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yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulagilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.




ICINDEKILER

ACTKLAMALAR ..ottt ettt ettt e s bt e st e st e embe et e e bt esbeesaeesaneenneens ii
GIRIS oottt 1
OGRENME FAALIYETI-1 oottt 3
1. ALT PROGRAM YAPMA ...ttt ettt ettt ettt st sttt aeesnee s 3
1.1. CNC Frezede Alt Program Yapma .......ccccceeeeeiieiiienieeiieieeiie et 3
1.2. Alt Programin Simiilasyonu ve Tezgahta Uygulanmasi ............cccceeeeveeeveerieenreenvenenennn 8
UYGULAMA FAALIYET ...oooiiceeeeeeeeeeeeeeeeee e 9
OLCME VE DEGERLENDIRME .......c.cooiitiiiieieeeeeeeeeeeeee e 10
PERFORMANS DEGERLENDIRME ........oooovuiiniiniiniiieieieeieise e 11
OGRENME FAALIYETI-2 ..ot 12
2. BILGISAYARDAN TEZGAHA TEZGAHTAN BILGISAYARA PROGRAM
AKTARMA ..ottt ettt e et e v e e b e e b e e teesteeetbeetbeesbesabeesbeesbsessesesessseesseenses 12
2.1. Bilgisayardan CNC Frezeye Program AKtarma..........ccccceevevververnenreecreereeseenseennens 12
2.2. CNC Frezeden Bilgisayara Program AKtarma............cccceeveevieriiencieecieeieeieeeeeeenen 13
UYGULAMA FAALIYETI ...ttt 14
OLCME VE DEGERLENDIRME .......cooooiotiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 15
OGRENME FAALIYETI=3 ..ot 16
3. BASIT CNC TEZGAH ALARM MESAJLARINI ANLAMAK VE SORUNU GIDERME
................................................................................................................................................ 16
3.1. CNC Frezede Alarm Mesajlarint Okumak ve Anlamak ..........c.ccccvevvenieninniinicnennnnns 16
3.1.1. Geometrik Hatalar .........cccooeiiiiiiiieieeieee et 16
3.1.2. Teknolojik Hatalar ...........ccooieieriiiieieieecee et 17
3.1.3. On hazirlik (ayar) Hatalarn..............co.ooovovoeieueieieeeeeeeeeeeeees e 17
3.2. CNC Frezede Olusan Sorunu Gidermek ............ccceeeeiieiiiiiiiiireciieeieeeeiee e eevee e 17
UYGULAMA FAALIYET ..ot 18
OLCME VE DEGERLENDIRME .......coooitoiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 19
MODUL DEGERLENDIRME ..........cccooiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e aenees 20
CEVAP ANAHTARLARI .....oii ettt ettt ettt sttt ens 22
KAYNAKLAR ...ttt ettt ettt v e v e e b e e sbe e steestseetaesabeesbeesbeesbeesssenenas 24



ACIKLAMALAR

KOD 521MMI253
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati
MODULUN ADI CNC Freze Alt Program Olusturma ve Aktarma
o CNC freze tezgdhlarinda alt programlamayzi,
MODULUN TANIMI programlar1 tezgdha aktarmayr ve meydana gelen hata
mesajlarinin igerigini anlatan materyaldir.
SURE 40/24
) Makine imalat¢iliginda gerekli olan is gilivenligi, is
ON KOSUL kazalarina kars1 giivenlik onlemleri ile alan ortak modiilleri
almig olmak.
YETERLIK CNC frezede degisik islemleri yapmak.
Genel Amag
Ogrenciler bu modiil ile uygun ortam ve arag gerecler
saglandiginda CNC frezede degisik islemleri yapabilecektir.
MODULUN AMACI Amaglar
> CNC frezeler i¢in alt program yapabilecektir.
> Bilgisayardan tezgahlara tezgéhtan da bilgisayara
program aktarabilecektir.
»  CNC tezgih alarm mesajlarin1 anlayabilecek ve
sorunlar1 giderebilecektir.
EGITIM OGRETIM .y .
ORTAMLARI VE Citaby CNC freze, bilgisayar, cesitli freze takimlari, ders
DONANIMLARI )
> Verilen programi dogru kodlar1 kullanarak yapabilme
> yeterliligi
OLCME VE . . o ety
DECERLENDIRME > Her faaliyet sonunda, faaliyetle ilgili yeterlilikleri

6lgmek i¢in test uygulamalari.
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Sevgili Ogrenci,

Makine parcalarmin imalatinda CNC tezgahlar1 kullanimi oldukga biiyiiktiir. CNC
tezgahlarda tiretim, klasik tezgéhlara gore daha hassas, kaliteli, ekonomik ve seri olmaktadir.
Imalat sektoriindeki firmalar CNC tezgéhlarini yaygin olarak kullanmaktadirlar.

CNC tezgahlar “G” hazirlik ve “M” yardime1 fonksiyonlar kullanilarak programlanir.
“G” ve “M” kodlarinin geneli standartlagtirilmigtir. Alt programlama kodu da bu standart
kodlardandir. Biitiin CNC tezgahlarinda kullanilabilmektedir.

Bu modiilde CNC freze tezgahlari igin alt program yapabilme, tezgaha aktarabilme ve
hata mesajlar1 konular1 anlatilmaktadir.

Program yazabilmek i¢in, dnceden gordiigiiniz “G”, “M”, “S”, “T” komutlarim
kullanacaksimz.

Bu modill sonucunda alt programlama yapabileceksiniz, programi tezgaha
aktarabileceksiniz ve hata sorunlarini anlayip giderebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

CNC frezeler i¢in alt program yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgéhlarini
arastiriniz.

> Internet sitelerinden CNC tezgah iireten firmalar inceleyiniz.

1. ALT PROGRAM YAPMA

1.1. CNC Frezede Alt Program Yapma

Bir parca lizerinde birden fazla isleme varsa, bu islemler igin alt programlama
yapilmahdir. Alt program(lar); ana programin bitiminden sonra yazilabilecegi gibi farkli
dosyalara da yazilabilir. Daha sonra ana program igerisinden istenildigi kadar cagrilabilir.
Alt programin basinda ana programda oldugu gibi O harfi ve 4 rakamli sayidan meydana
gelmis bir program numaras1 veya normal satir gibi yazilabilir, sonunda ise alt program sonu
komutu olan M99 bulunur. Ana programda islemler yapilirken M98 alt program ¢agirma
komutu okununca, alt programlarin islemleri yapilmaya baglanir. Alt program islenip
bitirilince M99 komutu ile ana programa doniiliir. Ana programin islemlerine kalindig
yerden devam edilir.

> Fanuc i¢in format yapisi:

MI9SN L ;

N:Alt programin baslangi¢ satir numarasi,
L:Alt programi tekrarlama say1si.
M99:Alt program bitisi

> Siemens i¢in format yapisi:

M98 P nnn mmmm

m: Program numarasi (maksimum 4 rakam)
n: Tekrarlama sayisi (maksimum 3 rakam)
M99:Alt program bitisi




Fanuc ve Siemens i¢in alt programlama komutu aynidir. Fakat “M98” sonraki format
yapisinda degisiklikler vardir. Iki format yapisindaki yazima dikkat ederek Fanuc igin
yazilmig bir alt programi Siemens’e, Siemens i¢in yazilmig bir programi Fanuc’a
gevirebilirsiniz.

Ornekl:

> Siemens i¢in:

_N_0512_MPF; (Is programi)

N10 G17 G90 G00 X0 YO0, (Baslama noktasina gidilir)

N30 G90 GO1 G94 F6000;

N32 M98 P0513; 1) Alt program

N34 G51 X0. YO0. I--1000 J1000; 2) X ¢evresinde ayna kontur
N36 M98 P0513;

N38 G51 X0. Y0. I--1000 J--1000; 3) X ve Y ¢evresinde ayna kontur
N40 M98 P0513;

N42 G51 X0. Y0. 11000 J--1000; 4) X cevresinde ayna kontur
N44 M98 P0513;

N46 G50; N50 GO0 X0 YO

N60 M30

N 0513 _MPF; (00512 ana programin alt programi)

N10 G90 X10. Y10.;

N20 X50;

N30 Y50

N40 X10.Y10.;

N50 M99;

(Siemens 840D CNC tezgéh katalogundan alinmistir.)



ANA PROGRAM ‘ ‘ ALT PROGRAM ‘

0100;
N10 G54;

M98 P200;

j—

0200;
N10....;

‘ ALT PROGRAM

0300;
N10....;

N50...;

MO8 P300 H30;

N70..; =

M99 P70

M99,

Sekil 1.1: Alt program kullanim semasi



Ornek-2:

Sekildeki delme islemleri icin alt program kullanarak (Fanuc) CNC programini

yaziniz.
f
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o
¢
20
30
e
! 40
80
X
Sekil 1.2: Ornek2
Ana program Alt Program

N5 G15 G17 G80 G90 G40 G21 GY%4; N70 G91 G98 G81 Z-10 R5 F100
IN10 G91 G28 Z0 X0 YO0, N75 G1 X10;
IN15MO06 T1; N80 X-10 Y10;
IN20 M03 S1200; N85 X-10 Y-10;
IN25 GO G90 G54 G43 X0 Y0 Z10 H1; N90 X10 Y-10;
IN30 X30 Y30; N95 G80;
IN35 M98 N70; N100 M99;
IN40 G90 G54 X80 Y30 Z30;
IN45 M98 N70;
IN50 G91 G28 Z0
IN55 G28 X0 YO;
IN60 M02;




Ornek3:

Olgiileri verilen parcadaki U profili parmak freze ¢akisi ile islenecektir. 8 mm’lik
parmak freze kullanilacaktir. Derinlik 5 mm olacaktir. islem tekrarlandig1 igin alt
programlama yapilmasi iyi olacaktir.

20

\‘/

25 30 20 0 21 0 20 0 25
% 230

Sekil 1.3: Ornek3

Fanuc kontrol iinitesi icin
Program Aciklama

N10 G54; ANA PROGRAM BASLANGICI
N20 G90;

N30 T0303;

N40 G00 Z100.;

N50 G00 X100. Y100.;
N60 S1500 M03;

N70 GO0 X25.Y20.;
N&0 GO0 Z6.;

N90 M98 N200;

N100 GO0 X20.;

N110 M98 N200;
N120 G00 X20.;

N130 M98 N200;
N140 GO0 X20.;

N150 M98 N200;




N160 G90;

N170 G0O Z100.;

N180 G00 X100. Y100.;
N190 M30;

N200 G91; ALT PROGRAM BASLANGICI
N210 GO1 Z-11. F120;
N220 GO1 Y-60.;
N230 GO1 X30.;

N240 GO1 Y60.;

N250 G00 Z11.;

N260 M99;

Klavuz agma ¢evrimi i¢in klavuz ¢evrimleri modiiliine bakiniz. Bu 6rnek sadece alt
programlama mantigini icermektedir.

1.2. Alt Programin Simiilasyonu ve Tezgahta Uygulanmasi

Giiniimiizde ¢ok cesitli CNC freze tezgahi iiretilmektedir. Uretilen tezgahlar kontrol
tniteleri bakimindan farkliliklar gostermektedir., FANUC ve SIEMENS sistemlerinde
kullanilan metotlarda sistem birbirinden farkliliklar igermektedir.

CNC freze tezgahlarinda iiretime baslamadan oOnce programin test edilmesi
gerekmektedir. Yapilan programin istenilen sekilde galigip ¢aligmadigi kontrol edilmelidir.
Simiilasyonlu freze tezgahlarinda ilk dnce kontrol paneli lizerindeki ekrandan takim yollar
kontrol edilir. Bazen goéremedigimiz kiigiik hatalar parcalarin bozulmasina sebep olabilir.
Bunun i¢in ekran iizerindeki simiilasyondan sonra takimin is pargast lizerinden talasg
kaldirmadan bir izleme yapilmalidir. Gilinlimiizde iiretilen CNC tezgahlarinda simiilasyon
programlar1 vardir. CNC tezgdhina iiretim esnasinda program yazabilir ve yazdigimiz
programlarin  simiilasyonunu kontrol edebiliriz. Simiilasyon tezgaha gore farklilik
gosterebilir.

Sekil 1.4: Alt program simiilasyonu

8



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» CNC frezede seri iiretim i¢in alt
programlamay1 diizenleyiniz.

Uzerinde birden fazla benzer islem
bulunan parca igin alt programlama
kullaniniz.

Alt programlama yazimi i¢in CNC
programlama G ve M kodlarina dikkat
ediniz.

» CNC frezede seri iiretim igin alt
programlamay1 ¢alistiriniz.

Yazdigimiz alt programli CNC parca
programini tezgdh kontrol paneline
kaydediniz.

Programi CNC kontrol panelinde test
ediniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen ¢oktan se¢meli sorulari cevaplayiniz.

1. Alt program ¢agirma komutu asagidakilerden hangisidir?
A)MIS8
B)MO03
C)MO02
D)MO1

2. Alt programi asagidakilerden hangisi sonlandirir?
A)MO8
B)M23
C)M23
D)M99

3. M98 N_ L ; komut satirinda “ N” parametresi hangi anlama gelir?
A)Program numarasi
B)Tekrarlama sayis1
C)Satir numarasi
D)Bitis degeri

4. M98 N _ L ; komut satirinda “L” parametresi ne ifade eder?
A)Program numarasi
B)Satir numarasi
C)Tekrarlama sayist
D)Devir sayisi

5. M98 P mm nnnn; komut satirinda “mm” parametresi ne ifade eder?
A)Program numarasi
B)Satir numarast
C)Tekrarlama sayist
D)Devir sayisi

Cevap anahtar1 modiil sonundadir.
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

i D00 :
0 - O &

5 3 | | |
OO0 O

200 23
b4

20 mm’lik kisimlar CNC Frezede islenecektir. Bu kisimlari alt programlama olarak
yaziniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen  davramiglarimi  gozlediyseniz ~ “Evet”,
gozleyemediyseniz “Hayir” siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
Takim se¢imini dikkate aldiniz m1?
Devir sayisint hesaplayabildiniz mi?
Program tezgéh kontrol panelinde test ettiniz mi?
Giivenlik kurallarina uydunuz mu?
Alt programlama mantigini kavrayabildiniz mi?

N[N |—

DEGERLENDIRME

Performans testi sonucu “Evet”, “Hayir” cevaplarimzi degerlendiriniz. Isaretleme
sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular1 tekrar ederek eksikliklerinizi
tamamlayiniz. Tamami “evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bilgisayardan tezgahlara, tezgahtan da bilgisayara program aktarabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgéhlarini
arastiriniz.

> Internet sitelerinden CNC tezgah iireten firmalar1 inceleyiniz.

2. BILGISAYARDAN TEZGAHA
TEZGAHTAN BILGISAYARA PROGRAM
AKTARMA

2.1. Bilgisayardan CNC Frezeye Program Aktarma

Yapilan CNC programi tezgaha kontrol panelinden girilebilir. Disket siiriicii yardimi1
ile program tezgéha aktarilabilir. Tezgah calistirilabilir. Bilgisayardan &zel bir kablo yardimi
ile tezgdha program aktarilir.

Bilgisayardan CNC freze tezgdhina programi aktarmak i¢in donanim olarak bir
merkezi bilgisayar, DNC (Dogrudan Niimerik Kontrol veya Dagitilmis Niimerik Kontrol)
hub olarak adlandirilan seri port c¢oklayici ve tezgah ile DNC hub arasindaki kablo
baglantilarin olmasi gerekmektedir.

Yazilim olarak ise merkezi bilgisayarda CNC programlari veri tabani mantigi ile tutan
ve bunlarin yonetimini saglayan ve her tezgéh ile olan iletisimi saglayan protokolleri tutan
bir yazilim gereklidir.

PC olarak tanimlanan bilgisayarda biitin CNC programlari bulunduran ve ydneten
program ¢alisir. DNC hub olarak tanimlanan donanim PC’nin seri portuna baglanir ve
iizerinde 8 adet RS232 port ¢ikist vardir ve her bir port ¢ikist bir CNC tezgéaha 6zel kalitede,
giiriiltiden etkilenmeyen kablolar (RS232) ile baglanir.

Opsiyonel olarak merkezi bilgisayar olarak adlandirilan bilgisayar ile CAM
(Computer Aided Manifacturing- Bilgisayar destekli iiretim) sistemi arasinda network
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baglantis1 yapilarak, CAM sisteminde hazirlanan CNC programlar dogrudan tezgéhlara
yiiklenebilir.

Sekil 2.1: Tezgaha veri aktarilmasi

2.2. CNC Frezeden Bilgisayara Program Aktarma

CNC freze tezgahindan bilgisayara veri aktarilirken disket siiriicii destekli tezgahlarda
disket siiriicii kullanilabilir. Ama biyiikk oOlgiide karsilikli veri transferinde DNC
kullanilmaktadir.

Yazilim olarak ise merkezi bilgisayarda CNC programlar1 veri tabani mantigi ile tutan
ve bunlarin yonetimini saglayan ve her tezgéh ile olan iletisimi saglayan protokolleri tutan

bir yazilim gereklidir.

Bu yazilim sayesinde tezgéhtan aktarilan program iizerinde islemler yapilabilir.

13



( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Programu bilgisayara yaziniz.

Programi tezgahimn kontrol panelinde
giriniz.

Programi DNC yardimi ile
bilgisayardan génderiniz.

Tezgéh kontrol panelinde programi

Yazilan  programi  simiilasyonda test ediniz.
kontrol ediniz.
Bilgisayar ortaminda programi test
ediniz.
Programi kontrol panelinde yazarken
kesici boyu, kesici
Aktarma programinda gerekli numaralandirilmas:1  gibi  6zellikleri

ayarlamalar yapmiz.

ayarlayiniz.

Bilgisayar ortaminda
ayarlamalar1 yapiniz.

gerekli

Kontrol
aktariniz.

edilen programi tezgdha

Kontrol edilen programi tezgaha DNC
yardimi ile RS232  kablosunu
kullanarak aktariniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru-yanlis segenekli sorulari cevaplayiniz.

Tezgaha program aktarmak i¢in, kontrol panelinden kullanici tarafindan program
yazilamaz.

A)D B)Y
DNC tezgaha program aktarmak i¢in kullanilan en hassas yontemdir.
A)D B)Y

RS232 kablosu program iletmek i¢in kullanilmaktadir.

A)D B)Y

RS232 kablolar giiriiltiisiiz veri iletirler.

A)D B)Y

CAM bilgisayar destekli {iretim anlamina gelir.

A)D B)Y

Cevap anahtar1 modiil sonundadir.

DEGERLENDIRME

Cevabinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz ve yanlis veya yapamadigimiz kisimlar

kontrol ediniz. Yanlis veya yapamadiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.



OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

CNC tezgah alarm mesajlarini anlayabilecek ve sorunlar giderebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgahlarim
arastiriniz.

> Internet sitelerinden CNC tezgéh iireten firmalar1 inceleyiniz.

3. BASIT CNC TEZGAH ALARM
MESAJLARINI ANLAMAK VE SORUNU
GIDERME

3.1. CNC Frezede Alarm Mesajlarim1 Okumak ve Anlamak

CNC tezgah ve sistemleri normal tezgéhlara oranla karmasik bir yapiya sahiptir. Boyle
bir yapiya sahip tezgdhlarda hata yapmamak igin giivenlik Onlemlerinin ileri seviyede
alinmasi gerekir. CNC freze tezgihi tamamen kapalidir. Isi baglamak igin siirgiilii kapisi
bulunmaktadir. Kap1 kapanmadan tezgah calismamaktadir. Boylelikle giivenlik saglanmig
olur. Programda ve ayarlarla ilgili meydana gelen hatalar sunlardir.

3.1.1. Geometrik Hatalar
Bu hatalar eksenel hareketlerle ilgilidir. Hareket ekseninin tanitilmamasi (GO0 X100

Y8), hedef noktanin degerinin girilmemis olmasi, islenecek parcadaki Olgiilerin diizgiin
almmamasi, ondalik degerlere dikkat edilmemesi bu hatalardandir. (GO0 X10.5)

Hatali komut satir1 Dogru komut satir1
G00 X100 Y8 G00 X100 Y80
G00 X10.5 GO00 X105

Tablo 3.1: Geometrik hatalar

Burada tezgah alarm vermez. Programeci test ederken hatayi fark edip diizeltmelidir.
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3.1.2. Teknolojik Hatalar

Programcinin, bir programin igerisinde yanlis CNC kodlar1 kullanmasindan
kaynaklanan hatalardir. Kesicinin X, Y ve Z eksensel hareketleri disindaki hatalardir. Olgii
sisteminin tanitilmamasi, tezgadh milinin dondiiriilmemesi, ilerleme degerinin girilmemis
olmasi bu hatalardan bazilaridir.

Hatali komut satir1 Dogru komut satir1
G101 X100 Y8 GO1 X100 Y80
G96 M03; G96 S120 M03;

Tablo 3.2: Teknolojik hatalar
3.1.3. On hazirhk (ayar) Hatalar

Kesici takimlarla ilgili c¢ap, boy, uc¢ yaricapt vb. bilgilerin kontrol iinitesine
girilmesinde ya da program sifir noktasinin tezgah {izerinde belirlenmesi agamasinda yapilan
hatalardir. Eger kesici takim bilgilerinde ya da program sifir noktasinin belirlenmesinde hata
yapilirsa program hata verecektir.

3.2. CNC Frezede Olusan Sorunu Gidermek

Geometrik hatalarin tespit edilmesi zordur. Program satir1 arttik¢a da iyice zorlasir. Bu
durumda program test asamasinda hatali ise diizeltilmelidir. Teknolojik hatalarin
diizeltilmesi kolaydir. Kontrol iinitesi hatali satir1 isleme sokmaz, hata mesaj1 verir. Bu tiir
hatalar1 programeci test agamasinda iken diizeltebilir.

Ancak kontrol iinitesinin diizeltemeyecegi teknolojik hatalar da vardir. Ornegin saat
yoniinde dairesel hareket (G02) komutu yerine saat tersi yoniinde dairesel hareket (GO03)
komutu kullanilabilir. Bu hata test asamasinda iken diizeltilmelidir.

Bu hata kodlar1 kullanilan tezgéha gore degisebilir. Tezgahin kataloguna bakimiz.
Ayn1 zamanda is parcasinin emniyetli sekilde baglanilmadigi durumlarda ayna sikili degil,
mesaj1 gelir ve kullanici uyarilir.

Tezgah sistemi i¢in gerekli olan basingli hava yetersiz oldugunda kullanici hem uyar1
mesajl ile hem de yanip sonen 1sikla uyarilir. Tezgdhin yag seviyesi ve kesme sivisi
seviyesini kontrol ediniz. Seviyelerde disgiikliik tespit edildigi zaman tezgah kullaniciy1
uyaracaktir. Uyarilar dikkate alinmalidir. Cok acil durumlarda tezgah kontrol paneli lizerinde
olan acil durdurma digmesi kullanilir. Bu diigmeye basildigi zaman tezgahmn tiim
fonksiyonlar1 durur.



( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Basit CNC tezgahlarinda bulunan
alarm segeneklerini tanimlayiniz

Tezgahin yag seviyesi alarmi

Tezgahin kesme s1visi seviyesi alarmi

Ise baslamadan o6nce tezgihin yag
seviyesini kontrol ediniz.

Alarmlan kaldiriniz.

Tezgadhin kesme sivisimi  kontrol
ediniz.

Acil diigmesine basiniz.

Alarmlarin  kaldirilmasinin ~ tezgaha

zarar verecegini unutmayiniz.

Tezgahin ilgili kataloguna bakiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru — yanlig segenekli sorulari cevaplayiniz.

1. Geometrik hatalar sayisal verilerle ilgilidir.
A)D B)Y

2. [lerleme degeri teknolojik hata degildir.
A)D B)Y

3. X7.5 olan bir degerin X75 yazilmasi teknolojik bir hatadir.

A)D B)Y

4. G kodunu yanlis yazmak 6n hazirlik hatasidir.
A)D B)YY

5. Uyar1 mesajlarini kapatmak islerin yetismesi agisindan uygun bir yontemdir.
A)D B)Y

Cevap anahtar1 modiil sonundadir.
DEGERLENDIRME

Cevabinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve yanlis veya yapamadiginiz kisimlari
kontrol ediniz. Yanlis veya yapamadiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.



MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki dogru-yanlis secenekli sorular cevaplayiniz.

Tezgaha program aktarmak i¢in disket stirticii kullanilabilir.

A)D B)Y

MO8 komutu alt programi sonlandirir.

A)D B)Y

MO8 formatindaki N satir numarasidir.

A)D B)Y

Alt programlama ayn1 6zelliklerden birden fazla olan islemler i¢in uygulanir.
A)D B)Y

G101 X50 Z12 F0.5; komut satirindaki G kodu hatasi teknolojik bir hata
degildir.

A)D B)Y
Tezgah kontrol panelinden program yazilabilir.

A)D B)Y

Cevap anahtar1 modiil sonundadir.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagidaki dlgiilere gore CNC programini yaziniz.

Kanallar @10 mm’lik parmak freze ¢akisi ile islenecektir. islem tekrarlandig: icin alt

programi yaziniz.

200
160

Devir sayisi olarak 1000dev./dak. aliniz.

Asagidaki performans testi ile modiille kazandiginiz yeterliligi 6l¢ebilirsiniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir
1 | Parcay1 diizgiin baglayabildiniz mi?
2 | GO0 kodunu kullanabildiniz mi?
3 | GOI kodunu kullanabildiniz mi?
4 | Koordinat degerlerini hesaplayabildiniz mi?
5 | Sogutma sivisini kullandiniz mi1?
6 | lilerlemeyi hesaplayabildiniz mi?
7 | M98 kodunu kullanabildiniz mi?
8 [ M99 kodunu kullanabildiniz mi?
9 | Tezgah kontrol panelinde test ettiniz mi?
10 | Giivenlik kurallarina uydunuz mu?

Sorulara verdiginiz cevaplar ile degerlendirme kriterlerini karsilagtiriniz. Modiiliin
degerlendirilmesi sonucunda eksik oldugunuz konulari yeniden tekrar ederek eksik
bilgilerinizi tamamlaymiz. Hayir, cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz. Kendinizi yeterli
gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Kendinizi yeterli goriiyorsaniz bir sonraki modiile g

ec¢mek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-3 CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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