA OLCUSU:
01502- O1502.MPF |TORNA CEVRIMLERI C1040 @25x60
R . . BAGLAMA AYNADAN
TEZGAH ADI: ISTEMI: )
G CNCSIS SEKLI: TASAN BOY:
=
TAKSAN TTC 630 FANUC OiTC- HID.3 AYAKLI Jomm E
GOODWAY GLS—-150| SIEMENS 802D-SL AYNA 5
o
S -
o =} = =7 % = > wn
Z|TE|TE C 2 _o| wz | E3|E8 S5
<\ %z %2 = SS| 2% |2 |28 %z
H?2 | =mR 7 2 =~ <3
A< <3 =g tz| 25 2z ES =%
2] * ~ . N
= = v é > = 7 = - =
1 T - @10 HSS MATKAP - 12-20 : 0.1 Gl
| CYCLES1
2 T4 - @5 HSS MATKAP - 12-20 : 0.1 Gl
| CYCLES2
3 | T6 ~ | 08.5HSS MATKAP | - 12-20 ] 0.1 G74
: | CYCLES3
. G84
4 | T8 ] Mlolfjfv xfl‘kme ] ] 500 | 15 | CYCLES4
DIS ViDA

Sekil 2.7: Tezgahta islenecek par¢anin resmi
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FANUC:

01502;

Program ad1 1502

T0202; (Punta Matkabi)

2 nolu takimi 2 nolu telafiye gore cagir.

G97 M3 S3000;

Ayna saat ibresi yoniinde 3000 dev/dk. sabit hizda donsiin.

G0 X0 73 MS; Sogutma s1visini ag¢ ve parcaya giivenli yaklas.

G1 Z-3 FO.1; Punta matkabu ile 0.1mm/dev hizda pargaya 3mm dal.
G0Z3 Hizl1 hareketle parcadan Z3 noktasina geri ¢ik.

G0 X200 Z200 M9; Takimi X200, Z200 noktasina ¢ek ve sogutma sivisini kapat.

T0404;(Matkap)

4 nolu takimi 4 nolu telafiye gore gagir.

G97 M3 S1700;

Aynay1 saat ibresi yoniinde 1700 dev/dk. sabit devir ile
dondiir.

GO0 X0 Z3 MS; Sogutma s1visini a¢ ve parcaya giivenli yaklas.
G1 Z-30 F0.1; Matkap ile 0.1mm/dev hizinda par¢aya 30mm dal.
G0 Z3; Hizl hareketle par¢adan Z3 noktasina geri ¢ik.

T0606;( Matkap)

6 nolu takimi 6 nolu telafiye gore cagir.

G97M3 S1000;

Saat ibresi yoniinde 1000 dev/dk. sabit devir ile dondiir.

G0 X0 73 MS; Sogutma s1visini ag¢ ve parcaya gilivenli yaklas.

G74 R1; Her dalma isleminden sonra matkap 1mm geri ¢ekilecek.

G74Z-30 Q10000 F0.1;, | 63mm derinligindeki deligi 10mm gagalama ile del.

GO X200 Z200 M9: E:II)(;rtm X200, Z200 noktasina geri ¢ek ve sogutma sivisini

T0808;(M10 Kilavuz) 6 nolu takimi 6 nolu telafiye gore cagir.

G97 M3 S200; Saat ibresi yoniinde 200 dev/dk. sabit devir ile dondiir.

GO0 X0 Z3 MS; Sogutma s1visini ag ve pargaya giivenli yaklas.

G84 7-24 F1.5; Kllaqu a¢gma c¢evrimi ile 24mm derinliginde ve adimi 1,5mm
olan vidayi ag.

G0 X200 Z200 M9; Takimi X200, Z200 noktasina ¢ek ve sogutma sivisini kapat.

M30; Program sonu
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SIEMENS

01502.MPF

Program ad1

T2 D1

2 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.

G97 M3 S3000 FO.1

Saat ibresi yonii 300dev\dk. sabit devir ile don.

G54 GO X0 Z3 M8

Emniyetli yaklagma sogutma sivisini agma.

CYCLES1(5.00000, 0.00000, Punta derinligi 3mm olacak

3.00000, -3.00000, 0.00000) ]

GO X200 Z200 M9 E:Il;ml giivenli noktaya ¢ek sogutma sivisini

T4 D1 4 nolu takimi 1 nolu telafiye gore ¢agir.

G97 M3 S1700 FO.1 Saat ibresi yonii 1700 dev\dk. sabit devir ile don.

GO0 X073 M8 Emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

G54 G90 Is parcast sifir noktasma gére mutlak
Olciilendirmeyi seg.

CYCLES3(3.00000, 0.00000,

2.00000, -30.00000, 0.00000, -

10.00000, 0.00000, 10.00000,
0.00000, 0.00000, 1.00000, 1)

Deligin son noktas1 30mm, gagalama miktar1
10mm ve ilerleme hiz1 0.1mm

Takimi giivenli noktaya ¢ek. Sogutma sivisini

GO0 X200 Z200 M9 kapa.

T6 D1 6 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.

G97 M3 S1000 FO.1 St':.lbi"t deV1r 1000 d.f.:vlfik. Alind1. Saat doniis
yOnil yoniinde ayna donsiin.

GO0 X0 Z3 M8 Emniyetli yaklagma, sogutma s1visini agma.

G54 G90 Is pargast sifir noktasina gére mutlak
Olciilendirmeyi seg.

CYCLES3(3.00000, 0.00000,

2.00000, -30.00000, 0.00000, - | Deligin son noktas1 30mm, gagalama miktar1

10.00000, 0.00000, 10.00000,
0.00000, 0.00000, 1.00000, 1)

10mm, ilerleme hiz1 0.1mm

Takimi giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini

GO0 X200 Z200 M9
kapa.

T8 D1 8 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.

G97 M3 S200 FO.1 S.e.tbi“t devir 2()“0 “deV/dk. alindi saat doniis
yOniinde ayna donsiin.

GO0 X0 Z3 M8 Emniyetli yaklagma sogutma sivisini agma.

G54 G90O Is pargast sifir noktasma gore mutlak
Olciilendirmeyi seg.
CYCLE 84: Kilavuz ¢gekme ¢evrimi

CYCLE 84 (3.00000, 0.00000, | 3.00000, geri cekilme miktari

2.00000,-24.00000, 0.00000, 0.00000,
3,10.00000,1.50000,0.00000,
200.00000, 200.00000)

0.00000, Referans diizlemi

2.00000, Giivenli yaklasma mesafesi
-24.00000, Disin son noktas1

0.00000, Referansa gore disin son noktasi
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0.00000, Delik dibinde bekleme zamani
3, Cevrim sonrasi devir yonii

10.00000, Delik dibinde bekleme zamani
1.50000, Dis ebadi olarak hatve

0.00000, Deger olarak hatve

200.00000, Kilavuzun giris devri
200.00000, Kilavuzun ¢ikis devri

Takimi giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini

GO0 X200 2200 M9
kapa.

M30 Programin sonlandir basa al.

>  Raybalama (Fanuc I¢in)

Iki eksenli CNC torna tezgahlarinda rayba cekilirken takim GO1 ile ilerletilir ve GO1
ile geri cikarilir.

>  Raybalama (CYCLESS ) (SIEMENS iCIiN)

CYCLESS (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF,_VRT)

B G4
L Xey
o> GO

OP=RFP-DPR

DP: Disin son noktasi (mutlak)

’ DPR: Referansa gore disin son noktasi
SFToo RFP: Referans diizlemi (mutlak)

DTB: Delik dibinde bekleme zamant

SDIS: Giivenli yaklagsma mesafesi

I HFFI +50IS

; A RTP: Geri ¢ekilme diizlemi (mutlak)
[;\Q m | SDAC: Cevrim sonu sonrasi d@v‘ir yonii
& O | Degerler: 3, 4 ya da 5 (M3, M4,MS5 icin)

Sekil 2.8: CYCLESS Rayba ¢cekme
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Ornek 2.3:

T

D25

r
24
PROGRAM NO: PARCANIN ADI: | MALZEME: HAM PARCA OLCUSU:
TORNA
01503- O1503.MPF CEVRIMLERI C1040 025x60
TEZGAH ADI: CNC SISTEMI: BAGLAMA AYNADAN TASAN
SEKLI: BOY: =
TAKSAN TTC 630 FANUC OITC- |HID.3 AYAKLI 40mm E
GOODWAY GLS—150 | SIEMENS 802D-SL AYNA 8
9 Z
o 2 = oA >~ SIS <]
Z|108| o2 5o -2|ezg| g | 22| 28
< |l?m > mwa [y ) = ~ = E A
s|67 82| S |9%|EE| 23|21 iz
17 <| ¥ N = e E & @ = ) m < ==
g = N < N| A 28
1 T2 - 010 HSS MATKAP - 12-20 - 0.1 Gl
CYCLESI
Gl
2 T4 - 05 HSS MATKAP - 12-20 - 0.1 CYCLES?2
3 T6 9.8 HSS MATKAP 12-20 0.1 G74
) ’ i i ) ' CYCLES3
. Gl
4 T10 - 10 Makine Raybas1 - - 500 1.75 CYCLESS

Sekil 2.9: Tezgahta islenecek parcanin resmi

NOT: Parca 6nceden punta matkabi, kiigiik capli bir matkap ve ©¥9.8 matkapla Z-30
delinmelidir. 0.2 rayba pay1 birakilmalidir.
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FANUC

03453;

Program adi1 3453

T0202;(Punta Matkabr)

2 nolu istasyondaki takimi 2 nolu offset sayfasina gore
¢agirma punta agma takimi

G97 M3 S3000;

Sabit devir 3000 dev/dk. alindi saat doniis yoni yoniinde
ayna donsiin.

GO0 X0 Z3 MS; Emniyetli yaklagma, sogutma sivisini agma.

G1 Z-3 FO.1; Punta derinligi 3 mm olacak.

G073 Giivenli geri kagis.

G0 X200 Z200 M9; Takim giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini kapat.
T0404: 4 nolu istasyondaki takimi 04 nolu offset sayfasina gore

cagirma

G97 M3 S1700;

Sabit Devir 1700 dev/dk. alind1 saat ibresi doniis yoniinde
ayna donsiin.

GO0 X0 Z3 MS; Emniyetli yaklagma, sogutma sivisini agma.

G1 Z-30 FO.1; Derinligi 30 mm olacak.

G073 Giivenli geri kagis.

T0606: 6 nolu istasyondaki takimi 06 nolu offset sayfasina gore

cagirma

G97 M3 S1000;

Sabit devir 1000 dev/dk. alinsin. Saat doniis yonii yoniinde
ayna donsiin.

GO0 X0 Z3 MS; Emniyetli yaklagma, sogutma sivisini agma.
G74 R1; Derin delik delme ¢evrimini ¢agir. Geri ¢ekilme miktari 1 mm
G74 2-30 Q10000 F0.1 Eeligin son noktast 30 mm gagalama miktar1 10 mm ilerleme
11 0.1 mm
G0 X200 Z200 M9; Takimi giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini kapat.
T1010: 10 nolu istasyondaki takimi 10 nolu offset sayfasina gore
’ cagirma
G97 M3 S500; Sabit c}eviﬁr 500dev/dk. alindi saat doniis yoni yoniinde
ayna donsiin.
GO0 X0 Z3 MS; Emniyetli yaklagma, sogutma sivisini agma
G1 Z-24 FO.1; G1 ilerleme hiz1 0.1 mm
Gl 73; Giivenli geri kagis.
G0 X200 Z200 M9; Takimi giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini kapat.
M30; Programi sonlandir basa al.
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SIEMENS

01503.MPF Program adi 1503

T2D1 2 nolu takimi D1 nolu ofset sayfasina gore cagir.

G97 M3 S3000 FO.1 S?bi"t dc?.vif 3000 deﬂv/c.l.k. alinsin, saat ibresi
doniis yoniinde ayna donsiin.

G0 X073 M8 Emniyetli yaklagma, sogutma sivisini agma.

CYCLESI( 5.00000, 0.00000, | Punta derinligi 3mm olacak.

3.00000, -3.00000, 0.00000)

GO X200 7200 M9 11(“:}1)(;?11 giivenli noktaya cek ve sogutma sivisin
4 nolu istasyondaki takimi D1 nolu offset

T4D1 % -
sayfasina gore ¢agirma

G97 M3 S1700 FO.1 S'E.lbi"t c}e\'/‘ir 500 de‘:.v/.c.lk. alindi. Saat doniis
yOnil yoniinde ayna donsiin.

GO0 X0 Z3 M8 Emniyetli yaklagma, sogutma s1visini agma.

G54 G90 Is parcast sifir noktasmma gére mutlak
Olciilendirmeyi seg.

CYCLES3( 3.00000, 0.00000, | Deligin son noktast 30mm gagalama miktari

2.00000, -30.00000, 0.00000, - | 10mm ilerleme hizi 0.1mm)

10.00000, 0.00000, 10.00000,
0.00000, 0.00000, 1.00000, 1)

Takimi giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini

G0 X200 Z200 M9

kapat
T6D1 6 nolu takimi D1 nolu ofset sayfasina gore cagir.
G54 G90 Is parcast sifir noktasma gére mutlak

Olciilendirmeyi seg.

G97 M3 S1000 FO.1

Sabit devir 3000 dev/dk. alindi saat doniis
yonii yoniinde ayna donsiin.

GO0 X0 Z3 M8 Emniyetli yaklagma, sogutma s1visini agma.
CYCLES3( 3.00000, 0.00000, | (Deligin son noktast 30mm gagalama miktar
2.00000, -30.00000, 0.00000, - | 10mm ilerleme hizi 0.1mm)

10.00000, 0.00000, 10.00000,
0.00000, 0.00000, 1.00000, 1)

GO0 X200 Z200 M9

Takimu giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini
kapat.

T10D1

6 nolu takimi D1 nolu ofset sayfasina gore cagir

G97 M3 S500 FO.1

Sabit devir 500 dev/dk. alindi saat doniis
yénﬁnde ayna donsiin.

G54 G90 {s _ pargast sifir noktasina gére mutlak
Ol¢iilendirmeyi seg.

GO0 X0 73 M8 Emniyetli yaklagsma, sogutma s1visini agma.

CYCLES5 (5.00000, 0.00000, | (Cevrim igin gerekli bilgiri dolduralim)
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2.00000, -24.00000, 0.00000,
0.00000, 0.25000, 25000)

Takimu giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini

GO0 X200 2200 M9
kapat.

M30 Program sonu

>  Vida A¢cma Cevrimi (G76) (FANUC iCIN)

Kesici u¢ g¢evrimde verilen talag derinliginde talas kaldirarak P (dis ytiksekligi)
derinligine ulasincaya kadar ¢evrim otomatik olarak tekrarlanarak devam eder.

. Tek agizh vida acma

-7 +7 ><

g

\ &
L7

Sekil 2.10: Tek agizh vida ¢cekme islemi

G76 komutu iki satirdan olusur:

G76 P(aa-bb-cc) O(1)... R(1I)... ;
G76 X(U)... ZW)...R(2)... P(2)... 0(2)... F...;
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G76

Dis agma ¢evrimi

P(aabbcc)

P harfini takip eden 6 karakter ile disin nasil islenecegi bilgileri verilir.
aa: Finig pasosunun kag kez tekrarlanacagi
bb: Dis agma sonundaki pahin boyunu, adim cinsinden adimin kati
olarak bildirir.(0 - 9,9 x F) araliginda deger alir.
cc: Dis profil acis1 (0°,29°,30°,55°,60°,80°)

QM

Minimum talag derinligi G76’da her pasodaki dalma miktar1 otomatik
olarak belirtilmektedir (Birimi p-Mikron).

Finis paso pay1 (FANUC da 5141 nolu parametrede tanimlanmistir. Deger

R() verilmediginde buparametredeki deger alinir.).
X Vida dis dibi capi.
Z Vida acilacak dis boyu (Vida bitis noktasinin Z ekseni koordinati)
Disin X-ekseni yoniinde koniklik mesafesi (yarigcap olarak) konik vida
acarken kullanilir. Deger yazilmazsa ya da sifir (0) yazilirsa silindirik
R(2) vida acar. Biiyiik ¢ap (D) ile kiigiik cap (d) arasindaki farkin ikiye
béliinmesi ile bulunur. R(2): (D-d)/2’ dir.
Dis acilirken u¢ once kiiciik ¢apa degiyorsa R(2) (+) isaretli, dis
acilirken ug dnce biiyiik capa degiyorsa R (2) (-) isaretli alinir.
Disderinlik 6l¢iisii (yaricap olarak, birimi p-Mikron)
PQ2) -Metrik vidalar icin: P(2)=( 0.6134 x F)/2
-Whitwort vidalar i¢in: P(2)= (0.640 x F)/2
Q?2): [k pasodaki dalma miktar1 ( yarigap olarak ) (Birimi p-Mikron )
F Disin adimi (hatvesi) ( mm olarak)

G76 Cevrimi Uygularken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

o G32, G92 dis agma sirasinda uyulmasi gereken kurallar ve
almmasi gereken Onlemler, G76 komutu i¢in de gecerlidir.
o Cevrim esnasinda program akist durdurulur ve manuel hareket

ile miidahale yapilirsa programa tekrar devam etmeden Once
mutlaka durdurmanin yapildigi konuma gelinerek oradan devam
etme mecburiyeti vardir.

o Dis agma ¢evrimi asla G96 modunda uygulanmaz. Mutlaka G97
(sabit ig mili devri) se¢ilmis olmalidir.

o Tezgéh acildigt zaman M23 (dis agmada pah kirma) modu
devrededir. Istenmiyorsa M24 komutu ile iptal edilmelidir.

o G76 cevriminin ka¢ pasoda tamamlanacagl veya istenilen paso
adedinde dis agmanin tamamlanmasi i¢in ilk paso derinliginin
hesaplanmasi gerekir.

n=((K-a)/2) * +1 D=(K-a)/ \n-1—"
e D:ilk pasodaki kesme derinligi (yarigap) e a: Son paso (finis) miktar
o K: Toplam dis derinligi (yarigap olarak) e n: Toplam paso adedi
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o G76 Komutu, disin bir yanak yiizeyi boyunca her defasinda esit
miktarda talag miktar1 kaldiracak sekilde paso miktarlarini
diizenler.

Sekil 2.11: Talaskaldirma sekli

o) Toplam derinlik paso sayisi artik¢a artar, kaldirilan talag miktar
paso artik¢a azalir.

e Iki Agizh Vida A¢gma

CNC torna tezgahlarinda G76 g¢evrimi ile iki agizli vida agilabilir. Burada G76 vida
acma cevrimi aynen kullanilir. Tek dikkat edilecek husus ¢evrimin Z eksenindeki baslangi¢
noktasidir.

Birinci disin baslangi¢ noktas1 énemlidir. Birinci ag1z (Z0)’ da baslasin. ikinci ag1z ise
(+Z) ekseninde adimin yaris1 kadar geriden baslar. Vida adimi F=4mm ise vida agma islemi
(+Z2)’den baslar (Tek agizli vida agma isleminde Z0’ da baslamais ise).

Ag1z sayisina gore adimi bulmak i¢in; adim agiz sayisina boliiniir, ¢ikan deger ilk
ag1z agilirken kullanilan Z degerine eklenir.

Ornegin: M16 x 4 P2 (M16= Dis iistii cap1, 4= Vida adimi, P2= Vida ag1z say1si)
degerleri verilen bir vidada vida adimi: 4/2=2mm olur. Ikinci disin baslangic noktas1 0+2=2
olur. Cevrimde ¢evrimin baglangi¢ noktasina Z2 yazilir.

> Vida cekme ¢evrimi (CYCLE97) (Siemens i¢in)

CYCLE97(PIT, MPIT, SPL, FPL, DM1, DM2, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, NSP,
NRC, NID, VARI, NUMT)
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Thread lead as wvalue

PIT
HPIT 5]
SPL

FPL
DH1
DHZ
APP
ROP
TDEP
FAL
IANG
H5P 8 . 8608808
HRC
HID
YARI
HUMTH

[T S

PIT: Deger olarak dis hatvesi-adimu. (Isaretsiz girin.)

MPIT: Dis biiytikliigii (Anma ¢ap1), degerler araligt: 3 (M3 igin) ,60 (M60 i¢in)
SPL: Boyuna eksende dis agmaya baglama noktasi

FPL: Boyuna eksende dis bitis noktas1

DM1: Baglama noktasinda dis ¢ap 6l¢iisii (Vida dis st ¢api)

DM2: Bitis noktasinda dis ¢ap1

APP: Dise giris mesafesi (Isaretsiz girin.)

ROP: Disten ¢ikis mesafesi (Isaretsiz girin.)

TDEP: Dis derinligi (Isaretsiz girin.)

FAL: Son paso igin birakilan talas miktar (Isaretsiz girin.)

IANG: Dalma hareketi acis1. Degerler araligi: (+) kenarda kenar dalma hareketi i¢in,
(-) degisen kenar dalma hareketi i¢in kullanilir.

NSP: ilk dis i¢in baslama noktas1 mesafesi (Isaretsiz girin.)

NRC: Kaba tornalama kesme sayis1 (Isaretsiz girin.)

NID: Bosta kesme sayisi (Isaretsiz girin.)

VARI: Dis igleme tipi. Degerler araligi: 1... 4

Sekil 2.12: CYCLE97 Vida ¢cekme ¢cevrimi
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Ornek 2.4:

)20

)

1.75x45°

M12x1.75

PROGRAM NO: | PARCANIN ADI: | MALZEME: HAM PARCA OLCUSU:
03453- 03453.MPF TORNA C1040 320x60
CEVRIMLERI
TEZGAH ADI: CNC SISTEMI: BAGLAMA AYNADAN
SEKLI: TASAN BOY: s
TAKSAN TTC 630 FANUC OiTC- | HiD.3 AYAKLI 20mm §
GOODWAY GLS—150 | SIEMENS 802D-SL AYNA 8
o
S -~
Sl=z = o0& | 22 |E3 o7z
AEEIEE =2 gz g2z 2% 2E
wnn B
£ 87|23 S & Z% | ZE| 282 |2 §| Z&
=S > % < “N | 25 |28
o =] M > = ©n ;g = EE
1 T1 Gap MWLNR/L2525MO3) ) o 180 - 0.25 CY%FE%
WNGM 080408 KABA
SVIBL 2525 M16 G70
2 T3 G42 VBMT 160408 0.4 - 3500 0.18 INCE
G75
I R R A I 90 . 0.1 | CYCLEY3
) KANAL
G76
4 T7 - (2)?6%213 3A% 60 - - 500 1.75 | CYCLE97
DIS VIDA

Sekil 2.13: Tezgihta islenecek parcanin resmi
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FANUC

03453; Program ad1

T0101; 1 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.

G50 S2500; Max ayna devrini 2500 dev/dk. ile sinirlandir.

G96 M4 S180; Aynay1 saat ibresi yoniinde dondiir. Sabit kesme hizini
180m/dk. al.

GO0 X25 72 M8; Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.

G71 U2 RI; Boyuna kaba bosaltma g¢evriminde her defasinda 2mm

talag kaldir ve geri doniiste 1mm geri ¢ekil.

G71 P1 Q2 U0.6 W0.1 F0.25;

Cevrim 1 nolu satirda baslayip 2 nolu satirda bitsin ¢apta
0.6 mm boyda 0.1mm finig pay1 kalsin. llerleme hiz1 0.25
mm/dev olsun.

NI G1 G42 X8.5 F0.1;

Cevrimin 1 nolu satirda baglasin. Takim ug yaricap telafisi
sagda. G70 cevrimimi i¢in gegerli ilerleme miktar1 0.1
mm/dev ile X ekseninde verilen koordinata git.

70; Z ekseninde verilen koordinata git.
X12 7Z-1.75; X ve Z ekseninde verilen koordinata git.
G1 Z-30; Z ekseninde verilen koordinata git.
X20; X ekseninde kesiciyi verilen koordinata geri ¢ek.
N2 G40; Cevrimi 2 nolu satirda bitir. Takim yarigap telafisi iptal.
G0 X200 Z200 M9; Takimi giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini kapat.
T0303; 3 nolu takimi 3nolu telafiye gore cagir.
G97 M4 $3500: A”yna}H saat ibresi yoniinde 3500 dev/dk. sabit devir ile
dondiir.
GO0 X25 72 MS; Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.
G70 P1 Q2; Finis paso ¢evrimi 1 ve 2 nolu satirlar arasi tekrarla
G0 X200 Z200 M9; Takimi X200, Z200 noktasina ¢ek, sogutma s1visim1 kapat.
T0505; 5 nolu takimi 5 nolu telafiye gore cagir.
G50 S2500; Max ayna devri 2500 dev/dk. ile sinirlandir.
) Ayna saat ibresi tersi yoniinde donsiin. Sabit kesme hizi
G96 M4 590 tablodan 90m/dk. alinsin.
GO0 X13 Z2 M§; Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.
G0 Z-28; Cevrimin baslangi¢ noktasi olan Z -28 noktasina git.
G75 RI1; R1:Kanal agma gevriminde geri ¢ekilme miktar1 1mm

G75 X9.8531 Z-30 P2000
02800 F0.1;

X9.8531: Kanal isleme bitis ¢cap1 9.8531mm,

Z-30: Kanalin bittigi nokta Z-30mm

P2000: Her kademedeki talas alma miktar1 2mm ,

02800: Kesicinin her talas alma isleminden sonraki yana
kayma miktar1 2.8mm

F0.1: Tlerleme hiz1 0.1 mm /dev olsun.

GO0 X200 Z200 M9; Takimi X200, Z200 noktasina ¢ek, sogutma sivisini kapat.
T0707, 7 nolu takimi 7 nolu telafiye gore cagir.

G97 M3 S500; Aynayi saat ibresi yonii 500dev/dk. sabit devir ile dondiir.
GO0 X13 Z2; Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.
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G76 P020060 Q300 R0.05;

(P020060)- 02: Finis paso 2 kez tekrarlanacak.
00:Dis agma sonunda pah birakilmayacak.

60:Dis acis1 60° (Metrik Vida)

0300:Minimum talas derinligi 300p (Mikron):0.3mm
R0.05:Finis paso pay1 0.05mm

G76 X9.8531 Z-27 PI073
0300 F1.75;

X9.8531: Vida dis dibi ¢api. 9.8531mm

Z-27: Vidanin bitis noktasinin Z ekseni koordinati
P1073:Vida dis yiiksekligi 1073 p: 1.073 mm
Q300:11k pasodaki dalma miktar1 300p :0.3 mm
F1.75:Vida adim1 1,75 mm

2.00000, 0.10000, 0.60000,
0.10000, 0.25000, 0.20000,
0.05000, 1,  0.00000,
0.00000, 2.00000)

G0 X200 Z200 M9; Takimi X200, Z200 noktasina ¢gek, sogutma sivisini kapat.
M30; Programu bitir, kursorii baga dondiir.
SIEMENS

03453.MPF Program adi

TIDI1 1 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.

LIMS=2500 Max ayna devri 2500dev/dk. ile sinirlandir

G96 M4 S180; Aynay1 saat ibresi yoniinde dondiir. Sabit kesme hizini
180m/dk. al.

G54 G90O Is pargas1 sifir noktas1 ve mutlak dl¢iilendirmeyi sec.

GO0 X30 72 M8 Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.
CYCLE 95: Boyuna tornalama ¢evrimi
2.00000(MID): Her kademedeki paso miktari
0.10000(FALZ): Z ‘de birakilan finig paso pay1
0.60000(FAX) : - X’ de birakilan finis paso pay1

CYCLE 95 ("ALT453", 0.10000(FAL): Tim kontur boyunca birakilan finigs paso

pay1
0.25000(FF1): Kaba tornalama igin ilerleme hiz1
0.20000(FF2): Dalma hareketleri i¢in ilerleme hiz1
0.05000(FF3): Finis isleme i¢in ilerleme hizi

1(VARI): isleme tipi 1

0.00000(DT): Kaba tornalamada talas kirma bekleme siiresi
0.00000(DAM): Kaba tornalamada talas kirma durma
araligi

2.00000(VRT): Kaba tornalamada geri ¢cekilme mesafesi

G0 X200 Z200 M9 Takimi giivenli noktaya geri ¢ek ve sogutma sivisini kapat.

T3DI 3 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.

G97 M4 S3500 A“yna}/l saat ibresi yoninde 3500 dev/dk. sabit devir ile
dondiir.

G54 G90 G41 ]“31r'1'nc1 1 parcast sifir qutas1 ve  gore .mutlak
Ol¢iilendirmeyi se¢. Soldan kesici ug yarigap telafisini seg.

G0 X30 72 M8 Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

ALT453 453 nolu alt programu gagir.

GO X200 7200 M9 Takimi X200, Z200 noktasina ¢ek ve sogutma sivisini

kapat.
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T5D1

5 nolu takimu 1 nolu telafiye gore cagir.

LIMS=2500

Max ayna devri 2500 dev/dk. ile sinirlandir.

G96 M4 S90;

Aynay1 saat ibresi yoOniinde dondiir. Sabit kesme hizini
90m/dk. al.

G54 G90 G40

Is parcasi sifir noktast ve mutlak olgiilendirmeyi seg.
Telafileri iptal et.

GO0 X17 Z2 M8

Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

CYCLE93 (12.00000, -
25.00000, 5.00000,
2.14690, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 2.00000, 2.00000,
5, 1.00000)

CYCLEY3: Kanal agma ¢evrimi

12.00000(SPD): X ekseninde baglangi¢ noktas1.(312 mm)
-25.00000(SPL): Z ekseninde baglangic noktasi. (Z-25 mm)
5.00000(WIDG): Kanal genisligi. (5 mm)

2.14690(DIAG): Kanal derinligi. (2.1469 mm)
0.00000(STA1): Kontur boyuna eksen arasindaki ag1
0.00000(ANG1): Kenar agisi1 1

0.00000(ANG2): Kenar agis1 2

0.00000(RCO1): Kanalin 1. kose yaricap-pah ol¢lisii
0.00000(RCO2): Kanalin distan 2. kdse yaricap-pah ol¢iisii
0.00000(RCI1): Yaricap/pah 1: Kanala igten 1.kdsesi
0.00000(RCI2): Yarigap/pah 2: i¢ diger taraf 2.kdsesi
0.00000(FAL1): Kanal dibinde finis paso i¢in birakilan pay
0.00000(FAL2): Kanal duvarlarinda finis paso pay1
2.00000(IDEP): Her defasindaki paso miktar1 (2mm)
2.00000(DTB): Kanal dibinde bekleme siiresi

5 (VARI): Isleme tipi 5 segilmis

1.00000(VRT): Kanal agmada her pasodan sonraki geri
¢ekilme miktar1 (1mm)

G0 X200 Z200 M9 Takimi X200, Z200 noktasina ¢ek, sogutma sivisini kapat.
T7D1 7 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.
G97 M4 S200 F1.75 A"ynayl saat ibresi tersi yoniinde 200 dev/dk. sabit devir ile
dondiir.
G54 G90 Is pargas1 sifir noktasina gére mutlak dlgiilendirme seg.
GO0 X13 722 M8 Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.
CYCLEY7: Vida agma ¢evrimi
1.75000(PIT): Vida adimi (F=1.75 mm)
0 (MPIT): Dis biiyiikligii
CYCLEY7 (175000, O, 0.00000 (SPL): Z eksemnt;le dis agma basl.a'ma noktas1 (Z0)
-25.00000 (FPL): Z ekseninde dis agma bitis noktas1 (Z-25)
0.00000, -25.00000, . 1 e
12.00000 (DM1): Baslama noktasinda dis ¢ap 6l¢iisii
12.00000, 12.00000, L .
12.00000 (DM2): Bitis noktasinda dis cap1
0.00000, 0.00000, 1.22680, | o 44000 (APP): Dise giris mesafesi
0.05000, 30.00000,

0.00000, 5, 2, 3, 1,
1.00000)

0.00000 (ROP): Disten ¢ikis mesafesi

1.22680 (TDEP): Dis derinligi- 1,2268 mm

0.05000 (FAL): Son pasoda birakilan talag miktar1 0,05 mm
30.00000 (LANG): Dalma hareketi agis1 (30°)

0.00000 (NSP): ilk dis icin baslama noktas1 mesafesi

5 (NRC): Kaba tornalama kesme sayisi
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2 (NID): Bosta kesme say1s1
3 (VARI): Dis isleme tipi.3

G0 X200 2200 M9 Takimi giivenli noktaya geri ¢ek ve sogutma sivisini kapat.
M30 Programi bitir kursorii baga al.

ALT PROGRAM
ALT453.SPF Alt program adi
GO0 X8.570 Yiiksek hizda X ve Z ekseninde verilen koordinata git.
G1 X12 Z-1.75 Talas kaldirarak X ve Z ekseninde verilen koordinata git
Z-30 Z ekseninde talas alarak verilen koordinata gitsin.
G40 X20 Telafi iptal et. X ‘de verilen koordinata kesiciyi geri ¢ek.
M17 Alt program sonu
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ki Agizh Vida A¢ma Ornegi;

7

M16x4P2

PROGRAM NO: | PARCANIN ADI: | MALZEME HAM PARCA OLCUSU:
CINSI:
03451- 03451 MPF TORNA C1040 @20x71
CEVRIMLERI
TEZGAH ADI: CNC SISTEMI: BAGLAMA AYNADAN s
SEKLI: TASAN BOY: =
TAKSAN TTC 630 FANUC OITC- | HID.3 AYAKLI S0mm >
GOODWAY GLS—150 SIEMENS 802D-SL AYNA 4
o
Ol -2 |~2 2 % o = | = Ilez o Z
Lo ol o
ACHEE I PR A A Tt
7 7 = =
é 22|28 S & ST | 2| 2% |E £ =
2 = < 23| Z8 | &5 |28
— o= “ |=E
N
1| T1 | gao MWINRL2ZSMOS o | g i 025 | cveLEss
WNGM 080408 KABA
SVIBL 2525 M16 G70
2 | T3 | G2 | Ciputieons | 04 - 3500 | 018 | oon
G75
S R R A I 90 . 0.1 | cycLE9s
' KANAL
G76
4 | 17| - (2)?;;131% o |- i 500 4 | cYCLE97
DIS VIDA

Sekil 2.14: Tezgihta islenecek parcanin resmi
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FANUC

03451; Program adi

T0101; 1 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.

G50 S2250; Max ayna devrini 2250 dev/dk. ile sinirlandir.

G96 M4 S160: Aynay1 saat ibresi yoniinde dondiir. Sabit kesme hizini
160 m/dk. al.

GO0 X30 Z2 M8; Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

G71 U2 R2; Boyuna kaba bosaltma ¢evriminde her defasinda 2mm

talag kaldir ve geri doniiste 2mm geri cekil.

G71 P1 Q2 U0.4 W0.15 F0.2;

Cevrim 1 nolu satirda baslaylp 2 nolu satirda bitsin
capta 0.4mm boyda 0.15mm finis pay1 kalsin. Ilerleme
hiz1 0.2 mm/dev olsun

N1 G1 G42 X12 FO.1;

Cevrimin 1 nolu satirda baslasin. Takim ug yaricap
telafisi sagda. G70 cevrimimi icin gecerli ilerleme
miktart 0.1 mm/dev ile X ekseninde verilen koordinata

git.

G1 Z0; Z ekseninde verilen koordinata git.
Gl X16 Z-2; X ve Z ekseninde talag kaldirarak verilen koordinata git.
Gl Z-31; Z ekseninde talas kaldirarak verilen koordinata git.
G1 X25; X ekseninde kesiciyi verilen koordinata geri ¢ek.
N2 G40 Qevrlml 2 nolu satirda bitir. Takim yarigap telafisini
— iptal et.
GO0 X200 Z200 M9; Takimi giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini kapat.
T0303; 3 nolu takimi 3 nolu telafiye gore cagir.
G97 M4 S3000: A"ynayl saat ibresi yoniinde 3000 dev/dk. sabit devir ile
dondiir.

GO0 X30 72 M8; Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.
G70 P1 Q2; Finig paso ¢evrimi 1 ve 2 nolu satirlar arasi tekrarla.
GO X200 Z200 MO: E:::;m X200, Z200 noktasma ¢ek ve sogutma sivisini
T0505; 5 nolu takimi 5 nolu telafiye gore cagir.
G50 S2000; Max ayna devri 2000 dev/dak ile sinirlandir.

) Ayna saat ibresi tersi yoniinde donsiin. Sabit kesme hizi
(96 M4 S80; tablodan 80m/dk. alinsin.
GO0 X17 Z2 M§; Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma s1visini ag.
Z-31; Cevrimin baglangi¢ noktasi olan Z -31 noktasina git.
G75 R1.5: R1.5:Kanal agma c¢evriminde geri c¢ekilme miktari

1.5mm olsun.

G75 XI13.5464 Z-31 P2200
02900 F0.18;

X13.5464: Kanal isleme bitis ¢ap1 13.5464mm,

Z-3: Kanalm bittigi nokta Z-31mm

P2200: Her kademede talag alma miktart 2.2mm
02900: Kesicinin her talag alma isleminden sonraki
yana kayma miktar1 2.9mm

F0.18: ilerleme hiz1 0.18mm /dev olsun.
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Takimi X200, Z200 noktasina ¢ek ve sogutma sivisini

GO0 X200 Z200 M9;
kapat.

TO707; 7 nolu takimi1 7 nolu telafiye gore cagir.

G97 M3 S600; A"yna}ll saat ibresi yonii 600dev/dk. sabit devir ile
dondiir

G0 X17 72; Parcaya emniyetli yaklag ve sogutma sivisini ag.
(P010060)- 01: Finis paso 1 kez tekrarlanacak.
00:Dis agma sonunda pah birakilmayacak.

G76 P010060 Q200 R0.08; 60:Dis agis1 60° (Metrik Vida)

Q200: Minimum talas derinligi 200 p (Mikron):0.2mm
R0.08: Finis paso pay1 0.08mm

G76 X13.5464 Z7-30 PI1227
Q150 F4;

X13.546: Vida dis dibi ¢ap1. 13.5464mm

Z-30: Vidanin bitis noktasinin Z ekseni koordinati
P1227: Vida dis yiiksekligi 1073 w: 1.073 mm
Q150: 11k pasodaki dalma miktar1 150p :0.15 mm
F4: Vida adim1 4 mm

GO X17 Z4;

2.ag1zin baglangi¢ noktasina hizl gelis. Z ekseninde 4
mm geriden baslanacak.

G76 P010060 0200 R0.08

2. ag1z igin ¢evrim Ozelliklerini uygula.

G76 X13.5464 Z7-30 PI1227
0150 F4;

2. agiz igin ¢evrim Gzelliklerini uygula.

Takimi X200, Z200 noktasina geri ¢ek, sogutma sivisini

GO X200 Z200 M9;
kapat.
M30; Programu bitir, kursorii baga dondiir.
SIEMENS
03451.MPF Program adi
TI1DI1 1 nolu takimi 1 nolu telafiye gore cagir.
LIMS=2250 Max ayna devrini 2250 dev/dk. ile sinirlandir.
G96 M4 S160; Aynay1 saat ibresi yoOniinde dondiir. Sabit kesme hizini
160m/dk. al.
G54 G90 Is pargas1 sifir noktasini ve mutlak dlgiilendirmeyi sec.
GO0 X30 722 M8 Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

CYCLE 95 ( "ALT451",
2.00000, 0.15000, 0.40000,
0.10000, 0.20000, 0.15000,
0.10000, 1, 0.00000,
0.00000, 2.00000)

CYCLE 95: Boyunatornalama ¢evrimi

ALT451: 451 nolu alt programi ¢agir.

2.00000(MID):Her kademedeki paso miktari
0.15000(FALZ): Z ‘de birakilan finis paso pay1
0.40000(FAX): X’ de birakilan finis paso payi
0.10000(FAL): Tiim kontur boyunca birakilan finis paso
pay1

0.20000(FF1): Kaba tornalama i¢in ilerleme hizi
0.15000(FF2): Dalma hareketleri i¢in ilerleme hizi
0.10000(FF3): Finis isleme icin ilerleme hiz1

1(VARI): isleme tipi 1

0.00000(DT): Kaba tornalamada talas kirma bekleme siiresi
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0.00000(DAM): Kaba tornalamada talas kirma durma
araligl
2.00000(VRT): Kaba tornalamada geri ¢cekilme mesafesi

G0 X200 Z200 M9 Takimui giivenli noktaya ¢ek ve sogutma sivisini kapat.

T3D1 3 nolu takimi D1 nolu offset sayfasina gore ¢cagirma

G97 M4 S3000 A"yna}ll saat ibresi yoniinde 3000 dev/dk. sabit devir ile
dondiir.

G54 G90 G41 Is parcasi 51f1'r noktasina gore mutlak 6lciilendirmeyi sec.
Soldan telafiyi ag.

G0 X30 72 M8 Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

ALT451 451 nolu alt programi cagir.

GO0 X200 Z200 M9 Takimi X200, Z200 noktasina ¢ek, sogutma sivisini kapat.

T5D1 3 nolu takimi D1 nolu ofset sayfasina gore ¢cagirma

LIMS=2000 Max ayna devri 2000 dev/dk. ile sinirlandir.

) Ayna saat ibresi tersi yoniinde donsiin. Sabit kesme hizi

(396 M4 S80; tablodan 80m/dk. alinsin.

G54 G90 Is pargas1 sifir noktasina gére mutlak élgiilendirmeyi seg.

G0 X17 Z2 M8 Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.

CYCLE93 (16.00000,
-31.00000, 3.00000,
2.45350, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 2.00000, 2.00000,
5, 1.50000)

CYCLE93:Kanal agma ¢evrimi

16.00000(SPD): X ekseninde baslangi¢c noktasi. (¥16mm)
-31.00000(SPL): Z ekseninde baslangi¢ noktasi. (Z-31mm)
3.00000(WIDG): Kanal genisligi. (3mm)

2.45350(DIAG): Kanal derinligi. (2.4535mm)
0.00000(STA1): Kontur boyuna eksen arasindaki ag1
0.00000(ANG1): Kenar agis1 1

0.00000(ANG2): Kenar agis1 2

0.00000(RCO1): Kanalin 1. kdse yarigap-pah olgiisii
0.00000(RCO2): Kanalin distan 2. kdse yarigap-pah olgiisii
0.00000(RCI1): Yaricap/pah 1: Kanala igten 1.kosesi
0.00000(RCI2): Yarigap/pah 2: i¢ diger taraf 2. kdsesi
0.00000(FAL1): Kanal dibinde finis paso
0.00000(FAL2): Kanal duvarlarinda finis paso pay1
2.00000(IDEP): Her defasindaki paso miktari (2mm)
2.00000(DTB): Kanal dibinde bekleme siiresi
5(VARID): isleme tipi 5 secilmis

1.50000: (VRT): Kanal agmada her pasodan sonraki geri
¢ekilme miktar1 (1.5mm)

pay1

G0 X200 Z200 M9 Takimi1 X200, Z200 noktasina ¢ek, sogutma sivisini kapat.
T7D1 7 nolu takimi1 D1 nolu offset sayfasina gore cagir.

Aynay saat ibresi yonii 200dev/dk. sabit devir ile dondiir.
G97 M4 5200 F2 Kesme ilerleme hizin1 2mm/dev. al
G54 G90 Is parcasi sifir noktasini ve mutlak dl¢iilendirmeyi seg
GO0 X17 Z2 M8 Parcaya emniyetli yaklas ve sogutma sivisini ag.
CYCLE97(4.00000, 0, | CYCLEY97: Vida agma ¢evrimi
0.00000, -28.00000, | 4.00000(PIT): Vida adimi (4 mm)
16.00000, 16.00000, | 0(MPIT): Dis biiyiikligii
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0.00000, 0.00000, 1.22680,
0.05000, 30.00000,
0.00000, 5, 2, 3, 1,
1.00000)

0.00000(SPL): Z ‘de dis agmaya baslama noktas1 (Z0)
-28.00000(FPL): Z ‘de dis agma bitis noktasi (Z-28)
16.00000(DM1): Baslama noktasinda dis ¢ap Ol¢iisii
16.00000(DM2): Bitis noktasinda dis ¢ap1
0.00000(APP): Dise giris mesafesi

0.00000(ROP): Disten ¢ikis mesafesi
1.22680(TDEP): Dis derinligi- 1,2268mm
0.05000(FAL): Son pasoda alinacak talag miktar1 0,05mm
30.00000(LANG): Dalma hareketi agis1 (30°)
0.00000(NSP): Ik dis icin baslama noktas1 mesafesi
S5(NRC): Kaba tornalama kesme say1si

2(NID): Bosta kesme sayisi

3(VARI): Dis isleme tipi 3

GO0 X40 74 2.ag1z baslangic noktasina gelig
CYCLE97(4.00000, 0, | 2.ag1z i¢in gevrim Ozelliklerini uygula
0.00000, -28.00000,
16.00000, 16.00000,
0.00000, 0.00000, 1.22680,
0.05000, 30.00000,
0.00000, 5, 2, 3, 1,
1.00000)
G0 X200 Z200 M9 Takimi giivenli noktaya geri ¢ek ve sogutma sivisini kapat.
M30 Program sonu
ALT PROGRAM
ALT451.SPF Alt program adi
G0 X12 70 Yiiksek hizda X ve Z ekseninde verilen koordinata git.
Gl X16 Z-2 Talas kaldirarak X ve Z ekseninde verilen koordinata git.
Z-31 Z ekseninde talag alarak verilen koordinata gitsin.
G40 X25 Telafi iptal et. X ‘de verilen koordinata kesiciyi geri cek.
M17 Alt program sonu
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2.7.1. Cevrimlerin Simiilasyonu ve Tezgihta Uygulanmasi

Yaptigimiz programlar tezgdhta AUTO konumunda islemeden Once mutlaka
simiilasyon ve grafik olarak gormek gerekir. Boylece yaptiginiz programin hatalarin1 gérme
imkanini1 bulmus oluruz.

Bu modiildle FANUC OITC ve SIEMENS 802 D SL kontrol {initelerinde grafik ve
simiilasyon olarak parcalarin islenmesi ile ilgili agiklamalar yer almaktadir.

2.7.2. FANUC OITC Kontrol Unitesinde Grafik Simiilasyonu ve Parcalarin
Islenmesi

Atélyenizde FANUC OITC kontrol iiniteli CNC torna tezgahi varsa, yapmis
oldugunuz programi tezgahinizin kontrol iinitesine yiiklemek i¢in asagidaki yontemler
kullanilir.

> Direkt tezgahin kontrol panelini kullanarak tezgah hafizasina yazmak

> Herhangi bir bilgisayarda yazip harici bellek yardimi ile tezgéh hafizasina
eklemek

> Programi RS 232 kablosu kullanarak bir transfer programi yardimiyla
bilgisayardan tezgaha aktararak

Grafik olarak islenecek program kontrol {initesine yazmak i¢in:

> EDIT meniisii secilir.

> Hafizada kayitli olmayan “O” harfi ile baslayip dort rakamdan olusan program
numarasi yazilir.

> EOB ve INSERT tuslarina basarak yeni program sayfasi agilir.

Program yazildiktan sonra parganin igslenmesi i¢in gerekli olan takimlar tezgahin taret
kismina yerlestirilir. Kesicilerin yerlestirilmesinde silindirik yiizey isleyen kesiciler (kaba
talag kalemi, kanal kalemi, keski kalemi, vida kalemi vb.) dis ceplere, yani tek sayili ceplere,
alindan islem yapan kesiciler (matkap, punta matkabi, kilavuz, delik kalemi vb.) i¢ ceplere
takilir. Sirast ile kesicilerin sifirlamalan yapilarak OFFSET sayfasina yazilir.

Grafik olarak parcanin islenmesi i¢in asagidaki islem sirasi takip edilmelidir:

AUTO tusu segilir.

Program Test tusuna basilir.

AXIS INHB tusuna basarak eksenler kilitlenir.

AUS GRAPH tusuna basilir.

Ekranin altindaki GRAPH tusuna basilir.

CYCL START tusuna basilarak parga grafik olarak islenir.

Par¢a programimi simiilasyon olarak gordiikten sonra, eksenlerden elle bir miktar
kagirilip mutlaka referans noktasina gonderilmeli ve eksenler sifirlanmalidir.

VVVYYVYYVYYVY
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> Parcay1 ilk defa isleyecegimizden hatalar1 gérmek icin mutlaka SINGLE
BLOCK modunda islemeliyiz.

2.7.3. SIEMENS 802DSL Kontrol Unitesinde Grafik Simiilasyonu ve Parca isleme.

Atolyenizde SIEMENS 802 D SL kontrol iiniteli CNC torna tezgahi varsa,
yapmis oldugunuz programi tezgahinizin kontrol iinitesine yiiklemek igin yukarida
yazilan li¢ yontemden biri kullanilir.

Grafik olarak islenecek programi kontrol {initesine yazmak igin:

> PROGRAM MANAGER meniisii segilir.

> Hafizada kayitli olmayan herhangi bir harflerden veya rakamlardan olusan
program ismi verilir ve onaylanir.

> Yeni program sayfasi agilir ve program yazilirken alt satira gegmek icin INPUNT
tusuna basilar.

> Program dikkatlice yazilir.

Program yazildiktan sonra parcanin islenmesi ig¢in gerekli olan takimlar OFFSET
PARAM meniisiinde istasyon numarasi, kesici ¢esidi ve yonlerine gore olusturulup tezgahin
taretine yerlestirilir. Kesicilerin sifirlamasi yapilarak ofset sayfasina degerler yazilir.

Kesicilerin yerlestirilmesinde yiizey isleyen kesiciler (kaba talag kalemi, kanal ve
keski kalemi, vida kalemi vb.) dig cebe yani tek sayili ceplere, alindan islem yapan kesiciler
(matkap, punta matkabi, kilavuz, delik kateri vb.) i¢ cebe takilmalidir.

Grafik olarak parganiniglenmesi:

AUTO tusu segcilir.

MPOSITION tusuna basilir.

Program kontrol tusuna basilir.

PROGRAM KONTROL ve DENEME CALISMASI tuslarina basilarak
eksenler kilitlenir.

PROGRAM meniistine bastlir.

Ekranin altindaki SIMULASYON tusuna bastlir.

CYCL START tusuna basarak parca grafik olarak islenir.

Parca programini simiilasyon olarak gordiikten sonra; eksenlerden elle bir miktar
kagirilip mutlaka referans noktasina gonderilmeli ve eksenler sifirlanmalidir.
Pargayr ilk defa isleyecegimizden hatalar1 gérmek icin mutlaka SINGLE
BLOCK modunda islemeliyiz.

V VVVV VVVYVY
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UYGULAMA FAALIYETI
Raybalanmis
i Ra 3.2 ( Ra 1.6
Q-Q’ 2x45
Raybalanmig
Ra 1.6
g 42 EE’. - f‘_
' |
\
PROGRAM NO: | PARCANIN ADI: |MALZEME CINSi:| HAM PARCA OLCUSU:
03691- 03691.MPF TORNA C1040 0¥60x130
TEZGAH ADI: CNC SISTEMI: BAGLAMA SEKLI: |TASAN BOY:
. g
TAKSAN TTC 630 FANUC OITC- ) =
COODWAY GLS_150 | SIEMENS 802D-SL HID.3 AYAKLI AYNA|  100mm 8
o 2 = D o m 1ERS )
Z|T%| T2 CET —D £ 353 Sé
<« | =8| =& P EZ SRz B oz 349 E Z
Z>= | 7 =3 FS SS 2l g =
2| 22| 28 Y 2% |-28 2|2 Z|E E =
2 = N = a = Elo @& = 2
A= . =Z Bz 8|48 5
42 2 = | % T|Fz|= 8
Sl= T
RIL 2525 MO8 G71/G72/
MWLNR/L M G73
1| TL | G2 | N GM 080408 0.8 180 - | 025 | cyerposmis
KABA
SVIBL 2525 M16 G70 CYCLEY5
2| T3 GA2 | T 60408 0.4 - 3500 | 0.18 INCE
LF 1512325253 Q G75 CYCLE93
S4B T |NI51.2-300-4E 4125 ° 90 - | 01 | “pigkANAL
SBN 252526 K 75 CYCLESS
8 | T9 - | XLCFN 267131 TB - 90 - |01 KESME
STE 3NFX R635
AL 253 C G76 CYCLE97 DIS
41T " | (1.5)16 ER AG60 - - 600 | 1.5 viDA
PUNTA MATKABI G1 CYCLESI
5 T2 - 315 - 12-20 - 10.05 DELME
G74 CYCLES3
6 T4 - @ 7HSS MATKAP - 12-20 - 1012 DELME

Sekil 2.15: Tezgahta islenecek par¢anin resmi
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Islem basamaklar1 ve onerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak parca programini
yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Parca programini yaparken is pargast
referans noktasi olarak parcanin alin merkezi
sifir noktasi olarak alinmalidir.

» Takim istasyonundan takim offset sayfasina
gore ¢gagirabilmelisiniz.

» Programlama icin gerekli genel » FANUC (T0101), SIEMENS (T1D1)
bilgilerinizi kontrol ediniz. » Kaba tornalama igin sabit kesme hizi
(G96M4S180), ayna devrinin
sinirlandirilmasi FANUC(G50S2500),
SIEMENS (LIMS=2500) parametrelerini
kullanabilmelisiniz.

» Verilen tablodaki islem sirasina, kesici ug
yarigap telafi radyiisii (G41/G42)
degerlerine, kesme hizi, devir sayisi ve
ilerleme hiz1 degerlerine dikkat etmelisiniz.

» Modal komutlarin kalict komutlar oldugunu
unutmamalisiniz.

» G1 komutu ile pah kirarken ayni satirda X
ve Z eksenine ayn1 anda hareket
vermelisiniz.

» Kesicinin yapacag dairesel hareketin radiise
uygun olmasina dikkat etmelisiniz (G02
veyaG03).

» R radyiis yarigapinin isaretine dikkat ediniz
(yay <1800 + , yay>180 o olarak

» CNC tornada yapilacak ise uygun alabilirsiniz).

¢evrim se¢iniz. » Cevrimlerden 6nce takimi giivenli bir
baslangi¢ noktasina GO hizi ile

» Al ve silindirik tornalama getirebilmelisiniz.
cevrimleri icin FANUC (G71/G72), | » Programini yapacaginiz i pargasinin imalat
SIEMENS (CYCLE 95) segerek resmini inceleyerek parganin iglenmesinde
takimyollarini olusturunuz. kullanacagimiz ¢cevrimler belirlenmelidir.

» Cevrimicinde (F, S, T) kullanmazsaniz

» Kullandiginiz ¢evrimlerdeki ¢evrimden dnceki degerleri kabul etmis

degerleri kontrol ediniz. olursunuz.

» Parca yiizeyinde birden fazla islem varsa
(konik, radyiis, pah vb.) FANUC
(G71/G72), SIEMENS (CYCLE 95) alin ve
silindirik tornalama ¢evrimlerinden birini
kullanarak parga programim kolayca
hazirlayabilmelisiniz.
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» Verilen tablodaki uygun takim ile
finis igcin FANUC (G70),
SIEMENS (CYCLE)95 ¢evrimini
kullaniniz.

» Dokiim veya dovme gibi
malzemeleri igleyecekseniz
FANUC(G73) ¢evrimini kullanarak
program yaziniz.

> Islenecek parcaya kanal agmak icin
FANUC(G75), SIEMENS (CYCLE
93) kanal isleme ¢evrimi kullaniniz.

» FANUC (G71/G72) ¢evrimlerinde baslangi¢
ve bitis satir numaralari, SIEMENS
(CYCLE 95) gevriminde var1 isleme
yontemleri kullanimina dikkat etmelisiniz.

» FANUC (G71/G72) ¢evrimlerinde parganin
profilinin dogru yazilmasina SIEMENS
(CYCLE9S) ¢evriminde alt programin
dogru yazilmasina ve wuzantisinin SPF
olmasia dikkat etmelisiniz.

» Parcanim profili kaba islemeden sonra finig
islemi i¢in tareti uygun bir park noktasina
¢ekmelisiniz.

» Finis ¢evrimlerinde yiizey kalitesi ve
puriizliligii icin yiksek devir disik
ilerleme kullanmalisiniz.
(G97M4S3500F0.05)

» Finis c¢evrimlerinde ¢evrimin baglangi¢ ve
bitis satirlar1 kaba tornalamada verilen
degerler ile ayn1 degerleri kullanmalisiniz.

» Dokiim  veya dovme  malzemelerin
islenmesinde ¢ok verimli sonuglar elde
edebilirsiniz.

» FANUC(G73) ¢evriminde kaldirilacak paso
miktarm1  ve kag¢ seferde alinacagini
uygulayabilmelisiniz.

» Duruma gore GO veya G1 ile kesici, kanal
kalemi genisligi dikkate alinarak Z ekseninde
ve par¢a capindan bir miktar biiyiik X
ekseninde konumlandirilmalidir.

» Kesici hizli ilerleme ile 6nce Z ekseninde
sonra X ekseninde dongli baslangic
noktasina emniyetli mesafe birakilarak
getirilmelidir.

» Q degerini verirken kanal kalemi genisligini
dikkate alinmalidir (genellikle kalem
genisgliginden 1 mm kii¢iik).

» P degeri, malzeme ve kesicinin 6zelligine
gore verilmelidir.

> Q ve P degerlerinin mikron cinsinden de
verildigini unutmayniz.

» CYCLE93 Kanal isleme ¢evriminde en
uygun VARI se¢enegini kullanabilmelisiniz.

» CYCLE93 Kanal igsleme i¢in takim
listesinde Kanal takiminin genisligine dikkat
ederek bir kesici ug takim listesi
olusturmalisiniz.

» Parcayi resimde verilen 6l¢iide kesmek i¢in
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> Delinen

» Delik delme icin G74 ve CYCLE

G83 komutlarimi kullanarak program
yapabilirsiniz.

delige rayba ¢ekerek
hassas bir yiizey elde edebilirsiniz.

» Rayba c¢ekme icin FANUC Gl

hizinda SIEMENS CYCLE G85
cevrimi yapabilirsiniz.

FANUC G76 ve CYCLE G97
cevrimleri ile diiz ve konik ylizeye
dis agabilirsiniz.

Hazirladiginiz parga programlarini
at6lyenizde bulunan CNC torna
tezgéhinda dgretmenleriniz
gdzetiminde uygulayiniz.

kesme kaleminin u¢ genisligine dikkat
ederek parcayi kesebilmelisiniz.

» Cevrimi uygulamadan dnce parcayi punta

matkabi ile delmeyi unutmayin.

» Delinecek delik derin ise G74 komutu ile

gagalamali olarak delik delme islemi
yapilabilir.

» P ve Q degerlerini verirken mikron olarak da

verilecegi unutulmamalidir.

» Delme dongiisiinden 6nce matkap R emniyet

mesafesine kadar getirilmelidir.

» Rayba ¢ekme islemini uygulamadan 6nce

rayba pay1 birakarak uygun bir matkapla
delmelisin.

» Raybalama yaparken G1 hizi ile rayba

salmip delik dibinde aynayi, M3 donme
yonii ile G1 hizi ile de raybay1 ¢ikarmayi
unutmamalisiniz.

> Istenen disi agmak icin parcay1 gereken

Olciilerde islemelisiniz.

» Dis agma ¢evrimi asla G96 modunda

unutulmamalidir. G97 sabit is mili devri
se¢ilmelidir.

» Tezgah agildig1 zaman M23 dis agmada pah

kirma modu devrededir. Istenmiyorsa M24
komutu ile iptal edebilir.

» Diiz dis agilacak ise R(2) parametresi

kullanilmamali veya RO yazilmalidir.

» Konik dis acacaksaniz R(2) koniklik

mesafesi yaricap olarak belirtilmelidir.

» Vida agmak i¢in gerekli hesaplamalar

yapilmalidir.

» Hazirladiginiz programin son kontroliinii

yapmalisiniz.

» Tezgahin kontrol {initesinin 6zelligine gore

programinizi tezgahta yapabilirsiniz.

> Is pargasini baglayip kesicileri kurallarina

uygun olarak sifirlamalisiniz.

» Eksen hareketlerini kilitleyip grafik olarak

veya simiilasyon olarak programi kontrol
etmelisiniz.

» Daha sonra eksen kilidini agip kesiciyi

Referansa gondermelisiniz.

> AUTO tusuna ve SINGLE BLOCK tusuna

basarak programu ¢alistirmali ve pargay1
emniyetli bir sekilde iglemelisiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Tezgahi ¢alistirp kontrol ettiniz mi?

Kullanacaginiz kesicileri tarete dogru baglayabildiniz mi?

Is parcast sifir noktasini dogru ayarlayabildiniz mi?

Kesicilerin sifirlamasini yapabildiniz mi?

Parca programini grafik olarak ekranda gorebildiniz mi?

Tezgih1 “Single Block” olarak caligtirabildiniz mi?

Istenen profili olusturabildiniz mi?

Kesme islemini yapabildiniz mi?

. Istenen yiizey piiriizliiliik degerini elde edebildiniz mi?

S| || R | =

0 Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz “Evet”

ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

G74 komutu ile delik delerken gagalama miktarin1 veren parametre asagidakilerden

hangisidir?

A)P B)Q OR D) F

G76 komutu ile parga islerken dis derinlik Glgiisiinii gosteren komut asagidakilerden
hangisidir?

A) Q(1) B)F 0) X D) P(2)
G84 komutunda son derinlik Olgiisiiniin  belirtildigi parametre asagidakilerden
hangisidir?
A)Z B)X OR D)F

G76 vida acma komutunda P(1) parametresinin son iki rakamini ifade eden
asagidakilerden hangisidir?

A) Nihai son paso sayisi B) Dis agma sonundaki pahin boyu
O) Disin profil agis1 D) ilk paso miktar

CYCLE 83 komutu ile delik delerken gagalama miktarini veren parametre
asagidakilerden hangisidir?
A)DTBB) DTS C) SDIS D) DAM

CYCLE 83 komutu ile delik delerken deligin son noktasini veren komut
asagidakilerden hangisidir?
A)RTP B) FRF C) DP D) SDIS

CYCLE 84 komutu ile kilavuz ¢ekerken dis ebadi olarak hatvenin verilmesini belirten
parametre asagidakilerden hangisidir?
A) MPIT B) PIT C) SST D) SDAC

CYCLE 85 komutu ile rayba cekerken gilivenli yaklagsma mesafesinin verildigi
parametre asagidakilerden hangisidir?
A) RFP B) SDIS C) DPR D) FFR

CYCLE 97 komutu ile vida ¢ekerken son paso icin birakilan paso miktar
asagidakilerden hangi parametrede belirtilir?
A)DM1 B) FAL C) NRC D) NID
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Asagidaki climlelerin baginda bos birakilan parantezlere, cilimlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

10. () Rayba delikten ¢ikarken ayna M4 ile ters donmelidir.
11. ( ) Dis agma ¢evrimi G97 sabit is mili devri ile agilmalidir.
12. () Derin delikler G74 komutu ile delinmelidir.

13. ( ) CYCLE 84 komutu ile vida agma iglemi yapilir.

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru
s0zciigii yaziniz.

14. Konik dis acarken R(2) parametresi........................cinsinden mm
verilmelidir.

15. G76 komutunda F ilerleme hizi vidanin .......................... d1r.

16. Biitiin c¢evrimlerde kesiciler ..................... mesafesine getirilmelidir.

17. CYCLE 83 c¢evrimi g¢elik malzeme islerken var1  (isleme  tipi)

...................... kullanilir.
18. CYCLE 97 cevriminde metrik vida i¢in dalma hareketi agisi............. derece olarak
verilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davraniglart dikkate alarak
gerceklestiriniz. Islemin siiresi 4 ders saatidir.
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ACIKLAMALAR: Verilen takim listesi ve sira numarasina goére islem basamaklarini
kullanarak parganin imalatin1 yapiniz.

Sekil 2.16: Tezgéihta islenecek parcanin resmi

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Tezgahi calistirip kontrol ettiniz mi?
Kullanacaginiz kesicileri tarete dogru baglayabildiniz mi?

Is pargast sifir noktasim dogru olarak alabildiniz mi?

Kesicilerin sifirlamasini yapabildiniz mi?
Parca programini grafik olarak ekranda test edebildiniz mi?

Tezgahi “Single Block” olarak ¢aligtirabildiniz mi?
Istenen dis profili olusturabildiniz mi?

Dis kanali agabildiniz mi?

. M30x5 dis vidayi agabildiniz mi?

10 Punta matkabi ile deligi delebildiniz mi?
11.Matkaplarla deligi biiyiitebildiniz mi?
12.M12x1.75 makine kilavuzu ile vida agabildiniz mi?
13.Parcay1 kesip alabildiniz mi?

14.Yiksek kalitede yiizey elde edebildiniz mi?
15.Islemi zamaninda yapabildiniz mi?
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI

Ol || & w| |-
ell-eli=lrdi=li=ld e

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 D

3 A

4 C

5 D

6 C

7 A

8 B

9 B

10 Yanhs
11 Dogru
12 Dogru
13 Yanhs
14 Yaricap
15 Adim
16 Emniyet
17 Talas kirarak
18 30°
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GULESIN Mahmut, Abdiilkadir GULLU, Ozkan AVCI, Gékalp AKDOGAN,
CNC Torna ve Freze Tezgahlarinin Programlanmasi, Asil Yayin Dagitim
Ltd. Sti. , Ankara, 2005.

TC ve EX Serisi istanbul Makina ve Otomasyon Sistemleri San. Tic. AS.

CNC Torna Tezgahlari Kullamm Kilavuzu DES Otomotiv Sanayi ve
Ticaret Ltd. Sti, JINN - FA,

CNC Kontrollii Torna ve isleme Merkezi Tezgilh Kullamm Kilavuzu
Taksan Takim Tezgahlar1 Sanayi ve Tic. A.S.

TTC630 CNC Torna Tezgih Kullanim Kilavuzu
Siemens 802Dsl CNC Torna Tezgiah1 Kullanim Kilavuzu

Daewoo CNC Torna Kullanim Katalogu
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