GIRIS

Takim tezgahlarinin amaci, hammadde halinde bulunan bir malzemeye belirli bir sekil vermektir.
Teknikte 6nemli bir yer tutan talas kaldirarak sekil veren takim tezgahlarinda, sekil verme islemi parca ile
takim arasindaki izafi hareketlerle gerceklestirilir. Bu bakimdan hareketler: ana (kesme), ilerleme ve
yardimc1 olmak iizere {ic gruba ayrilabilir. Ana veya kesme hareketi esasen talas kaldirma hareketidir;
ilerleme hareketi parcanin uzunluk veya genislik yoniinden belirli kisimlarinin islenmesini saglayan
harekettir. Yardimci hareket ise, takimin pargaya yaklasmasi, talas kaldirmak i¢in gereken konuma
girmesi, talag kaldirdiktan sonra baslangi¢c noktasina geri donmesi gibi c¢esitli ayar hareketlerinden
meydana gelmektedir.

Takim tezgahlarinda genel olarak ana kesme hareketi donme veya dogrusal olabilir; ilerleme ve
yardimc1 hareketler dogrusal hareketlerdir. Bu hareketlerin parca veya takim tarafindan yapilmasina bagh
olarak tornalama, frezeleme, matkapla delme, planyalama-vargelleme ve taglama gibi cesitli talas
kaldirma yontemleri olusmaktadir.

A) B) C)
Tezgah 1. Kesme Hareketleri 2. Ilerleme Hareketleri | 3. Talas Derinligi
A) Torna Parca: DONME Takim: OTELEME Takim: OTELEME
B) Vargel Parca: OTELEME Takim: OTELEME Takim: OTELEME
C) Freze Parca: OTELEME Takim: DONME Takim: OTELEME

Yukarida talas kaldirarak sekillendirme yapan bazi takim tezgahlarinda, takim ve is pargasinin
birbirine gore izafi hareketleri gosterilmistir.

CNC TEZGAHLARIN UYGULAMA ALANLARI

Guintimiizde CNC bir ¢ok alanda yaygin olarak kullanilmaktadir. CNC sistemler en ¢ok talash
imalatta kullanilmaktadir. Tipik uygulama alani CNC torna ve freze tezgahlaridir. CNC birden fazla
operasyonu hassas olarak tek ayarda yapabilmektedir. Baska bir is i¢in hafizadaki program silinerek
yenisi yazilabilmekte ve yeni is pargasi islenebilmektedir.

CNC , elektro-erezyon, lazerle kesme gibi 6zel alanlarda da kullanilmaktadir. Boru biikme
islemleri, CNC sistemi ile yapildiginda karmasik biikme islemleri, optimum malzeme kullanimi ile hizli
ve hassas olarak yapilabilmektedir. Otomotiv sanayisinde egzos borularimin biikme islemlerinde
kullanilmaktadir.



Ayrica kaynak yapma, zimba ile delik delme, kesme gibi pres islemlerinde de kullanilmaktadir.
Bir¢ok delik desenleri iceren metal levhalar CNC i¢in ideal bir uygulama alanidir. Bu islem X ve Y
eksenlerinde konumlama gerektirir. CNC zimba tezgahlari, standart zimbalar1 otomatik olarak degistirir
ve istenilen konuma gelip delikleri 100 vurus/dak’lik hizla delebilir.

CNC TEZGAHLARIN USTUNLUKLERI
A) Konvansiyonel tezgahlara gore;

e Yardime1 ve hazirlik zamanlarin ¢ok diisiik olmast, prodiiktivitenin 6nemli sekilde artmasi ve
maliyetin azalmasi.

o Daha yiiksek ve 6zellikle sabit kalite elde edilmesi.

e Daha az ve basit tutturma tertibatlarina gereksinme ihtiyac olmasi.

e Cok karmasik pargalarin, yiiksek bir dogrulukla islenebilmesi.

B) Mekanik otomat tezgahlara gore;

e (Cok daha esnek olmasi, yani isleme kosullarinin ¢abuk degistirilebilmesi.
e Ayar zamaninin ¢ok daha kisa olmasi.

CNC TEZGAHLARIN MAHSURLARI

e Daha hassas olmasi ve dolayisiyla ¢evre etkilerine karsi daha iyi muhafaza edilmesi.

e Bozulma ihtimallerinin daha biiyiik olmasi ve ayrica tamirat i¢cin uzmanlasmis elemanlara ihtiyag
duyulmasi.

e Programlama icin kalifiye elemanlar istemesidir.

Bu nedenle 6zellikle ilk olarak CNC tezgahlar1 kullananlar, asagidaki hususlara dikkat etmelidirler:

o Tum boliimlerin ve 6zellikle CNC tezgahi ile yakin iligkili olan personelin,CNC tezgahlar
hakkinda bilgi edinmesi ve bu hususta personelin egitilmesine 6nem verilmelidir.

o Konstriiktorler ve ressamlar imalat resimlerini CNC tezgahlarin 6zelliklerine gore
hazirlamalidirlar.

e Takim ve tutturma tertibatlarin CNC tezgahlarda kullanilmak {izere bir organizasyon yapilmalidir.

e Tezgahlarin bakimi i¢in 6zel 6nlemler alinmalidir.

CNC TEZGAHLARIN OZELLiKLERI
A) Konstriiksiyon Ornekleri
CNC tezgahlarin konstritksiyonu hakkinda bir fikir vermek i¢in, asagida 1'de bir CNC torna

tezgah1 verilmistir. Mekanik otomat tezgahlarla karsilastirildiginda CNC tezgahlar konstriiksiyon
bakimindan ¢ok daha basit olarak goriilmektedir. Ayrica Sekil 2'de CNC freze tezgahi gosterilmistir.




Delikli plakalar tist ve alt yiizeyleri ¢ok iyi islenmis, tizerinde delikler bulunan, boyutlar1 250 mm
x 500mm’ye kadar par¢a baglanabilen dokme demirden yapilan elemanlardir. Plakalar ¢cok hassas ve
glivenilir sekilde tezgah tablasina baglanir ve plaka tizerinde parca tutturulur. Deliklerin bazilar sirf delik,
bazilarinda vida vardir. Cok iyi islenmis (taslanmis) olan sirf deliklere parcanin konumlandirilmasi i¢in
pimler yerlestirilir.

B) Tezgah govdeleri

Tezgah tipine gore, tezgah govdeleri birbirinden oldukg¢a farklidir. Ancak bir genellestirme
yapilirsa tezgahlarin govdesi, banko ve kolon'lardan meydana gelir. Banko tezgahin bulundugu zemine
gore yatay; kolon bu zemine gore dikey vaziyette bulunan gévde kismidir. Buna gore bazi tezgahlar
Ornegin torna, sadece bankodan, bazilar1 6rnegin freze sadece kolondan meydana gelirler. Tezgah
rijitlik / kiitle oran1 yiiksek olmasi gerekir. Ayrica malzeme se¢iminde soniimleme 6zelligi de dikkate
almir. Rijitlik/kiitle orani {izerinde yapilan teorik ve deneysel incelemelere gore, bu bakimdan en uygun
kesitin ici bos kesit oldugu anlasilmistir. Bos kesitler egilme
ve burulma gibi zorlamalarda, kesitteki gerilmelerin dagilimini esitlemekle beraber eylemsizlik
momentini de artirirlar. Ancak bu durumda elemanin dis boyutu da artar. Bos kesitli elemanlarin

......

govdeyi olusturan kisimlarin birbirine baglama sekline baglidir. Genellikle civatalarla 6n gerilme seklinde
yapilan bu baglamalar, bir yandan veya iki yandan olabilir. Genelde iki yandan yapilan baglama, burulma

Sekil 4. CNC Torna tezgahi
C) Hareket iletim elemanlari

CNC tezgahlarinda kullanilan iletim elemanlar1 vida mekanizmasi, disli ¢arklar, disli kayis kasnak
mekanizmasi, kaplin veya kavrama gibi elemanlardir. Bu elemanlarin konstriiksiyonunda: yiiksek rijitlik,
minimum bosluk, diisiik siirtiinme ve yiiksek verim gibi faktérler dikkate alinmalidir.fletim elemanlarinin
en 6nemlisi vida mekanizmasidir. Bu elemanlardan istenilen; yiiksek rijitlik, diisiik stirtiinme, yliksek
verim, helis agis1 3...4° gibi faktorler, konvansiyonel tezgahlarda kullanilan normal trapez vida ile
karsilanamaz. Bu nedenle CNC tezgahlarda bilyali vida mekanizmasi kullanilmaktadir (Sekil 3.6). Bu

......

......

=
Sekil 6. Bily

Sekil 5. Bilyali Somun ve Vida Sistemi al1 Kayit Kizak Sistemi



D) Yataklar ve kizaklar

Kizak yollar1 ve yataklar tezgahin hareketli elemanlarin1 desteklemekle beraber, bunlarin belirli
bir dogrultuda hareket etmelerini saglarlar. Kizak yollar, destekledikleri kizaklarin bir tek dogrusal yonde
hareket etmelerini saglarlar (Sekil 5). Yataklar destekledikleri millerin sadece kendi eksenleri etrafinda
donmelerini saglarlar. Pek tabi ki hem déonme hem de dogrusal hareket imkani saglayan kizak yatak
sistemleri de vardir.Yataklar ve kizaklar ¢alisma ilkesi bakimindan (Sekil 6), kaymali ve yuvarlanmali
olmak tizere iki gruba ayrilirlar. Yuvarlanmali yataklara rulman da denilir.

Yatak ve kizaklarda meydana gelen en onemli olay stirtiinmedir. Strtinme bu elemanlarda:
asinma, enerji kaybi1 ve sicakligiin ylikselmesine neden olur. Bu bakimdan siirtiinmeyi ve onun neden
oldugu menfi olaylar1 azaltmak i¢in yatak ve kizaklar yaglanir. Yaglama bakimindan yatak ve kizaklar
kuru, smir, hidrodinamik , hidrostatik sivi , hidrostatik hava olabilirler. Yiizeylerin arasinda yag
bulunmayan siirtiinme hali olarak agiklanan kuru siirtiinme, biiyiik konum hatalari, dinamik karasizlik,
enerji kayb1 asinma meydana getirir. Bu nedenle CNC sistemlerde kuru siirttinme halinde ¢alisan yatak ve
kizaklar kullanilmaz. Sinir stirtinmesi, yiizeylerin arasinda yag bulunmasia ragmen sivi siirtinmenin
meydana gelmedigi siirtlinme halidir; burada énemli olan yagin yapisma kabiliyetidir. Stvi siirtiinmesi
ylizeylerin tamamen bir yag tabakasi tarafindan ayrildigi ve siirtiinmenin yag molekiilleri arasinda
meydana geldigi siirtinme halidir. Siv1 siirtlinme hidrodinamik ve hidrostatik olmak tizere iki gruba
ayrilir. Hidrodinamik sivi siirtinmede yiizeyleri ayiran yag tabakasi, yiizeyler arasinda kama seklinde bir
bosluk oldugu durumda, belirli bir izafi hizda kendiliginden olusur. Mil yataga gore eksantrik bir konum
alir (Sekil 6). Bu nedenle bu sistemler CNC tezgahlarinda kullanilmaz. Hidrostatik sivi stirtiinmesinde
yag tabakasi, sistemin disinda bulunan yiiksek basingli bir yag pompasi ile olusturulur. Ozetlenirse
tezgahlarda;

e Yataklar: hidrostatik s1vi ve yuvarlanmaly;
e Kizaklar: sinir, yuvarlanmali ve ender hidrostatik sivi seklinde kullanilirlar.

E) Kontrol Devreleri

CNC tezgahlarint konvansiyonel tezgahlardan ayiran ilk o6zellik; program girisini ve
caligmasini saglayan bir kontrol {initesi ve bunu temsil eden bir kontrol panosunun bulunmasidir. Bu
panoda komutlarin girilmesini saglayan diigmelerin yani sira; girilen veya islenen komutlar1 gosteren ve
talag kaldirma isleminin simiilasyonunu yapan ekran vardir. Ikinci olarak talas kaldirmak i¢in kullanilan
glic motorunun yani sira; takim veya parga hareketlerini gerceklestiren ve eksen adini tastyan her hareket
yoniinde birer ilerleme motorlar1 vardir. Soyle ki program sinyalleri 6nce amplifikatérde bulunan kontrol
tinitesine ve sonra motora gonderilir. Ayrica kontrol sisteminden alinan program sinyallerini yiikselten bir
amplifikator daha bulunur.Bunun yani sira takim veya parga hareketlerini kontrol etmek i¢in her eksen
yoniinde birer sezgi elemani (sensor) kullanilir.

Kontrol panosu veya bagka bir ortamdan gelen sinyaller, kontrol tinitesinin CPU denilen lojik
boliimiinde islenmektedir. Burada bilgiler konum ve teknolojik (ilerleme, hiz) bilgiler olarak ayrilmakta
ve tezgaha G- (X, Y, Z) — F, S, T, M kodlar1 seklinde bunlar1 desifre eden tezgah ara yiiziinden gegirilerek
gonderilmektedir. Hareketler sezgi elemanlar1 tarafindan kontrol edilmekte ve gergek degerler kontrol
tinitesine gonderilmektedir. Burada teorik degerlerle karsilastirildiktan sonra, hareket sinyalleri olarak
tezgaha gonderilmektedir.Yukarida agiklanan sistem kontrol devresi adini tagir ve bunlara kapali kontrol
devresi denilir. Az da olsa sezgi eleman1 bulunmayan devrelerde vardir. Bunlara da ag¢ik kontrol devresi
ad1 verilir.

CNC Tezgahlarda Otomatik Takim Degistirme

CNC takim tezgahlarinda takimlar otomatik olarak degistirilir. Bu amag i¢in ¢esitli takim
degistirme sistemleri kullanilmaktadir. CNC torna tezgahlarinda takim degisimi taretler araciliiyla
yapilir. CNC freze tezgahlarinda ise takim magazinleri kullanilir. Magazinlere kapasitesine gore 12-200
arasinda takim baglanabilir. Program icinde takim numarasi verildiginde fener milindeki takim yerine



konur ve cagrilan takim degisme konumuna gelerek fener miline takilir. Takim magazinleri farkli
konfigiirasyonlarda olabilir. En yaygin olarak kullanilan dort farkli takim magazin tipi vardir.
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Sekil 7. Takim magazinleri

CNC TEZGAHLARIN CALISMA ORTAMI

Makineden yiiksek performans elde etmek i¢in oda sicaklig1 toz titresim v.b. etkilere dikkat etmek
gerekir. Oda sicakliginin biiyiik miktarda degistigi bir ortamda yiiksek hassasiyetin elde edilemeyecegini
sOylemek gerekmez. Makinenin direkt giines 1s181, havalandirma ve 1sitict cihazlarin etkisinden
korunmasina dikkat edilmesi gerekir.Toz, sogutma sivilarinin buhar1 ve demir tozlari ile kirlenmis hava,
makinenin kizak ve elektronik kartlarinimn émriinii biiyiik 6l¢iide azaltir. Ozellikle elektronik cihazlar toz
ve nemden ¢ok etkilenirler. Makine miimkiin oldugu kadar temiz bir yerde kurulmalidir.Ayrica tezgah
diger makineler tarafindan meydana getirilen titresimlerden ve yiiksek frekansh elektrik sinyalleri iireten
makine ve cihazlardan korunmalidir. Yiiksek frekansli elektrik sinyali giiriltii ireten cihazlar:

a- Ark kaynak makineleri

b- Diren¢ kaynak makineleri

c- Yiiksek frekansl kurutma makineleri

d- Transdiiksiyonla ergitme ve sertlestirme cihazlari

Periyodik Bakimlar
1. Giinliik Bakimlar
A- Her giin is bitiminde tezgah operatorii, asagidaki islemleri yapmalidir:

a) Tezgahin enerjisini kapatin,
b) Tezgahta birikmis talaglarin temizlenmesi,



c) Tezgahlarin uzak gibi calisan kisimlarinin koruyucu yag ile yaglanmasi. Bu islem 6zellikle suda
coziinen sogutma sivist kullanildiginda 6nemlidir.

B- Tezgah operatorii, her giin ise baslamadan 6nce asagidaki kontrolleri yapmalidir.

a) Yaglama tankindaki yag seviyesi,

b) Operator paneli ve elektrik panosunun temizligi,

c¢) Yag ve hava kagaklarin olup olmadig,

d) Tezgahin aynasi (torna icin), paleti (islem merkezlerinde) ve takim magazininin temizligi,
e) Kizaklarda talas olup olmadigi,

f) Hidrolik tankindaki yag seviyesi,

g) Hidrolik basinglarin kontroli,

h) Elektrik panosundaki havalandirma fanlarinin ¢alisip ¢alismadig,
1) Anormal ses ve titresim olup olmadig,

j) Kumanda tinitesinin ekraninda alarm olup olmadig,

k) Takimlarin baglantilarinin saglamligi.

2. Haftalik Bakimlar

A- Biitiin ikaz lambalarinin bozuk olup olmadig,
B- Hidrolik yag seviyesi,

C- Basing momentleri,

D- Kagit bant serit okuyucunun temizligi.

3. Ayhk Bakimlar

A- Elektrik panosu ve hava filtresinin temizligi,
B- Tezgah limit svigleri,
C- Buton ve anahtarlarin ¢alisip ¢alismadigi.

4. Uc Aylik Bakimlar

A- Tezgahin seviye kontrolii,

B- Sonsuz vida ile disli arsinda bogluk olup olmadig,
C- Sogutma s1visi takinin temizligi,

D- Elektrik panolar1 ve hava filtresinin temizligi.

5. Alt1 Ayhik Bakimlar
A- Hidrolik yagin degistirilip, tankin temizlenmesi,
B- Hidrolik yag filtresinin temizlenmesi,
C- Ayna dislisi yaginin degistirilmesi.
6. Elektrik Panosunun Temizligi
Elektrik panosu sogutma iinitesi ve fan motorlar1 periyodik olarak temizlenmelidir. Eger sogutma
tinitesi ve fanlar toz, nem veya diger maddelerle kirlenir ise gérevlerini yapamazlar. Temizleme araligi
ortamin kirlilik derecesine gore degisir.
7. Hava Filtresinin Temizligi:
Elektrik panosunun alt tarafindaki hava filtresi kirlenirse filtrenin toz tutma fonksiyonu azalir ve

ayni zamanda panonun igerisindeki hava sicakligi yiikselir. Bunun i¢in filtreler temiz tutulmalidir. Filtreyi
tutan koruyucu kapaklar sokiiliir ve temizlenir.



CNC’DE iS YUKLENMESI VE iS BAGLAMA
Herhangi bir ig baglama diizenegi asagidaki sartlar1 yerine getirmelidir.

e Isi sik1 olarak baglamali,
e Pozitif yerlestirme saglamali,
e Hizli olmali ve kolay kullanilmali,

Geleneksel tezgahlarda denenmis, kullanilmis bir ¢cok is baglama diizenegi vardir; mengene, ayna,
pens bunlarin en bilinen 6rnekleridir ve bunlar niimerik kontrollii tezgahlarda da kullanilmaktadir. Bu is
baglama diizenekleri, mekanik, hidrolik veya pnomatik olarak calisabilir. Mekanik olarak ¢alisanlar, is
pacasinin yiiklenmesi ve sikilmasinda el becerileri gerektirir. Bu nedenle, hidrolik ve pnomatik sikma
ozellikle de ikincisi tercih edilir. Hidrolik ve pnomatik sikma, tezgah kontrol {initesi tarafindan elektronik
olarak kolaylikla kontrol edilir ve hizl1 bir calisma ve diizgiin sitkma basinci saglar. Bu ¢esit geleneksel is
baglama diizenekleri;dikdortgen, koseli, hegzagonal gibi tniform sekilli stok malzemesi veya is
parcasmin islenmesinde daha uygundur. Diizensiz sekiller, bazen pnomatik veya hidrolik sikilma
diizenlemeleriyle birlikte 6zet tasarlanmus kolayliklar ile geleneksel islemeye uyarlanabilir. Genel bir
uygulama olarak, is pargasi isleme sirasinda hareket etmeyecek sekilde pozitif olarak yerlestirilmelidir.
Her iki durumda, is parcasi sabit ¢enelere karsi yerlestirilmistir. Herhangi bir isleme siirecinde is
parcasinin hareket olanagi, emniyetle ilgili nedenlerle istenmez.Niimerik kontrollii isleme siirecinde de az
olsa is parcasinin hareket etmesi problemi olabilir. Bunun anlami, is pargasi boyutu isleme sirasinda
stirekli izlenmediginden, is parg¢asinin boyutsal hassasiyetinin kaybolmasidir.

PROGRAMLAMA
is Akist

CNC tezgahi kullanarak parca islemek i¢in par¢anin NC programini yapmak ve bu programdaki
komutlara gore tezgahi ¢alistirmak gereklidir.

Is Akist:

1. Parganin teknik resmi tezgah koordinatlarina gore hazirlanir.
2. Parcanin teknik resmine gore operasyon plani yapilir.

3. Operasyon plan1 ve resme gore pargca programi yazilir. Program delikli serit, kaset veya diskete
kaydedilir. Bunlarin olmadigi durumda yazilan kagitta kalir.

4. Program direk kablo baglantisi yada elle tuslayarak tezgahin kontrol tinitesinin hafizasina aktarilir.
5. 1s pargasi ve takimlar tezgaha baglanir.
6. Is pargasi ve takimlarin &lgtimleri yapilir.
7. Programdaki komutlara gore tezgah ¢alistirilir ve parga islenir.
KOORDINAT SISTEMI
CNC tezgah ve sistemlerde takim yollar1 bir koordinat sistemi referans alinarak matematiksel
bagintilarla ifade edilir. bu nedenle gerek programlamada gerekse tezgahlarin ¢alismasinda koordinat
sistemi 6nemli yer tutar. Koordinat sistemi tek bir diizlemi ifade eden iki eksenli veya ii¢ diizlemi

gosteren ii¢ eksenli olabilir. Iki eksenli koordinat sisteminin eksenleri (x,y), (y,z) veya (x,z) ii¢ eksenli
sisteminin eksenleri (x, y, z) seklinde ifade edilir. CNC sistemlerde koordinat sisteminin orijinine sifir



noktasi denir. Bunun yani sira iki diizlemde, nokta konumunu uzunluk ve ag1 ile veren polar; li¢ boyutlu
sistemlerde silindirik ve kiresel koordinat sistemleri kullanilir.

Tezgahm sifir noktasi

Referans noktasi

Takmmim sifir noktasi

Parcanmmn sifir noktasi

Takim degistirme noktasi

b @ P &S

Sekil 8. CNC freze tezgahinin sifir noktalar:

@ Tezgahin sifir noktasi

¢ Referans noktasi

$ Takimmn sifir noktasi

@ Parcanin sifir noKktasi

[
h‘.l'T-— {]} Takim degistirme noktasi
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Sekil 9. CNC torna tezgahinin sifir noktalari

CNC tezgah ve sistemlerde; tezgah, parca ve takim olmak iizere {i¢ ayr1 koordinat sistemleri
vardir. Bu koordinat sistemlerinin orijinlerine; tezgaha ait olanina tezgah sifir noktasi; parcaya ait
olanina parc¢a sifir veya program referans noktasi; takima ait olanina takim sifir noktasi denilir. Bu
noktalarin yani sira genellikle pargadan en uzak noktada bulunan takim degistirme noktas1 ve genel bir
referans noktasi bulunur. Bu son noktalar sadece nokta olup esasen belirli bir koordinat sisteminin
orijinini temsil etmezler. Bir ¢ok sistemde referans noktasi ile takim degistirme noktasi ayni noktadir.

CNC TEZGAH EKSENLERI

2 Axis Turning (Lathe): 2 Eksen standart torna. Burada XZ eksenlerinde hareket vardir. Tornada X
ekseni cap, Z ekseni ise par¢anin boyuna olan hareketi temsil eder.



Sekil 10. iki eksenli ( X, Z ) torna tezgah

2 % Axis Milling(2 % eksen freze): CNC FrezeTezgahinda ayni1 anda XY, XZ veya YZ eksenleri hareket
eder. Uciincii eksen hareketi ardindan gelir . Ornek Delik delme, klavuz ¢ekme, sabit derinliklerde cep
bosaltma.

3 Axis Milling(3 eksen freze): 2 '4 eksen harekete ilave olarak ayni anda XYZ eksenleri hareket edebilir.
Ornek vida takimu ile helisel hareket ile erkek veya disi vida agma.

Sekil 11. Ug eksen diisey freze tezgah Sekil 12. U¢ eksen yatay freze tezgahi

4 Axis Turning (Lathe): 4 Eksen torna olarak adlandiran bu tiir tezgahlarda, torna aynasina baglanan
par¢ay1 ayni anda iki takim birden keser. Her bir takim karsilikli duran ayr1 bir tarete baglidir ve taretler
senkronize olarak calisir.

4th/5th axis milling, position only: 4. ve 5. eksenlerde tezgah tablasinin veya is milinin déoneme
hareketidir. X ekseni etrafinda donme A, Y ekseni Etrafinda donme B, Z ekseni etrafinda donme C olarak
adlandirilir. Bu tiir tezgahlarda tezgah istenilen a¢1 konumuna geldikten sonra XYZ eksenlerinde kesme
islemi baglar.



+X

L]
Ardd otsat

4th/5th axis milling, position only

5 axis milling, full contouring: Tezgahin ayn1 anda 5 ekseninin birden hareket edebilme yetenegidir. Bu
hareketlerin tamami is milinden olabilecegi gibi, is mili ve tabladan beraberce olabilir.

5 axis milling, full contouring

Bes donme ekseni: ii¢ temel donme ekseni (A, B ve C) ve iki 6zel eksenden (D ve E) meydana gelir.

Bes dénme ekseni

Eksen A: X temel dogrusal ekseni etrafindaki donme hareketi
Eksen B: Y temel dogrusal ekseni etrafindaki donme hareketi
Eksen C: Z temel dogrusal ekseni etrafindaki donme hareketi
Eksen D: Herhangi bir dogrusal eksen etrafindaki donme hareketi
Eksen E: Herhangi bir dogrusal eksen etrafindaki dénme hareketi
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C&Y Axis Turning (Lathe): Standart 2 eksen torna 6zelliklerine ilave olarak is milinin belirli agilara
kendini konumlayabilmesi C eksenidir. Y ekseni ise taret tizerine takilabilen canli freze cakisi (freze
cakis1 dontiyor) ile silindirik parca tizerinde frezeleme islemidir.

C&Y Axis Turning (Lathe)

B axis Machining (Lathe): C&Y eksen 6zellikli tornada canli freze ¢akisinin bagli bulundugu is milinin
ayn1 zamanda agisal olarak hareket edebilmesidir. Belirtilen bu harekete ilave olarak bu tiir tezgahlarda
parcalan tek baglamada isleyebilmek i¢in "Sub-Spindle" olarak adlandirilan ve Z ekseninde ileri geri
hareket edebilen bir kars1 ayna bulunur.

B sk Machinina (ta%he) B axis Machining (Lathe)
Parca Koordinat Sistemi

CNC tezgahlarinda parcayr islemek i¢in programda takim yolu denilen parga ilizerinde takim
konumlarimin tayin edilmesi gerekir. Takim yolu parca iizerinde onemli noktalarin koordinatlarini
belirterek tayin edilir.Parca tizerinde takim yolunun koordinatlarint belirtmek igin, tezgah
koordinatlarindan bagimsiz bir par¢a koordinat sistemi segilir. Bu koordinat sisteminin orijini parca
tizerinde veya diginda herhangi bir nokta secilebilir.

+X

Ayna ——Is Parcasi

Sekil 13. CNC torna tezgahinda is parcasi koordinat

sistemi ornegi (W)
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Is parcas:
sifir noktas Sekil 14. CNC freze tezgahinda is parcasi koordinat sistemi 6rnegi (W)

Takim Koordinat Sistemi

Sekil 15°te freze ve Sekil 16’da torna takimlarina ait koordinat sistemi verilmistir. Sifir noktasi
icin takim tutturma tertibati tizerinde herhangi bir nokta secilmekle beraber genellikle uygun bir nokta
secilir. Genelde bu orijin takim tutturma tertibatinin alin ytizeyinde segilir. Takimlarin boyutlar1 bu orijine
gore Z ve X seklinde verilir. Freze takimlarinda Z ekseni takimin uzunlugunu ve X ekseni takinin d ¢apin
veya r yarigapini ifade eder. Torna takiminda X ve Z koordinatlart takim ucunun yerini gosterir; ayrica
takim ucunun r yarigapi da verilir. Takim sifir noktasinin yeri tezgahin imalati sirasinda belirlenir; ancak
konumu hareket ettigi i¢in degiskendir.

Is Mili
Takimin sifir noktasi L
@
| I—— Z S
R
Sekil 15. Frezede takim sifir noktasi Sekil 16. Torna kesici takiminin sifir noktasi

ISO (G-KODU) SISTEMININ PROGRAMLAMA ESASLARI

Programin Yapisi

NC tezgah ve sistemlerde programlama ASCII kod esasina gore olusturulan ISO, EIA ve DIN gibi
ayni icerikli kod sistemine dayanmaktadir. Bununla beraber NC sistemleri i¢in kontrol {initelerini iireten
firmalar arasinda yani kontrol sistemleri arasinda bazi farkliliklar vardir. Burada Sinumerik sistem
anlatilacaktir.

ISO Kod sistemine dayanan bir program,;
e Programin adini temsil eden program numarasi,
e Programi olusturan ve satir seklinde yazilan bloklar.
e Bloklari olusturan sozciiklerden olusur. Ornegin,

: i Programin adi (numarasi)
NOI G90 G54 G409 1. Blok

NO05 GO0 X45 Z1TOo1q 2. Blok

N10 GO1 Z-20 F200 S600 MO6Y| 3. Blok

N40 GO0 G40 X150 Z409 8. Blok

N45 M309 Program sonu blogu.

a. Programin adi bir sayidan olusur ve programin numarasini belirtir. Sayinin 6niine ISO’ya gore (;)
isareti, EIA sisteminde O harfi; sinumerik’te 9§ isareti konulur veya hi¢bir isaret konulmaz. Sayilar

12
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1’den 9999’a kadar dort dijitten olusur, sayinin 6niindeki sifirlar sayilmaz. Eger program numarasi
yoksa birinci blogun numarasi (N...) program numarasi sayilir; ancak NO kabul edilmez.

Programin esasini olusturan bloklar satir seklinde yazilir. Bloklara gore takim dogrusal veya
egrisel bir hareket yapar, is mili ¢alisir veya durur, kesme hiz1 ve ilerleme hiz1 tayin edilir. Her
blogun basinda bir blok numarast bulunur; blok numarasi N ve ondan sonra bir sayidir.

Ornegin N1, NO1 vb; sayilar 1’den 9999°a kadar 4 dijitli olabilir. Sayilarin diizeni ard arda
degil de keyfi alinir; 6rnegin NO1, NO2, NO3 veya NO1, N06, N10. Yukaridaki 6rnekteki gibi
aralikli aliirsa, programa baska bloklarin eklenmesi kolaylasir. Kontrol iinitesinde islem
gormedikleri i¢in blok numaralarmin konulmasi mecburi degildir; konulursa programin
kullanilmas1 bakimindan daha iyi olur. Blok numarasi olarak NO kullanilmaz. Her blok bir blok
sonu ile isaretlenir. Bu isaret EOF, ISO, (;), (*), (Sinumerik) olabilir.

Bloklar 6rnegin NO1, G90, X30, F200 vb. gibi kelimelerden olusur. Kelimeler komuttur; yani bir
islemi temsil ederler. Goriildiigii gibi her kelime adres adin1 tastyan bir harf ve bir sayidan olusur;
say1 kod veya deger olabilir. Ornegin;

G 01 X 35 F 200 M 06
T 1 T 1 T 1 T T
Adres Kod  Adres Deger Adres Deger Adres Kod
J \ J J \ J
Y Y Y Y
Kelime Kelime Kelime Kelime

Adresli kelimelerden olusan bloklara adresli blok formati denilir.

Bu agiklamalara gore bir programin yapist asagidaki sekildeki gibidir:

Bloklarin Yapisi

CNC tezgahlar ve sistemlerde islemler bloklarin igerdigi bilgilere gore yapilir. Genelde bir blok su
bilgileri igerir:

Takim yolu ile ilgili bilgiler (geometrik bilgiler)
Kesme hizi, ilerleme hizi, kullanilan takim gibi teknolojik bilgiler
Is milinin ¢aligmasi, kesme s1visinin agilmasi, programin durdurulmasi gibi yardimei bilgiler .

Takim yolu su bilgileri icermektedir:

Takimin gidecegi hedef konum; bu konum X, Y, Z koordinatlar1 ile agiklanir
Hedef konuma nasil gidecek; G00, GO1, G02, GO3 gibi se¢enekler vardir.

Bu bakimdan bir blok su kelimelerden (komutlardan) olusur.

Blok numarasi (N)

Hazirlik fonksiyonu (G)

Hedef noktas1 (X,Y,Z,A,B,C)

Varsa yay merkezini gosteren kelime (I,J,K)
[lerleme hiz1 (F)

Kesme hiz1 (S)

Takim numarasi (T)

Hazirlik fonksiyonlar1 (M)

13



G kodlar1 modal ve modal olmayan iki gruba ayrilir. Modal G kodlar1 bir bloga yazildiktan sonra,
iptal edilinceye kadar, ondan sonra gelen bloklarda da gegerli olurlar. Iptal islemi ayn1 gruptan bir baska
G kodun veya o islemi iptal eden bir kodun yazilmas ile gergeklestirilir. Ornegin GO0 kodu G01, G02,
GO03 veya G33 kodlar ile iptal edilir. G41, G42 takim telafisi kodlar1 G40 kodu ile iptal edilir. Cok az
olan modal olmayan kodlar sadece bulunan blokta gegerlidir. Bunlara satir aktifte denir.

Hazirhk Fonksiyonlari

G adresi ile ifade edilen hazirlik fonksiyonlar1 blok i¢inde komutlarin anlamini tayin eder. ISO
sisteminde kullanilan hazirlik fonksiyonlar1 asagidaki gibidir.

ISO kod sistemine gore adresler(harfler) ve anlamlari, G kodlar

ADRES ANLAM

GO0 Pozisyona hizli hareket

GO1 Dogrusal yavas hareket (talas kaldirarak ilerleme), F kesme hizi ile,

G02 Saat yoniinde dairesel hareket, radyus yaparak talas kaldirma (CW)

G03 Saat yonii tersinde dairesel hareket, radyus yaparak talas kaldirma (CCW)

G04 Bekleme

G17 X-Y calisma yiizeyi

G18 X-Z ¢alisma ylizeyi

G19 Y-Z calisma yiizeyi

G25 [s mili devir siirlamasi

G26 [s mili devir sinirlamas (8 ile birlikte)

G33 Vida ¢cekme(sabit hatveli) fonksiyonu

G34 Vida ¢cekme(artan hatveli) fonksiyonu

G40 Takim cap telafisi iptali

G41 Takim isin solunda (izleyecegi yolun(konturun)solunda)

G42 Takim izleyecegi yolun saginda

G54 [s parcasi sifir noktasi(birden fazla sifir noktast i¢in 55,56,57,58,59...... )

G70 Ing sistem programlama

G71 Metrik sistem programlama

G90 Mutlak (absolute) 6l¢iilendirme
GI1 Artimsal (incrimental) dlciilendirme

GY4 [lerleme (mm/dk)

G95 [lerleme (mm/dev)

G98 [lerleme (doner eksenler icin) dev/dk

Yardimc Fonksiyonlar

M kodu CNC tezgah ve sistemlerinin ¢alismasini kontrol eder. Ve bu kodun etkisi genellikle
ac/kapa seklindedir. ISO sisteminde kullanilan M kodlar1 ve anlamlar1 agagidaki gibidir.

ISO kod sistemine gore adresler(harfler) ve anlamlari, M kodlar:

ADRES ANLAM

Programi sartsiz durdurma. Tezgah tam otomatikte olsa bile M00’1 goriince durur. Programin

MO0 baglamasi icin CYCLE START tusuna basilir.

MO01 Istege bagli durdurma.

MO02 Program sonu komutu.

MO03 Is milinin saat yoniinde désnmesi (CW)

M 04 Is milinin saat yonii tersinde donmesi (CCW)
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MO05 Is mili stop

MO06 Takim degistirme komutu

M08 Sogutma sivilarini program dahilinde agma komutu

M09 Sogutma sivilarini program dahilinde kapatma komutu

M19 Is milini (aynay1) pozisyonlama.

M24 Ayna ¢enelerini agma.

M25 Ayna ¢enelerini kapatma.

M30 Ana program sonu, talas temizleyiciler 30sn caligir.

M74 Makineyi referansa gonderme (C eksenlerde)

M86 Talas konveydrii ileri.

M87 Talas konveyorii stop.

M96 Is mili dosnmeksizin eksenlere hareket verme.

M97 MO96' nin iptali.

Ilerleme Hiz1 Kodu

Cabuk (rapid) harekette ilerleme hizi verilmez. Bu hiz tezgahin sahip oldugu en yiiksek hizidir ve
tezgahin imalatinda belirlenir. Baz1 tezgahlarda bu hiz kontrol panosunda %25-50-75 gibi degerlere
diisiiriilebilir. F dogrusal yada dairesel hareket belirlendikten sonra verilir. Ilerleme hiz1 mm/dak veya
mm/dev olarak verilebilir. Bunu belirlemek i¢in ise G94 (mm/dak) ve G95 (mm/dev) kullanilir.
Kesme Hiz1 Kodu

Siemens kontrol sisteminde kesme hizinin degisimlerini tespit eden kodlar: 6rnegin G25 ve G26
kullanilir. Burada G25 tespit islemini agan, G26 kapatan koddur.

Takim Kodu
T adresi ile ifade edilen takim kodu 2 haneden meydana gelir. TO2 gibi.
Elle hareket (JOG)

Jog islemi takim veya tezgah tablasini, operatoriin makine panelindeki JOG diigmesine basarak
adim adim ilerlemesini saglar.

G KODLARININ ANALIZI
Cabuk (rapid) Hareket (konumlama) G00

G00, cabuk hareket yani takimi belirli bir noktaya konumlandirmak i¢in kullanilir, hareket genelde
takimi parcaya yaklastirmak veya uzaklastirmak i¢in uygulanir. Tezgahin maksimum hiz1 ne ise o hizla
ilerleme yapar.

Dogrusal Enterpolasyon G01

GO1, F kodu ile belirtilen bir ilerleme hiz1 ile dogrusal bir kesme hareketi gerceklestirir. Blogun formati:

seklindedir. F, S, T ve M degerleri daha 6nceki bloklarda da verilebilir.
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Mutlak Programlama G90

Mutlak programlamada kesicinin hareketi hep sifir noktasina goére yapilir.

Y A P1 den P2 ye
L P2
X G90 GO0 X30 Y40
30
P2 denP3 e
20 P3
G90 G00 X50 Y20
10 P1

Artish (eklemeli) Programlama G91

Artigh programlamada kesicinin hareketi bir 6nceki konuma gore yapilir.

Y A
490 —— Pz
P1 den P2 ye
30
G91 GO0 X20 Y30
20 P3
P2denP3e
10 P1
| | . | G91 GOO X20 Y-20
) | P4 | il
X

10 20 30 40 50
Siemens programlamada ayni satirda mutlak ve artish koordinat verilebilir.

IC —> Incrimental Coordinate AC ——> Absolute Coordinate

G90 X20 Y=IC(........ )
G91 X-200 Y=AC(......)

Ornegin; yukarida P1 den P2 ye giderken,
G90 X=IC(20) Y40
Dairesel Enterpolasyon G02/G03

Saat ibresi yoniinde veya tersi yonde, talas alarak dairesel hareketlerin programlanmasinda kullanilir.

G02 G03
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Yi

60 ——
50 —
40 —
30 —
20 —
0|4 |

S

10 20 30 401=5_£I‘)0 60 70 80 90

X: Yaym bittigi X koordinati

Y: Yayin bittigi Y koordinati

I: X ekseni yardimci degiskeni (Yay baslangi¢ noktasinin yay merkezine olan X mesafesi)
J: Y ekseni yardimei1 degiskeni (Yay baslangic noktasinin yay merkezine olan Y mesafesi)
K: Z ekseni yardime1 degiskeni

J P1 den P2 ye GO3 X20 Y50 1-40 J-10
G03 X20 Y50 I=AC(30) J=AC(10)

f-) P2 den Pl e G02 X70 Y20 110 J -40
G02 X70 Y20 I=AC(30) J=AC(10)

Dolayisi ile tornada (G02/G03) donme hareketleri X ve Z eksenlerinde oldugu icin G02/G03
hareketleri i¢cin I ve K degerleri olacaktir. Frezede X ve Y eksenlerinde (G02/G03) donme hareketleri
olacagindan I ve J degerleri olacaktir. Asagidaki drneklerde oldugu gibi.

- 10

-

| Goz, \) Ty o
" go Y j// \ & G02| g+
Ko 1 NS
k(“ I " __}d-- ""\T )
M Vo
o ] (‘EB\
—_ = - - t K- % | “‘:‘\ //. ’/"{l‘\
/47\\ s E\I\A [/ Goa| 40
/ \ | \ A !
/o ) \ :
10 I+

CR Metodu (C:Circle R:Radius)
P2(30,45) PldenP2ye  GO3 X30 Y45 CR=45
P2 denPl e G02 X70 Y20 CR=45

e CR metodu ile tek satirda tam bir daire hareketi yapilamaz.

P1(70,20)
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AR Metodu (A:Angle R:Radius)

xR0ty
PldenP2ye GO3 X20 Y45 AR=85
P2denPle  G02 X70 Y20 AR=85
- QR T G02 1=AC(30) J=AC(10) AR=85

“M(30,10)

Gecici Durdurma Kodu (Bekleme) G04
Bazi durumlarda programin durmasi istenebilir. Durdurma siiresi saniye yada devir ile belirlenebilir.
G04 F10 ——> 10 saniye bekleme yapar.

G04 S100 ==> 100 devir kadar bekleme yapar. Ornegin delik dibindeki ¢apaklari almak igin bekleme
yapilabilir.

Birim Komutlar1 G70/G71
G70 —> Ing &l¢ii sistemi ile calisma,
G71 ——=> Metrik o6l¢ii sistemi ile ¢calisma.

Diizlem Secimi Kodlar1 G17/G18/G19

G17 : X/Y calisma diizlemi,

G18 : Z/X ¢alisma diizlemi,

G19 : Y/Z ¢alisma diizlemi.

Takim Yaricap Telafisi Kodlar1 G40/G41/G42

Kesici takim, takim yolunu takip ederken takimin solundan,sagindan veya takim yolunun tam
tizerinden takip edebilir. Bunu asagidaki 6rneklerde daha iyi anlayabiliriz.

Yandaki torna kaleminin takip edecegi yatay ve dikey takim yollar1 i¢in problem
olmaz iken egik ve yay seklinde yuvarlatilmis yiizeylerde takim yolundan farkli bir
yoriinge izler. Bir miktar talas kalir. Bunun i¢in takim telafisi ile u¢ merkezi takim

yolundan kaydirilir ve gercek takim yolu olusturulur.
Isk\m
yaricapl
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P . Yanda ve yukarida takim yolu ile frezede takim yarigap telafisi
T = )| goriilmektedir.

G40 : takim telafisi iptal,

G41 : sol takim telafisi,

I VL

N } G42 : sag takim telafisi.
Sifir Noktas1 Kaydirma Kodlar1 G500/G54/G55/G56/G57/G505.....G599
G500 Base Zero Ofset (her zaman aktif) ™\
G54 1. Z0
G55 2, 20 > Standart
G56 3. Z0

G57 4. Z0

AN

G505 5. 720

G506 6. Z0

G598 98. Z0

G599 99. 70 _/

Sintimerik ile programlamada:
WPD (Workpiece Directory): Is Parcas1 Klasorii
MPF (Main Program File): Ana Program Dosyasi

SPF (Subprogram File): Alt Program Dosyast
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TRANS/ATRANS

Bir programda istedigimiz kadar sifir noktasi tanimlayabiliriz. Asagidaki 6rnekte kare adli bir alt
program vardir. Sirasiyla K1, K2, K3, K4, K5 i¢in sifir noktalar1 kaydirilmstir.

Yy
50 .
KS TRANS: Ilk sifir noktasina gore kaydirma,
40
309 ATRANS: Son sifir noktasina gore kaydirma.
20—
K1 K2 K3 K4
10
ST &1 & 1@ 11—

Kare.spf

Kare

TRANS X20 (K2 i¢in sifir noktast ilk referans noktasina gére kaydirilmistir)
Kare

TRANS X40 (K3 icin sifir noktasr ilk referans noktasina gore kaydirilmistir)
Kare

TARNS X60 yada ATRANS X20

Kare

TRANS X0 Y30 yada ATRANS X-60 Y30

ROT/AROT (Rotasyon=Doéndiirme)

Y
®  RoTZI15

**@ | abc

//’\ e |
( \ | TRANS X70 Y60
\\ :
. | (2 ROT 745 yada AROT Z30

|
157 |

N ! | X abc

10 20 30 40 50 60 70 80
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SCALE/ASCALE (Ol¢ekleme)

YJ\
707
60T
501
401
30|
20
10|

abed

abed

X1

Y1 71

SCALE X2 Y2

abced

SCALE X0,5 Y0,5

>

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

MIRROR/AMIRROR (Aynalama)

I

+Y

Mirror X

ﬂ -—

£
I & 4 |

X Amirror Y - Mirror Y
e |
Ve

aaa 111
m —r—
Amirror X

-Y

v

RND/CHF/CHR (Radyus/Pah uzunlugu/Pah)

ASCALE X..... Y.....

aaa

MIRROR X

aaa

AMIRROR Y yada MIRROR XY
aaa

MIRROR Y yada AMIRROR X

aaa

FRC (Feed Radius Chamfer) : Radyus yada pah ilerleme hizi

Y ¢ ‘47
3
70-+ />
i 4L CHR=4 CHF=3
Ré/RNDd
20+
H————++—++++1—
20

21

N50 GO0 G90 X20 Y20

N60 Z5

N70 GO1 Z-5 F500

N80 X100 RND=2 FRC=20

N90 Y70 CHF=3 FRC=3

N100 X20 CHR=4 FRC=50

X
100 FRCM (Feed Radius Chamfer Model)



Biitiin programdaki radyus ve pahlar1 istenen degerde ilerleme ile donmesini saglar. Yukaridaki
ornekte FRC yerine FRCM yazilabilir. Komutun iptali i¢gin FRCM=0 kullanilir.

RNDM

Biitiin modelde her késede radyus yapar. Komutu iptal etmek i¢in RNDM=0 kullanilir.

Y
70+
i R2 R2
1 X100 RNDM=2
1 R2 Y70
20+
X20
@ X
20 100 RNDM=0

LABEL (Etiket — Isaret koyma)

N30 oo, ; Tarih 01/01/2006
N40 AAA:

N50 GOl Z-5 F200

N60 X100 Y50 F2500 ; Kontur baslangici

Herhangi bir satira ;3 koyduktan sonra istedigimiz agiklamay1 yapabiliriz.

GOTOB / GOTOF (Geriye yada ileriye atla)

GOTOB ——> GO TO BACK

GOTOF /—> GO TO FORWARD

30—+

20—+

10 Adet

10 -

10 20 30 40 50 60 70 80
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G00 G90 X10 Y10 Z50
T1 DI

M6 (Tezgaha gore degisebilir)
S1500 M3

R1=0

AAA:

KARE

ATRANS X30

R1=R1+1

IF R1=10 GOTOF ABC
GOTOB AAA

ABC:

TRANS

M30
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CNC TORNA TEZGAHI HAKKINDA GENEL BiLGILER ve
SHOP-TURN
1. KUMANDA PANELI

Tezgah kontrol elemanlarini iceren kumanda paneli {i¢ ana béliimden olusur.
A) LCD operator paneli
B) Makine kontrol paneli
C) Kontrol plakasi

LCD operator paneli Kontrol plakasi

[SIERERS]

;
y

fi

Avna Stkomea (Te-Dhg)

o

Punta Iptal

Hidroli

B

A EEEEEEENENRE El ari
E} -
©

Makine kontrol paneli

&

£ o P

Z B QIO o] | | e

A) LCD Operator paneli

Ekran

Ekran tuglar1

Yatay soft key tuslari

Dikey soft key tuslar1

Alfabetik tus takimi

USB ara ytiz (TTC-630 tezgahinda usb aktif degildir.)

Sk W=
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|M.°.CHINE
Standart makine softkey meniisiine donmek i¢in kullanilan butondur.
Basildiginda makinenin ilk acildig1 andaki mentiler ekrana gelir.

Bir 6nceki meniiye doniis butonudur.

Bir sonraki meniiye gecis butonudur.

0 M [>]

KERL]

SELECT

j Onceden secilmis bulunan softkey'e ait meniileri gosteren butondur.
Bilgisayarda F10 tusudur.

KEYBOARD: Yazim ile ilgili butonlarin oldugu boliimdiir.

T

l Kursor kaydirma butonlaridir. Birer birer karakter atlatabilirler. Hareket
yonleri ise ok yontindedir.

E

E Sayfa se¢gme butonlaridir. Asagi ok yonii ile gosterilen butona basildiginda
sonraki sayfaya, yukar1 ok yonii ile gosterilen butona basildiginda 6nceki sayfaya gecis yapilir.

f |
:I . Keyboard {izerinde ¢ift karakter tasiyan butonlar bulunmaktadir. Ust

karakterlere gec¢is bu butonla saglanir.

Degistirme butonu, yazilmis herhangi bir karakter yada bir blogu yenisiyle

degistirmek i¢in kullanilir. Kursér degistirilmek istenen komutun oOniine getirilir. Degistirilmek
istenen yeni komut yazilir ve bu tusa bastlir.

ﬂ IMPUT
. :I Yazilim satirinda bulunan ve hentiz hafizalanmamis olan komutlar1 girmek

icin kullanilir. Yani programa girilmek istenen her komut yada blok, yazilim satirina yazildiktan sonra
bu buton kullanilmaktadir. Enter tusu gibi diisiiniilebilir.
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jﬂm
SPACE
Program igerisinde yazilmis olan karakterleri silmek i¢in kullanilir. Kursér

silinmek istenilen karakterin sagina getirilir ve butona basilir.

{1}

Agiklama butonudur. Ekranda beliren alarmin detayli ag¢iklamasi, ilgili
parametre ve yapilmasi gereken islemlerin bulundugu sayfaya gecis imkani saglar. Bilgisayarda F12
tusudur.

IQ Aktif/Deaktif butonudur. Secilmis olan pencereleri etkin hale getirir. Tekrar

basildiginda etkin olan pencere etkinligini kaybeder. Bilgisayarda Shift+5 tusudur.

B) Makine kontrol paneli

Acil stop butonu

Mod ve makine fonksiyonlar1
Inkrimental hareketler
Program kontrolii

Torna i¢in eksen tuslar

Is mili kontrolii

[lerleme kontrolii

NownRAEwLwDh =

Biitiin modlarda 6nceden set edilen yada program igerisinde se¢ilmis olan
ilerleme hizlar1 %0 dan itibaren %120 oraninda artirip azaltmaya yarayan se¢ici anahtardir.

JOG, MDI, AUTO modlardan herhangi birinde yapilacak olan is mili
devirlerini %50 - %120 oranlarinda artirip eksiltmeye yarayan secici anahtardir. Ornegin, program
icerisinde ig mili devri “S 1000 olarak verilmisse override anahtarinin konumuna gore gergeklesecek
is mili devirleri sOyle olacaktir:

78 | J— 1200
78 (1) J— 1000
7] J—— 500
75 [( J— 100

Herhangi bir acil durumda ¢alisma modu ne olursa olsun tezgah1 durdurmak
i¢in kullanilacak butondur. Basildig1 zaman tezgahin biitiin fonksiyonlar1 stop eder. Butona basilinca,
buton basili olarak kalir. Buton tizerindeki ok yoniinde ¢cevirmekle buton yeniden set edilir.
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yardimiyla silinebilir.

—tn ’ AUTO

—I —I Programi otomatik olarak calistirarak, parca isleme modudur.

m } 1]}

—I —I Manuel / Otomatik ¢alisma modudur. Bu modda stirekli program haline

doniismesine gerek olmayan islemler yaptirilabilir.

J0G
@:I Ilgili butonlar1 kullanarak tezgaha manuel hareket verme modudur. Bu

modda program calistirilmaz, sadece butonlar etkindir.

POANT
E . Referans noktasina gonderme metodudur. Tezgah agildiginda mutlaka

referansa gonderilmelidir. Referansa gondermek i¢in ref. point tusuna ve sonra +T tusuna basmak
yeterlidir. Bu islem yapilmadan once eksenlerin referans noktasindan en az 100 mm. asagida oldugu
kontrol edilmelidir. Referans noktalarina génderme i¢in (+) yon tuslar1 kullanilir.

Reset butonudur. Sistemde olusan bazi alarm yada mesajlar bu buton

REPCS
IZI — Takim kirilmas1 veya buna benzer program disi sebeplerden dolay:
programin kesilmesi gerektigi durumlarda, tekrar programa istenilen pozisyondan baslamak icin
kullantlir.

—_— |

-] [ (INC) : Eksenleri secilen adim biiytikliigiinde ilerletmeyi saglar. Bu butona
basmakla birlikte asagidaki ilerleme miktarin1 gosteren butonlardan da birisi mutlaka se¢ilmelidir.

—ill | —=ilf |—=
1 1 IE ]

| Inkrimental mod secili iken el ¢arki veya eksen hareket yonlerini gosteren
butonlara basmakla eksenin ilerleme miktarinin se¢imini saglar. Burada gosterilen rakamlar pm (
mikro metre ) yi ifade eder.

E EIMGLE

BLOCK
I I AUTO veya MDI modda calisan programi blok blok isletmeye yarar. Single
block'un iptali i¢in ayn1 butona tekrar basmak yeterlidir.

L+ : > START
_I —I AUTO ve MDI modda secilen programi ¢alistirmak i¢in kullanilir.

@ ETOP
_I AUTO ve MDI modda secilen programi durdurmak i¢in kullanilir.
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KONVEYOR ILERI: JOG modda talas konveyoriiniin ileri yénde ¢alistirilmasini saglar. Butona bir
defa basmakla hareket baslatilir. Durdurmak i¢in ayn1 butona tekrar basmak gerekir. Biriken talasin
atilmasi i¢in kullanilir.

KONVEYOR GERI: JOG modda talas konveyoriiniin geri yonde c¢alistirlmasini saglar. Butona
basildig1 miiddetce hareket devam eder. Birakilinca hareket durur.

PUNTA ILERI: Punta pinoliinii ileri ¢ikartmaya yarayan JOG butonudur. Butona basildiginda
pinoliin ileri ¢ikabilmesi i¢in ¢alisma kapisinin agik ve puntali/puntasiz ¢alisma anahtarinin puntali
konumda olmas1 gerekir.

PUNTA GERI: Punta pinolinii ileri ¢ikartmaya yarayan JOG butonudur. Butona basildiginda
pinoliin geri ¢ekilebilmesi i¢in ¢alisma kapisinin agik ve puntali/puntasiz ¢alisma anahtarmin puntali
konumda olmas1 gerekir.

+T : JOG modda takim degistirme butonudur. Takim taretini ileri yonde bir takim artiracak sekilde
dondiriilmesini saglar.

-T : JOG modda takim degistirme butonudur. Takim taretini geri yonde bir takim azaltacak sekilde
dondiiriilmesini saglar.

PUNTA GOVDESI ILERI: Punta govdesini ileri yonde, aynaya dogru hareket ettirmeyi saglar.
Butona basili oldugu siirece hareket devam eder.

PUNTA GOVDESI GERI: Punta govdesini geri yonde hareket ettirmeyi saglar. Butona basildig
siirece hareket devam eder. Punta govdesinin ileri yada geri hareketinden 6nce punta gévdesini tezgah
kizaklarina baglayan civatalarin sikilmis olmasina dikkat ediniz.

MANUAL YAGLAMA: Gresle yaglama butonudur. Tezgahin ilk acilisinda butona bir kez basilmasi
yeterli olacaktir.

AYNA COZME: Parca baglama ¢ozme i¢in kullanilan manual butondur. Parca sikma seklini
belirleme anahtarinin pozisyonuna bagl olarak agma yapar. Calisma kapist acik degilse agma/kapama
yapmaz.

AYNA SIKMA: Par¢a baglama ¢6zme igin kullanilan manual butondur. Par¢a sikma seklini
belirleme anahtarinin pozisyonuna bagli olarak sikma yapar. Calisma kapisi acik degilse
acma/kapama yapmaz.

AYDINLATMA LAMBASI: Calisma lambasi butonudur. Butona basmakla aydinlatma lambasi
yanar, ayni butona tekrar basmakla lamba soéner.

AUTO SOGUTMA: Sogutma sivis1 akisinin sadece M fonksiyonlar1 ile olmasi istenen durumlarda
kullanilan butondur. Takim sogutma ve is mili sogutma valflerini etkin hale getirir yada devreden
cikarir. Otomatik modda mutlaka basili olmalidir. Basili degilse otomatik modda verilen sogutma
komutlar1 gergeklesmez. Program igerisinde verilen sogutma komutlari bu butona basilarak kesilip
tekrar basmakla aktif hale getirilebilir.

IS MiLi SOGUTMA: Taret iizerinde bulunan ve is miline dogru sogutma sivisi akisini saglayan
valfi kontrol eden butondur. Butonun aktif olabilmesi i¢in ¢alisma kapisinin kapali ve is milinin
doniiyor olmasi gereklidir. Otomatik modda Auto sogutma butonuna basilarak sogutma sivisi akisi

WO

Feed Start
kesilip tekrar agilabilir. butonu aktif olmalidir, yada is mili donmelidir.
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TAKIM SOGUTMA: is mili iizerinde bulunan ve taret iizerine dogru sogutma sivisi akisini saglayan
butondur. Otomatik modda Auto sogutma butonuna basilarak sogutma sivis1 akisi kesilip tekrar
acilabilir. Feed Start butonu aktif olmali yada is mili donmelidir.

PROB ASAGI/'YUKARI: Takim olgme prob kolunun JOG modda asagi ve yukari hareketini
saglayan butondur. {1k basildiginda prob kolu asag1 hareket eder. Tekrar basildiginda prob kolu yukar1
hareket eder. Tezgah referansa gonderilmis olmalidir.

C) Kontrol plakas:

DISKET SURUCU: Tezgaha program yiiklemek, parametre girmek, yazili olan programlar1 ve
parametreleri diskete almak i¢in kullanilan tinitedir.

@ PARCA SIKMA SEKLINI BELIRLEYEN ANAHTAR BUTONU:
Is pargasmin sekline gore iki ayri baglama tipi mevcuttur. Bu baglanti sekillerinden hangisinin
kullanilacagini sisteme aktaran butondur.
e Ice sikma (anahtar sol konumda)
e Disa stkma (anahtar sag konumda)

T X

© PUNTALI/PUNTASIZ CALISMA MODU SECME ANAHTAR BUTONU:
Punta ile ¢alismak i¢in kullanilan anahtar butonudur. Emniyet acisindan, puntali ¢alisma yapilmadigi
zaman bu anahtar butonun “puntasiz” konumda birakilmasi gerekir.

. KONTROL ON BUTONU:
Eksen siirtictilerini ve sistemin hazir hale gelmesini saglayan butondur. Sistemin ON edilmesi i¢in
basilarak 15181 sondiiriilmesi gereklidir. Tezgah acildiginda veya striiciilerin devre dis1 kalmasi
durumunda 15181 yanarak ikaz verir.

——— —t

HANDWHEEL (EL CARKI):
Inkrimental modda eksenleri hareket ettirmeyi saglar. El ¢arki softkeyine basilarak hareketi istenen eksen
secilir. INC ilerleme kademelerinden herhangi biri secilir ve el carkinin — ve + yonde dondiiriilmesi ile
eksen hareket ettirilir.

TEZGAHIN CALISTIRILMASI

e Elektrik dolabr tizerindeki ana salteri agarak tezgahi enerjilendirin. Salt dolabinin yiizeyindeki
yesil sinyal lambasi yanar.

e Kumanda panelinde kontrol plakasi tizerindeki mavi 1s1kl1 “Power On” butonuna basarak 1s1gin1
sondiiriin. Kontrol devresine enerji verin.

e Acil stop butonunu basili ise kaldirin, bir miiddet sonra ekrana standart pozisyon sayfasi
gelecektir.
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e Herhangi bir alarm mesaj1 yoksa ilk yapilacak islem tezgahi referansa gondermek olmalidir.
Bunun i¢in:

POINT
E . butonuna ve daha sonra - butonuna basmak yeterlidir. Ancak WCS/MCS

tusunun aktif olmadigina dikkat edin. Referansa gondermeden 6nce taretin pozisyonuna dikkat ediniz.
Herhangi bir alarm varsa reset butonunu kullaniniz. Sadece X ekseninde ilerleme olacaktir.

e Manuel yaglama butonuna basin, 2 saatten kisa siirelerde tezgah kapatilip aciliyorsa yada 24
saatten fazla enerjisiz kaliyorsa, her acista bu butona basmak suretiyle kizak yollar1 ve vidal
millerin yaglanmasini saglayin.

Artik tezgah ¢alismaya hazirdir.

TEZGAHIN KAPATILMASI

o Tezgahta calismamiz bittiginde acil stop butonuna basarak, tezgahin ana salterini kapatmamiz
yeterlidir.

SHOP-TURN
Operator Arayiizii
14
T HANUA. =
Ro=at R-E_zl I-.4 j G
] HEN func tion
E2heL Bzl ¥ P 1iary
X 14.336 TR L
2 £1.408 .
@ F® pam st
= B_AERE BN 18a%
{,;_‘I B.5E8 13,
()
fict. wal.
Hach {HCS
11
15 MT.E.H n B;]t H 12. E “{::l. {’ Ffi’l::-.'l_ b!rsm 15
0 .

Aktif operasyon modu

Alarm ve mesaj satir1

Program ismi

Programin bulundugu klasor

Kanal durumu ve program kontroli
Kanal operasyon mesajlari

Eksen pozisyonlari

Nk L=
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8. T,FS
e Aktif takim T
e Aktifilerleme F
e Aktif devir S
9. Aktif work ofsetleri
10. Calisma penceresi
11. Diyalog satir1
12. Yatay softkey tuslari
13. Dikey softkey tuslari
14. Softkeys
15. Ekran tuslari

Kanal Durumu: . Reset Kanal Operasyon Mesajlari: & Dur

O i <) Bekle

& degil

= O]
228 Makine sayfasi doniis tusu Ana menii tusu

PROGRAM ARAYUZU
T,S,M
—
o HONUAL |
. Reset
Alternat.
HCS o Position [Lmm] T,F,S
ROUGHING_T88 N D1 Tools
X 188.320 T RoUGHING_Ts: o
Z 260.876 = o
8.880 188% offset
B8.8680 mm/min
S 1 B8.880 - 188%
2GS B8.866 2. 688
HP zero p.1 a% 100% 200%
T,S,M. .. right/left/off/positioning
T D1
Spindle 51 rpm
i
Other M fct.
HWork offs
Unit of meas.
«
Baclk
Wa' & Set Meas. Meas. Posi- I Stock -
=i, T.8,M za WO F‘z workp . E tool { tion |B= rem. Tailstock

Program acildiginda karsiniza gelecek ilk sayfa budur. Buradaki ilk buton T,S,M dir. Bu sayfada
dikkat edilmesi gerekenler.
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e T ile takim numarasini kendiniz girebilirsiniz yada takim listesinden secebilirsiniz.

L)

fOltarnat.

e S: Devri dev/dk yada m/dk verebilirsiniz. Bu degisimi bilgisayarda yada Shift+5 tusu

ile yapabilirsiniz. Tezgahta ise u el tusu ile yapabilirsiniz.
e Doniis yOniinii saat ibresi yoniinde/saat ibresi tersi yoniinde/off/pozisyonlama(agisal) seklinde
secgebilirsiniz. Eger doniis yonii se¢ilmis ise M fonksiyonu se¢ilmez yada tam tersi gegerlidir.
¢ Birimi mm yada in¢ 6l¢ii sistemi secilebilir. Bu se¢im sadece bu sayfadaki X ve Z degerlerini mm
yada in¢ olarak gosterir, program birimlerini degistirmez. Ayrica shop-turn ve shop-mill
programlarinda in¢ Olgiisiiniin kisaltmast in olarak ifade edilir. inc (inkrimental yani artish
programlamay1 ifade eder) abs ise (absolute yani mutlak programlamayi ifade eder) dikkat
edilmelidir.

e Uygun degerler yazildiktan sonra - tusuna basilirsa verilen devir degerinde doner.

SET WORK OFFSET
(e
WAL |
.Reset
— Z=8
WCS o Position [mm] T,F,&
X 188 @@@ T RDUGHING _T80 A D1
¢ 8.800 -

Z 260 .000 F

B.60808 168%

8.0 mm/min

S1 ¥

B.60808 168%
ZGS 8.6880 0. a8
[P Zero p.1 8% 168% 208%

Delete
B<<k
ac
S t M M . Posi- ] Stock .

H T,5.M e D woia;(sp te:osl { Eiso-:'n B rec:nc. Tailstock

. WO Bu buton ile takim sifirlamasi yapilirken is parcasina ¢apta degdirilerek (yani X

ekseninde) degdirdigimiz captaki deger hassas bir kontrol aleti ile 6l¢iilerek okunan deger yazilir.
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MEASURE WORKPIECE

—
TN |
.Reset
WCS @ Position [mm] T,F,S
Work
X 188.000 Tiuemeen o) ot
Z 260 .000 F
0.000 108%
8.8880 mm/min
S1 X
0.6860 1608%
2GS 0.0808 . 6B
5} 188% 288%

Workpiece edge

Work offs 1 G54

Ze 0.688 abs

Work offs G54 nbﬁ:t

28 360 . 8608
Work
measure

# Set .| Meas. Meas. Posi- l Stock .
H T.SMI: wo ESaTYr I tool { tion |B= rem. | T2ilstock

. workp. Bu buton ile is pargasini sifirlarken alindan (yani Z ekseninde) kesici degdirilir. Bu

HWork

) ) o measure
noktada Z0 ile gosterilen haneye sifir degeri yazilir ve butonuna basilir. Bu

islem tezgahta yapilirken makine kontrol panelindeki WCS/MCS tusunun aktif olmasina ve work

ofsetine (G54, G55 ...) dikkat ediniz. Ileride bu konu detayli olarak anlatilacaktir.
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MEASURE TOOL

MWL |

WCS @ Position [mml T,F,S

X 2738 .320 'rTmm?égn ; Tools
Z -39.124 -~

Store

8.000  188% § o oo

8.0 nmn/min

S1

8.68008 . 188%
2GS 8.660 3. PA0

8% 188% 288%
Length manual Tool name 2
T ROUGHING_TS80 A D1
DP 1
X 0.8P8 abs

Abort
Tool length:
X 55. 840 ek
: length
]
# Set Meas. | Meas. Posi- J Stock .
H T,S,H hzz WO o workp. o tool { tion | &= rem. Ueill=tess

Bu buton ile sifirlamis oldugumuz ilk kesici takima gore yani master takima gore (master takim
en ¢ok kullandigimiz ve 1 numarala tarete taktigimiz takimdir, genelde kaba talas kalemi segilir)

diger takim boylarinin 6l¢iilmesi i¢in kullanilir. X ve Z degerleri dikey softkey butonlarinda

Set
length

karsimiza gelir. X ve Z eksenlerinde ayni sifirlama islemini yaptiktan sonra
butonuna basilarak degerler hafizaya alinir. X ekseninde is pargasina
degdigimiz noktadaki ¢ap degeri yazilir. Z ekseninde alindan degdigimiz yerde ise sifir degeri

yazilir ve set lenght butonuna basilir. Uygulamalarda anlatilacaktir.
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POSITIONING

-
T HANUAL
!Reset QO
Alternat.
WCS o Position [mml T,F,S
X 188 @@@ T ROUGHING_T88 A D1
° 1 0.800 &l
Z 260 .000 F
20008 . 1868%
28080 . mm/min
S1 ®
a.0668 1668%
2GS 8.000 8. 9o
[ Zero p.1 a% 188% 200%
Position [mm/minl /[Lmm/revl Rapid
traverse
X 260. 880 abs
zZ 560. 8080 abs
C abs
2GS abs
F 2808, 888 mm/min «
Back
D]
# Set M . M . Posi- J Stock .
H T,S,M hzz N?J D woFﬁ(sp. I fc?osl [/ toisc;ln - ——J rec:nc. Tailstock

Posi-
g tion

Bu buton ile pozisyonlama islemi yapilir. Yukaridaki 6rnege bakilacak olursa X te 200 (mutlak) Z
de 500 (mutlak) degerlerine 2000 mm/dk ilerleme ile git anlamindadir. Tabii bunu tezgahta

uygularken feed override anahtarinin pozisyonu da énemlidir. Cycle start tusuna bastigimizda

Rapid
. . . traverse
X200 Z 500 konumuna gider. Eger F (ilerleme) degeri yerine butonuna

basarsaniz bunun anlami sudur. X 200 Z 500 konumuna GO0 ile git yani tezgahin hizli ilerleme
hiz1 ne ise o hizla git anlamindadir. Giivenlik agisindan ilk etapta rapid traverse

kullanilmamalidir.
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STOCK REMOVAL

M, HANUAL

Roughing/finishing
Stock removal 2 Alternat.
F 8.6888 mm/rev
Vi B m/min
386 Machining: VY
Position: i\q
Long.
i I | X0 200 . 980 abs
; Za 8.0888 abs
; X1 48.0800 abs
Al ; 21 -150.0808 abs
; FS1 5.088
' R2 18.08008
] R3 4.0868
=188+
X T T T T
& =288 =188 5]
Z
eedrate F too small
4 Set Meas. Meas. i Stock .
H T,S,M za WO B workp . I tool ’ i ' Tailstock

Bu buton yardimi ile is pargamizin alnindan yada boyundan temizlik talas
kaldirabiliriz. Yalniz yapilan bu islemin simiilasyonu yoktur. Eger bilgisayarda F12 tusuna basarsaniz

yada tezgahta butonuna basarsaniz ekran asagidaki gibi degisecektir.
Stock removal direction
Stock removal =2
F 1890 .880 MM/ rev
S1 a8 rpm
i Machining: N
Z4 . ‘ Position: S
2 g Long. |
j\ D N ! -
> i p (=] 98 . 8680 abs
R/FS3 N T Ze P .0860 abs
" Tl x1 468 .8808 abs
: ! Z1 -150.96006 abs
i | Fs1 5.0900
I i X R2 19 086
u i R3 4 . 800
z o — + e D 2.888 inc
T = uUx 9.560 inc
R/FS, U, /QIFS ) U=z 8.580 inc
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BU SAYFADA DIKKAT EDILMESI GEREKENLER:

Yesil renkli oklar talas kaldirma yoniinti ifade eder.

Kirmizi renkli oklar ise kesici kalemin kalkis hareketlerini ifade eder.

F : lerleme (mm/rev)

V : Hiz (m/min) Alternatif tusu ile S: Devir (rpm)

Machining : islem (Tek ters {icgen kabayn, iic ters iiggen ise hassas islemeyi simgeler)
Position : Pozisyon (Alternatif tusu ile degistirilebilir)

Face : Alindan (Alternatif tusu ile degistirilebilir) Long : Yiizeyden

Sar1 nokta ise kesmeye baslama noktasini ifade eder yani X0 ve Z0. abs yani mutlak 6l¢ti degerleri
oldugu ve is parcasi sifir noktasina gore ifade edilir.

X1 : X ekseninde gidecegi konum

Z1 : Z ekseninde gidecegi konum

FS : 1,2,3 numarali pah degeri, hangisinde pah isteniyorsa

R: 1,2,3 numarali radyus degeri, hangisinde radyus isteniyorsa

D: Her seferde alacagi talas miktari

UX : X ekseninde finis i¢in birakilacak talas miktar1

UZ : Z ekseninde finis i¢in birakilacak talas miktari

Accept Abort

butonu ile onaylama yapilir. Yada butonu ile islem iptal edilir.

TAILSTOCK (PUNTA)

M, MANUAL

Working position/parking position

Alternat.

Working position

ZP 20.888 abs

Z‘P
Abort
Accept
# Set Meas. Meas. Posi- I Stock -
H T.S,M Fzz WO 2 workp. g tool { tion |B= rem. Tailstock

Tailstock

Bu buton ile punta ayarlar1 yapilir. Alternatif tusu ile park pozisyon degeri yada

Accept

calisma pozisyonu degeri yazilabilir ve tusu ile onaylanir.
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G function

Programdaki G fonksiyonlarini gosterir.

M MONAL |

. Reset G
function
HWCS @ Position [mm]l G functions
. . Auxiliary
X 188 - @@@ 1:Ge1 13: G71 function
2: 14: Go8
3: 15: G24
Z 260 . 000 e
6: G18 16: CFIN T e
7:G48 21: BRISK
2GS 6. 060 8: G54 22: CUTZD
) o 2%9: DIAMON
[t zero p.1 18: G68 368: COMPOF
3
# Set Meas. Meas. Posi- I Stock .
H T.S,M 2@ WO F‘EI workp. E tool . tion rem. Tailstock

Auxiliary function ve All G functions

Programdaki diger M ve H fonksiyonlarin1 gosterir. All G functions ise biitiin G fonksiyonlarin1 gosterir.

G

™ MONUAL |

i:iReset

WCS @ Po=sition Lmm] M 7/ H functions
X 188 .000

Z 260 . 000

ZGS B8.008

Meas .
tool

A Set P,.l Meas.
h# T,5.M za WO 2 workp. g

38

function

Auxiliary
function

All G
functions

N Stock
rem.

Tailstock

!J Posi-—

tion



SHOP-TURN SETTINGS

[lerleme ayarlarmin yapildig: kisimdir.

™ HONUOL |

iReset
WCS @ Position [mml T,F,S
X 188 @@@ T RDUGHING _T88 A D1
° B.800 -
Z 260 .000 F
B8.680 1868%
B8.8088 mm/min
S1 %
B8.680 108%
2GS B8.68688 0. 988
H Zzero p-1 a% 108% 200%
ShopTurn settings
Set-up feedrate
8.8 Mm/min
B8.888 mm/rev
Variable increment
a

r ShopT .
s Sett.

Machine

Inch

«
Back

Bu butona basmakla makine sayfasina doniis yapilir. Yani T,S,M nin oldugu sayfaya gecis yapilir.

f—
T MANUAL |
.IReset
WCS o Position Lmm] T,F,S
X 188 000 T RDUGHING _T28 A D1
® B.8608 o |
Z 260 .000 F
8.888 1868%
B8.88e8 mm/min
S1 -1
8.8688 186%
2GS 8.888 o .800
Ht zero pr-1 a% 108% Zoe%
ShopTurn settings
Set—up feadrate
B8.8688 mm/min
8.888 Mm/rev
Variable increment
a

Edit
prog.

Pro-
gram

e e =

chine

Alarm l Tools
list ¢ WOs
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Program Manager

nc| Pro-
=| gram
Name Type Loaded Size Date/time
] CAD_PROGRAM WPD NCK-Dir. 87.88.2805 12:11
] ORNEK1 WPD X NCK-Dir. 87.88.2885 13:30
[ ORNEK2 WPD X NCK-Dir. 87.88.2885 16:42 New
[ ORNEK3 WPD X NCK-Dir. 87.88.2885 23:52
] pIECES WPD NCK-Dir. 87.88.2805 12:11 Rename
] SHOPTURN WPD NCK-Dir. 87.88.2805 12:11
I TEMP WPD X NCK-Dir. 87.88.2885 13:53 Mark
Copy
Paste
Cut
Free memory Hard disk : 24 GBytes NC: 18512606 Continue

@\ o[9[ pisk A

WPD: Workpiece Directory (Is Parcas1 Klasorii)

MPF: Main program File (Ana Program Dosyasi)

SPF: Sub Program File (Alt program Dosyasi)

Bu kisim program yoneticisi kismidir. Burada yeni bir klasér ve bu klasoriin i¢indede ana program
dosyamiz1 olusturabiliriz. Istersek disket siiriiciiden de nceden hazirlanmuis bir dosyay: da gagirabiliriz.
NEW: Yeni bir WPD klasorii olugturmamizi saglar.

RENAME: Olusturulan bir klasoriin yeniden adlandirilmasi i¢in kullanilir.

MARK: Bu butona tiklayarak ok tuslari ile hareket ederek istedigimiz klasorleri segebiliriz. Yani mark
isaretleme anlamindadir.

COPY: Kopyalama islemine yapar.
PASTE: Yapistirma islemini yapar.
CUT: Kesme islemi yapar. Ayrica bir klasor secili iken CUT yaparsaniz onu silmis olursunuz.

CONTINUE: Devam etmek anlamindadir. Diger meniiye geger.
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TOOL LIST (Takim Listesi)

i Tools
i — W — ]
OFFSET

Tool
list

Tool list
Loc Typ Tool name DP 1st cutting edge 4 == Alternat.
Lngth X Lngth Z Radius 5 Insrt 12
Ingth In
1 ﬂ ROUGHING_TS8 A 1 55.840 39.124 ©8.880« 93.835 12.87 manual
2
3 Eﬂ FINISHING_T35 A 1 182.5608 8.0686 0B.4880« 93.835 12.8¢ D‘Eégie
4 ﬂ ROUGHING_T88 I 1 o0.888 B.800 B.868« 95.888 18.8"
5 U PLUNGE-CUTTER_3 A 1 0.8808 .08 ©VB.2880 3.8600 8.0
Unload
6 K;j FINISHING_T35 I 1 -12.658 121.807 8.488« 95,835 g.80¢
7 + THREADING_T1.5 1 66.326 33.333 0.850 g
8 = CUTTER_8 1 87.833 74.621 8.0060 3 ?
9 ﬂ PLUNGE_CUTTER_3 I 1-11.736 135.124 ©8.168 3.068 4.80¢
Cuttin
18 & DRILL_S 1 ©6.888 185.124 5.868 118.8 P edgesg
i1 & BUTTON_TOOL_8 A 1 88.112 38.123 2.0880 g
12 & THREADCUTTER_MG6 1 ©0.888 145.132 ©6.8668 180.8 ? Sort
13 U PLUNGE_CUTTER 1 o0.888 8.8 ©V.2880 3.8680 8.87
14
]
in Tool Tool Maga- '— Work
I" list wear zine offset var_l

Bu sayfada takim listesi karsimiza gelir. Measure tool u daha once gormiistiik.

Delete tool: Kursor hangi kesici takimda ise o takimin silinmesini saglar.

Unload: Segilen bir takim1 sonra kullanmak tizere yedek alinip daha sonra load ile yiiklenebilir.
Cut. Edges: Kesme kenarini gosterir. 1. kesme kenar1 yada 2. kesme kenar1 gibi.

Sort: Siralama anlamindadir. 1) Kesicileri tipine gore siralar. 2) Kesicileri magazin numarasina gore
siralar. 3) Kesicileri ismine gore siralar.

Loc Typ Tool name DP 1st cutting edge 4SS

Lngth X Lngth 2 Radius Insrt 12
i Lngth
1 E ROUGHING_T88 A 1 55.848 39.124 8.8« 95.888 12.8(

Loc: Lokasyon anlamindadir. Takimin magazindeki yerini ifade eder.
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Type: Takimin tipini ifade eder. Zaten sekilden de anlasiliyor.
Tool name: Takim ismi demektir. Eger istersek bu haneyi silip takima kendimizde isim verebiliriz.
DP: (Duplo Number) Es takim numaras1 yada éncelik sirasi olarak ifade edilir. Ornegin iki tane ayn

takim1 ayn1 anda magazine baglayabiliriz. Biri korelince digerini kullanmak isteyebiliriz. Bu durumda ilk
tanimlanan takim DP1 ikinci takim ise DP2 olur.

Lenght 1 (X)

Takim tutucu referansi ile
takim ucu arasindaki
mesafe.

4 x
%F

Lenght 2 (Z)

Takim tutucu referansi ile
takim ucu arasindaki
mesafe.

Length 1 (X)

Radius: Takim ug yarigapi

o _Length 2 (7)

€ : Takimin kesme yonii

o : Takim ug agis1 (80)
B : Takim yanak acis1 (95)

Insert Lenght: Maksimum kesebilecegi talas derinligidir.

==

%7 Is mili doniis yoniidiir. Alternatif tusu ile degistirilebilir.

==

1 2 Birinci ve ikinci sogutma sivilarinin agik yada kapali olmasi. Birinci sogutma stvis1 is mili
tizerindeki ikinci sogutma s1vis1 magazin tizerindeki sogutma sivisidir.
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TOOL WEAR (Takim Asinmasi)

_;; Tools in Tool
i — e —
OFFSET

Tool wear T tool life [minl; C guantity O

Loc Typ Tool name DP ist cutting edge Alternat.

Algth X ALgth 2 ARadius T Prewarn No. of
Climit workpcs

1 ] ROUGHING_TS88 A i1 ©.688 ©6.0868 ©.088T 99.8 1808.8
P
3 /A FINISHING_T35 A i1 ©.688 ©.5868 ©.8868C 245 258
4 ] ROUGHING_TS88 I i1 ©.688 ©6.5868 ©.8688C a 28
5 U PLUNGE-CUTTER_3 A 1 0.9 ©.8880 ©.0680
6 Jy FINISHING_T35 I i1 ©.608 ©6.086 06.06808
7 =+ THREADING_T1.S i1 ©.608 ©6.086 06.06808
8 B CUTTER_8 i1 ©.688 ©6.886 ©6.08808
9 [l PLUNGECUTTER 3 I 1 0.6 0©.800 0.080
i8 < DRILL_S i1 ©.688 ©6.886 ©6.08808 C:s;igg
i1 [ BUTTON_TOOL_8 A i1 ©.688 ©6.886 ©6.08808
12 & THREADCUTTER_ME i1 ©.688 ©6.886 ©6.08808 Sort
13 7] PLUNGE_CUTTER i1 ©.688 ©6.886 ©6.08808
14
Tool § Tool Maga- Worlk '— R
list I'ﬁ wear zine oFFset vari.

Algth X Takimin X mesafesindeki asinmasi.

algth 2 Taikimin Z mesafesindeki asimmasi.

8Radius 1,0min ue radysundaki asinmast.

ORNEKI1: Yukaridaki sayfada 1 no'lu takim 90 dk. calisir ve én ikaz verir. 100dk. calistiktan sonra
omriinii tamamlar ve ¢alismaz.

T Prewarn Quanty.

CLimit T Tool life (min): Takim 6mri (dak.)
Prewarn Limit: On ikaz limiti
T 98.0 186.06 Quanty: Takimin ¢alismaz duruma gelmesi

ORNEK2: Yukaridaki sayfada 2 no'lu takimin 245 adet parga isleyip 6n ikaz verir, 250 adeti
tamamladiktan sonra islem yapmaz hale gelir.

T Prewarn Quanty.

CLimit C Tool Changes: Takim degisimi
Prewarn Limit: On ikaz limiti
C 245 250 Quanty: Takimin ¢alismaz duruma gelmesi
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MAGAZINE

|:> Tools

Zeroolls

OFFSET

Magaz ine

Loc Typ Tool name

41 EI ROUGHING_TS8 A
=
2 d’ FINISHING_T35 A
a E] ROUGHING_T88 I
L= tr PLUNGE-CUTTER_32 A
[ Q: FINISHING_T35 I
7 Z%+ THREADING_T1.S
8 E= CUTTER_S8
o ﬂ PLUNGE_CUTTER_Z3 I
i8 = DRILL_S
11 =0 BUTTON_TOOL_EB A
i2 &= THREADCUTTER_MG
i3 tr PLUNGE_CUTTER
14

(P 132t vest

DF Loc.
disabl State

O T T T T " Y

Tool

1iﬁi; nilcgggz “Ei va?i.

Block magazine loc.

Alternat.

Unload
all

Relocate

Loc. Disable: Bu haneyi isaretlerseniz o takimi1 magazinde iptal etmis olursunuz. Magazin o takimi artik
yokmus sayar. Tool state kismi frezede daha ayrintili olarak anlatilacaktir.

WORK OFFSET

Tools — Work
C——> PP > | ¢ | VA gorebilirsiniz.
OFFSET
Base (G580)
WCS MCS
X 76.320 X1 -81.000
Z 220.876 Z1 260.000
X et X 2 zZ
Base a8.8a88 8.8a88
WO 1 —-25.000 360 .600
a._8a8a8 8 ._.888
Wo =2 8.888 8.888
8.8606 8 .86
Wo 3 a.8a8a8 8.8u88
= a8.8488 8.8488
Program 8 .888 B8 .868 2.808 B8 .8608
Scale i.86808 1.68868
Mirror
Total -175.4888 8.8088 a.880a 8.8u88
Tool T 1 M > rwm Work |[is—m R
m 1?21-. wggr Zatl.‘_::'\ae I ofgge vari.
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IS PARCASI SIFIRLAMA YONTEMLERI

1. Master Takim yontemi ile sifirlama
2. Probe ile sifirlama

. Master Takim yontemi ile sifirlama

Master Takim: Genelde magazinde 1 numarali takimdir ve en cok giivendigimiz, en saglam olan
takim secilir. Mesela kaba talas kalemi. Dikkat edilmesi gereken 6nemli bir hususta magazindeki tek
numarali takimlar dis ylizey tornalama kalemleri, ¢ift numarali takimlar ise i¢ ylizey tornalama
kalemleri yada matkap uclar1 olmalidir. Sebebi ise konumlaridir. Tezgahta anlatilacaktir.

T,S,M sayfasindan master takim c¢agrilir.
Tezgaha sifirlama yapabilmek i¢in uygun bir devir verilir.
JOG modda iken el ¢arki ile is parcasinin alnindan degdirilir, gerekirse bir temizlik talas1 alinir.
F Meas. Work
E] . ) , measure
workp butonuna basilir. Z0 hanesine sifir degeri yazilir. butonuna basilir.

Makine kontrol panelindeki WCS/MCS tusu aktif ise ekranda Z degerinin 0 oldugu goriilecektir.
X ekseninde sifirlama yapabilmek i¢in JOG modda el ¢arki ile is pargasina ¢aptan ¢ok az bir temizlik

# Set
za WO

talas1 alarak degeri 6l¢iin ve butonuna basiniz. Ekranda X hanesinin oldugu kisma
oklar yardimiyla ¢ikarak 6l¢tiiglinliz degeri yaziniz ve input tusuna basiniz. Yapmis oldugunuz master
takim sifirlamasini kontrol etmek i¢in pozisyonlama yapabilirsiniz. Simdi ise diger takimlarin takim

boylarinin master takima gore sifirlamasi yapilmalidir.
butonuna basilarak X'te ve Z'de ayn1 yukarida anlattigimiz gibi sifirlama

I Meas.

tool
islemleri yapil Set . basilarak haf 1
ls cmieri yapl 1r ve ].Eﬁgth utonuna ovasilara a 1zaya aliir.

Takim sayfasindan da kontrol yapilabilir.
Eger takimlar sokiilmezse baska bir is parcast i¢in sadece master takimi Z de sifirlamak yeterlidir.

. Probe ile sifirlama

Biitiin takimlar probe yardimi ile X'te ve Z'de sifirlanir. Daha sonra bir takim

F Meas.
@workp.ve
# Set

e WO basamaklarinda yaptigimiz gibi is pargasi sifir sifir noktasina gore sifirlanir. Yine
bu kesici takim master takim olarak se¢ilmelidir. Bu konu uygulamalarda anlatilacaktir. Matkap
uclarinda yarigap dikkate alinmalidir.
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SHOP-TURN PROGRAMI DETAYLARI

4 g:igi Tool Kiitiiphaneden takim segilir

Straight Dogrusal hareketler yapilir

Circle

center G2 ve G3 hareketleri yapilir

Circle
radius X, Z, Yarigap ve F ile yay cizilir

Polar Kutupsal islemler yapilir

Approach/
Retrace ) 2Klasmaveuzaklasma ayarlart yapilir
Drill 11
Dcrelnltlrlincg Merkeze delik delme

Thread
centriC @ Merkeze dis cekme

Drilling
Reaming

Raybalama ve puntalama

Deep hole
drilling Derin delik delme

. Tappin Kilavuz cekme
Tapping ’

thread NN
BN Coc) | Dis kesme

milling
Positions

Pozisyonlama

Repeat
position Pozisyon tekrarlama
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Stock

removal Kaba talas kaldirma

Groove Kanal agma

Undercut Dis dibi bosaltma

Dis cekme

O -
c =
o+ A
Q m
“h 0
o a

Keski kalemi ile koparma

New

contour Yeni kontur olusturma

Stock Kaba talas kaldirma
removal

Cut resid

stock Artik talas kaldirma

Grooving Konturu kanal acarak isleme

g,
H
Q
e
<
()

Artik talas kaldirma

H
(1]
7]
e
o

Part Konturu part yontemi ile kanal kalemi ile isleme

Artik talas kaldirma
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Mill-
ing Pocket Alinda dikdortgen veya dairesel paket acma

Spigot

Alinda dikdortgen veya dairesel ada olusturma

Slot Alinda kanal acma

Multi-
edge Alnda ¢cokgen olusturma

Engraving Alnda yazi yazma

Contour New Kontur frezeleme
milling contour @ Yenikontur olusturma

Path
milling VYol frezeleme

Pre-

drilling On delik delme

Mill Paket frezeleme
pocket

Pocket

res . mat. Paketten artik talas kaldirma

Mill
spigot Ada frezeleme

Spigot

Adadan artik talas kaldirma
res. mat.
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Set
mark Etiket olusturma

Repeti
tion Tekrarlama

Sub- Alt-program
program

Equip- Ekipman (punta...)
ment >

Settings Avyarlar

Transfor—

e et Transformasyonlar (6lcekleme, aynalama...)
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ORNEKLE RLE SHOP-TURN PROGRAMI

L,

171 60 34

| 14

1, %

-21 -BO -75 -67

100

X & 18~

4,2

@ Pro-
T — >
_ SELECT gram New komutu ile yeni bir WPD klasérii agin.
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