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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve 0gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmais,
denenmek ve gelistirilmek ilizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmaistir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim oOgretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi dnerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasabilirler.

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda O6grencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1127
ALAN Makine Teknolojisi
Bilgisayarh Makine Imalati, Bilgisayar Destekli
e Endiistriyel Modelleme
MODULUN ADI CAM Programu ile Tornalama
CNC torna tezgahlarinda {iretilecek pargalarin, CAM
MODULUN TANIMI | Programt ile par‘gala'lrn} takgn y?llar_lnlg olugtqrglarak fcizgahta
daha hizli ve verimli bir sekilde iiretilebilmesini iceren 6grenme
materyalidir.
SURE 40/24
) CAM Programi1 I¢in Cizim ve CAM Tornalama
ON KOSUL modiliinii almak i¢cin CAD modiillerini, CNC tornacilik
modiillerini almig olmak.
YETERLIiK CAM'la tornalama yapmak.
Genel Amacg
Gerekli ortam saglandiginda CAM programi ¢izilen
pargalarin veya hazir Data (veri) seklinde gelecek pargalarin
MODULUN AMACI takim yollarini olusturabileceksiniz.
Amaclar
> Farkli CAM programlarini karsilastirabileceksiniz.
> CAM tornalama yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Bilgisayar, CAM yazilimi, CNC torna tezgahi,
ORTAMLARI VE avadanliklar, CNC torna tezgdhinda iiretilebilecek degisik
DONANIMLARI parcalar, ders kitabi.
Modiiliin iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra,
) verilen Olgme araglariyla kazandiginiz  bilgileri  Slgerek
OLCME VE kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modiil sonunda size 6l¢gme araci ( Test, coktan

se¢meli, dogru yanlis vb.) uygulayarak modiil uygulamalar1 ile
kazandiginiz bilgileri 6lgerek degerlendirecektir.

i1




Sevgili Ogrenci,

Glinlimiizde, gelismis ve modernlesmis toplumlarin temelini sanayilesme
olusturmaktadir. Makine ve iretim sanayindeki gelismeler de her gecen giin rekabeti ve
iretimdeki kaliteyi arttirmayir hedeflemektedir. Giiniimiizde ve gelecekte bu rekabetci
kosullarda {iilke olarak biz de variz diyebilmemiz i¢in gerekli olan teknolojiye yatirim
yapmal1 ve bu teknolojiyi kullanabilmeliyiz.

Hizla ilerleyen ekonomik gelismeler ve endiistriyel iligkiler, is diinyasinda uzman
personel kullanimini énemli hale getirmistir. Isletmeler her seviyede egitilmis personele
ihtiyag duymaktadir. Uretim sektoriinde de sadece CNC tezgahlarmin ve CAD/CAM
sistemlerinin olmasi yeterli olmamaktadir. Bu sistemleri verimli kullanacak teknik
elemanlara da ihtiyac yliksek diizeydedir.

Uretim sanayindeki teknolojik gelismelerde lokomotif islevi géren CNC ve
CAD/CAM sistemlerinin oldugunu soyleyebiliriz. CNC tezgahlarinin en yaygin ve dnemli
kullanim alanlarindan biri de seri iiretim sistemleridir.

CNC tezgadhlarini, elle kod girerek basit geometrileri isleyebilmesi igin
programlayabiliriz. Karmagik yapidaki pargalar isleyebilmek ig¢in de bir CAM yazilimina
ihtiya¢ duyulmaktadir. CAM yazilimlarinin kullanilmasi hata yapma riskini asgari diizeye
indirir daha hizli tiretim yapmay1 ve daha kaliteli {irlinler elde etmeyi saglar. Bu teknolojik
imkanlarin kullanilmasi ile de zorlu rekabetci kosullara kars1 daha iyi miicadele olanaklari
elde edilmektedir.

Modiiliin amaci, CNC torna tezgahlarinda daha verimli bir sekilde calisabilmek i¢in
CAM programlarindan yararlanabilmeyi 6grenmek ve kullanabilmektir.

Bu modiiliin sonunda, CAM Program: ile CNC torna tezgahlarinda iiretilecek
parcalarin kesici yollarini olusturabilme yetenegine sahip olabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda, CAM
programlariin Ozelliklerini taniyacak ve farkli CAM programlarinin karsilastirilmasini
Ogreneceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Parga ¢izimi esnasinda CAD / CAM yazilimlarinin kullanilmasinin ne gibi
faydalar sagladigini arastiriniz.

> Kullanilan CAM yazilimlarina kisa bir arastirma yaparak CAM programlari ile
¢izim yapma mantigini kavramaya ¢aliginiz.

> Torna igin kullanilan CAM programlarini internet araciligi ile arastiriniz.

1. FARKLI CAM PROGRAMLARI

1.1. CAM Programinin Karsilastirilmasi

Uretilecek bir is parcasmin CNC tezgihlarda iiretiminin yapilabilmesi igin parca
iretim programina ihtiya¢ duyulur. Program kodlarla ifade edilir. Program kodlarimi CNC
tezgaha manuel (elle ) veya daha hizli ve giivenilir bir sekilde CAM programlarinda
olusturarak yiikleyebiliriz.

CAM (BDU) = Computer Aided Manufacturing (Bilgisayar Destekli Uretim)
CAD (BDT)= Computer Aided Design (Bilgisayar Destekli Tsarim)

Giliniimiizde, degisik firmalar tarafindan birgok CAM yazilimi gelistirilmistir. Bu
programlarin kullanilma ve se¢im kriterleri daha ¢ok, yapilacak ise ve kullanilan CNC torna
tezgahinin 6zelliklerine gore degismektedir.

Genellikte CNC torna i¢in gelistirilen CAM yazilimlari, CAD programlarina yama
seklinde yiiklenerek ¢aligmaktadir.

Modiiliimiizde Catia, Solidcam, Cimatron, Mastercam, Camworks, Edgecam,
Unigraphics programlarinin torna modiillerinin karsilastirilmasimi Tablo 1°deki gibi
yapabiliriz.



Cizim Kontur Kat1 model Ige Zs?clzi Tgtzueiu Ozel kesici

Program Adi Yapabilme (2D) (3D) isleme Atama Atama hareketleri
Isleme

Catia + - + + + +
Cimatron + + + - + —
Solidcam — - + + — —
Edgecam + + + + + +
Mastercam + + + + + —
Camworks — - + + + -
Unigraphics + + + + + +

Tablo 1.1: CAM programlarimn 6zelliklerinin karsilastiriimasi

1.2. Farkli CAM Programlan ile lgili Uygulamalar
Catia programu ile ilgili uygulama

> Islenecek parcanin
belirlenmesi

Islenecek parga herhangi
bir CAD programinda ¢izilmis ya
da burada oldugu gibi catia part
desing modiiliinde o6nce sketch
olarak  ¢izilmis  ve  shaft
komutuyuyla dondiirtilmiistiir.

Sekil: 1.1: Catia da ¢izimi yapilmis parca




> Stok (kiitiik atanmasi)
Stok diye adlandirilan parga igin yapilacagi islenmemis malzeme olarak adlandirilir.
Burada is parcamizin ¢apinda ama 1mm daha uzun ve ¢ap1 daha biiyiik verilmistir.

Stok da islenecek parga gibi ske¢ ortaminda ¢izilmis ve pad (extrude) islemi
yapilmustir.

lMDﬂ‘-MM”“ -
Neat

(%8

=
»
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AEID UM WBDHEN 5P R

Sekil: 1.2: Catia’da stok atanmis parca

> CAM ortamina parcanin aktarilmasi
Stok atanmig ve islemleri tamamlanmig parga ;

Machining modiiliinden lathe machining secenegi segilerek CAM ortamina aktarilir.

CATIA V5 - [Part1.CATPart]
9 File Edt View Insert  Tools  Window  Help

e

| Mechanical Design

Ja Shape

‘ Analysis & Simulation

[
Brismatic Machining

| Dital Froxcsss for Manufscturing J Surface Machining
Knowledgeware g Advanced Machining

|71p b1, Part &: NC Manufacturing Review
1Part1..Par

1 Part. Part

2 Processl. Process

Exit

Sekil: 1.3: Catia’da NC tornaya gecis



> Is parcasi sifir ve referans noktalariin belirlenmesi

CAM operasyonlarina gegilmeden once is pargasinin sifir noktas1 (Referans noktasi)
stok, islem yapilacak parca ve ¢alisma diizlemleri belirlenir.

Bu iglemi yapabilmek icin ekranin sol tarafindaki islem agacindan altinda yer alan
Process altinda yer alan Part operation ¢ift tiklanarak karsimiza Sekil 4 teki menii gelir.

=
. . . x y .
Bu meniide bulunan “Referans machining axis system” X—= ikonu tiklanir.
Part Operation |1| |§|
Marmne: Zart Operation. 1

e EnER Mo Description

% Horizontal Lathe Machine., 1

= — - -
513 |Default reference machining axis for Part Operation, 1

Reference machining axis swstem

Geomektry | Position I Simulation Option

IPart1/PartlPartBody

IPart1/Part]/Body. 2

Mo Fixture selected (For simulation only)

1 safety plane selected

Ma traverse box plane selected

Mo transition plane selected

Ma rokary plane selected

|2 |WB| b |<elQ|E

@ oK l ﬂCanceII

Sekil 1.4: Part operasyon tablosu

Karsimiza ¢ikan eksen takiminin ortasinda bulunan yesil nokta tiklanarak referans
noktasi secilir (Sekil 1. 5)



Default reference machining axis for Part Operatio..

£; Part Operation.1
Machining Process List.1

5 ProductList e
APartl (Partl 1) k
-fNpartt

s Namme: : [Default reference machining axis for Part Operation. 1

o—b"
ResourcesList

Ili Horizontal Lathe Machine.1
!; T1 External Insert-Holder1
? Turning Tool Assembly.1
!? Ti External Insert-Holder1 e
¥ Diamond Insertr 0.5 ’VDOHQW Nonter [T Growe [T ‘

= . s | |
& Diamond Insert r 0.5 4 @ ok | & caeel

NeRs man » ke BERY wHenqas00EE ¢BL9RETEH 29
Enter new data to define the machining axis system T -
/4 Baglat cE 8 [3]cam T ToRNA G e

Sekil 1.5: Referans noktasi belirleme tablosu

Default reference machining axis for Part Operatio... |E||X|

Axis Mame ! | Default reference machining axis For Part Operation. 1

A

.—r—‘f

MNC Output Parameters
] crigin Mumber |1 E Eraup |1 E

@ Ok l ﬂ'CanceIl
—

Sekil 1.6: Referans noktasi1 dondiirme tablosu



Part Operation

Marne: Part Operation.1 Operasyon adi
Comments: e
Mo Description

Hiorizonkal Lathe Machine. 1
Makine segimi

|DeFauIt reference machining axis For Part Cperation. 1
Referans noktasi segimi

Partl Iglem adh

o

sy
[

Geomektry | Position | Simulation | Dption

[Part1/Partl/PartBody
lenecek parcasinin segilmesi
[Part1/Partl/Body.2

k (Kiitiik) se¢imi

1 safety plane selected L
mniyet diizlemi se¢imi

@' Mo traverse box plane selected

~ @ 0K I ﬂ'CancelI

Sekil 1.7:Operasyon tablosu

> Isleme yontem ve cesidinin secimi =

==

Secim islemleri tamamlanarak ok tusuna tiklanacak onay verilmis olunur. Artik
operasyonlara gecilebilir. Unutulmamaliki is parcasi ve stok segilmeden isleme gegilmez
clinkii hesaplama yaparken hata verecektir.

Oncelikle kaba tornalama islemi yapilmali. Eger isteniyorsa kaba tornalamada finis
isleme gibi kullanilir.islemi segebilmek icin part operation bir defa tiklanir ve daha sonra

ekranin sol tarafinda bulunan operasyon listesinde Rough turning operation ( Kaba
tornalama ) tiklanir.

Secim yapildiktan sonra Sekil 1.8”deki gibi operasyon meniisii karsimiza gelir. Burada

isleme stratejisi, kesici se¢imi, devir ve ilerleme, yaklasma ve uzaklagma secenekleri
mevcuttur.

Birakilacak ofset miktarlar1 da buradan ayarlanir.



Rough Turning.1

[ame: | Rough Turning. 1

Commenk: |No Description

Input stock status: net computed

Stock offset:

Qrm
Part offset: Orarn
Aixial part offset: Omm
Fadial part offset: O
End limit offset: Qrm

Se

Rough Turning. 1

Iarne; |Rnugh Turning. 1

Carmment: IND Description
& (] A | A | A4 |
-End limit mode : In

Input stock status: not computed

Stock offset:

Omm
Part offsst: Omm
Axial part offset: Omm
Radial part offset: Omm
End limit offset: armim

it [ | G ﬂ
e 8 o | o]

kil 1.9: Stok ve isleme operasyon meniisii




»  Kesici Takim se¢cimi ‘ W |
o

Tool seceneginden kullanilacak kesici ve katerler belirlenir.
Kesicinin 6lgiileri ve katerin dlgiileri alt seceneklerden degistirilir.

£
&
L
% Cormment: |No Description
i MEE | A | Aeh | A | A6 |
®
3 o | 8 (80|
o0 QIA|NIA]
e [Diamond Tnsert r 0.5 el

Sekil 1.10. Kesici secim tablosu

> Islenecek yiizeylerin (Konturlarin) secilmesi

Foi b BB e et dwn ke e
ccuiiul [—————————p—

Torna CAM operasyonlarinda
yiizeylerden ¢ok islenecek konturlar
secilir. Catia bu islemi yapabilmek i¢ini
Islenecek parca sanal resminin iizerinde
iken (Yesil kisim) sag tusla tiklayip
section secenegi isaretlenir.

Karsimiza  Sekil 1.11°daki
ekranlar gelir.

PR FLEEEEOEED 8 B

Sanal is pargasi

.End liAt mode : In

Sekil 1.11: Stok ve isleme yiizeylerinin se¢cimi

Remowe

analyze...
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Ekranin bolinen kisminda Kkesiti
seemek  i¢in  sart  renkli  yiizey
kenarlarindan Fare ile hareket ettirilerek

konturun belirlenmesi  gerceklestirilir.
Seki .11

Islem tamamlandiktan sonra OK
komutuyla onaylanir. Ayni islemler stok
icinde  yapiliriglem  bitiminde s
parcasmin ekseninde kirmizi bir ¢izgiyle
belirir. Bdylece is pargasi ve stok ig¢in
konturlar belirlenmis olur.

Kontur sectikten sonra isleme
yontemleri belirlenmelidir.

Roughing mode: tornalama
yontemi belirlenir.

Location: alinindan tornalama
islemi tanimlanir.

Talas derinligi ve isleme yonii de
bu kisimdan belirlenir.

Rough Turning.1

Mame: |Rough Turning. 1

Mo Drescription

| e | SesB | AdEe | 282 |

W I Opkion I

Part
Roughing mede: [0 oilel Contour -
Orientation: IExternaI "I
Location: Iﬁ,ont -
Machining direction: [T head stack =
Part contouring: o -
[] Recess machining
[ Under spindle axis machining
Tool compensation I

- P2 - |
[ ee | fs | |

S oc | Scencel]
-

11

Sekil 1.12: Kaba isleme penceresi



Marne: Rough Turning. 1

Commenk: | Mo Descripkion

8E | A

eS|

— Feedrate

[ ] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds

Lead-in : 0. 3mm_turn E

Flunge : 0. 3mm_kurn

et 0.4mm_turn 2 ilerleme
Lift-off : 0.&mm_turn E

Finishing : 0, 3mm_burn

[ ] Replace RAPID by Air cutting Feedrate

Air cutking Feedrate 1000mmm_rnn E

—Spindle Speed
[ ] Automatic compute From tooling Feeds and Speeds

‘4 Spindle Qukput :

Machining: Z0kurn_mn E Devir sSayisi
Linit: Angular ;I
— Dl
Dwwell mode ¢
well mode Hare ;I

Sekil 1.13: Feed ve speeds penceresi



> Takim yollarimin hesaplatilmasi

Tiim islemler bittikten sonra bu degerleri bilgisayara hesaplatilmas: gerekir,

bunu i¢in tool path replay 1

Y

Tool Path Replay

komutu tiklanir.

> Simiilasyon yapilmasi

(3] CATIA V5 - [C:\Documents and Settings\murat\Desktop\sami\Process1: Setup Editor] EHEHX\
ngtart File Edt Yew Inset Took  Window Hep

F Part Operation.1
'-Eﬁ Manufacturing Program.1
= 1: Turning Tool Change.2 Turning Tool Assembly.1

Fal zlele

%

| s

= xy plane .

& y7 plane ]Wi*

& 7x plane =

35 PartBody =

_ o

=/ ResourcesList . SeREnEITe 1§r‘
E!-' Horizontal Lathe Machine.1 oo kot < -

o T1 External Insert-Holder1 AR R ki 3

£ 3 Turning Tool Assembly 1 l 5,
!3 T1 External Insert-Holder1 L z %

:.: Diamond Insertr 0.5 ?:g?:llm =0 2=-121,286mm %

:.: Diamond Insertr 0.5 Miachiring time = 50 55 Total te = S0nn 55 @’

.

Qi

NEEINBAY R KO BED nEésAR5008E 0BL9RATE 24 ”:ém.
Toolpath replay | =

Sekil 1.14: Simiilasyon meniisii
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TIA V5 - [Videa]
nﬁtavt File  Edit Wiew Insert Tools  Window  Help
Manufacturing Program.1

. ) L
J; Turning Tool Change.2 Turning Tool Assembly.1 / T1 External Insert-Holder1 &

- EEDRED o B

Rough Turning. 1 (End of simulation) ‘E”‘gl

l

-~ Taol animation

%&IIP»%

E & e BT

NEESYRE0 R KO BARY nF4nAQsB00EE OBL0RETE B4 2.
Toulpath replay | EiE

i Béglal

Sekil 1.15: Simiilasyon sonuc goriintiisii

Tool path replay tiklandiktan sonra takim yollarini yesil ¢izgi ile Sekil 1.14 deki gibi
gorebiliriz. Islemin simiile edilmesi i¢in meniideki kamera simgesi tiklanir.

Simiilasyon modunda islemeyi gorebilmek i¢in play tusuna basilir ve yapilan islem
goriilebilir(Seki 1.15).

14



> NC kodlarmnin iretimi

Generate NC Output in Batch Mode

Part Operation.1 ot | Tulncts | Fomatig | nccue |

. L Tnput
?ﬁMﬂnufd(tm ing Program.1 g E’I” e
<2 Turning Tool Change.2 Turning Tool Assembly.1 / T1 Extemal Insert-Holder] &Y SC;\D:EU"'WS and Setings muatiDeskioplsanifros . |
ElCtion
Juaa Rough Turing.1 (Computed) O pattCperations
'] ngvams
f " Machining Process List.1 :
oductl ist
i Partl (Part1.1)
=¥partl

Resuling NC Data

= xy plane 5 Modtatype
= y7 plane One e O for ol selected programs
& 7x plane 9 by progan
s O by machining operation
Pa' Body : Output Fle :
ody 2 ' [store at thes same lacaion a5 the CATProcess

CDOCUMEimuratlLOCALS Templprocess1 Ma . |

esourcesList
13 Replace lia-named Fl

l-' Horizontal Lathe Machine.1
CATProcess after NC data generation
X T1 External Insert-Holder1 ﬁ B
+ Turning Tool Assembly.1 |

- %

B9 T1 External Insert-Holder1’ [0 Replats lhe-nared CATProcess

i ok aperations.
B Diamond Insertr 0.5 E‘ e )
N Associate output WC Fie to the program

W Diamond Insert r 0.5

Exerute I

NEES%RRY @ HP BEMY uTéRQ 500

¢BLIRATE 28
|

Select amanfacturing program

| S i i (e 72 R Y [

150w B

Sekil 1.16: Simiilasyon meniisii

'%‘PIO cesslist
pi ,m
.|'-' Part Operation.1
? Manufacturing Program.1
A Tummg Tool Change.2 Turning Tool Assembly.1 / T1 Extemal Insert-Holder1 §
|l,,|l Rough Tuming.1 (Computed) L
Machining Process List.1

Partl (Part1.1)
o [
& Xy plane
& yz plane
& 7 plane
~2% PartBody
'-ﬁf: Body.2
- FResourcesList
Ill' Horizontal Lathe Machine.1
!3 T1 External Insert-Holder1
? Turning Tool Assembly.1
T1 External Insert-Holder1
Diamond Insertr 0.5
Diamond Insert r 0.5

1EHa%DAY 1 H#P BLEY) nrEeé3QR5006E 9249060 TE 84

i

=

7 |

=

=

=

Generates NC code in batch mode ciGenerate NC Code in Batch Mode: I

Sekil 1.17: Simiilasyon sonuc goriintiisii
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NC kodlar1 elde edebilmek icin NC OUTPUT MANAGEMENT meniisiini
kullanabiliriz. Bu meniide bulunan Generate NC code ikonu ile yapilir. Bu ikon
tiklandiginda menii karsimiza gelir.

Bu meniide G kodlarinmi ¢ikaracagimiz islem secimine tiir kod istedigimiz (iso ve apt
kod tiirli), bu kodlarin nerede ve hangi dosya adinda olmasi gibi degisiklikler yapilarak sol
alt kosedeki Execute tiklanir.

Boylece G kodlarini elde etmis oluruz.

MASTERCAM program ile ilgili uygulama

> Islenecek parcanin se¢imi

iki boyutlu veya {i¢ boyutlu tasarrm programinda cizilen parcalar Mastercam
programinda Open penceresinden agilabilir ya da kendi ¢izim editoriinde ¢izilebilir. Sekil
1.18 deki 2B sekli Torna CAM modiiliinde agilir.

Sekil 1.18: iki boyutlu tornalanacak parca

g B Ekran Awarlar  Vardim m
& Lathe Rough Toolpath, .. =

& .

= Lathe Finish Toolpath, ..

|'L_!_ Lathe Thread Toolpath, ..

0 Lathe Groove Toolpath,.. “I‘) + |
HIJ Lathe Face Toolpath. ..

D,q Lathe Cutoff Toolpath, ..

E— Lathe Drill Toolpath, ..

’ )
=+ Lathe Point Toolpath,.. i

Ilcelden vI I~ Beklal
B Manuel_elle Girig...
ol

:u‘: Takimyolunu Tagi_codalt, . —I il

Lathe Guick v Q@ |

Lathe Canned 3 .

Lathe Misc Ops 3 4
3

’ Lathe Tool Manager. .. Ll

= Material Manager, .. il

Sekil 1.19: Takim yolu penceresi Sekil 1.20: isleme konturu secim meniisii
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Sekil 1.19 deki meniide de goriildiigii gibi torna modiilii agildiktan sonra takim yollar
seceneginden kaba tornalama islemini(lathe rough tool poth) secerek isleme baslariz.

Sekil 1.20 deki menii karsimiza ¢ikar ve burada hangi konturlar1 (Yiizeyleri ) islemek
istiyorsak onu segeriz.

S

Sekil 1.21: Se¢imi yapilmis islenecek konturlar.
> Kesici takimlarin se¢cimi ve degerlerinin atanmasi

Daha sonra takim yolu penceresinden takim secilir Sekil 1.22 (Takimin {izerine

sag tikladigimizda takim ozelliklerini degistirebiliriz veya yeni bir takim olusturabiliriz.).
Kesme hizi, dalma hizi, is mili hiz1 yazilir.

/' Lathe Rough, {izellikleri

Takimyolu parametreleri | K.aba iglerne parametreleri

| Takim Mo I Offset number I'I
Station number: I Tool &ngle... |
Kesme hizi I & mmrew O mm/min (" microns

¥ Plunge Feed rate & mmdrey © mmmin  microns
To1 RO TO202 RO.8
D ROUG GHT - 80

00 ROUGH LEFT-...

i mili bizi * ShtKes { Shtdevi

l Max. ig mili bizr. I1DDUD Coolant... |

’*Iwargasl sifin - G92

4128, 2290, IFrom Machine _I Tarurnlama |

TO303R0.8 I Takirn deistir (apni
0D FIMISH RIGHT -.. 0D FIN\SH LEFT 35 DEG.
Acklama:
I I ]
v Kiltiiphanedeki tak Segenckler icin
itiiphaneden takim ﬂ W Takim Filtrelerne... |
Az Combo's [Left/Upper] | Mizc values... | ¥ Stock Update... | r Fef poit... |
I Dospapak ¥ Takim G'or'L,inUmL,il Coordinates... | Canned Text... |

(V1 %] 2]

Sekil 1.22: Kesici 6zellikleri meniisii
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>  Isleme
parametr
elerinin
secimi

Kaba isleme
parametrelerinden,
isleme  parametreleri
segilir.

Kesme derinligi,
X ve Z’te finis pasosu,
takim  telafisi, tek
yonli  veya zig-zag
isleme secilir (Sekil
1.23)

Gerekli degerler ve segenekler girilerek islem tamamlanir ve OK tiklanarak islem

A Lathe Rough Ozellikleri

Takimyolu parametreleri  Kaba igleme parametrelen |

Kesme Metodu K.aba kesme Yonliftgs
& Tek-yion |DD 'l
" Zig-zag A I ID o

v st iiste binmel

Kesme Derinligi:

T akim Kampenzasyanu

Fiadyiis telafisi
tip

Ellgisayar -
Fadylis telafisi

winii
Saj jv

T akirnin

yurvarlatma tipi

r Semi Finish...

¥ Dncii igeri/digan

Dalma F'arametrelen...l

- Filtrels

" Stock Fecognition

|Disable stack recogrition =1

Adjust Stock |

[v] % | 2|

Sekil 1.23: Kaba isleme penceresi

tamamlanir ve Sekil 1.24 teki gibi takim yollar1t meydana gelir.

Sekil 1.24: Takim yollar1

Olusturdugumuz her operasyon i¢in takim yolu operasyonlar1 olusur, operasyonlar
parametriktir, girilen degerler daha sonradan degistirilebilir.
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> Simiilasyon yapilmasi

Backplot ile Secilen operasyonun simiilasyonu goriiliir. Sekil 1.25’teki meniiden Play

tusu ile simiilasyon izlenir.

T akurrir'allan | k.atlar_Salids I

G D [E® it ? 2
| g

. Mastrcam Taraa_Laii (o] €\ arms ememcy. i thamplestatrict A T18 10 FELIGHIG U
e Diget g ekt (At Jkh ke Ot Mere o [henele Do Avele e

iftdad |7 (@-9-¢+BBRE FRYR TRGH| P SR F- | THHILEE-
@B i SRS HANIR~S | a-F BHENSD - R0 S-D- -
e B | L B e ¥ = =]

== E:j | v:lﬁackplnt selecked operations

R Fa
pimwuinin] of | FEEE a9

E--EE Machine Group 1
_|]_|_ Froperties - 2 Axiz Slant Bed Lathe MM
E|== Toolpath Group 1
=8 -#31 - Lathe Fough - [WCS
] Parametreler
TO101: - 0D ROUGH RIGHT - 80
f ----- | Geometr - (1] Zincir [ler)
----- g Takimyolu - 19.1K, - MACHINE_GR
‘: K.Lituigl glincells

S TOP] - [T diiz

AEkSs /XM

Sekil 1.25: Simiilasyon meniisii

> NC kodlarinin elde edilmesi

G1 ikonuna basildiginda post ¢ikarma mentisii gelir.

T akirniv'ollan | K.atlar_Solids I

v

G1

v % TSP

W P ?

G kodlarni veren ikon

22 (4] |T A T Zirost sefecked operations |

El--gE Machire Group 1
El:: Toolpath Group 1
Pararnetreler
I,J TO101:
| Geometri- [1] Eincir [ler)
#

L F.litligli glincells

_|]_|_ Properties - 2 Axiz Slant Bed Lathe M

S: TOP] - [Tdiiz
-0D ROUGH RIGHT - 80

Takurmyolu - 131K - MACHINE_GR

/

\A Simiilasyon ikonu

Agilan pencereden kodlarin hangi dizinin igerisine ve uzantisinin belirlenmesinin
ardindan G kodlariin olustugu pencere karsimiza gelir. Boylece NC kodlarini elde etmis

oluruz. (Sekil 1.26)
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B4 Mastercam X Editor - [C:WMCAMXY ATHEANCM ATHE 10 ROUGHING USING ANGULAR OVERLAP-MM.NC]

File Edit View MNC Functions Bookmarks Project Compare Communications Tools Window Help

new, [ H e BEBFEFHRHBL,ALES = OXERE BY ¥EHoo 4%%%
# wMark all Tool Changes @NextTool @GotoPreviousTool -

d

ofooo

(PROGRAMN NAME - LATHE 10 ROUGHING USING ANGULAR OVERLAP-MM)

(DATE=DD-MM-¥YY — 15-07-08 TTME=HF:MM — 16:05)

(Mox FILE — O \MOAMK-DEMO\MCX\LATHE \SAMPLES \METRTC\LATHE 10 ROUGHING USING ANGULAR
(e FILE — O \MCAMX\LATHE \IFC\LATHE 10 ROUGHING USING ANGULAR OVERLAP—MM,NC)
(MATERTAL — ALUMINUM MM — 2024)

zZ1

(TOOL — @ OFFSET — 1)

(0D ROUGH RIGHT - B0 DEG. INSERT - CNMZ 12 04 08)

=0 TO101

27 218052 mMO3

&0 @54 X94.772 Z4.5

@50 aza&0n

%5 =550

G99 31 E2.5 F.3

Z-98.225

KP8.707

3 X100.707 2-90,225 R1.

&l 2-111.925

¥103.536 £-110.511

G0 z4.5

115

l 1810[dx3 alalg ]

Sekil 1.26: NC kodlarinin elde edilmis hali
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Dogru segenegi isaretleyiniz.

Bir makineyi tasarlamak i¢in hangi programlar kullanilir?

A) CAM B)CAD C) CNC D)Ofis

CNC tezgahlar i¢in G kodlarimi elde etmek i¢in hangi programlar kullanilir?
A) CAM B)CAD C) Ofis D) CNC

CATI A programinda G kodlarini elde etmek i¢in hangi menii kullanilir?

A) Part Operation

B) Simulasyon

C) Nc Output Management
D) Section

Hangi CAM programinin Tiirkce dil destegi mevcuttur?

A) CATIA

B) CIMATRON
C) MASTERCAM
D) EDGECAM

Stok kavraminin karsilig1 asagidakilerden hangisidir?

A) Is parcasinin islenmis hali

B) Kullanilan kesici takimin tiiri

C) Contur

D) Is parcasinin islenmenmis kiitiik hali

Asagidakilerden hangisi bir parcanin kaba olarak islenmesi i¢in kullanilir?

A) Rough Turn
B) Finish Turn
C) Groove Turn
D) Strainght Turn

DEGERLENDIRME

Cevaplariniz1 cevap anahtartyla karsilastirimiz ve dogru cevap sayimnizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda CNC torna
tezgahlarinda iiretilecek is pargalarinin CAM programi ile nasil ¢izilebilecegini veya hazir
parca dosyasini agmay1 , bu parcalar1t CAM programinin Ozelliklerini kullanarak; genel
ayarlari, se¢cim parametrelerini ve takim yollarini olugturmayi 6greneceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Herhangi bir CAD programinda torna islemine uygun parcalar ¢izip
hazirlayiniz.

> Kullanilan CAM yazilimlarina kisa bir arastirma yaparak CAM programlari ile
¢izim yapma mantigini kavramaya c¢alisiniz.

> CNC tornalar hakkinda interneti de kullanarak bilgi edininiz.

2. CAM TORNALAMA

2.1. Boyutlu Parc¢a Cizimi veya Hazir Parca Dosyasinin Ac¢ilmasi

CAM torna uygulamalarinda, kendimiz programin igerisinde islenecek pargayi
cizebilecegimiz gibi baska bir programda da c¢izilmis pargalar: alabiliriz.

Dosya transfer islemleri yaparken daha once ¢izilen veya baska programlarda cizilen
pargalar1 kabul edilebilir dosya uzantilarinda kaydetmemiz gerekir. Unutulmamalidir ki her
program bir baska programda c¢izilen dosyayr ac¢mayabilir. Yani dosya uzantisini
degistirmemiz gerekebilir.

Genellikle 2 boyut ¢izimlerin saklanmasinda DXF, DWG 3 boyut g¢izimlerin
saklanmasinda STEP, PARASOLID IGS, STL, SAT uzantili dosyalar seklinde
saklanmalidur.

CNC kodlarin tiiretmeden 6nce parganin ¢izilmesi gerekir (Sekil 2.1)
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R
.
I ~
Ly
o L - l®l 0 ] | o 2
i) LS =
,\ 15 N)*’
L
2x45' - 30
45
60
Sekil 2.1: Kor delikli mil
i
————————————————— Av* - Horizontal Line ©— diigmesine

Sekil 2.2: Eksen cizgisi ¢cizme

Enter Co-ordinates Ed |

Comrmand IF'E15 <4 More
Z I'lﬂ I.-'-‘-.I::s::ulute j Anes
& I Iﬂnhsalute j 9 ol
I I I.-'-‘-.I:nsn:ulute j £ aforld
— Co-ordinate Syztem
% Cartesian Palar £~ Angular
= Folar A rgular
Hadius I— L m
Argle I— Sngle I—
ok Continue | LCancel |

tiklanir ¢izginin baslangi¢ noktasini

belirlemek i¢in C harfine basilir ve Z degeri
olarak 15 yazilir, Continue diigmesine basilir
¢izginin bitis noktas1 olarak Z degeri olarak -
80 girilir ve ¢izgi tamamlanmis olur. Eksen
cizgisi haline getirmek i¢in de ¢izginin
iizerine farenin sag tusu ile tiklanir ve line
Dialog iletisim penceresinden eksen ¢izgisi

segilir.

General |

[~ Location Length m
Divisiong I 3 Colour I_ vI

|

Layer IGenmetry vl Shyle: =
Mame I vl =—=1 <None
Solid
————————— Datted
Ok, 0
o o e
— - — - - Chained

Sekil 2.3: Co-ordinates iletisim penceresi

Parcanin kenar ¢izgilerini ¢izmek i¢in Polyline I:H‘E‘H:|komutu calistirilir, fare ile orjin

Sekil 2.4: Line dialog Penceresi

noktas1 isaretlenir. Co-odinats iletisim penceresinden yaralanarak parganin kenar hatlari
tamamlanir. Parcanin kenar hatlarini olusturabilmek icin Co-ordinats iletisim penceresinde
girilmesi gereken degerler tablodaki gibi olmalidir.
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X degeri |Z degeri |Koordinat belirleme
yontemi
10 - Incremental
- -15 Incremental
2.5 -15 Incremental S _
5 - Incremental
- -15 Incremental
Sekil 2.5: Gerekli degerler girildikten sonra
-17.5 - Incremental kenar hatlarin olusmasi

Bu islemden sonra sira pahlar1 ve kdse yuvarlatmalari olusturmaya geliyor. Pah

olusturmak i¢in Chamfer F_ calistirnlmalidir. Gelen diyalog kutusunda belirtilen degerler
girilerek 1. ve 2. ¢izgiye tiklayarak pah 2 x 45° pah olusturulur.

e |
General |

[ Trirn First E ntity v Trim Second Entity

Angle |45 Length |2|
Lead I Trail I
Layer I Geometry I

(] I Cancel | Help

Sekil 2.6: Chamfer iletisim kutusu ve girilmesi gereken degerler

Sekil 2.7: Secilecek kenarlar Sekil 2.8: Pah isleminin sonucu
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Kose yuvarlatmalarini yapabilmek i¢in Radius V komutu ¢aligtirilmali. Komuta
tikladiktan sonra kargimiza gelen Edit Radius iletisim penceresinden ayarlamalar yapildiktan
sonra gerekli kenarlara tiklayarak kenar yuvarlatmalar tamamlanr.

General |

[~ Dynamic

[V Trim
R adius |2— L
(0] I Cancel | Help |

Sekil 2.9: Edit radius iletisim penceresi Sekil 2.10: Kose yuvarlatmalardan sonra kenar

hatlarin son sekli

L
Vertical Line ‘L komutunu ¢aligtirarak dik olan ¢izgiler kenar hattaki noktalar ve
eken ¢izgisinin lizerine tiklanarak olusturulur.

Sekil 2.11: Dik cizgiler olusturulduktan sonraki goriintii

Polyline E@] komutu kullanilarak kor deligin eksenin iist tarafindaki yarisi
olusturulur.

-

_____________ AT A

Sekil 2.12: Mildeki kor deligin yarisinin ¢izilmis sekli
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Lid

calistirildiktan sonra Mirror iletisim penceresi karsimiza gelir. Parcamizi dogru bir sekilde
aynalayabilmek i¢in belirtilen degerler girilir ve OK tusuna tiklanir.

Mil pargasinin diger yarisini elde etmek i¢in Mirror komutu kullanilir. Komut

|

General |

v Copy
z [
ES IEI
Layer I vl

] Cancel Help

Sekil 2.13: Mirror iletisim penceresi ve yazilmasi gereken degerler

Aynalanacak elemanlar sec¢ildikten sonra farenin sag tusuna tiklanir, bdylece aynalama
islemi tamamlanir.

Sekil 2.14: Parcanin aynalandiktan sonraki goriiniimii

En son islem olarak sira kismi kesit alma islemini yapmaya gelir. Bu islem icin
oncelikle kismi kesitin smirlarmi belirlemeniz gerekir. Tarama sirlarin1 belirlemek igin

Polyline E@j komutu ile kismi kesit alanin1 belirleriz. Daha sonra Trim komutu ><
s

kullanilarak atilmasi gereken fazlaliklar atilir. Hatch Area <= komutu kullanilarak gelen

Crosshatch iletisim penceresinde tarama ¢izgileri agis1 ve ¢izgiler arasindaki mesafe girilir.

Tarama alani secildikten sonra farenin sag tusuna tiklayarak tarama islemi gergeklestirilir.
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Crosshatch

General |

Angle

|45
Line Spacing |3
0k I

Cancel Help

Sekil 2.16: Tarama alam se¢imi Sekil 2.15: Crosshatch iletisim penceresi ve

verilmesi gereken tarama degerleri

Olgiilendirme komutlarini kullanarak
parcamizin boyutlandirma islemlerini yaparak,
parganin son seklini tamamlariz.

Sekil 2.17: Tarama islemi de yapilan parcanin bitmis hali

> Hazir Parca Dosyasinin Acilmasi

18 Parlal - EdgeCAM - Livensed bo LMD

Geometry gathcs oy Dmenson ks Vefy Gutom Cpbens b [<Kj

DA €0 x @52 o 8 e[ ]
Lad! 2 - | | B el - 5 |0 60 ve | 5 (5 BB

Froolurs ax

L] 2 dods turming + ¢-auds sl driven tools
(=] 2 asis tuming + cy driveen bocks
=] 2 s burring +  ekgntam brighl dome part

Ay D et

| i

L s XN Rl 00/

4| Trsding
| B rrocentien <P Fendbnck Xﬁ (o Z|noo O weds || secsis |

]
|
|
]
]

Sekil 2.18: Open penceresi
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Fle Edit 4 Hazir parca dosyasmin agilmasi i¢in program penceresindeki FILE ,

OPEN ya da yandaki ikonu tiklanarak daha once ¢izilen parcalar CAM
D E programina c¢agrilir. Farkli uzantida dosya varsa dosya tiirii penceresinden
“ ¢agiracagimiz dosyanin uzantisi bulunarak dosya ¢agrilir.

2|
Konum: IE) advanced milling j @ l} = '
rocker lever
@ merge hole cycles
tombstone
@tombstone Reati EdgelCAM Parts
EdgeCab Parts [* ppf]
Part tModeler Files [* prod;”. a3mod)
Catia 5 Files [*.CATPart;” CATProduct)
Inventor Files [ipt;".iam)
Pro/EMGINEER Files [*.prt." des;” pdt;".g)
Pro/EMNGINEER Azsemblies [*.azm)
Solid Edge Parts [*.par]
Salidwiorks Files [ prt: " 2ldprt]
ALCIS Files [* zat: * zab)
P. lid Files [*.5_t:" #_b:" «mt™* xmb) .
IGaéaSSID:illes I[’si_:js; :ige:] e ¥ Show Preview
STL Files [.stl
A 4ing Interchange
AutoCAD Drawings [*.dwg]
Catia Model Files [*. model]
Catia Export Filez [*. exp]
MicroS_tatioP Dezign Parts [*.dgn)
e [k
Diaspa tiri: EdgeCaM Partz j iptal |
A
Sekil 2.19: Farkl dosya tiirleri icin secenekler
2.2 CAM Programinin Se¢cimi
oy cotom[omes|tb Parca ¢izimi tamamlandiktan veya hazir ¢izim disarindan
doc@des =) - L alindiktan sonra Manufacture (CAM veya kesici yol olusturma)
(2] o evonmer: kismina gecilir. Manufacture kismina gecebilmek igin Options

Tt enviranment

meniisiinden Manufacture segilir.

Model

Djametral Mode

& Erefersnces

) Colours

shorteut

[ select Defaults
H- new Defaults

Profiles

Sekil 2.20: Options meniisii
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2.3. CNC Tezgahinin Se¢imi ve Kontrol Unitesi Parametre Ayarlar

Karsimiza gelen Machining Sequence iletisim penceresinde islem ismini, referans
noktasi, kullanilacak tezgah ve kontrolciisii gibi se¢imlerimizi yapabiliriz.

Machining Sequence x|

General | Job Data I Lathe Setup I

Sequence Mame

—Chooze a Code Generator

Dizcipling

—Component and Machine Setup

fl &ting Lacation cMore: = Mating CRL |<N|:|ne> vI

[~ tating Dffset

Turn | Machine Tool |4|:_|,||:|33 iz VI

Initial CPL

COutput Tolerance 0.0m

Turmn | I Machine Datum

Datum Type————

% [neremental
) Bhaolute

iptal

Sekil 2.21: Manufacture kismina gecis komutu ve machining sequence dialog penceresi

Machining Sequence penceresinde asagidaki ifadeleri, ayarlama yapmak igin

girmemiz yeterlidir.

Sequence name

Operasyon ismi

Discipline Kullanilacak tezgah torna, Freze vb.
Initial CPL Referans noktasi, parga sifir noktasi
Machine Tool | Tezgah kontrol iinitesi, hangi tezgaha uygun kod iiretilecekse

buradan segilir.

Gerekli ayarlamalar yapildiktan sonra Manufacture kismu karsimiza gelir ve
parcamiz kesici yollart olugturmak i¢in hazirdir.
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2.4. Islem Yapilacak Yiizeylerin (Konturlarin ) Secimi

Kesici yolunun tespiti kritik bir islemdir. Program yaziminda mutlaka is pargasinin
baglanisi, kullanilan kesici tiirii, makine boyutu ve giicii g6z dniinde tutulmalidir. Genellikle
tezgahtaki carpmalar programcinin uygun nitelikte kesici yolu tespit edememesinden dolay1
bilgisayar tarafindan kontrol edilen makine tarafindan gergeklestirilir. Bunun 6niine gegcmek
i¢in bilgisayar grafik programi vardir.

Burada makinede gerceklesecek olan hareketlerin goriintiilenmesi miimkiindiir.

Bu olusturulan kesici yolu programinin kontroliinii saglayacaktir. Her ne kadar
program bilgisayarda kontrol edilse de daha dikkate alinacak etkenler vardir.

> Is parcasinin resminin ¢izimi, parca baglama ve makine ayarmna kadar ayna,
kesici, kesici magazini ve punta 6zelliklerine dikkat edilmelidir.

> Ozellikle hizli ilerleme hareketlerinin uygulanmasinda dikkatli olmak
gerekmektedir. Bu islemi yaparken makinenin ayna, gezer punta ve is parcast
ozelliklerine dikkat edilmelidir.

> Is pargasmin segilen ilerleme ve kesme hizina uygun olarak dogru ve saglam
baglanip baglanmadigi kontrol edilmelidir.

> Devir sayisi, ilerleme ve talas derinliginin dogru olmasina dikkat ediniz. Devir
sayist ve ilerleme hesaplar i¢in cetveller ve programlar kullanabilirsiniz. Bu
degerleri temel formiiller kullanmak suretiyle de hesaplanabilir.

Bir parganin islenebilmesi i¢in kesici yollarin olusturulmasi esnasinda dogru bir
iretim siireci gelistirebilmek i¢in uyulmasi gereken siralamayir bir parga iizerinde
uygulayarak gorecegiz. Parcanin {iretimi i¢in kullanilacak operasyonlar, islem tanimlar1 ve
kesici takimlar tabloda verilmistir.

1

Sekil 2.22: Uretimi yapilacak par¢a
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Nchain 1ile arka c¢aptan On taraftaki pah kismina kadar
Cizgi/Yay/Siirekli / Gruplar Profil gibi hizli sekilde karar verebilir. (1.pozisyondan 2.
pozisyona kirmizi ile belirtilmis kisim.)

byt o N .. .
V" Verileri girmeden Once Nchain ikonunu se¢meyi unutmayiniz.

.1

Sekil 2.23: Islenmesi icin secilecek kenarlar

Profile Extension diizenleyiciden profilin baglangi¢ ve bitis noktalarini se¢gmediyseniz,
CAM programi sizin i¢in tanmimladigimiz her profilin u¢ noktalarima baglangi¢ isareti
koyacaktir.

Sekil 2.24: Baslangis noktasi isareti

Eger baslangic noktasini belirmeyi unuttuysaniz ve degistirmek isterseniz isaretin
(Yildiz ) tizerine gelerek istediginiz noktaya dogru siiriikleyerek gotiirebilirsiniz ( Fare sol
tus basili tutularak ) Isaretin profil iizerindeki hareketine dikkat ediniz. Istediginiz noktaya
geldiginde isareti birakiniz. Farenin sag tusuna basarak kaba tornalama islemini

baslatabilirsiniz.

Sekil 2.25: isaretcinin profil iizerindeki hareketi sirasinda meydana gelen degisiklik
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W Par¢anin tamaminin tornalandigindan emin olmak i¢in kaba tornalama islemini
parcadan giivenli bir uzaklikta bitirilmesinde yarar vardir.

Bir sonraki komutu takip ediniz: ‘Digitise Billet or Cycle Start Position’ ( Kiitiigii
veya baglama noktasini girin ) segenekleri asagidaki gibidir.

> Istediginiz her hangi bir noktay: isaretleyerek veya koordinat girerek baslangic
noktasi belirtiniz.
> Kiitiik bilgisini Continious (Siirekli) olarak belirtin veya takim yolunu giriniz.

Bu sathada daha onceden Stock/Fixture komutunu kullanarak belirtmis oldugumuz
geometriden faydalanarak “Continuous” ( Siirekli ) segilebilir.

1/2
Continuous @ 169 : stock: Start-point

Sekil 2.26: Dogru bir siirekli secim yapilip yapilmadiginin gézlemlenmesi

“Continuous” (Siirekli)’u se¢mis oldugunuzdan emin olmalisiniz. Eger se¢im
yapilmadiysa o anda imle¢ nerede duruyor ise o noktadan baglayacaktir.
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2.5. Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve Ozelliklerinin Secimi

islem Kesici
§Nu Operasyon Islem Tanim Kesici Takim Takim
Nu
. . . . . . | PSBNR 2525K12
1 $2Tnzf£l;) (Basit Y;lzlclaz ‘gr)mzleme islemi SNMG 120408 Rough 1
yap ] Face or Turn
- PCLNR-2525-M12
2 | Kaba Tornalama Ust profil (1 den 2 ye) 1 CNMG 120408 General 2
mm paso birakilir.
Rough
Hassas(Son) - PDINR2020k15
3| Toralama Ust Profil (T.den2ye). | pamG150408 3
4 | Kaba Kanal Agma |Kanal (4) RF-151.23-2525-25M1 4
5 Hassas kanal agma | Kanal (4) RF-151.23-2525-25M1 5
6 | Dis ¢cekme M50 X 5 Dis (2) R166.0G 16VM01-002 6
7 | Delik delme Delik (5) 10mm Stub Drill 7

Tablo 2.4: Kullanilacak operasyonlar, kesici takimlar ve islem tamimlar:

CAM programlarinda imalat bilgilerini olusturmak i¢in gerekli komutlarin bulundugu
meniidiir. CAM programinda kesici yolu olarak olusturulacak her bir bilgi kullanici
tarafindan meydana getirilmesi zorunludur. CAM yazilimlar ile elde edilecek takim yolu

imalat i¢in verilecek kararlarin daha hizli ve verimli olmasi anlamina gelmektedir.
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CAM bilgisi olusturma gorevini Turn Cycle olarak tanimlanan kesici yollar elde
etmek i¢in kullanilan komutlarin bulundugu meniideki komutlar1 agagida siralanmistir.

Yapilan ilk operasyondur islenecek parcanin alin ve
Straight Turn boyundan talas kaldirir. Bu islem daha sonra yapilacak
(Temizleme Tornalama) |operasyonlarda temiz bir par¢ca ylizeyinin elde
edilmesini saglar. Temizleme islemi kaba tornalama
isleminin temiz bir yiizeyde yapilmasini saglar.
Kaba tornalama parga iizerinden profilin olusturulmasi
Rough Turn icin cesitli kereler talas kaldirir. Onceki temizleme
(Kaba Tornalama) dongiisiinden  farkli  olarak bu dongii profili
olusturmaya yarar.
Hassas tornalama dongiisiinii parcanin tam Ol¢iisiine
3% Finish Turn gelmesi ve kabul edilebilir bir yilizey kalitesi
(Finis Tornalama) olusturmasi i¢in kullanilir. Bu dongii profil boyunca
tek bir gecis yapar.
j:E Groove Turn Islenen parca iizerinde kanal agmak icin kullanilir.
(Kanal Tornalama) Kaba ve hassas seklide uygulanabilecek kanal igleme
alt komutlar1 mevcuttur.
Thread Vida (Dis) olusturmak i¢in kullanilan komuttur.
& (Vida Cekme)
4 .. Hole Parca iizerine delik delmek, punta deligi agmak igin
j (Delik Delme) kullanilan komuttur.

> Ham Parca Seklini Belirleme

Bir parcay1 tornalama operasyonuna baslamadan once genellikle o parcay1 temsil eden
stock (Ham parca seklini) olusturulmasi gerekmektedir. Stock (Kiitiik), CAM programlarinin
simiilatorii tarafindan simiilasyon (Benzetim) sirasinda, tornalama islemlerinin yapildig:
malzemeyi temsil eder.

Tornalanacak parganin baslangi¢c kosullarini temsil eden bir kiitiik olusturabilirsiniz.
Bu, daha onceden dokiilmiis veya sekil verilmis bir parcadan imalat yapacaksaniz faydali
olacaktir. Kaba tornalama ve kanal agma dongiileri talag kaldirma islemin baslangi¢ noktasi
olarak stock’u (kiitligii) tanir.
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> Stock (Kiitiik) Olusturma

Geometry  meniisiinden

olusturabilirsiniz.

geometryi Surface  Rotaty

L.

-
4

- Palygon
Rectangle

B Offset

- Slet

O
O
5]
E' Profile Tool
ks

| Turned Envelope

‘ Tewk IIE‘

Stock/Fixture  segenegini  tiklayarak  bir  kiitlik
stock . {
General |
v Automatic Stack, Tupe I vl
Shape Cylinde I vl
Fadius I vl
Colour IE vl Laper IStu:uck VI
Stle ="
~Box Offzet
# [din I # hlay I
rfdin I N T I
Z [din I Z My I
~Cylinder Offzet
Start Extenzion ID_D End Extenzion ID_D
Radius Extension ID 0
0k I Cancel | Help |

Sekil 2.27: Stok olusturma komutu ve diyalog penceresi

> Torna Parcasi i¢in Stock (Kiitiik) Sekli

Stock/Fixture iletisim penceresi ¢esitli kiitlik sekilleri tanimlamaniza imkan saglar.

shoe [Tunoie ]

| Bax
Cylinder
_|Prafile

B Tun Billet
Digtise

Sekil 2.28: Stok tanimlama secenekleri

Silindir — yuvarlak/¢ubuk seklinde

Kiitik tornalama - Diizensiz profil
sekilleri, dokiim, dovme, Onceden sekil
verilmis,

Profil — Cekme yontemi ile sekillendirilmis
cokgen sekiller.

Digitise — STL or Solid file (STL ya da
Kat1 Model Dosyast1)
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> Stock tipinin tanimlanmasi

Silindir

Kiitiik tipi “ Silindir “ olarak tanimlandiginda ve otomatik se¢gme kutusu aktif
oldugunda parganin sekline gore kiitiik olusturulur.

Eger “Automatic Stock” komutunu kullanmazsaniz, CAM programi sizden stock
seklinin olusturulmas: i¢in eksen merkezinden uzakligi belli iki noktay1r ve ¢ap degeri
belirtmenizi isteyecektir.

Radius Extension .
» Start Extension

(Baslangic
Uzantis1) —
= Parganin arka

tarafinda kalacak

malzeme miktari

1 (Ayna Tarafi)

End Extension

e —1s o o E—— > End  Extension
- (Bitis Uzantis1) —

Parganin on

tarafinda kalacak

malzeme miktari

(Punta Taraf)

Start Extension

Sekil 2.29: Stock belirleme esnasindaki tanimlamalar

> Radius Extension (Yaricap Uzantisi) — Parcanin biliyiikk c¢ap tarafinda
birakilacak malzeme miktari

> Kiitiik Tornalama

Hazir olan profilleri kullanarak (Cizgi ve yay ) bir kiitik olusturulabilir. Kiitik,
tornalama islemi yapilacak malzemenin baslangi¢ halini ifade eder. Ornegin, daha 6nceden
sekil verilmis, dokiilmiis veya doviilmiis bir malzemeden imal edeceginiz parca gibi...

Kiitiik i¢in kendiniz profil ¢izebilir veya daha Onceden hazirlanmis ise g¢agirarak
kullanabilirsiniz. Daha sonra tornalama dongiileri tanimlanan bu profili, kiitiikk tornalama
isleminin baslangi¢ noktasi olarak tanir.
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Stock/Fixture meniisiinden dokiim olarak kabasi olusturulmus bir parca i¢in Turn
Billet secenegini secerek bir kiitiik tanimlayabilirsiniz.

General |

>

[ Autornatic Stock

Turned Billet

/

Sekil 2.30: Dokiim malzemeden olusturulmus bir parca i¢in stok tanéimlama

Referans Noktalar

CNC torna tezgahlarinda iki gesit referans noktasi vardir. Bunlar, is pargasi referans
noktasi ve tezgah referans noktasidir.

Is parcasi referans noktasi(is sifir1),Parcanin herhangi bir yerine tanimlanabilir. Ancak
genellikle parganin u¢ merkez noktasina ayarlanir.Tiiretilen CNC kodlar1 bu referans
noktasina gore olusturulur.Yani kesici hareket koordinatlart bu noktaya gore belirlenir.

>

Sabit Sifir: “Sabit sifir” terimi tezgahtaki mutlak, sabit bir noktay1 tanimlar.
Manevra hareket eksenleri koordinatlarini sifira ayarlar. Sabit sifir, hareket
eksenlerinin u¢ noktalarindaki sinir anahtar1 yoluyla kontrol sistemine
tanimlanabilir. Freze tezgahinda tablanin dort kdsesinden biri sabit sifir noktasi
(X ve Y’de) alabilir. Genellikle sol taraftaki koselerden biridir. Adindan da
anlagilacagi gibi tezgdh sifir noktasi sabittir ve operatdr tarafindan
degistirilemez.

Tezgah referans noktasi tezgah iireticisi tarafindan belirlenmis ve operator tarafindan
belirlenmis ve operatdr tarafindan degistirilemeyen sifir noktasidir. Genellikle en biiyiik X
ve Z eksen hareketlerinin sonuna ayarlanir. Bu sifir noktasi CNC programlamaci ig¢in
kullanilmaz.Ancak tezgah bilgisayari tiim hareketleri bu noktaya gore yapar.
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> Tornalama I¢in Yeni Referans Noktasi Olusturma

Geometry meniisiiniin Create CPL ( Yeni Referans Noktasi Olusturma ) altinda
komutu ¢alistirilarak, yeni bir referans (Parga Sifir) noktasi tanimlanabilir.

CPL x|

General | Reference | Rotate |

genmetr';.-'l Cimension 5S¢ S
v Ongir

& Select CPL

|(® Create CPL |

M ame S|f|r -

F'|E|r‘|E L1 H ares -

d

Work Flane | TURNEZx) »

Dimension: |30 -

(] Cancel Help

Sekil 2.31: CPL komutunun ¢alistirilmasi ve cpl iletisim penceresi

“Eger parca Sifir Noktast ayarlanmadan, kesici yollari olusturulsaydi neler
olabilecegini diistiniiniiz!

> Cizimi kaydetme

Buraya kadar bahsettigimiz islemleri tamamladiktan ve yaptiklarimizi kontrol edip
dogrulugundan emin olduktan sonra, son islem olarak yapilan ¢alismay1 kaydetmeye sira
gelir. Bunun i¢in FILE mentistinden SAVE tiklariz ve ¢izimimiz bizim istedigimiz bir isimle
kaydetmis oluruz ya da kisa yoldan CTRLA+S tuslarina birlikte basarak ¢izimimizi
kaydedebiliriz. Istedigimiz bir sekli baska bir adla kaydetmek i¢in SAVE AS segenegini
kullaniriz.

2.6.Takim Yollarimin Olusturulmasi

> Is Parcasi Referans Noktasim1 Ayarlama ve Kullanilacak Kesiciyi Se¢cme

Is pargasinin iiretim plam yapilirken kullanilacak kesicilerin is pargasinin sifir (X=0;
7Z=0) noktasina gore ayarlanmalar1 gerekir. Her kesicinin geometrisine bagh olarak X ve Z
ekseninde farklilik gostermektedir. Bu farkliliklar planlama sathasinda programlama
metodlart ile giderilmezse, is parcasinin boyutlarinda degismeler gozlenebilecegi gibi kesici
is pargasina bindirip kazaya sebebiyet verebilir.



Kesicinin ayarlama islemi, kullanilacak kesicilerden birinin kesici ucu X=0, Z=0
koordinatlarina sifirlanarak yapilir. Bu islem yapilirken manuel kontrol sistemlerinden
yararlanilir. Kontrol sistemlerinin bir¢ogunda en uzun 6Slgiilere sahip kesici sifir kabul edilir
ve diger kesicilerin boyutlar1 buna gore programa eksi olarak girilir. Baz1 sistemlerde ise tam
tersini gdzlemek miimkiin olur.

Sifirlama iglemini asagidaki metotlardan biri ile yapmak miimkiindiir.

Is parcasi aynaya baglanir fener mili galistirilir. En uygun kesici ile (Genellikle sag
yan kalem) alindan talas alinir ve Z ekseni sifirlanir. Daha sonra sirasi ile tiim kesiciler alin
yiizeye ve dis ¢apa degdirilerek ilk kesiciye gore farkliliklar1 takim ayar sayfasina girilir.

Bir diger uygulama ise Ozellikle egitim amach sistemlerde, kesicilerin o6lgii
farkliliklarina gore hazirlanmig mastar kullanarak sifirlamanin yapilmasidir. Dis ¢ap
kesicinin u¢ profilleri mastar iizerine, i¢ ¢ap kesicilerininki mastar i¢ine Z eksenindeki
farkliliklara gére onceden islenmistir. Mastar aynaya baglandiktan sonra sifirlama islemi i¢in
asagidaki islem sirasi takip edilir.

Yaptiginiz her tornalama operasyonu igin uygun takim se¢gmek gerekir. Takim
segmenin bir yolu ToolStore (Takim Kiitiiphanesinden) takim se¢mek, diger yolu da
tornalama, kanal agma gibi komutlara ait parametreleri girilmesi esnasinda operasyon
meniisiinden takim kiitiiphanesine ulasilabilmektedir. Takim kiitiiphanesine ulasma islemini
Tooling meniisiinden, sadece kullanilacak takimi se¢me igslemini de Turn Tool diigmesine
tiklayarak yapabiliriz.

Im:ilingl Mowve  Turn Cycles

9 IoolStore @ H - ’_ | Q 5‘95
g#@  Milling Cutter B =+ 2 3t -
| = % T T

E Thread

\-ﬂ Bore

1 Groove

1 Partirg OFF

Sekil 2.32: Kesici takim se¢mek icin kullanilacak meniiler

W' Tool Store sectiginiz takimlarin kaydini tutulmasi ve kullanmadan once takimi
gorebilmeniz acisindan kullanimi tavsive edilir.

Tool Store’da bulunan takimlar, tiplerine gore gruplandirilmistir. Ornegin,ic yiizeye
dis c¢ekme, disylizeye dis c¢ekme gibi. Kullanacagmiz takimi secerek listeyi
sinirlandirabilirsiniz.
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hcam'tstore'tstore.mdb] . il £ II:Ilil

& Tun I B Hole Toals
— Lreate... I
#_ Tool Description | Syrmbol I MHoze -
&8 CSKPL-2020-K12 General Back GC1015 S - Squars Edit.. |
a CSKPL-2020-K12 General Back GC4015 S - Square Dielete I
’ CSKPR-2020-K12 General Back GC1015 S - Square
a CSKPR-2020-K12 General Back GC4015 5 - Square b Copy... I
a CSkPR-2020-K12 General Tum GC1015 S - Square
a CSKPR-2020-K12 General Tum GC4015 S - Square
P E12R-5CFCLOS-R Gen Boring only GC1015 C - 80 Rhornbic
’ E12R-SCFCLOS-R Gen Boring only GCA015 C - 80 Rhombic
,_ E12R-SCFCRO3-R Gen Baring anly - GC1015 T - 80 Rhaombic
P E12R-5CFCRO3-R Gen Boring only - GC4015  C - 30 Rhombic Filtering
@ | 126.19-0016-07 Finish Bare - GC1015 D - 55 Rhombic TR I
, L136.13-0016-07 Finizh Bore - GC4015 [ - 55 Rhombic _lll —
I LUze Filters

& &9 F| @ F B | o= [

Select I Cancel I Help I Frint

Sekil 2.33: Tool store iletisim penceresi
Takim listesini Use Filters diigmesini kullanarak filtre edip sinirlandirabilirsiniz.

> Use Filters ( Filtre Kullan ) kutucugunu tiklayip 6nceden hazirlanmis filtreleme
metodlarim1  kullanarak takim listesini filtre edebilirsiniz. Ornegin, Filtre
butonunu tiklayip, en biiyiik ve en kiigiik capl takimlan filtre edebilirsiniz.

> Ing veya Metrik birimli takimlari filtre edebilirsiniz.

Takim listelerin Ozelliklerine gore istediginiz gibi karsilarinda bulunan kolonlar
isaretleyerek saklayabilirsiniz.

Tool Store’dan herhangi bir takimi se¢mek icin liste icinden herhangi bir takimin
iizerine tiklayabilirsiniz. Daha sonra Select (Se¢) tusuna basarak Imalat islemlerinde
kullanmak i¢in bu takimin se¢ilmesini saglayabiliriz.

Bir kez uygun takimi sectikten sonra CAM programu iligkisel olarak o takimla ilgili
tiim bilgileri (Kesme ilerlemesi vs. ) otomatik olarak algilar ve o andaki veya bir sonraki
operasyonlarda kullanilmak tizere hazir duruma getirir.

Tornalama takimlar gesitli standartlara gore siniflandirilmiglardir. ISO kodlar1 metrik
olmakla beraber ANSI kodlar1 in¢ 6l¢ii birimini temsil eder.
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IS0 Code Definition

cose [ [} I [l [

— Shyle

@, |K=?‘5.IZI I wlT Iﬂ -
r\" 70 i o

— Shank

— Length

— Ingert
& B C B
| O] &[T
E H K. L
S| Ol O] | v
hd 0 F
L A== &y
5 T b bt

i gl IE Edge Length————
L [ -

g | |K=125_DD['I
b

Ok I Cancel | Help |

Sekil 2.34: Uygun Kkesici u¢ ve uc tutucu ayari yapabilecegimiz iletisim penceresi

> Yiizey Temizleme

’,

‘PSBNR2525K 12’ numarali takimi segilir.

CSS ( sabit ylizey kesme hiz1 )’n1 aktive edin. Bu isleme aninda c¢ap degistigi, anda
devir say1s1 da otomatik olarak degisir;yani kesme hizi sabit tutulur.

| M-Functions  Merify  Cusko
S Dwel
Feed tvpe
; Machine Parameters
| 5afe Distances

Lpdate: Fixtures g

Constant Surface Speed x|

General |

¥ C55

(] I Cancel I Help

Sekil 2.35: Sabit yiizey secim komutu ve meniisii

Yapilan ilk operasyon alin ve boy temizligidir. Bu islem daha sonra yapilacak
operasyonlarda temiz bir parca yiizeyinin elde edilmesini saglar. Temizleme islemi kaba
tornalama isleminin temiz bir yiizeyde yapilmasini saglar.

Straight Turn

Straight Turning ( Diiz tornalama ) islemi komutuna tiklayiniz veya

Turn Cycles meniisiinden ilgili islemi seciniz. Ekrana operasyona ait diyalog kutusu

gelecektir.
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Straight Turning x|

General |

Feedrate [mmm/rew] IEE Speed [Metrez/min] IEDEIEI
Cut [ncrement |3 = Stepoyver

I~ Mo Stepover Adjustment Link. Type IHapid vI

[T Canned Cycle [T Digiise Start
[T Sate Approach [~ Bough Cuts Orly

Feature Mame I vI Cut Direction <Digiise>  ~
Chipbreak: ID.EI

k. Cancel | Help

Sekil 2.36: Staright Turning islemi iletisim penceresi

Asagidaki parametreleri giriniz:

> Cut Increment (Kesme ilerlemesi) 4mm
> Link Type Rapid (Link Tipi Hizl1 {lerleme)
> Digitise Start (Baglama noktasi belirtme) — aktive edildi
> Canned Cycle — aktive edildi

(Cut Increment) Kesme Derinligi - Tiim pasoyu tek seferde vermek istemiyorsaniz
kesme derinligini belirtiniz. Ornek olarak toplamda kaldirilacak talas derinligi 6 mm ise ve
verilen kesme derinligi 2 mm ise takim malzemenin ylizeyinden bu talagi {i¢ defada
kaldiracak demektir.

No Stepover Adjustment — CAM programi hazir olarak tiim tornalama dongiilerinde
kesme derinligini esit tutar. Bu da demek oluyor ki sonug¢ olarak kaldirilan talas derinligi 2
mm yerine 1.95mm olarak gerceklesebilir. Bunun olmasinin sebebi tiim kesme
bliytikliiklerinin esit tutlmasinin garanti edilmesidir. Eger kesme derinligi olarak girilen
degerin tam olarak alinmasi isteniyor ise No Stepover Adjustment aktive edilmelidir.

Digitise Start (Baslama noktas1 ) -Kesin baslama noktasii belirtmek i¢in bu
secenegi aktif duruma getirmek gerekmektedir. Eger bu segenek aktif durumda degilse CAM
programi baslangi¢ noktasi olarak takimin durdugu noktay1 algilayacaktir.

Rough Cuts Only ( Sadece Kaba Tornalama ) — Takimin par¢adan uzaklasma
metodunu belirler. Takim bir sonraki yere geri donerken Rapid hizli hareketini kontrol eder.
Eger sadece kaba kesim kutucugu bos ise, takim profil boyunca kesme ilerlemesini yapar ve
bir sonraki kesme baslama noktasina gegmeden kesmeye basladigi noktaya geri doner.

Bir defa “Yiizey Temizleme” 6zelligi secildiginde OK segilerek diyalog penceresi
kapatilir.
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Ekranin sol alt kosesinde beliren komut satirini  gozlemleyiniz. Temizleme
yapacaginiz parcanin baslangic ve bitis noktalarin1 segmeniz gerekmektedir. Kesme yoniinii,
eger belirtmezseniz bu dogrusal bir tornalama operasyonu olarak algilanacaktir.

Kesin degerler girebilmek icin kalvyeden C tusuna basarak Co-ordinate diyalog
penceresinin kullanabiliriz.

Enter Co-ordinates ,.—[

Command [+225210

(1] | Confinue | .Eancel |

Sekil 2.37: Co-ordinate penceresine girilecek degerler baslangic — Z10 X225, Bitis Z0 X-2

Q Kesici takimin ucunda bir radyiis oldugundan dolay: bitis noktasi1 X0 olarak
belirtilirse parganin X0 noktasinda kiigiik bir iz kalacaktir.

Sol alt kosede kesme dogrultusunu yoniinii belirtmeniz
istendiginde. Farenin sol tusunu kullanip manevra oklarinin {izerine

tiklayarak yonii belirtebilirsiniz.
Farenin sag tusunu kullanarak temizleme operasyonun

bitirebilirsiniz. CAM programi bu operasyon i¢in takim yolunu olusturur ve
ekrana getirir.

Sekil 2.38: Manevra oklari

ﬂril

Sekil 2.39: Olusturulan alin tornalama takim yolu
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> Takim degistirme

Toolchange

diyalog penceresi.
Move To Toolchange |

Toolchange ( takim degistirme ) butonunu kullanarak takim degistirme

General |

[~ * Fixed
[~ Z Fixed

Fist [T ]

] Cancel Help

Sekil 2.40: Takim degistirme iletisim ekram

Kutucuklara uygun eksenlerin yanina isaret koyarak degistirmek istediginiz takimin
hareket rotasini belirtiniz.

Ornegin, parcanin dniinde yer alan takimi degistirmek igin, X ekseni hareket kutusuna
isaret koymalisiniz. First’iin yanindaki kisimdan taretin hangi yone dogru ilk hareketi
yapacagini belirtebilirsiniz.

> Takim degistirme sirasinda X ve Z eksenlerinin gercek hareketleri CNC
kodlarinin tiiretimi sirasinda belirtilir.

> Bir parca profili tornalama
Bir parcanin profili iki asamada tornalanir:

> Kaba - Profil {izerinden talas kaldirmak i¢in
> Hassas (Hassas ) - Profil iizerinde hassas islemi yapmak i¢in.

Kaba tornalama parga iizerinde cesitli defalar gecis yaparak profili olusturma
islemidir. finis (Hassas) islemi ise parca tizerinde son islemi yapmak i¢in kullanilir ve kesici
parca iizerinden bir kez geger.

L] E
______________ | AN

Sekil 2.41: Kaba tornalama takim yolu ve finis tornalama takim yollan
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Bu uygulamada, Override Lead Angle 90° olarak tanimlanarak takimin kanalin
icinde kesme islemi yapmamasi saglanir.

> Parcanin kaba tornalamasi

Kaba tornalama par¢a tizerinden profilin olusturulmasi i¢in birden fazla talag
kaldiracaktir. Onceki temizleme dongiisiinden farkli olarak bu dongii profili olusturmaya
yarar.

V" Kaba tornalama yaparken kullandigimz takimlar iizerinde diisiiniiniiz. Kaba
tornalama yaparken parca tlizerinde bazi yerler kesilmeden kalacaktir, bunun sebebi
takim ve profilin geometrisinden kaynaklanmaktadir. Bu tip durumlarda kalan talagi
kaldirmaniz igin ters bir geometriye sahip takim ile aksi yonde tornalama islemi
yapmaniz gerekecektir.

Motes | Technology | Additional I

General Geometry | tounting I Allocation
Standard Code [PCLNA-2525M-12 Define... | Kaba tomalama dOl’lgUSll
 Inzert .

D T g:ah'stl_rllmadan once uygun takim
Edgolergh [i2 Loscibed ick T8 secimi yapilmalidir. Tool Store
Sdetnge 55 fdive igerisinde PCLNR-2525M-12
Nosze Radius ID_S |ncluded Angle: IBEI .
1 — numarali  takimi  se¢in  veya
End Clearance I OIU$tuI'll1’11,IZ.

i~ Sandvik Coromant wiper

% Feed non wiper ISU' Wiper Shyle [ <Mone> ¥

Hand OF Tool

= Shank

Length IT 50
wih [ & Q | Q] ’
Depth |25
Graphic | J ﬂ
ok | Cancel | Help |

Sekil 2.42: Kesici takim iletisim penceresi ve takim degerleri

Baglama yoniine 6zellikle dikkat edin. Bu takim sag bir takimdir. Bu sebeple ayna
saat yoniinde donmelidir (M03). Angle ( ac1) segenegini “Reverse” ( ters ) olarak seciniz.

Angle I 50 . Beverie ¥

Sekil 2.43: Kesici takim agis1 ve ayna doniis yonii se¢imi
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Rough Turn ( kaba tornalama )

Fough Turn

butonuna veya Turn Cycles meniisiinden

Rough Turn komutuna tiklayarak kaba tornalama islemini degerlerini belirleyebilecegimiz

iletisim penceresi ekrana gelir.

x

General | Cyele Control | Advanced |
Feedrate [mn/rey] |D2— Speed [Metrasdmin) 205
Cut Increment |3— = Stepover I—
Dearession [ Z0Oif=t ]
¥ Offsst [ Finshéx [Cycle start =]
[ Canned Cycle ™ Fough Cuts Only
[ Safe &pproach Cut Direction Im
Feature Mame Iﬁ

~Frafile Extenzion
Start IW End Im

Cancel | Help

Sekil 2.44: Rough turning iletisim penceresi

Parametreleri
ayarlaymiz:

asagidaki gibi

> Cut Increment ( kesme
derinligi ) 3 mm

> X & Z Offset 1 mm
(finis islem i¢in kalan
talag miktari)

> Cut Direction ( Kesme
Yonii ) Torna

> Rough Cut Only (
Sadece Kaba Tornalama
) — de-activated

> Profile  Extension  (
Profil Uzantist ) —
Basglangi¢& bitig 5 mm

Y X Ofsetinde girilen Ol¢ii radyal (Yaricap) dir. Bu da 1 mm‘lik bir 6lgi
girdiyseniz ¢apta 2 mm talas kaldiracaginiz anlamina gelmektedir.

Rough Cuts Only ( Sadece Kaba Tornalama ) —Aktive edildiginde her kesme islemi
sonunda takimi hizli olarak dongiiniin baslangi¢ noktasina gotiirecektir. Bos birakildiginda
ise , takim kesme yaptig1 yilizey boyunca geri gelecek ve orada kalacaktir.

Degression — CAM Programi, kesme derinligini her seferinde bu bdliime girilen deger
kadar arttiracaktir. Kesme derinligi Degression derinligine esit degere geldiginde artirim

duracaktir.

Profile extension ( Profil Uzantis1 ) —Her seferinde ne kadar uzunlukta bir profilin
tornalanacagini belirtmek icin kullanilir. Negatif degerler girildiginde tornalama mesafesi

kisalacaktir.

46



Advanced sekmesine tiklaninca diger tanimlama penceresi ekrana gelir.

Rough Turning j _3§|

Generall Cycle Contral - Advanced |

[ MWoStepover Adjustment Lirik. Type m
Comer Type IHDund - I Tolerance IEI_I:I‘I

—Profile Selection Strategy

[T Select by Region

Sekil 2.45: Rough turning iletisim penceresi advanced kism

> Link Type ( baglantil1 ) kesme derinliginizin uygulandig tarzi etkileyecektir.

> Corner Type (Kenar tipi) Round (Yuvarlatilms) veya Sharp (keskin)
belirlenebilir.

> Profile selection Strategy kisminda ise Select by Region (Bolge Secimi) islemi
yapilabilir.

Profil ozelliklerini bir kez belirttikten sonra, profil iizerinde yapacaginiz kaba
tornalama isleminin bilgi ve/veya bilgilerini girmeniz gerekmektedir, daha sonra kaba
tornalama komutundan Progress ( ilerle ) yi sag tiklayarak seciniz. ‘OK’ segerek diyalog
kutusunu kapatiniz.

Nchain ile arka c¢aptan On taraftaki pah kismma kadar
Cizgi/Yay/Stirekli / Gruplar Profil gibi hizl1 sekilde karar verebilir.

Nt e . .. .
V" Verileri girmeden Once Nchain ikonunu se¢meyi unutmayiniz.

1

Sekil 2.46: Islenmesi icin secilecek kenarlar
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Profile Extension diizenleyiciden profilin baslangic ve bitis noktalarini
segmediyseniz, CAM programu sizin i¢in tanimladiginiz her profilin ug¢ noktalarina baslangi¢
isareti koyacaktir.

Sekil 2.47: Baslangis noktasi isareti

Eger baslangi¢ noktasini belirtmeyi unuttuysaniz ve degistirmek isterseniz isaretin
(Yildiz ) iizerine gelerek istediginiz noktaya dogru siiriikleyerek
gotiirebilirsiniz ( Fare sol tus basili tutularak ).Isaretin profil

E:]} iizerindeki hareketine dikkat ediniz. Istediginiz noktaya geldiginde
l isareti birakin. Farenin sag tusuna basarak kaba tornalama islemini
baslatabilirsiniz.

Sekil 2.48: isaretcinin profil iizerindeki hareketi sirasinda meydana gelen degisiklik

hT Pargcanin tamaminin tornalandigindan emin olmak i¢in kaba tornalama islemini
parcadan giivenli bir uzaklikta bitirilmesinde yarar vardir.

Bir sonraki komutu takip ediniz: ‘Digitise Billet or Cycle Start Position’ ( Kiitiigii
veya baglama noktasini giriniz) Se¢enekler asagidaki gibidir:

> Istediginiz her hangi bir noktay: isaretleyerek veya koordinat girerek baslangic
noktasi belirtiniz.
> Kiitiik bilgisini Siirekli (Continious) veya takim yolunu giriniz.

Bu safthada daha onceden Stock/Fixture komutunu kullanarak belirtmis oldugumuz
geometriden faydalanarak “Continuous” ( Siirekli ) yi segebiliriz.

Sekil 2.49: Dogru bir siirekli secim yapilip yapilmadiginin gézlemlenmesi

“Continuous” (Stirekli)’y1 se¢cmis oldugunuzdan emin olmalisiniz. Eger secim
yapilmadiysa o anda imle¢ nerede duruyor ise o noktadan baslayacaktir.
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> Olusan Kesici Yolunun Goézlemlenmesi.

Kaba tornalama siirecinde
kanal agarken takim yolunun nasil
olustugunu gozlemleyiniz.

Kesici bu kanala girebildigi
kadar dalarak talag alir.Kalan kisim
kanal kalemi ile daha sonra islenir.

Sekil 2.50: Olusturulan Kesici yolunun incelenmesi

Takimin sadece yatay eksen boyunca degil ayn1 zamanda bir 6nce kesilen yiizeyi nasil
taradigini gozlemleyiniz. Her ne kadar bu kaba tornalama dongiisii olsa da olusan yiizey
finis i¢in kabul edilebilir bir kalitede oldugundan dolay1 bu istenen bir olaydir. Bu sonug ayni
zamanda sadece “Kaba Tornalama” fonksiyonunun agik olmamasindan da

kaynaklanmaktadir. (Rough Cuts Only).

Rough Cuts Only - Activated

Rough Cuts Only - Not Activated

Sekil 2.51: Rough cuts only seceneginin etkisi

> Parcanin Hassas (Finis) Tornalanmasi

.El!'-d Iu --lnn' IN‘MIT' (e I
swm]— Define._| Tool Store
e -5 b B icerisinden yeni takiminizi
s M (nseioes Crcke 12287 belirleyiniz. Bu takim 3
b l_]“: L l—l;:] numarali pozisyonda
Ihokness [f bulunmaktadir. PDJNR-
e 2020K15 DNMG1504-08
—mT Hand Of Tool
= P e )
Degh o
e | Az
[ ok | ocace | Hep |

Sekil 2.52: Hassas isleme takim se¢imi
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Main toolbar dan veya ikonu tiklayarak “Hassas Tornalama Dongiisiinii” aktive edin.
Asagidaki diyalog kutusu agilacaktir.

Finish Turning

General | Lead | Advanced |

Feedrate [mm/rev) |D.2 Spead [RFk) 205
& Offzet I # Offset I

¥ Canned Cycle v Digitise Start

[ Safe &pproach Feature Mame I 'I

0k I Cancel | Help |

Sekil 2.53: Finish turning (Hassas Tornalama) iletisim penceresi

Asagidaki bilgileri giriniz:

> X, Z Offset — bos
»  Canned Cycle — aktif
> Digitise Start — aktif

‘Digitise  Start’ kutucugunu isaretlememiz gerekir; ¢iinkii takimin profile hangi
noktadan degecegini gérmemiz gerekmektedir.

Lead boliimiinde takimin parcaya yaklasma yontemini belirtebilirsiniz Ornek olarak
takimin her seferindeki yaklagsma ve uzaklasma agisin1 180° olarak belirtebilirsiniz

> Profile Extension Start, End 3mm

Finish Turning

General Lead | Advanced I

Angle In I Angle Out I
Radiusz [0 I Fadius Out I
Lenath In I Length Olut I

~Prafile Extenzion

Start |3 vI End |3 vI
Ok I Cancel | Help |

Sekil 2.54: Finish Turning lead iletisim penceresi
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& Yaklagsma parametrelerini yazarken her zaman takimin ve parganin profil ve
Olgtlerini dikkate alinmalidir.

Finish operasyonu i¢in istediginiz 6zellikleri belirttikten sonra, finish operasyonunu
yapmak istediginiz profili belirtmek zorundasiniz ve daha sonra farenin sag tusunu
kullanarak operasyonu gergeklestirebilirsiniz.

Kaba Tornalama Dongiistinde kullanildigi gibi “Nchain” komutunu kullanarak profil
bilgilerini bu profilin digin1 tanimlamak i¢in de kullaniniz.

CAM programi bir isaret ile profilin baglama noktasini belirtecektir.

ﬁ

Sekil 2.55: Profil baslama noktasi
Farenin sol tusunu kullanarak okun yoniinii tersine ¢evirebilirsiniz.

Farenin sag tusunu kullanarak “Hassas Tornalama” operasyonun gerceklestiriniz.
CAM yazilimi kesme isleminin son noktasini ise asagidaki gibi bir isaret ile belirtecektir.

%

Sekil 2.56: Profil bitis noktasi

Farenin sol tusundan faydalanarak, baslangi¢ ve bitis noktalarinin kendi isaretlerinin
iizerinden degistirebilirsiniz.

Daha sonra farenin sag tusuna basarak operasyonu gergeklestirebilirsiniz.

Eger “Hassas Tornalama” diyalog kutusunda Digitise Start kutucugunu
isaretlediyseniz, daha sonra dongiiniin baglama noktasini belirtmek zorundasimizdir. Farenin
sag tusundan faydalanarak islemi bitiriniz.

CAM programi “Hassas Tornalama Dongilisli” igin bir kesici yolu yaratacaktir.

Sekil 2.57: Olusturulmus finish (hassas) kesici yolu
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> Kanal tornalama

> Kanal Formu Olusturma: Takim sekli ve uyumu kanalin profilini olusturacaktir.
> Kanal Olusturma: Takim sekli ve olusturulacak profil birbirinden farklidir. Bu
durumda kanali asagidaki yontemlerden biri ile olusturmak zorundasiniz:

° Kaba Kanal Tornalama, baslangigta var olan talasi parcadan kaba kanal
tornalama ile kesmek
° Hassas Kanal Tornalama, son pasoyu “Hassas Kanal Tornalama” metodu

ile keserek profili olugturmak

" Acilacak Kanal boyu 15 mm oldugundan kater boyunuzun uzunlugunun yeterli
olmasina dikkat ediniz!

External Groove operasyonunu segtikten sonra kanal kalemini se¢iniz.- RF—151.23—
2525-25M1.

sevresas
General  Geometry | M oumting I Allocation I Mates I Technology I
Reach |2U
“width Id
Corner Radius ID.2
Edge Angle IU
Thickness I
—Shyle
~Shank———— ~Hand Of Toal
Length |1 i} '
Width |25 & | 9 | | %
Depth |25

Graphic I J ﬂ
ak I Cancel | Help |

Sekil 2.58: Kanal agma takimimi se¢cimi ve Kkesici takimin olusturulmasi
Takimla ilgili geometri bilgileri giriniz.

Width Reach (boy) —20mm
Corner Radius(Genislik) — Smm
Kose Radyiisii — 0. Imm

Kater Olgiisii 100L X 25W X 25W

V'V VYV
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3

belirtiniz.

Hizli ilerleme yontemini kullaniniz. Bitis noktasim Z-100 X155 olarak

unutmayiniz.

Y Hizhh ilerleme hareketini farenin sag tusunu kullanarak sonlandirmay1

> Kaba kanal agma

Rough Groove ( kaba kanal agma )

butonunu tiklayarak veya Turn

Cycles meniisiinden “Kaba Kanal” agma komutunu c¢alistirabiliriz. Komut ¢alistiktan sonra
Rough Grooving (Kaba Kanal) agma diyalog penceresini karsimiza gelir.

X

Genersl |ﬂudvanced|
Coord [nput E nitity/Position
Billet/Cycle St
Cut/Drive Dire
Lisiz Lz Finish At IE_'.JI:|E start "I
{* Sequential

" Centre Sequential

= Centre Allemate

[~ Safe Approach

Feedrate [mmdrey] ID.3

Speed [Metrezdmin)
& Stepover
# Offset

Chwell Revolutions

|-| 3 Eut [merermest I

& Offzet 075

I jv

Al

IEI.?E— Feature Mame
I—

~Profile Extenszian

Start

I'I TI End I'I vI

k. Cancel | Help

Sekil 2.59: Kaba kanal agma diyalog meniisii
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Kaba bosaltma stratejisini tanimlayacak bir dongii tipi secilir.

>
>

Sequential (Ardisik) Takim kanalin bir ucundan digerine dogru gider.

Centre sequential (merkezi ardisik) merkezde bir baslangi¢ kesimi yaptiktan
sonra, takim kanalin bir ucuna dogru ilerler . Daha sonra merkez noktaya gelir
ve bu sefer diger uca dogru ilerlemeye baslar.

Centre alternate - Merkezde bir baslangi¢ kesimi yaptiktan sonra kanalin her iki
tarafina dogru ardisik olarak ilerler.

Profile Extensions 1mm —Bu islem se¢mis oldugunuz profili 1 mm &teler.
%Stepover (Yanal adim) - 50%

Z & X ofset 0.75mm

YVVV V¥V

Kaba Kanal Tornalama dongiiniiziin degerlerini yukaridaki gibi belirtiniz. Baglangi¢
kesimini yaptiktan sonra dongiiye geri donerek istedigimiz diger degisiklikleri de yapabiliriz.

Kaba Kanal Tornalama o6zelliklerinizi bir keresinde belirledikten sonra, profilinizi
belirleyecek bilgileri de girmeniz gerekmektedir. Daha sonra farenin sag tusundan
faydalanarak tornalama islemini gerceklestirebilirsiniz.

Bu durumda, Nchain bir duvar yanagindan komsu diger duvar yanagina kadardir.
Kesimin yanal adimlar ile bir karigiklik yaratmamak i¢in iist ¢ap bilgilerini simdilik bilerek
gérmezden geliyoruz.

CAM programi normal hallerde tornalama isleminin baslangi¢ ve bitis noktalarina
yildiz isareti koyar. Fakat bu durumda biz Profile Extensions seg¢enegini kullandigimiz i¢in
dongiiniin bu kism1 gérmezden gelinecektir.

Sekil 2.31: Baslangic ve bitis noktalarina konan yildiz isareti

Bir sonraki asamada bizden Kaba Kanal Tornalama déngustiniin baglangi¢c noktasini
belirtmemiz istenecektir. Isteginiz dogrultusunda, takimi hizli hareket ettirdiginiz yeri
secebilir ya da farenin sag tusunu kullanarak daha ileride bir yeri segebilirsiniz.

Kaba Kanal Tornalama hakkinda sorulacak en son soru Kesme / ilerleme y®niiniin
belirtilmesidir. (Drive/Cut Direction) Kesme yoniinii ve ilerlemesini belirten oklari
goreceksiniz. Oklarin yoniinii degistirmek isterseniz farenin sol tusundan faydalanarak
oklarin ucundan tutarak ekseni etrafinda ¢evirebilirsiniz.

V" Cut Increment’ yerine neden %Stepover’ in kullanildigini diisiiniiniiz!

& Kiiciik okun yonii ana kesme yoniinii temsil etmektedir. Bu durumda CAM
programi kesme ilerleme yoniinii soldan saga dogru olarak belirleyecektir.
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CAM programi Kaba Kanal Tornalama takim yolunu meydana getirir.

Ul

Sekil 2.60: Kaba kanal tornalama takim yolu
Rough Grooving Cycle (Kaba Kanal Tornalama dongiisii ) Degerlerini degistirme

Kesici takimin 15mm’lik mesafeyi bir seferde katletmeye ¢alistigini goreceksiniz. Bu
da kesici takim tizerine fazla yiikk gelmesine ve takima hasar gelmesine ya da kirilmasina
neden olacaktir.

Olusturmus oldugunuz Kaba Tornalama dongiisiinde “Peck Grooving” (Kanal
gagalama) metodunu aktive ederek degisiklik yapiniz.

Rough Grooving |X|

General  Advanced I

Link Type IHapid vI Caormer Type Ingnd vl
Tolerance ID.D1

~Pecking

Peck Increment |? Retract Digtance |

I~ Mo Peck Adiustment I Apply To First Cut Only
~Profile Selection Strategy

[ Select by Region

Cancel | Help I

Sekil 2.61: Kaba kanal degerlerini degistirme

Peck Increment (Gagalama Artirrmi ) — 7mm — takim ¢ikmadan 6nce 7 mm’lik bir
kesim yapacaktir.

Retract Distance (Geri ¢ikma Mesafesi)—takimin son kesme isleminden sonra, tekrar
kesmeye baslamadan Once parcadan uzaklagsma mesafesini belirtir. Bu sart kosulmazsa
takim, tornalama dongiisiiniin baglama noktas1 olarak belirtilen yere kadar geri ¢ikacaktir
(Start Point).

Takimi takim degistirme pozisyonuna gonderin.
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> Hassas Kanal Tornalama

Hassas Kanal Tornalama takimini seg¢iniz. Bu operasyon icin gerekli olan takim bir
onceki operasyonda kullandiginiz takim ile ayni olacaktir.

Hassas Kanal Tornalama operasyonunu yapabilmek i¢in Finish Groove (Kanal Finis)

butonunu tiklayarak veya Turn Cycles menusunden Finish Groove
segcenegini tiklayarak komutu ¢alistirabiliriz. Komut ¢aligtirildiktan sonra iletisim penceresi
ekrana gelecektir. Belirtilen degerleri girmek gerekir.

> Z & X Offset — bos
> Digitise Start — aktif
> Profile Extensions (Profil uzatmasi) — digitise

Finish Grooving

General | Advanced |

Feedrate [mm/rev] |E|.3 Speed [Metresmin] |1 3
Z Offset I ¥ Offzet I
Finish &t |cy¢|E start v| Iv Digitize Start

[ Safe Approach

Feature Mame | vI

~Prafile Extension

Start |<Digitise> vI End |<Digitise> vl
ak, I Cancel | Help |

Sekil 2.62: Hassas kanal isleme iletisim penceresi

Bir kez Hassas Kanal Tornalama bilgilerinizi girdikten sonra kanal profilinizi
olusturan bilgileri de girmelisiniz.

Kaba Tornalama operasyonundan farkli olarak bu kez parcanin iist capini se¢mek
zorundasiniz. Nchain komutunu kullanabilirsiniz; fakat ¢ap cok kiigiikk ise zorluk
yasayabilirsiniz.

" Pencere komutundan faydalanarak (Window) kanal acilacak bolgenin tiimiinii
seciniz. Yakaladiginiz parcalarin tiimiiniin segilmesi i¢in fare sol tusunu soldan saga
dogru ilerletmeyi unutmayiniz.

Nesneleri pencere igine aldiktan sonra farenin sag tusundan faydalanarak Hassas
Kanal Tornalama dongiisiinii baglatabilirsiniz.
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CAM programi dongiiniin baslangic noktasin1 asagidaki gibi bir ok yardmu ile
belirtecektir.

Sekil 2.63: Dongii baslangi¢c noktasi

Farenin sag tusunu kullanarak Hassas Kanal Tornalama dongiisiinii baslatabilirsiniz.
CAM Programi Hassas Kanal Tornalama dongiisiiniin bitis noktasini bir yildiz ile
belirtecektir.

"
| |

Sekil 2.64: Dongii bitis noktasi

Baglangi¢ ve bitig noktalarinin yerini degistirmek i¢in, farenin sag tusu ile baslangi¢
veya bitis noktasina tiklayabilir , daha sonra sol tus ile dogru pozisyonlar1 belirtebilirsiniz.

Farenin sag tusu yardimi ile Hassas Kanal Tornalama dongiisic komutunu
bagslatabilirsiniz. Eger Finish Grooving ( Kanal Finis) diyalogunda Digitise Start kutusu
isaretli ise, Kanal finish dongiisii i¢in baslangi¢ noktas1 (Start Point) tanimlamalisiniz. Sonra
Farenin sag tusu ile kanal finish komutunu sonlandiriniz.

Y7 Takimi takim degistirme noktasina gondermeyi unutmayiniz!
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> Dis Cekme Dongiisii
Tool Store’dan dogru dis dis ¢ekme takimini se¢in. R166.0G 16VMO01-002.

Sekil 2.65: Vida agmak icin gerekli kesicinin belirlenmesi icin kullanilan diyalog meniisii
Secilen kesici ile ilgili baz1 ayarlamalar asagidaki degerlere sahip olmalidir.

> Reach ( Adim ) 3mm Included Angle ( Ac1) 60°
> Nose Radius ( Ug radyusu ) 0.2mm
> Kater Tutucu 75L X 20W X 20D

Dis ¢ekme operasyonu Thread ikonuna ya da Turn Cycles Menii igerisinden

calistirilarak, Dis Cekme dongiisii penceresinin agilmasi saglanir.

Thread Turning |X|
General I Diepth I Starts I
Fitch F m [—
Speed [RPM) [z00 Link Type M
I~ Safe Approach Approach dngle I—
Retract Angle I— Lead In Im
Lead Out Im Feature Hame Iﬁ
Firish At [Cocle stan =] Units [Milmeties ~|
Cycle [Canned Ty =] T Chamfer
F style IDU—
Cancel I Help I

Sekil 2.66: Dis agma iletisim penceresi
Asagidaki bilgiler Tanimlanir:

> Pitch 5 (Hatve)

> Lead In/Out <None>
> Link Type - Chase Both
»  Cycle — Canned Cycle
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Link Type — Takimin pargay1 kesmeye baslama davranisini belirler. Chase both (Her
iki yiizey) in Takim feedrate (kesme hizi) i¢inde iken dis dongiisiiniin hesaplanmasini
sagliyacaktir.

Approach/Retract Angle —Takiminyaklasma ve uzaklagma agisi. Eger bos birakilirsa
giris acis1 takimin radyiisiine esit olacaktir.

Lead In/Out —Profile Extensions ile benzerlik gosterir, dis ¢cekme boyunu istendigi
kadar uzatir veya negatif deger girildiginde kisaltir. Uzunluk birimi mm veya “in¢” olarak
degil hatve ile belirtilir.

Depth ( derinlik ) Parametreleri

Disin toplam derinligi belirtilir, cut increment ve Spring Cuts, degerlerini diyalog
kutusuna iglenir.

Thread Tuming |
General Depth IStarts I Asagidaki degerler
' irilmelidir:
Degreszion Factor |2 Total Depth |2 g
Cut Increment ||:|_5 Murnber of Passes | 3: i > I;egressmn Factor
Final Increment |_2 Start Depth | > Total Depth
S pring Cuts |2 =] Spiing Depth | ( Toplam derinlik )
' 2mm
> Cut Increment
( kesme ilerlemesi
)0.5
> Final  Increment
0.2
Ok I Cancel | Help | > Sprmg Cuts 2

Sekil 2.67: Dis acma parametrelerinin belirtmek icin kullanilan diyalog meniisii

Degression Factor — Dis c¢cekme operasyonu basari ile tamamlanmis her gecis
sonunda derinligin ne kadar azaltilacagini hesaplamaya yardimci faktorii belirtir. 2 olarak
belirtilen faktdr sabit bir hacim artis1 olusturur. Ornegin, dis ¢cekme operasyonu bitimine
yaklasildik¢a otomatik olarak derinlik arttirilir. 1 olarak segilen bir deger ise baglangigta ve
sonda kaldirilan pasonun derinliginin ayni olmasi anlamina gelir.

Final Increment —En son kesme derinligini belirtir. Ger¢ek kesme derinlikleri Code
Wizard igerisinde, Cut Increment ve Final Increment degerlerinin yazili oldugu bir “ Token”
igerisinden c¢ekilir.

Cut Increment — Her gegiste takimin kesme yoniindeki ilerleme miktarini belirtir.
Eger kesme faktorii 1.0 degerinden farkli girilirse, kesme ilerlemesi dongiiniin baslangicinda
verilen ilk derinlik kadar algilanacak ve takim yolu da ona gore olusturulacaktir.
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Bir kez dis ¢ekme bilgilerini girdiginizde, dis ¢ekilecekgap1 temsil eden c¢izgiyi
segmeniz gerekmektedir. ‘OK’ tusuna basarak diyalog kutusunu kapatabilirsiniz. 50 mm ¢ap1
belirten ¢izgi tanimlanir.

Dis ¢ekme islemi ¢izginin bitimine en yakin secilen noktadan baslayacaktir.

i Baslama noktasini belirttiginiz noktanin ¢izginin sag tarafinda kalmasina dikkat
ediniz. Bu durumda c¢ektiginiz disin sag dis olmasimi saglayacaksiniz (Ilerleme
sagdan sola dogru olacaktir).

> Delik Delme Dongiisii

ToolStore igerisinde ¢capt 10 mm olan H.S.S. Drill ( matkap ) tanimlanir.

.

Main toolbar icerisinden Hole butonunu secerek bir delik delebilirsiniz.
Hole Cycle ( Delik Delme Dongiisti ) diyalog penceresi agilacaktir.

Hole Cycle |E|
General | Depth | Step |

Strategy ID[i|| vl Feedrate [mm/rev) ID.3
Percentage Feed I 3: Speed [RPM] I'IDD

Cowell Time | ¥ Canned Cycle
Feature Mame I 'I

Cancel | Help |

Sekil 2.68: Hole cycle delik delme isleminin diyalog meniisii

Asagidaki degerleri girin:

> Canned Cycle aktif — post prosesoriin ‘G81’ komutu olugmasi saglanir
> Depths (Derinlik) — Clearance Smm Level 0 mm Depth -25mm
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Clearance Plane — (ABSOLUTE from CPL)

Il

Retract Plane — (Incremental from LEVEL)
|

LEVEL

from CPL)

Depth (Incremental from LEVEL)

Sekil 2.69: Delik delme isleminde girilen degerlerin grafiksel olarak ifade edilmesi

k;' Eger “Step” parametreleri kullanilarak delik delme islemi yapilsaydi kesici
yolunun ya da CNC programinin ne gibi bir farki olurdu?

‘OK’ tusunu segerek pencereyi kapatiniz.
Bir kez delik degerlerini girdikten sonra CAM programi deliginizin Z,X 0

pozisyonunda oldugunu kontrol edecek ve parcamizi isleyecektir.

Bu islemi gerceklestirmis bulunuyorsunuz. Takimi referans noktasina ( Home Position

) gonderebilirsiniz.



2.7.0lusturulan Takim Yollarina Gore Programin Simiilasyonla
Kontrolii

CAM programi simiilatorii takim yolunu kati olarak gosterebilir. Bir islemin

benzetimini goérebilmek i¢in Simulate Machining komutu kullanilir.

Simulate Machining kismi yeni bir ekran olarak karsimiza gelir bu ortamda
olusturulan kesici yolar ile birlikte kullanilan kesici, takim tutucuyu ve baglama aparatlari
gosterilir. Bu sayede gercege son derece yakin bir talas kaldirma operasyonu benzetimi
gerceklestirilir. Simiilasyon hizi, ekranda yeri degistirilebilir ve dinamik goriintii 6zelligi
kullanilabilir. I¢ ¢ap tornalama operasyonlari i¢in gercek boyutun %’ ii kadar bir gériintiiye
ulasilabilir ki bu da gayet saglikli bir goriintii olanagi sunar. Gorselligin 6tesinde benzetim
islemi sirasinda kesici yollarda bir hatanin olup olmadigi,gereksiz hareketler mu ve takim
tutucunun c¢arpmalar1 varsa goriilebilir.

|[piBAD ESwoxm- AR [F-4-8 91 -4 - & é

¥ E¥ Fovan Groong
2 Mw T Tesichangs
14 Hsle Cycle ol
E!‘)Hw! To T

Lo} o i VBT

Sekil 2.70: islenen par¢anin benzetim isleminden sonraki goriiniimii
2.8. Olusturulan Takim Yollarina Gére CNC Kodlarmin Uretimi

Pargay1 isleyip simiilatorde kontrolii yapildiktan sonraki son asama bir CNC programi
olusturmaktir. Bu islem CAM bilgilerini bir postprosesor(son islemci) ile galistirarak olur.

Generate Code ikonunu tiklayarak diyalog penceresi takip edilir

Bir CNC adi yazmaniz gerekmektedir CNC Name bu sadece klasor ve dosya adi
yazmak anlamina gelir.
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Generate CNC Code ] ,)ﬁl

General |

CHC Name I Browse... '

™ Use Part Mame

Job Name I Browsze... '

¥ Operation Names v Open Editor
~FDI

Narne |<None> v-l ™ Ezecute After CHE

—Single Toolchange Only

Tool Mame |<N0ne> vI
ak I Cancel | Help

Generate Code

Sekil 2.71: CNC Kod iiretme iletisim penceresi
CNC kodlarmin ¢iktisini alabilmek i¢in agagidakiler girilmelidir.

> CNC Name — gegerli bir klasor ve dosya adi seginiz

> Open Editor — aktif (CNC kodlar iiretildikten sonra NC editorii ile
goriintiilensin)

> Single Toolchange Only’ se¢enegini kullanarak CAM programinin kullanilan
takimi secerek tek bir takim i¢in kod lousturmasini saglayabilirsiniz. Eger None
secenegi aktif ise kullanilan biitiin takimlarin kodlari iiretilir.

OK tiklanarak kodlarin iiretilmesi saglanir.

Sectiginiz postprosesore bagli olarak bir dizi soru cevap penceresi agilacaktir OK
tusuna basilarak pencereler gecilir. Bu bilgiler program dosyalarinin olusturulmasi igin
gereklidir.

Code Generator T

Programmer's Mame I

0K | Cancel |

Sekil 2.72: Sorulan soru cevap pencerelerinden bir 6rnek

CAM programi otomatik olarak NC Editor penceresini agacaktir. CNC programiniz
burada goriip inceleyebilir ve diizenleyebiliriz.
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

Vidal1 mil parcasinin CAM programinda kesici yollarini belirleyiniz.

i

2x45" -

_1,5x45
L Te]
N~ — N
15N o8
Y
105
ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

CAM programini parcanin geometrisini
seciniz ve referans noktasi tanimlayiniz.

Parcanin geometrisini secebilmek igin parca
cizilmis olmahdir. Cizilmemise yeniden
cizilmelisiniz. Referans noktasi tanimlama
iselmi Geometry meniisiinde Create CPL
komutu ile yapmalisiniz.

Parga tizerinde kesici yolu olusturmak igin
manufacture ortamina geginiz.

Manufacture ortamina gecebilmek i¢in
Options mentisiinden Manufacture
se¢cmelisiniz.

Kesici yollarmi belirlemek i¢in dogru
kesicileri se¢iniz.

Dogru kesicileri segebilmek i¢in Tool Store
(Takim  Kiitiiphanesi) kismindan dogru
kesigiler secilmeli, eger yok ise istenen
kesiciler olusturulmalisiniz.

Kesici yolunu belirleyiniz.

Parcanin iglenme asamalarma gore Turn
Cycles meniisiinden ihtiya¢c duyulacak olan
operasyonlar sira ile kullanilmalisiniz.

Belirlenen kesici yollarinin dogrulugunu
kontrol ediniz.

CAM programi simiilatorii  kullanilarak
kesici yollarin dogrulugu kontrol etmelisiniz.

Belirlenen kesici yollarinin CNC kodlarini
olusturunuz

Generate Code ikonunu tiklayarak diyalog
penceresi takip edilerek, ihtiya¢ duyulan NC
kodlarini olusturabilirsiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirme Sorularinda dogru segenegi isaretleyiniz.

Kesin koordinat belirlemek i¢in Co-ordinate iletisim kutusu hangi tuslar ile ¢aligir?
A)C B)CTRL + C CO)Alt+C D)Enter

Manufacture (Imalat) ortamina hangi ana meniiniin altindan ulasabiliriz?
A) Geometry

B) Operation

C) Turn Cycles

D) Options

Takim se¢imi ile ilgili asagidakilerden hangisi yanhstir?

A) Sadece kullanilacak takim se¢gmek i¢in Turn Tool meniisii kullanilir.

B) Kesici takim se¢imi i¢in Tool Store (Takim kiitiiphanesi) kullanilir.

C) CAM programi gerekli islem i¢in bize otomatik kesici takim seger.

D) Bir kez uygun takim segildikten sonraki operasyonlarda da kullanilabilir.

Kesicinin takim degistirme noktasina Once Z ekseninde gitmesini istiyorsak
asagidakilerden hangisini yapariz.

A) First Kisminda Z’yi segeriz ve Z Fixed secenegini isaretleriz ve onaylariz.

B) First Kisminda X’i seceriz ve onaylariz.

C) First Kisminda Z’1 segeriz ve onaylariz.

D) First Kisminda X’i segeriz ve Z Fixed secenegini isaretleriz ve onaylariz.

Kesici yolunun belirlenmesi isleminde dikkat edilmesi gereken asagidakilerden
hangisidir?

A) Is parcasinin baglanma sekli

B) Kullanilan kesici takimin tiirii

C) Kullanilacak tezgahin boyutlar1 ve giicti

D) Hepsi

Asagidakilerden hangisi bir parcanin kaba olarak islenmesi i¢in kullanilir?
A) Rough Turn

B) Finish Turn

C) Groove Turn

D) Strainght Turn

DEGERLENDIRME

Cevaplariniz1 cevap anahtariyla karsilastirmiz ve dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida resmi verilen Uygulama Faaliyeti — 1 ¢izdigimiz “Kalip Baglama Sapinin”
uygun takimlar secerek kesici yollarini belirleyiniz.

'
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ACIKLAMA: Asagida listelenen  davranislarint  gozlediyseniz  EVET,
gozleyemediyseniz HAYIR, siitununda bulunan kutucuga (+) veya (-) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet | Hayir

Manufacture ortamina gecebildiniz mi?

Her isglem icin dogru kesici takimlari belirleyebildiniz mi?
Parganin kesici yollarin1 dogru bir sekilde olusturabildiniz mi?
Kesici yollarmin olusturulmasi sirasinda dogru parametreleri
(Ilerleme hizi, devir say1 vb.) secebildiniz mi?

Her operasyon sonunda kesiciyi takim degistirme noktasina
gonderdiniz mi?

Olusturdugunuz kesici yollarini simiilator yardimu ile inceleyip
problemleri tespit edebildiniz mi?

Olusturulan kesici yollarinin NC ¢iktilarii (G ve M) kodlarini
alabildiniz mi?

A (RN -

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar doniip Ogretmeninize
danisarak bunlar1 tamamlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve arastirma ¢alismalar1 sonunda kazandiginiz bilgi ve becerilerin
Olciilmesi i¢in 6gretmeniniz size lgme araglart uygulayacaktir.

Olgme sonuglariniza gore sizin modiil ile ilgili durumunuz &gretmeniniz tarafindan
degerlendirilecektir.

Bu degerlendirme i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

o || & |w|o|=
rai=elelEdl:

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI
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