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CNC TORNA TEZGAHLARI

CNC: tezgahalarin bilgisayar yardimi ile kontrol edilmesine “cnc” denir

C N C
Computer — Numerical = Control
Bilgisayar ----sayisal ----- kontrol
( bilgisayarli sayisal kontrol ) IU tezgah

Cnc tezgahlarinin avantajlari
1- Seridir
2- Hassasdirlar. Her is parcasinda ayni kalitedir
3- Karmasik pargalari yiiksek dogrulukla isleyebilmesi
4- Yardimci ve hazirlik zamanlarin ¢ok diisiik olmasi
5- Kalifiye (usta) insana ihyiag yoktur.
6- V.b
Cnc tezgahlarinin dez avantajlari
1- Tezgahin elektronik devreleri cevre sartlarindan etkilenmesi (nem —toz)
2- servis ve bakimlari maliyetli olmasi
3- v.b
cnc tezgahi kisimlari
1- kayit ve kizaklan
2- fener mili ve punta
3- kontrol paneli
4- hareket iletim elemanlari (vidali miller- servo motorlar)
5- tezgah govdesi
Kontrol paneli
Kontrol paneli tezgahin program ve manuel (elle) kullanilmasini bir bagka ifade ile
kumanda edilmesini saglayan kisimdir.
Tezgah kontrol elemanlarini igeren kumanda paneli li¢ ana bélimden olusur.
1) LCD operator paneli

a) Ekran

b) Ekran tuslar
Yatay soft key tuslar1
Dikey soft key tuslari

c) Alfabetik tus takimi
2) Makine kontrol paneli
3) Kontrol plakasi

Cnc kontrol panelli gesitleri :
1-Fanuc kontrol paneli 2-siemens 3- heidenhain 4-mazatrol 5-digerleri
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Yaygin olarak fanuc kontrol paneli kullanilir. Ornegin sanayide yaklasik yiizde 70 fanuc yiizde
20 siemens ylzde 10 diger kontrol paneli kullanilir.

KOORDINAT SiSTEMI

CNC tezgahlarda takim yollari bir koordinat sistemi refarans alinarak matematiksel
baglantilarla ifade ediler. Programlamada gerekse tezgahlarin calismasinda koordinat sistemi
onemli yer tutar.

CNC TORNA TEZGAHLARINDA EKSENLER
Cnc torna tezaghalrinda iki temel eksen vardir. Bunlar ayna punta arasi Z ekseni buna
dik olarak X ekseni vadir. Z ekseni pargcanin boyuna X ekseni ¢ap eksenidir.
X ve Z ekseni disinda C eksenli tornalar X,Z ve C ekseni olamak lzere (i¢ eksenli tornalarda
vardir. Bunlar hem torna islemi hemde frezeleme islemi ayni tezgah lizerinde yapilabilir. C
ekseni tornada aynanin donme (aci) eksenidir. Yani C60 yazildiginda ayna 60 derece doner
durur menegene gorevi yapar.

ayna

N\ +x

1 punta

orjin {sifir noktasi)

/ |

-Z < S 3=+Z

www. larasci.net
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CNC TORNA TEZGAHLARINDA SIFIR NOKTALARI
1- TEZGAH SIFIR NOKTASI (REFARANS NOKTASI- MAKINE SIFIRI)

2- IS PARCASI SIFIR NOKTASI)
Makine Sifin
E p )

!
|
|

W,SHIFT

WORK [is parcasi sifiri)
G54
G55

tttttt
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CNC DE OLCULENDIRME SISTEMLERI:

1-MUTLAK OLGULENDIRME (G90)
2-ARTIMSAL OLGULENDIRME (G91)
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MUTLAK OLCULENDIRME ARTIMSAL OLCULENDIRME
NOKTA X Z NOKTA X Z
P1 0 0 P1 0 0
P2 26 0 P2 26 0
P3 32 -3 P3 6 3
P4 32 -23 P4 0 =20
P5 20 -23 P5 -12 0
P6 20 -35 P6 0 12
P7 32 -45 P7 12 -10
P8 40 -49 P8 8 -4
P9 64 -49 P9 24 0
P10 64 -64 P10 0 -15
P11 0 -64 P11 -64 0
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CNC EKRANINDA MEMORY CARD ISLEMLERI

1. CARD HAFIZASI ICINI GORMEK ICIN
1:Edite alinz
2:Programa basariz
3:Alt meniden sag yan tusuna basariz
4:CARD a basariz
5:CARD igindeki programlar goérullr

2: TEZGAHTAN MEMORY CARD A PROGRAM GONDERME
PUNCH

CARD yerine takilir.

Edite alinz

Programa basariz

Alt menlden oprt basariz - sag yan tusuna bas
Gonderilecek olan programin numarasi yazilir 00001
PUNCH basariz.

EXEC e basariz

A ol ol

3 :MEMORY CARD TAN TEZGAHA PROGRAM GONDERME
1:Edite aliriz

2:Programa basariz

3:Alt meniiden OPRT ve SAG YANA basariz

4:Tezgaha gbnderilecek olan programin numarasi yaziir 00002
5:READ basariz.

6:EXEC e basariz
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CNC TORNADA PROGRAMLAMA
Bir cnc programi :
e Program adini temsil eden program numarasi
e Programi olusturan satir seklindeki bloklardan
e Bloklari olusturan kelimelerden olusur.

Asagida bir satirin (blogun agilimi verilmistir)

GO1 X42 FO.1 MO8 ; -

kelime kelime kelime kelime

GOl X42 FO.1 MOS8 ;

adres \ ; “kod
adres adres
kod dres -
- deder
deder

1- Program numarasi (Ad):

Fanuc tezgahlarda O harfiile program baslar. O harfinden sonra en fazla 4 basamakli bir
program numarasi verilir. Siemens tezgahlarda program % isaratei ile baslar.

01,
01453;
09999;
025;
Program numarasi verildikden sonra parentez icinde o program hakkinda aciklama
yazilirsa tezgah icerinde o programi bulmak kolay olur.
Parentez icerisinden ne yazilirsa yazilsin sadece bilgi amachdir. Ekranda gorintilenir.
079 (DISTAN SOK-TIRTILLI) ;
01071 (KOL BORUSU);
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Adresler (G ve M Kodlan)

Takimin hareketlerini saglayan harflerdir. CNC program yaziliminda tiim komutlar, bir harf ve bu harfi
takip eden sayisal degerlerden olusur.

e O program numarasl

e G hazirlik fonksiyonlari

e X,Y,Z eksen koordinatlari

e AB,Cdoner eksenler, yardimci eksenler
e Filerleme

e Sdevir, keseme hizi

e Ttakim

e M yardimci fonksiyonar

e N satir numarasi

ABRAHAM LINCOLN’UN OGLUNUN OGRETMENINE YAZDIGI MEKTUP

Ogrenmesi gerekli biliyorum; tiim insanlarin diiriist ve adil oimadigini.Fakat sunu
da ogret ona:"Her alcada karsi bir kahraman, her bencil politikaciya karsilik kendini
adamuis bir lider vardir”.Her diismana karsi bir dost oldugunu da 6gret ona.Zaman
alacak biliyorum, fakat eger 6gretebilirsen , kazanilan bir dolarin bulunan bes
dolardan daha degerli oldugunu 6gret.Kaybetmeyi 6grenmesini 6gret ona ve
kazanmaktan nese duymayi.Kiskanghktan uzaklara yonelt onu.Eger yapabilirsen
sessiz kahkahalarin gizemini 6gret ona.Birak erken 6grensin, zorbalarin
goriiniiste galip olduklarini.

Eger yapabilirsen, ona kitaplarin mucizelerini 6gret.Fakat ona; gokyiiziindeki
kuslarin, giinesin ylizii 6niindeki arilarin ve yemyesil yamacgtaki giceklerin ebedi
gizemini diisiinebilecegi sessiz zamanlar da tani.Okulda hata yapmanin,
hilekarliktan daha onurlu oldugunu 6gret ona.Ona kendi fikirlerine inanmasini
ogret, herkes ona yanlis oldugunu sodylediginde dabhi.

Nazik insanlara karsi nazik, sert insanlara karsi sert olmasini 6gret ona.Herkes
birbirine takilmis bir yonde giderken, kitleleri izlemeyecek giicii vermeye calis
ogluma.Tiim insanlari dinlemesini 6gret ona fakat tiim dinlediklerini gercegin
eleginden gecirmesini ve sadece iyi olanlari almasini 6gret ona.Gozyaslarinda
higbir utang olmadigini o6gret.Herkesin sadece kendi iyiligi icin calistigina
inananlara dudak biitkmesini 6gret ona ve asiri ilgiye dikkat etmesini.

Ona kuvvetini ve beynini en yliksek fiyati verene satmasini fakat higbir zaman
kalbine ve ruhuna fiyat etiketi koymamasini 6gret .Uluyan bir insan kalabaligina
kulaklarini tikamasini 6gret ona ve eger kendisinin hakli olduguna inaniyorsa
dimdik dikilip savasmasini 6gret.Ona nazik davran ama kucaklama.Ciinkii ancak
ates celigi saflastirir.Birak sabirsiz olacak kadar cesarete sahip olsun, birak cesur
olacak kadar sabri olsun.Ona her zaman kendisine karsi derin bir inang
tasimasini 6gret.Boylece insanliga karsi da derin bir inang tasiyacaktir.

Bu, biiyiik bir taleptir.Ne kadarini yapabilirsin bir bakalim..O ne kadar iyi, kiigiik
bir insan, Oglum..

ABRAHAM LINCOLN (amerika devlet baskani)
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SIK KULLANILAN 6 VE M KODLAR]

G KOD FONKSIYONU
GO0 Hizli Ilerleme talas kaldirmadan max hizda dogrusal olarak
G01 Talas kaldirarak dogrusal ilerleme F degerine gore ilerleme
G02 Saat ibresi Yoniinde Dairesel hareket (Interpolasyon)
GO03 Saat ibresiYonuiniin Tersi Dairesel hareket (Interpolasyon )
G04 Bekleme
G20 Parmak Ol¢ii sistemi (inc)
G21 Metrik 6l¢l sistemi
G28 Refarans noktasina donme
G50 Sabit kesme hiz1 i¢in maksimun ayna devir sayis1 girisi
G54 Is pargasi sifir noktas1 G54-G55-G56-G57-G58-G59” kadar
G70 Finis tornalama ¢evrimi
G71 Captan ¢oklu talas bosaltma ¢evrimi
G72 Alin ylizeyde ¢oklu talas kaldirma ¢evrimi
G76 Cok pasolu dis ¢cekme ¢evrimi
G90 Mutlak Ol¢ilendirme (absolute)
G90 Dis cap/ i¢ ¢ap tornalama ¢evrimi
G92 Vida ¢cekme cevrimi /manuel paso vererek
G94 Alin ylizeyi tornalama ¢evrimi / manuel paso vererek
G91 Artimsal 6l¢iilendirme (Incrimental)
G96 Sabit Yiizey Hiz1
G97 Sabit Yiizey Hiz1 Iptali / sabit devir sayis1
G98 Ilerleme Hizi mm/ Dakika
G99 Ilerleme Hizi mm/ Devir

MKOD | FONKSIYONU

MO0 Programin Durdurulmasi

MO1 Opsiyonel Durdurma (*1)

MO3 Milin Donmesi saat ibresi yoniinde
MO04 Milin saat ibresi tersi yonde donmesi
MO5 Milin Durdurulmasi

M30 Program Sonu

M98 Alt Program Cagirilmasi

M99 Alt Program Sonu
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Teknolojik bilgiler:

1- ilerleme: kesicinin keserken kullandigi hiz.

ilerleme F ile ifade edilir. ilerleme iki tiirl( kullanilir

a) ilerleme dakikaya gére dakikaya gore ilerme
G98 F300 : dakikada 300 mm hareket edecektir

b) ilerleme devire gére ilerleme
G99 F0.2 :ayna bir tur donduglinde kesici 0.2 mm hareket edecektir.

2-devir sayisi ve kesme hizi : aynanin devir sayisi S adresi ile ifade edilir. Kesme hizida S

ile ifade edilir. Aynanin devir sayisi verilirken iki yoldan bir kullanilir.

a) Kesme hizina gore ayna devir sayisi (degisken devir) G96 M03 S100: kesme hizi 100
metre / dakika olacak sekilde aynayi gevir. Bunu kullanirken yumusak malzemelerde
S300-200 arasi orta sertlikte celik S200-100 arasi ¢cok sert malzemede S100-0 arasi
(bu yakasik degerlerdir)

b) Sabit devirle ayna devir sayisini ayarlama: G97 M03 S1200 parga ¢api kagc mm olursa
olsun ayna sabit devirle dakikada 1200 devirle dénecekir.

3—0lgl sistemi : milimetre kullanacaksan G21 kodu, parmak 6lgi birimi kullanacaksak

G20 kodu kullanihr.

Cnc Programin Baslangi¢c Bolimu

Baslangi¢ boliminde program numarasi, ayar satiri, takim segme aynayl dondirme
bunlar bulunur.
01275 (0.SARJOR BORUSU);  program numarasi-adi

G54 G90 G97 G99 G21; ayar satiri
TO606; takim degistirme
MO03 S1200; aynaya devir verme

Program numarasi verildikten sonraki satir genellikle ayar satiridir. Ayar satirinda G54
isparcasi sifiri, G90 mutlak 6lciilendirme sistemi, G97 sabit devirle aynanin ¢alismasi,G99
kalem keserken ilerlemesi devire gore mm/devir, G21 milimetre 6l¢i birimi.

** program numarasindan sonra ayar satiri yazilmasada calisir. Nedeni tezgah acilir
acllmaz bu ayarlar aktif olur. Aliskanlik olarak yazmakta fayda vardir.

KESICi HAREKETLERI
Kesici takimlar tiim cnc tezgahlarinda 4 degisik sekilde hareket eder.
1- GOO: kesicinin talas kaldirmadan belirtilen noktaya dogru olarak hareket etmesi
2- GO1: kesicinin talas kaldirrarak belirtilen noktaya dogru olarak hareket etmesi
3- GO02 : kesicinin talas kaldirarak belirtilen saat ibresi yonlinde dairesel hareket etmesi
4- GO3: kesicinin talas kaldirarak belirtilen saat ibresi tersi yoniinde dairesel hareket
etmesi
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GOO HIZLI iLERLEME

KESICININ TALAS KALDIRMADAN MAKSIMUN HIZLA DOGRUSAL
HAREKETIDIR. KESICI IS PARCASINA YAKLASMADA VE
UZAKLASMADA ZAMAN KAYBINI ONLEMEK ICIN KULLANILIR

Format
N GI0DX Z_

J- %

_.--‘ d \‘\__ Rapid traverse

E

=

{
=4

ed

GO 1 . KESICININ KESEREK iLERLEMESI

KESICiN TALAS KALDIRIRKEN BELIRTILEN ILERLEME HIZINDA
ILERLEMESIDIR. G01 KESiSI KESERKEN VEYA COK KUCUK MESAFE
YAKLASMALARINDA KULLANILIR

Format
N_G0X Z F

e Feed motion




G02-G03: DAIRESEL HAREKET

KEsiciNiN_ DAiRFSEL HAREKET ETN!EsiDiR. SAAT ipREsi YONUNDEKI HAREKET
GO02 SAAT iBRESi TERSIi YONUNDEKI HAREKET GO3 iLE TANIMLANIR.

romae | 502

N_ G02/03X__Z_1_
OR
N__G02/03X_Z R_F__ using the arc radius

using the arc center

G 02 moves along a CW arc
G 03 moves along a CCW arc

P4
‘ P1 noktasindan P2 noktasina hareket
G03 X18 Z-4 R4 FO.1;
3 0z0ml0 gpl 2014 CB
@ @ P3 noktasindan P4 noktasina hareket
R G02 X30 Z-13 R6 FO.1;
A
!
10 13
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FANUC TORNA CEVRIMLERI

(BU KISIM YAPIM ASAMASINDA)

Bu kisimla ilgili dokiimanlari www.tarasci.net/uzumlu linkinde bulabilirsiniz



http://www.tarasci.net/uzumlu

FANUC TORNA CEVRIIVILERI

(BU KISIM YAPIM ASAMASINDA)



TAKIM SIFIRLAMA YONTEMLERI

(LYONTEM)

YONTEM-1 (sadece elle sifirlama da kullanilabilir)

[OffsetSettings ] sayfasindaki W.SHIFT —-WORK — GEOM ve WEAR datalari hepsi sifirlanir.

1.islem: W.SHIFT SAYFASI

FANUC Series 0: Mate W, tarasci.net

e
\
Qoooo NOO0O0O0

0000

ALM 11:21:28

v W.SHIFT sayfasi agilir

v" Mode anahtari MDI
konumuna alinir

v Sifirlamada
kullanacagimiz kalem genellikle
sol yan kaba talas kalemi
kullanilir. Herhangi bir takimda
kullanilabilir.

v MDI daT0101 yazilir,
veCycle-START tusuna basilarak
takim alinir.

v' Kalem Sekil -1 deki gibi
is parcasl alnina degdirilir.

v" W.SHIFT sayfasinda

MESSUR VALUE deki Zyerine 0
(sifir) yazilarak INPUT edilerek
OFFSET VALUE ye deger atilir.

Sekil : 1

Sekil : 2

v' Kalem Sekil-2 deki gibi is parcasi tizerinde silindirik tornalama yapilir. Kalem X ekseninde
oynamadan Z ekseninde geri ¢ekilir. Ayna durdurulur. Kumpasla tornalanan gap 6lc¢tlir. MESSUR

VALUE deki X konumuna y6n tuslari ile gelinerek Kumpasta okunan deger INPUT edilerek

OFFSET VALUE de X degeri atilir.

UZUMLU COK PROGRAMLI LISESI J




VEYA(tavsiye edilir)

MATKAP

$Ekll - 3 matkapla sifirflarma ]

v" Sekil 3 deki gibi matkabi x ekseninde merkezde ve parcanin alnina yaklastir.

v’ W.SHIFT sayfasinda MESSUR VALUE deki X yerine O (sifir) ve edilerek Z yerine O (sifir)
yazarak INPUT et.

v’ Bu yontemde amag delme kullanilan Matkap- punta matkabi — U drill — klavuz ve rayba
takimlarinin GEOM sayfasindaki ofsetlerinin X degerinin sifir olmasini saglar. GEOM

sayfasinda X0 olan ofsetlermatkap- punta matkabi — U drill - klavuzve rayba takimlar
oldugu anlasihr

2.islem: WORK SAYFASI

FARUIC Series 0: Mate WA, tarasci.net

MNOO000

v’ Bu sayfada islem
yapmiyoruz

v/ G54 (EXT) — G54- G55...
G59 datalarindaki X ve Z
degerleri 0 olmal.

ALM 11:24:32

ol

UZUMLU COK PROGRAMLI LISESI J




3.islem: GEOM SAYFASI

v" MDI modunda
T0101 takimi alinir
NOO000 v' Takim is parcgasil
alnina Sekil -1 deki gibi
degdirilir. GEOM
sayfasindaki GOO1 satiri
Z konumuna yon tuslari
ile getirilir. Z0O yazilir
sonra MEASURE
yaptirilarak 6lgturalar.

v' Takim is parcasi
alnina Sekil -2 deki gibi
kalemle bir cap
tornalanir X ekseninde
oynadan geri cikilir
.Tornalanan c¢ap
kumpasla okunur.
Okunan deger GEOM
sayfasindaki GOO1 satiri X konumuna yon tuslari ile getirilerek X(okunan
deger) yazilir sonra MEASURE vyaptirilarak olgttralur.

FANUC Series O: Mate www tarascinet

0.000

v

v’ Taret deki diger takimlar MDI modunda Takim ¢agrilarak Ayni islem tim
takimlara uygulanir. Her takimin offseti kendi offset satir numarasina
kaydedilir

Sekil : 2

Sekil : 1

» Takim sifirlama islemi tamamlanmigtir. Bundan sonra Yapilacak olanYeni is
pargasi baglanarak Yeni is pargasinin sifiri tanimlamaktir

UZUMLU COK PROGRAMLI LISESI J




TAKIM SIFIRLAMA YONTEMLERI
(2.YONTEM)

YONTEM -2 (PROBLA SIFIRLAMA)

e Buyontemde hem problahemde elle sifirlama yapilabilir.

e Probla sifirlama yapilan takimlar ellede sifirlama yapilacaksa WORK veWORK SHIFT
sayfasindaki X degerleri mutlaka sifir olmaldir. Clinki Probla sifirlama yapildiginda
takimlarin GEOM sayfasindaki X ofsetleri Makine sifirina gore atar. ESer WORKveWORK
SHIFT sayfalarinda X degerleri sifirdan farkli ise elle sifirlanan takimlar Ofsetiini bu
sayfalardan alacagi icin probla sifirlanan takimla elle sifirlanan takimlar ayni sifir noktalari
farkh gikar.

1.islem: WORK SHIFT veWORK SAYFALARI

| FANUC Series O:Mate _______________ www.tarascinet |
C0000 NOOODOO0

FANUC Senies O: Mate

00000 NOOOOO

Ao
LU

0.000

000 W .00
>

10G

—

WORK SHIFTsayfasinda(OFSETT VALUE) ve MESSUR VALUE) deki X ve Z degerlerini
sifirla. Yon tuslariile X'in oldugu yere gel 0yaz INPUT et. Yon tuslariile Zin oldugu yere
gel 0yaz INPUT et.

WORK sayfasindakiG54 deki X ve Z degerlerini sifirla. Yon tuslari ile X'in oldugu yere gel
0 yaz INPUT et. YOn tuslariile Zin oldugu yere gel 0 yaz INPUT et.

2.islem: GEOM SAYFASI

FANUG Series 0: Mate wewve tarescinet

NOOOQo0

v Modeselection anahtarini El
¢arki moduna al.

v’ Prob kolunu ac. Prob seyyar
ise Probu yuvasina tak.

v’ Probu takar takmaz kontrol
panelinde prob 15181 yanar. Yanmiyorsa
tusa bas aktif et.

v" Takimi el ¢arki ile proba yaklastir.

v" Modeselection anahtarini
FEEDRATE (kesme ilermesi) moduna al.

AlLM 11:26:41
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v’ Hangi eksende takim sifirlanacksa o eksende + ve — tuslar yardimiyla Proba
dokun. Dokununca Takimin ofsetini GEOM sayfasina atacaktir.

X ekseninde
sifirlama

Prob

a

Sifirlama

L\
o

Prob

~=—7 ekseninde ‘\—\?
K

www. tarascinet

Prob
Prob

v" Sifirlanan ( ofseti alinan) takimi uygun uzakliga getir. Sifirlanacak diger takimi

AN

elle degistirerek al.

Bltlin takimlari sirasi ile ayni islemi uygula

Matkap — klavuz — rayba takimlarini Z Eksenininde alinlarini proba
degdirerek Z ofsetlerini al. X ofsetlerini ise (Matkap — klavuz — rayba)
makine sifirina gore bu takimlarin merkeze getir. X0 yaz MEASURE ettir.
HEPSI BU KADAR.......ovuiereieniisesesi e

TAKIM [SIFIRLAMA iSLEMI BITMISTiR. BUNDAN SONRA iS PARCASI SIFIRINI

ALARAK PROGRAMI CALISTIRIP CIKAN iS PARCASINDAN KUCUK OLCME
HATALARI WEAR SAYFASINDAN HATAVEYA UC ASINMA TELAFISI
YAPMAKTIR.

CSESI
o D

|i www.tarasci.net

~———7 ekseninde
D Sifirlama
www. tarascinet
TDelik kalemi E
X ekseninde [
Slfll’| amd www.tarasci.net



A. i$ PARCASI SIFIRI ALMA

v" Mode anahtari MDI konumuna alinir

v Sifirlamada kullanacagimiz kalem
genellikle sol yan kaba talas kalemi kullanilir.
Herhangi bir takimda kullanilabilir.

v' MDI da T0101 yazilir , veCycle-START

tusuna basilarak takim alinir.
_l * v Kalem Sekil -1 deki gibi is parcasi alnina
degdirilir.
v OFFSET-SETTINGS den WORK sayfasina
- - i gegilir.
v' G54 satirinda Z konumuna Z0 yazilarak

MEASURE edilir. Alinda temizleme payi
birakilacaksa 6rnegin 3mm o zaman Z3 yazilarak
MEASURE edilir.

v Kesinlikle X dageri oynanmamalidir. islem
yaptimamalidir.

B:TAKIM ASINMA PAYITELAFiSi VE HATALI PAY!I GIYDIRME ( WEAR)

= AMA

= WEAR sayfasi takim uglarinin asinmasindan dolayi is parcasi Olcilerinde meydana
gelen hata degerlerini telafi etmek.

=  Veya takimlarin ofsetini alirken 6zellikle X (cap) da kumpasla okunan degerlerin
hatali olmasi, Z ekseninde kalemin alnina degdirilirken her kalemin ayni yerde
degdirilmemesinden dolayi olusacak kiicik hatalari gidermek icin

= Veya is parcasi Olcilerinin CNC Programinda degisiklik yapmadan kicik ve veya
blyik olmasi olmasini istedigimiz zaman kullanilir

FANUC Series 0: Mate

AL 11:27:55
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UYGULAMA YAPMA:

Ornegin ¢ap 32 6lgiisiinii T0101 kalemi isliyor. Parca islendikten sonra 32.18
¢ikiyor. 0.18 hata payi var. Kalem hangi yonde + ve ya - oldugunu tesbit ederiz.
Kalem 0.18 asagl inerse hata giderilmis olur. O zaman WEAR sayfasindan W001 in
X konumuna gelip  -0.18 yazip +INPUT yapiyoruz.

Ornegin T0707 matkap deligi 0.60 mm fazla deliyor. T0707 matkap Z eksenine 0.60
mm geride (Z ekseninde + yonde 0.60) durmasi gerekiyor. WEAR sayfasindan
WO007 in Z konumuna gelip (arti) 0.60 yazip +INPUT yapiyoruz.

ornegin Cap 20 o6lglisini TO303 kalemi isliyor. Biz bu 6l¢liniin 20.25 olmasini
istiyoruz. O zaman WEAR sayfasindan W003 iin X konumuna gelip (arti1) 0.25

yazip +INPUT yapiyoruz.

NOT: WEAR sayfasinda hata paylari + veya — ( O ile 10 arasi) gibi kiictik degerler
girilebilir. Daha blyiik hata degerleri varsa o zaman O takimin ofseti yeniden
alinmahdir.

YENIi TAKIM EKLEME VEYA TAKIMI SOKUP TAKMA

= Sifrilama islemi bittikten sonra tarete yeni bir taki eklemek - taretdeki
yerini degistirmek - kirilan takimin yenisini takarken asagidaki islem sirasini
uygulayiniz

Islem Sirasi :
1- MDI modunda sifiri bozulmamis takimi al.

2- Yapilan is parcasi veya herhangi bir parcayi aynaya tak

3- Aynayi elle gevir takimi alnina degdir. Takim alina degidiginde POS tusundan Z
degerini bir yere not et (kagida 6rnegin Z-24.74 olsun)

4- Sonra yeni takilan veya ofseti bozulan takimi MDI modunda Al. Takimi ayni
parca lizerinde alna degdir. Takim bu konumda iken GEOM sayfasindaki ofset
numarasina gel burada Z yerine yon tuslari ile tGzerine gel. Kagida not ettigin Z
degerini Z-24.74 yaz ve MEASSURE ettir.

5- kalemle bir cap tornalanir X ekseninde oynadan geri cikilir .Tornalanan cap
kumpasla okunur. Okunan degeri GEOM sayfasindaki O takimin ofsetinin X
konumuna yon tuslari ile getirilerek X (okunan deger) yazilir sonra MEASURE
yaptirilarak olgtlrGlir.




TAKIM SIFIRLAMA iLE iLGiLi ACIKLAMALAR

Makine S|f|r|\‘Gﬁ

www.tdrasci.net

W ,SHIFT

rrrrrs

G59

Takim Sifirlamada Sira: 1- W.SHIFT 2- WORK 3-GEOM
1- W.SHIFT: is parcasi ham haldeki alin noktasi
2- WORK: is parcasi sifiri (G54-G55.... G59 a kadar)
3- GEOM: tim takimlarin ayni noktayi sifir kabul etmesini ifade eder.

> W.SHIFT : noktasi tanimlandiginda makine sifirina gére X ve Z de deger atar. Bu degerler + dir.

Makine sifirini W:SHIFT noktasina tasimis olur.

> WORK: sayfasi W.SHIFT de gore X ve Z degerleri atar.
» GEOM : sayfasi WORK e gore takimlarin mesafe degerlerini atar.
> W.SHIFT ve WORK sayfalarindaki X ve Z degerleri sifir ise GEOM sayfasinda takimlar Ofsetini

Makine sifirindan alir.

> W.SHIFT de X ve Z de herhangi bir deger var, WORK sayfasinda X ve Z degerleri sifir ise W:SHIFT

ve WORK ayni nokta (izerinde oldugu anlami tasir.

» Takim sifirlamada hem prob hemde elle sifirlama ikisi birarada kullanilacaksa WORK ve

W:SHIFT sayfalarindaki X degerleri sifir olmahdir. Clinkii Prob kullanilinca GEOM sayfasinda X
degerlerini Makine sifirina gore atar. Elle kullanilinca WORK e gére deger atar. Buda elle
sifirlanan ile Probla sifirlanan takimlarin sifir noktalari farkli ¢ikar

o
h |
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ORNEK 1: Seklideki parcanin tarali bélgesi 3 esit pasoda islenecektir. Buna gére
cncprogramini yaziniz.

PROGRAM
0888

T0101
MO3 $1200
GO0 X40 22
GO01 Z-24 F0.1
O Xa1
I - $ G00 22
= X35
GO01 Z-24
p X36
GO0 22
i X30
GO01 Z-24
Xa5
24 G28 UO WO
M30

o)
<t
=t

ORNEK 2: seklideki parcanin tarali bélgeleri islenecektir. Alin tornalama 2 esit pasoda
boyuna tornalama ise 3 esit pasoda islenecektir. Buna gore CNC programini yaziniz.

0222

T0101

MO03 S1200

GO0 X38 22

GO1 X0 F0.1

GO0 Z3

X38

20

0l GO1 X0

— GO0 Z1

X30

_ . 4 GO1Z-15

X31

G00Z1

i X24
G01Z-15

[ X25

GO0 Z1

4 X18

BT GO01 z-15

.l 5 X36

- . GOO X100 Z100
MO5

M30

D36 _
D
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Ornek 3: asagida sekli verilen parganin tarali bolgesi G90 boyuna tornalama gevrimi ile
islenecektir. Buna gore Cnc programini yazininiz.

01453
T0101
MO03 $1200
GO0 X43 z22

477 G90 X40 Z-52 F0.1

X36
X32
X28

X25
77 X2
GO0 X150 2150
M30

@42

ORNEK4: Asagida verilen parcanin sadece kanlini agmak icin G75 kodunu kullanarak kanal
acacak programi yaziniz.

] 0 20 Not= Kanal kalemi T0202

= e = Kanal kalemi genigligi =2,5mm

= e —

Program
! 70202
MO03 S1200
f GO0 X32 Z-30
G75R5
G75X10 Z-22,5 P300 Q2400
RO FO,1
MO5
M30

OO
30




CINC ORNEK PROGRAMLAR
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ORNEKS5: Asagidaki sekli verilen pargani sadece tarali bolgesi G70 ve G71 kodlarmi
kullanarak CNC programin1 yapiniz..

NOT=T0101 kaba talas kalemi

T0202 Finis kalem

*Finise birakilacak talas capta ve boyda 0,8 mm

*Maksimum talas derinligi 5 mm

*Programda kullanilacak diger degerleri kendineuygun degerle alabilirsiniz.

_—

n
—
1
O O
WD _ 50 ]
& e
!
!

01234

T0101

MO03 S1500

GO0 X58 22
G712Z15R0,8

G71 P16 q17 UO8 W08 FO,1
GO0 X22 22

GO01 20

G03 X32 Z-5R5
GO01 Z-40

X42 Z-45

X56

G00 X100 Z100
T0202

GO0 X58 22

G70 P16 q17 F0,02
G00 X100 Z100
mMo5

M30

ORNEK6 Sekilde verilen parganin alni, taral bolgeyi G94 kodu kullanarak 8mm lik kismi talas
derinligi 2mm olacak sekilde dort seferde (pasoda) tornalayiniz.

740

04046

T0101

MO03 S1200
GO0 X62 710
G94 X0 Z6 FO,1
Z4

Z2

Z0

GO0 X100 2100
M30

_
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COK PROGRANMLI LISESI

Ornek 7 :Asagidaki sekildeki parcanin tarali bolgesini G71 ve G70 kodlari kullanarak islenecektir
Bu islem igcin CNC programini yaziniz..
(Finig paso icin Imm birakilacaktir) TO101:Sol yan kaba talas kalemi T0202: Finis kalemi

\ Sheetl_i

Dc0

=
50)

n

Sorul:Asagida Olclleri verilen parcaya sadece M16 viday

M1 6

10

A

3u5*

01995

T0101

MO03 52000

G00 X62 Z8

G71 U4 R0,8
G71P14 Q15 U1 W1F0,2
N14 GO0 X0

G01 20

X20

X302-5

Z-20

X50

N15 GO3 X60 Z-25 R5
G00 X100 Z100
70202

GO0 X62 Z8

G70 P14 N15

GO0 X100 2100

Mo05

M30

04046

M03 S600
T0303

GO0 X18 72

G92 X15Z-70 F2
X14,5

X14,2

X14,1

X13,70

X13,54
GO0 X100 7100
MO05

Vida kalemi TO303
M16 Vida dis dibi capi1 13.54
Adim: 2mm

Not: Pahi kirllmis vida cekmeye hazir

Vida cekme islemi en az 6 pasoda tamamlanacaktir.




CNC ORNEK PROGRAMLAR

ORNEK 88 : Asagida sekli verilen parca cap22 delik ¢cap 20 matkapla delindikten sonra delik ici G71
ve G70 kodlari ile islenecektir. Buna gére CNC programini yaziniz.

Islem Sirasi:
1:Delik delme T0101(Cap20 Matkap U-drill)

2:Delik Tornalama (KaRRa Bosaltma) T0202(Delik Kalemi)
3:Delik finish tornalama T0303 (finis delik kalemi) 04046
| — .| To101;
] MO03 $12000;
GO X0 Z3 FO,2;
G12-75;
GO0 Z3;
l X150 Z150;
T0202;
2x45 GO X20 Z3;
o G71 U1 RO,5;
G71 P18 Q19 U0,5 WO,5 FO,2;
N18 GO X40;
G12-20;
X30 z-25;
RA 2-43;
— G3 X22 Z-47 R4;
G1Z-68;
] N19 X20;
GO0 X100 2100;
T0303;
21 18 20 GO X20 73;
G70 P18 Q19 F0,1;
68 GO0 X100 2100;
M30;

300 R
@30
@

@50

VA

A
T
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Ornek 51 : Asagida sekli verilen parcanin tarali bolgeleri islenecektir. Belirtilen islem siras
ve bilgilere gore CNC programini yaziniz.

1-Boyuna bosaltma ¢evrimi T0101 (SOL YAN KALEM) ile G71 ¢evrimi ile

2- Kanal agma T0202 (KANAL KALEMI) G75 ¢evrimi

3-M20 vida agma T0303 (VIDA KALEMI) G92 veya G76 ile M20 dis dibi ¢capi=16.93 vida adimi=2.5mm
4-parca kesme T0202 (KANAL KALEMI) ile Kalemin genisligi=2,5 mm kalem sifir noktasi: sag alt kdsesi

00092

T0101

MO03 S2100

GO0 X30 75

G71U2R1

‘ * G71P14Q15U0WOFO.1
N14 GOO X0

G01 20

X16

X202Z-2

Z-26

X24

N15 Z-35

GO0 X100 7100

T0202

/ ' * GO0 X22 Z-12

B
~—ig]——
il

N
420

os |II|
M 2D

LTI T

@27

@24
L
L1

G75R1

G75 X8 Z2-18.5 P2000 Q2300 RO FO0.1
715 ? 10 2x45| G0o X100 2100
T0303

: GO0 X22 75

=3 — = G92 X19 Z-15 F2.5
X18

X17

X16.93

GO0 X100 2100
T0202

G00 X30 Z-33

G01 X0

GO0 X100 2100
MO05

M30




CINC ORNEK PROGRAMLAR

ORNEK 15: Seklideki par¢anin ¢ap 16 olan delik énce punta matkabi sonra 16 lik matkapla
delinecektir. Buna gore cnc programini yaziniz.

40

01453

39 G90 G54 G21 G99 G97
T0505 (PUNTA MATKABI)
MO03 $1200

GO0 X0 22

GO01 Z-8 F0.1 M08

- GO0 22

X200 2200

T0707 (16 LIK MATKAP)
MO03 S1000

GO0 X0 22

j GO1 Z- 32 F0.1 M08
GO0 22

X200 2200

MO05

M30

@30

_—
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ORNEK 27 Sekildeki parcanin c¢ap 26 dan ¢ap 12 ye disiiriilerek M12 vida acilacaktir. Cap 26 dan 12
ye duslirmek icin G90 boyuna tornalama ¢evrimi M12 vida ¢cekmek i¢cin G92 vida cekme ¢evrimi
kullaniniz. (M12 vida adimi 1.75 dis dibi ¢ap1 9.80mm dir)

100

90 01071
50 G90 G21 G99 G97 G54
10202
MO03 S1600
GO0 Z3
X28
G90 X22 Z-90 FO.1 M08
X18
X14
X12
GO0 X100 2100
TO303
MO3 S400
GO0 25
X13
G92 X11 Z-50 F1.75 M08
X10.5
X10
X9.90
X9.80
X9.80
G28 UO
G28 WO
MO5
M30

A
Y

26

.
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ORNEK 177: Asagidaki tarali bélge G71 captan coklu talas kaldirma cevrimi ile islenecektir. Buna gére

cnc programini yaziniz

‘ '/,. /
P
o &
I Q. ()
=) -
!
I e
5)(45__1’_ -

0222 (MiL ON YUZ2)
G90 G54 G21 G99 G97
T0101

MO03 $1100

GO0 X42 73

G71 U2 RO.5
G71P5Q12 U0 WO FO.2
N5 GO0 X20

GO01 Z0

X30 Z-5

Z-37

N12 GO2 X40 Z-42 R5
GO0 X200 7200

MO5

M30

ORNEK 186 cap 30 dan ¢ap 16 ya diisiirmek icin G71 ile tornalama
islemi yapiniz.

D16

@30

88

100

0252 (MiL M16)
T0101

MO03 S1000

GO0 X32 73

G71 U1.5R1

G71 P10 Q20 U0.5W0.2 F0.2
N10 GOO X16

GO1 Z-88

N20 X30

GO0 X200 2200
T0O202 (FiNIS KALEMI)
MO03 S1600

GO0 X32 73

G70 P10 Q20 FO0.1
GO0 X200 2200

MO05

M30
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Ornek 124: asagida verilen parcanin taral bélgesinde ¢apta 6 mm boyda 4 mm fazla talasi G73 profil

tornalama gevrimi ile isleyiniz

25 ) 25
I ar
— @
—
] 3
|
=
& - 2 =
a =] L ]
r
T'_J
| )
]— -

dzdimla ¢pl 2014

0252 (G73 ORNEK)
TO0101

MO03 S1200

G00 X125 z5

G73 U6 W4 R3
G73 P5Q6 UO WO FO0.3
N5 GO0 X40

G01 20

X50 Z-4

Z-25

X96

G03 X120 Zz-37 R12
G01 Z2-50

N6 X127

G28 UO WO

MO05 M30

G73 PROFIL TORNALAMA CEVRiMi FORMATI

G73U_w_R_  (U:capta birakilan fazla talas W: boyda birakilan fazla talas F: kag seferde

talasin alinacagi)

G73P_Q_ U_W_F_ (P:yolun baslangici Q: yolun sonu U: x finise birakilan talas w: z de

finise birakilan talas F: ilerleme)
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ORNEK 27 Sekildeki parcanin M12 vida acilacaktir. Vidayi G76 komutu ile vida agmak icin cnc
programini yaziniz (M12 vida adimi 1.75 dis dibi ¢api 9.80mm dir)

B 100 _
) 90 N
‘ . 50 _ g
|
|
|1

G76 CEVRIMiI FORMATI

G76 P...(aabbcc)... Q... R...

G76 X... Z...P... Q... F...

P:(aabbcc)

aa:Finis pasosunun tekrar sayisi

bb:Vida sonundaki pahin boyu, adimin kati olarak
cc:Vida profil acisi(80°,60°,55°,30°,29°,0°)
Q:Minimum talas derinligi mikron cinsinden
R:Finis paso payi

X:Vida dis dibi capi [dis Ustl capi - (0.65xadimx2)]
Z:Vidanin son bulacagi Z koordinati

P:Dis ylUksekligi mikron olarak (0.65xadim)

Q:1lk paso miktari mikron ve yaricap olarak
F:Vidanin adimi

01071

G90 G21 G99 G97 G54

T0202 (VIDA KALEMI)

MO03 S1600

GO0 X 1374

G76 P020060 Q200 R500

G76 X9,80 Z-50 RO Q300 P1100 F1,75
GOO X200 Z00

MO5

M30
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UzUMLU COK PROGRAMILI LISESI
CNC DERSI PERFORMANS ODEVi
Asagida verilen pargayi belirtilen islem sirasina gore cnc programini yapiniz. Parganin stok olgisi

(cap 44 mm dir.)
ISLEM SIRASI:
1-ALIN TORNALAMA

2- G71 ILE PARCA DIS YOZEYLERi TORNALAMA

3- FINiS TORNALA

4- PUNTA DELIGi ACMA

5-CAP 16 LIK MATKAPLA DELME
6- DELIK KALEMI ILE DELIK iSLEME

7-PARCA KESME (KESKi KALEMi GENIiSLiGi 3mMM)

28
18
12

D42
@20

i

@28

‘ %Jzijml(i cpl 2014

(DEVAMI)
T0606

MO03 $1200
GO0 X14 74
G90 X18 Z-28 FO.1
X20

GO0 X200 7200
T0707

MO03 $1500
GOO X46 X-31
GO1 X-1F0.1
GO0 X200

Z00

MO05

M30

01234 (B GRUBU)
T0101

MO03 $1400

GO0 X46 20

GO1 X-1F0.1

GOO X200 7200
T0202 (SOL YAN KABA TALAS)
MO03 $1200

GO0 X46 72

G71 U2R1

G71 P10 Q20 U0.5 WO0.1 FO.2
N10 GOO X28
GO012-12

X427-18

Z-28

N20 X44

GO0 X200 7200
T0303

MO03 $2000

GO0 X 46 22

G70 P10 Q20 FO.1
GO0 X200 7200
T0404 (PUNTA MATKABI)
MO03 $1800

GO0 X0 73

G017-6 FO.1

G00 73

GO0 X200 7200
T0505 (16 MATKAP)
MO03 $1200

GO0 X0 Z5

G01Z-30

G00 Z5

X200 Z200
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1- Asagida sekli verilen parganin belirtilen islem sirasina gére cnc programini yaziniz.

12

uzamla ¢pl 2014

1- Yizey frezeleme ¢ap 50 lik tarama

2- Kare 40 derinlik 12 kontur
frezeleme ¢ap 50 lik tarama

3- Delik delme gap 12 matkap

01234 (B GRUBU)

40

N

G91 G28 20
M6 T1 (50 TARAMA)
MO03 S1000

G90 G54 G40 G80
GO0 X-60 Y-20

GO0 Z0 G43 H1

GO1 X60 F600

Y20

X-60

GO0 X-50 Y50:

GO0 Z-12

G41D1

60

40

60

| ]

GO1 X-20 Y20 F600
X20

Y-20

X-20

Y20

G28 20

G40

M6 T2 (CAP 12 TARAMA)
MO03 $700

GO0 X0 YO

G43 H2 22

GO1 Z-12 F600
G00 Z5

G28 70

G28 X0 YO

MO5

M30




“Bir yillik varlik istersen bugday, on yillik varlik istersen agag, yiz yillik
varlik istersen insan yetistiv.” (Cin atasozi)

" Afrika'da her sabalh bir ceylan uyanir, en hizli aslandan daha hizli
kosmasi gerektigini, yoksa olecegini biliv. Afrika' da her sabalh bir aslan
uyanir, en yavas ceylandan daha hizli kosmasi gerektigini yoksa ag
kalacagini bilir. Aslan ya da ceylan bir énemi yoktur. Yeter ki giines

dogdugunda kosmak zorunda oldugunuzu bilin.”” (Afrika atasozii)

“Yaptiginiz iste ilk tge girmiyorsaniz kaginct oldugunuzu onemi yoktur’.
(Yilmaz YARAR)




