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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve dgretim
programlarinda amaclanan 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 iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
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.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI123
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati
MODULUN ADI CNC Torna islemleri 2
o CNC Torna tezgahlarinda “G” ve “M” kodlariyla
MODULUN TANIMI kanal a¢gma, delik delme ve kavisli par¢a programlama
icin kullanilan 6grenim materyalidir.
SURE 40/24
) Makine imalat¢iliginda gerekli olan is giivenligi, is
ON KOSUL kazalarma kars1 giivenlik Onlemleri ile alan ortak
modiilleri almis olmak.
. CNC torna tezgahlarinda kanal agma, delik delme
YETERLIK ve biylitme, kavis tornalama, programlama ve tornada
islemek.
Genel Amaglar
Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ geregler
saglandiginda CNC tornalama islemlerini
yapabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI > CNC torpg tezgﬁhlarlnda} k_anal agma program ve
islemlerini yapabileceksiniz.
> CNC torna tezgahlarinda delik delme ve delik
biiylitme programi yapma ve islemeyi
gergeklestirebileceksiniz.
> CNC torna tezgahlarinda kavis tornalama program
ve islemlerini yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM .y .
ORTAMLARI VE by 3\1; etc;gz, l?llglsayar, ¢esitli torna takimlari, ders
DONANIMLARI » 016 erl,
) Her Ogrenme faaliyeti sonunda kendinizi
OLCME VE degerlendirebileceginiz dl¢me araglart yer almaktadir.
DEGERLENDIRME Ogretmeniniz tarafindan hazirlanan Olgme araglar1 ile

modiil sonunda degerlendirmeye tabi tutulacaksiniz.

i




Sevgili Ogrenci,

Siirekli gelisen sanayi ortaminda firmalarin; rekabet edebilmeleri i¢in daha kisa
siirede, kaliteli ve ekonomik mal iiretmeleri gerekmektedir. Uriiniin kalitesinin iyi olmasi
biiylik oOlclide kullanilan makine, techizat ve takimlara baghdir. Makine pargalarinin
imalatinda CNC tezgahlar 6nemli yer tutmaktadir.

CNC tezgahlarda iiretim, klasik tezgahlara gore daha hassas, kaliteli, ekonomik ve seri
olmaktadir. Imalat sektdriindeki orta ve biiyiik 6lcekli firmalarda artik CNC tezgahlar yaygin
olarak kullanilmaktadir.

CNC tezgahlar “G” hazirlik ve “M” yardimc1 fonksiyonlar kullanilarak programlanir.
Bilinen “G” ve “M” kodlar1 standartlastirilmistir. Bu modiill sonucunda CNC torna
tezgahlarinda kanal, delik delme ve biiyiitme, kavis programlamay1 yapabilecek ve sirasi
geldigi zaman ¢evrim igeren programlari rahat¢a kavrayabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( amac )

CNC torna tezgahlarinda kanal agma program ve islemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgahlarimi
aragtiriniz. Internet sitelerinden CNC tezgah iireten firmalar1 inceleyiniz.

1. CNC TORNADA KANAL ACMA
PROGRAMLAMA

1.1. Kanal Tornalama Programlamada Kullanilan CNC Kodlan

Cevrimle ilgili konular ilgili modiilde anlatilacaktir. Burada sadece basit olarak kanal
acma komutlar1 gosterilecektir. Kanal agmak i¢in kanal kalemi komut olarak da GO1
komutunu kullanacagiz. GO1 komutu talas alarak ilerleme yapan komuttur. Tornalama
islemlerinde silindirik yiizeye ve alina kanal acilabilir. Alina kanal agmak i¢in kanal agma
kesicisi kullanilmalidir. SIEMENS ve FANUC kontrol sistemlerinde ayni komut kullanilir.

1.2. CNC Tornada Kanal A¢cma Programlama

CNC torna tezgahinda, kanal kalemi ile GOl komutu kullanilarak kanal acilabilir.
Kanal agmak i¢in en uygun devir sayisi ve ilerleme miktari tespit edildikten sonra, par¢anin
kanal agilacag1 yere hizli (G0O) ilerleme ile yaklasilir. GO1 komutu ile kesici takim kanala
dalma yapar. Cevreye kanal agma islemi alin tornalamada oldugu gibi X ekseninde hareketle
saglanir.

CNC torna tezgdhinda silindirik yiizeye kanal agilabildigi gibi parcanin alnina da
kanal agilabilir. Alina kanal agilabilmesi i¢in uygun kanal agma kesici takimin kullanilmasi
gerekir.
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Sekil 1.1: Kanal agma islemi ve kesicileri

1.3. Elle Programlama Yapma

CNC takim tezgadhlarinda parca imalati i¢in kullanilan komutlar dizisine parca
programi denir. Parca programlari, takim tezgdhinin anlayacagi alfabetik, sayisal, alfa sayisal
vb karakterlerden meydana gelir. Par¢a programinin 6zelligi CNC tezgdhinin anlayacagi
komutlardan meydana gelmesi ve baslangigtan sona kadar belirli bir mantiksal sirayla

yazilmis olmasidir.
Komut satiri:
N G01X Z F;
Ornek-1

a0

R0

100
I—@ Z

Sekil 1.2: Kanal agcma islemi 6rnegi
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Ornekte sadece kanal islenecektir. Mutlak olarak programi yaziniz.

00001; (FANUC), %0001; (SIEMENS)

Program numarasi

N10 G50 S500;

Is mili maksimum devir sayis1 500 dev/dak

N20 GO0 T0202;

02 no’lu takim ve 02 no’lu ofset ¢agirma

N30 G96 S80 M03,;

80 m/dak sabit kesme hizli ile baglama

N40 G00 X70. Z0. MO08;

N50 GO0 Z-45. ;

Kesici takimi kanal hizasina getirme ve
sogutma s1visini agma

N60 GO01 X50. F0.1;

0.1 mm/devir ilerleme ile kanal agma

N70 GO0 X80. M09;

Kesici takim noktasina doniis ve sogutma

N80 GO0 Z50. ; stvisini kapatma
N90 M30; Tezgah1 durdurma
Ornek-2

X

@20
60
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Sekil 1.3: Alin kanal agma islemi 6rnegi

Sadece alindaki kanal islenecektir. Mutlak olarak programi yaziniz.

00001; (FANUC) %0001; (SIEMENS)

Program numarasi

N10 G50 S500; Is mili maksimum devir sayis1 500 dev/dak
N20 GO0 T0303; 03 no’lu takim ve 03 no’lu ofset cagirma
N30 G96 S100 M03; 100 m/dak sabit kesme hizl1 ile baglama

N40 GO0 X15. Z5.;

N50 GO0 Z1. M08;

Kesici takimi kanal hizasia getirme ve
sogutma s1visini agma

N60 GO1 Z-5. FO.1;

0.1 mm/devir ilerleme ile kanal agma

N70 GO0 Z14. M09 ;

N80 GO0 X84.;

Kesici takim noktasima doniis ve sogutma
stvisini kapatma

N90 M30;

Tezgah1 durdurma




( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
. .| » Hizh ilerleme i¢in GO0 komutunu, talas
> CNC tornada kanal tornalama igin alarak ilerleme i¢in ise GOl komutunu
CNC kodlarint tanimak Kkullaniniz
» Kanal kaleminin belirli bir kalinligmin
» CNC tornada kanal tornalama igin > gﬁlﬁ‘?uéleug:gg?:iig;zihiz
gerekli hesaplart yapmak » 5 mm’lik kalem genisligini boya ekleyiniz.
» Toplam mesafe = Ol¢ii + 5 mm
> Onceki modiillerden 6grendiginiz GO0 ve
» CNC tornada kanal tornalama i¢in GOl komutlam.l.l k}lllam‘m‘z.
» Sadece kisa o6lgiiler icin bu komutlar
program yapmak kullaniniz.
» Derin 6l¢iiler igin ise ¢evrimleri kullaniniz.
» Uygulama esnasinda 1smmma  fazla
olacagindan mutlaka sogutma  sivisi
komutunu aktif ediniz.
> SNCIar;zﬁidaa nlifial tornalama » Hesaplamalari dikkatli yapiniz.
yeu yap »  Programi tezgah kontrol paneline girdikten
sonra test ediniz.
» Hata ¢ikarsa diizeltiniz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

UYGULAMALI TEST

Asagidaki sekilde goriilen kanalin CNC programini, mutlak programlama ile
“SIEMENS” kontrol sisteminde yaziniz?

60

%
i

6 40
X 100

Not: Cevap anahtart modiil sonundadir.

DEGERLENDIRME

Cevabiniz1 cevap anahtariyla karsilastirimiz ve yanlis veya yapamadigmiz kisimlari
kontrol ediniz. Yanhs veya yapamadigimiz konularla ilgili O6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagidaki kanali igleyiniz. Sogutma stvist kullaniniz. Mutlak olarak programlayiniz.

@50

pid

.7 ’

Asagida hazirlanan degerlendirme 6lgegine gore yaptiginiz caligmay1 degerlendiriniz.
Gergeklesme diizeyine gore Evet-Hayir seceneklerinden uygun olani kutucuga
isaretleyiniz.

760

DEGERLENDIRNE KRITERLERI Evet | Hayir
Takim genisligini dikkate aldiniz m1?
“FANUC” kontrol sisteminde programi yapabildiniz mi?
“SIEMENS” kontrol sisteminde programi yapabildiniz mi?
Sogutma sivisini kullandiniz m1?
Devir sayisin1 hesaplayabildiniz mi?
Ilerlemeyi hesaplayabildiniz mi?
Programi tezgah kontrol panelinde test ettiniz mi?
Giivenlik kurallarina uydunuz mu?

R [I (NN | [WIN|—

DEGERLENDIRME

Performans testi sonucu “Evet”, “Hayi” cevaplarinizi degerlendiriniz. Isaretleme
sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular1 tekrar ederek eksiklerinizi
tamamlayiniz. Tamami “Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

CNC torna tezgahlarinda delik delme ve delik biiyiitme programi yapma ve islemeyi
gergeklestirebileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgahlarii
arastirmiz. Internet sitelerinden CNC tezgah iireten firmalar1 inceleyiniz.

2. CNC TORNADA DELIK DELME VE
DELIK BUYUTME PROGRAMLAMASI

2.1. Delik Delme ve Delik Bilyiitme Programlamada Kullanilan CNC
Kodlan

FANUC kontrol sistemlerinde G83 komutu kademeli delik delmek i¢in, SIEMENS
kontrol sistemlerinde ise G83~G87 arasi komutlar delik delme ¢evrimi olarak kullanilir. Bu
komutlar, Tornalama Cevrimleri modiiliinde anlatilacaktir.

2.2. CNC Tornada Delik Delme ve Delik Biiyiitme Programlamasi

CNC tornada delik delmek ve delikleri biiyilitmek, dogrusal hareket (G00-GO1) ile
yapilmaktadir. Delik delmek i¢in ¢evrim kullanilmiyorsa GOO ve GO1 komutlar1 kullanilir.
Kesme hizi, devir sayisi, matkap ¢ap1 ve ilerleme gibi kesme degerleri dikkate alinmalidir.

Matkapla delik delerken is parcasi dairesel, matkap dogrusal hareket yapar. Tahrikli
takimlar ile delik delerken is pargasi sabit, kesici takim (matkap) dairesel ve dogrusal hareket
yapar. C eksenli tezgahlarda delme islemi tahrikli takimlarla yapilir. Delik bilylitme icin ise
delik kalemleri kullanilmaktadir. Matkapla delik delindikten sonra kesici takim yardimiyla
delik istenilen Sl¢iide biiyiitiiliir.
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Sekil 2.1: Delik delme islemi
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Sekil 2.2: Delik biiyiitme islemi

2.3. Elle Programlama

CNC takim tezgdhlarinda par¢a imalati i¢in kullanilan komutlar dizisine parga
programi denir. Parca programlari, takim tezgahinin anlayacagi alfabetik, sayisal, alfa sayisal
vb. karakterlerden meydana gelir. Parca programinin 6zelligi CNC tezgdhinin anlayacagi
komutlardan meydana gelmesi ve baglangictan sona kadar belirli bir mantiksal sirayla
yazilmig olmasidir.

Komut satiri:

N GO1X Z F;



Ornek-1

X

[ ..

Sekil 2.3: Delik delme islemi 6rnek parca

(35,85 S| TO4

poals)

1.  Takim 8 mm ¢apinda matkap (T04)

2. Takim 16 mm ¢apinda matkap (T06)

Olgiilere ve kesici takimlara gére mutlak olarak CNC torna programini yaziniz.

00001; (FANUC) veya %0001; (SIEMENS)

Program numarasi

N10 G54;

N20 T0404;

04 no’lu takim 04 no’lu ofset degeri

N30 GO0 X85. Z85. ;

(85,85) koordinata gidilir.

N40 S1000 M03;

1000 dev/dak ve saat yoniinde calistirlir.

N50 GO0 X0. Z3.;

Delik merkezine 3 mm yaklastirilir.

N60 GO1 Z-28. F0.4;

Delik delinir.

N70 GO0 X3.; Matkap 3 mm digar1 ¢ikarilir.
N80 GO0 X85. Z85. ; (85,85) koordinata gidilir.
N90 T0606; 06 no’lu takim 06 no’lu ofset degeri

N100 S800 M03;

800 dev/dak caligtirilir.

N110 G00 XO0. Z3.;

Delik merkezine 3 mm yaklastirilir.

N120 G01 Z-28. F0.5;

Delik delinir.

N130 GO0 Z3.; Matkap 3 mm digar1 ¢ikarilir.
N140 GO0 X85. Z85. ; (85,85) koordinata gidilir.
N140 M30; Tezgah durdurulur.




Ornek-2

{90,907

. R —

X

60
I—QZ

Sekil 2.4: Delik biiyiitme islemi 6rnek parca

Olgiilere ve kesici takimlara gére mutlak olarak CNC torna programini yaziniz.
Delik capr islendikten sonra J45mm olacaktir. Kalemin ylizeyden tamamen ¢ikmasi

i¢in 1’er mm is boyuna eklenecektir.

00002; (FANUC) %0001; (SIEMENS)

Program numarasi

N10 G54;

N20 T0707; 07 no’lu takim 07 no’lu ofset degeri
N30 G00 X90. Z90.; (90,90) koordinata gidilir.
N40 S1000 M03; 1000 dev/dak ¢aligtirilir.

N50 GO0 X39. Z5.;

Delik merkezine 5 mm yaklagtirilir.

N60 GO1 Z-62 F0.4;.

N70 GO1 X23. F0.4;

Delik biiytitiiliir. 1. paso

N80 GO0 Z1.;

1 mm disar1 ¢ikilir.

N90 GO0 X43.;

N100 GO1 Z-62. F0.4;

N110 GO1 X23. F0.4;

Delik biiytitiiliir. 2. paso

N120 G00 Z1.;

1 mm disar1 ¢ikilir.

N130 G00 X45.;

N140 GO01 Z-62. F0.4;

N150 GO1 X23. F0.4;

Delik biiyiitiiliir. 3. paso

N160 GO0 Z1.; 1 mm disan ¢ikilir.
N170 G00 X90. Z90.; (90,90) koordinata gidilir.
N180 M30; Tezgah durdurulur.




( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

matkabin1 segcmek

» Tornalanacak par¢a g¢apma uygun

punta

A2 74

Matkapla delik delmek i¢in
mutlaka  punta  matkabi1
kullaniniz (matkabin
agizlamasi igin).

Tezgdh  taretine  punta
matkabi baglayiniz.

Takim numarast vererek
programda belirtiniz.

yuvast agmaya hazirlamak

» CNC torna tezgahimi ve isin alin yiizeyini punta

A\

Delik delinecek alin yiizeyi
temiz isleyiniz.
Programda belirtiniz.

» Koruyucu havsali punta yuvasini agmak

V|V

Koruyucu havsali punta
matkabi ile de havsa yuvasi
agabilirsiniz.

Programda belirtiniz.

» CNC tornada matkapla delik delmek

VVYV V|V

Ilgili ~ matkaplar1 tarete
baglayiniz.

Kesici numarasi veriniz.
Programda belirtiniz.

Islem sirasinda  sogutma
stvis1 kullanabilirsiniz.

» CNC tornada delik biiylitmek

YV Vv VY VVYV V

Ilgili kesici takimi tarete
baglaymiz.

Kesici numarasi veriniz.
Kesici numarast verirken
siralamaya dikkat ediniz.
Delik biiytitiilecek kismi ilk
once matkapla deliniz.

Sonra kesici takimla talag
almiz.

Programda belirtiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

UYGULAMALI TEST

Asagidaki dlgiilere gore parga programini mutlak olarak yaziniz.
Matkap alina 3 mm uzakliktadir.

(85, 85) & TO101

X

60
I—DZ

Not: Cevap anahtar1 modiil sonundadir.

DEGERLENDIRME

Cevabimizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve yanlis veya yapamadiginiz kisimlari
kontrol ediniz. Yanlis veya yapamadiginiz konularla ilgili 0grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagidaki dlgiilere gore CNC programi mutlak olarak yaziniz.
Matkap ¢ap1 20 mm’dir.

(90,50)

= S TO202

230
|
|

- 40

L.

Asagida hazirlanan degerlendirme 6l¢egine gore yaptiginiz ¢alismay1 degerlendiriniz.
Gergeklesme diizeyine gore Evet- Hayir segeneklerinden uygun olam1  kutucuga

isaretleyiniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir

1 “FANUC” kontrol sisteminde programi yapabildiniz mi?

2 | “SIEMENS” kontrol sisteminde programi yapabildiniz mi?

3 | Delme sirasini ayarlayabildiniz mi?

4 | Pargay1 diizgiin baglayabildiniz mi?

5 Sogutma stvisini kullandiniz m1?

6 | Devir sayisini hesaplayabildiniz mi?

7 | ilerlemeyi hesaplayabildiniz mi?

8 | Programi tezgah kontrol panelinde test ettiniz mi?

9 | Giivenlik kurallarma uydunuz mu?
DEGERLENDIRME

Performans testi sonucu “Evet”, “Hayir” cevaplarimizi degerlendiriniz. Isaretleme
sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular1 tekrar ederek eksiklerinizi
tamamlayiniz. Tamami “Evet” ise 6grenme faaliyetini tamamladiniz.



OGRENME FAALIYETI-3

( amac )

CNC torna tezgahlarinda kavis tornalama program ve islemlerini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgahlarimi
arastiriniz.

> Internet sitelerinden CNC tezgah iireten firmalar1 inceleyiniz.

3. CNC TORNADA KAVIS TORNALAMA
PROGRAMLAMASI

3.1. G02 Kodu-CW (Dairesel Hareket-Saat Ibresi Yonii):

FANUC ve SIEMENS kontrol sistemleri i¢in ayn1 komutlar kullanilmaktadir.
Komut satiri:

N_G02 X(U)_ Z(W) R _F ;

N G02 X(U) Z(W) I K F ;

G02 komutu saat ibresi yoniinde (CW - Clock Wise) hareket ile dairesel talag alma
iglemi yapar. Dairesel hareketin yapilabilmesi i¢in gereken diger degiskenler sunlardir.

Degigkenler
Z: Yayin bitis noktasinin koordinatlari
Yayin yarigap degeri
Yay baslangi¢ noktasinin yay merkezine X ekseninde artislt olarak uzakligi

Yay baglangi¢ noktasinin yay merkezine Z ekseninde artigh olarak uzakligi
[lerleme hiz1 oran1

o (A= RS

Tablo 3.1: G02 ve G03 kodu degiskenleri
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I ve K degerlerinin pozitif veya negatif olmasi, yay baslangic noktasina gore tespit

edilir.
I ve K yerine R yarigap girilebilir.

G02 -

Sekil 3.1: G02 dairesel hareket yonii ve I, K degerleri.

Ornek-1
Yayin baslangig noktasi .
!
i
Y
N
Y
5
"
0
[
- LN
g8 €
. -
L. 5
z Yayin bitis noktasi

Sekil 3.2: Ornekl.

N10 G02 X10. Z0 RS. F 0.5; (Yayin bitig noktalar1 ve yayin yarigapi verilmistir.) ya
da

N10 G02 X10. Z0 I-5. KO FO0.5;

3.2. G03 Kodu-CCW (Dairesel Hareket-Saat ibresi Tersi Yonii):

FANUC ve SIEMENS kontrol sistemleri i¢in ayn1 komutlar kullanilmaktadir.

Komut satir1:

N_GO03 X(U)_Z(W)_R_F_;
N_GO03 X(U)_zZW)_ 1 K F_;

GO03 komutu saat ibresi tersi yoniinde (CCW - Counter Clock Wise) hareket ile
dairesel talag alma islemi yapar.
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Bu komuttaki islemler GO02 komutu ile aym oOzelliktedir. Dairesel hareketin
yapilabilmesi i¢in gereken diger degiskenler G02 komutu ile aynidir.

+X

\
A

G03 — i

+7 * +7

Sekil 3.3: G03 dairesel hareket yonii ve I, K degerleri
Ornek—2

Yayin bitis noktasi

]
/>\O 7y

X 5

Yayin baslangig noktasi
z

Sekil 3.4: Ornek2.
N10 GO03 X20. Z-5. R5. F0.5; (Yaym bitis noktalar1 ve yayin yaricap1 verilmistir.) Ya

|
220
NG

da

N10 G03 X20. Z-5. 10 K-5. FO0.5;



Ornek-3

Sekilde 6lgiileri verilen is pargasint CNC’de islemek i¢in programini yaziniz. (Sadece

Tornalanacak yiizeyin son

@120

szl [ B An®

Sl

Sekil 3.5: Ornek3.

ylizeyden temizleme talas1 alinacaktir. Program mutlak dlgiilendirme ile yazilacaktir.)

00003; (%0003; Program numarasi

N10 G21; Olgiiler metrik olacak

N20 G00 TO101: 1 nolu ke‘:su':l‘ve 1 nolu geometri
(ofset) bilgisi

N30 GO0 X30. Z30.; Kesicinin ilk konumu

N40 S1000 | MO3: 1000 dev/dak fener mili
calistirilir.

N50 GO0 XO0. Z1.; Kesicinin alin noktasina

N60 GO1 XO0. Z0. F0.3; Alin noktasina temas etme

N70 GO1 X32. Z0. F0.3; Paha kadar alin tornalama

N80 GO01 X40. Z-4. F0.3; Pahin islenmesi

N90 Go1 7-16. F0.3; Ik radyiise kadar silindirik
tornalama

N100 | G02 X60. 7-30. | R10. F0.3; | Ilk radyiis (yay) islenir.

Nilo | Gol X100. 7-30. | F0.3: Ikinci radytise kadar alin
tornalama

N120 | GO3 X120. Z-40. | R10. F0.3; | Ikinci radyiisiin islenmesi

N130 | GO1 X120. Z-50. | F0.3; Son yiizeyin islenmesi

N140 | Goo X130. 7100. Kesicinin parga iizerinden
uzaklastiriimasi

N150 | MO5;




( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» CNC tornada kavis tornalama igin CNC kodlarini
(G02, G0O3) tanimak

G02 komutunun saat
yoniinde dairesel hareket
oldugunu biliniz.

G03 komutunun saat yonii
tersinde  dairesel hareket
oldugunu biliniz.

Parca  iizerindeki  kavis
yonlerine dikkat ediniz.

» CNC tornada kavis tornalama i¢in gerekli
hesaplar1 yapmak

Kavis tam yay ise dogrudan
yarigapi1 kullaniniz.

Kavis bir yay pargast ise I, K
degerlerini dikkatlice
hesaplayiniz.

» CNC tornada kavis tornalama igin program
yapmak

G02 ve GO3 komutlarim
GO0 ve GO1 komutlan ile
birlikte kullaniniz.

» CNC tornada kavis tornalama uygulamalari
yapmak

Hesaplamalari dikkatli
yapimiz.

Program1  tezgdh kontrol
paneline girdikten sonra test
ediniz.

Hata ¢ikarsa diizeltiniz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

UYGULAMALI TEST

Asagidaki dlgiilere gore mutlak dl¢lilendirme ile CNC programimi yaziniz. Baglama
yeri alin merkez noktasidir. Kesici takim (40,40) 6l¢iisiindedir.

|
|
L
T
140

..

Not: Cevap anahtar1 modiil sonundadir.

DEGERLENDIRME

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

Asagidaki dgliilere gére mutlak olarak programi yaziniz.

Q\

(30,30

|
DED
#Lzn

Asagida hazirlanan degerlendirme dlgegine gore yaptiginiz calismayi degerlendiriniz.
Gergeklesme diizeyine gore Evet- Hayir seceneklerinden uygun olani kutucuga isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet |Hayir
GO1 kodunu kullanabildiniz mi?
GO02 kodunu kullanabildiniz mi?

GO03 kodunu kullanabildiniz mi?

Koordinat degerlerini hesaplayabildiniz mi?

Mutlak koordinat ile programlama yapabildiniz mi?

Tezgah kontrol panelinde test ettiniz mi?

N | | B W N

Givenlik kurallarina uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Performans testi sonucu “Evet”, “Haywr” cevaplarimzi degerlendiriniz. Isaretleme
sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konulari tekrar ederek eksiklerinizi
tamamlayiniz. Tamami “Evet” ise 6grenme faaliyetini tamamladiniz.
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Asagida verilen sorularda dogru veya yanlis oldugunu diisiindiigiiniiz bir segenegi

isaretleyiniz.

1. GO01 komutu dogrusal hareketi saglar.
A- Dogru B- Yanlig

2. G02 komutu saat yoniinde dairesel hareket saglar.
A- Dogru B- Yanlis

3. Sogutma s1vist M09 komutu ile ¢alistirilir.
A-Dogru B- Yanlig

4. Kanal tornalamak i¢in keski kalemi kullanilir.
A- Dogru B- Yanlis

5. F harfi devir sayisin ifade eder.
A-Dogru B- Yanlig

6. Delik biiytitmek icin ilk dnce matkapla delik delmek gerekir.
A- Dogru B- Yanlig

7. Delik biiyiitme delik kalemi ile yapilir.
A- Dogru B- Yanlis

8. Z harfi alin tornalamay1 ifade eder.
A-Dogru B- Yanlig

9. Her satir “;” bitirilmez ise de program calisir.
A- Dogru B- Yanlis

10.  Program “M30” komutu ile bitirilebilir.
A-Dogru B- Yanlig
Not: Cevap anahtart modiil sonundadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtari ile karsilastiriniz ve dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Degerlendirme sonucunda yanlis cevaplarinizi faaliyete donerek

tekrarlayniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagidaki dlgiilere géore CNC programini yaziniz.
Kanal kalemi ug genisligi 4 mm’dir.

Devir sayist olara 1000 dev/dak. aliniz.

Matkap ¢ap1 30 mm’dir.

20
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pid
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Z

@40

BE0

alle

@120

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

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

GO1 kodunu kullanabildiniz mi?

G02 kodunu kullanabildiniz mi?

GO03 kodunu kullanabildiniz mi?

Koordinat degerlerini hesaplayabildiniz mi?

Delme sirasini ayarlayabildiniz mi?

Parcayi diizgiin baglayabildiniz mi?

Sogutma sivisini kullandimniz mi?

Devir sayisini hesaplayabildiniz mi?

O |[XR[QA|N| N[N [—

flerlemeyi hesaplayabildiniz mi?

Tezgah kontrol panelinde test ettiniz mi?

— | —
— |

Giivenlik kurallarina uydunuz mu?

Sorulara verdiginiz cevaplar ile degerlendirme kriterlerini karsilagtiriniz. Modiiliin
degerlendirilmesi sonucunda eksik oldugunuz konular1 tekrar ederek eksik bilgilerinizi

tamamlaymiz. Hayir, cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi

yeterli

gdrmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Kendinizi yeterli gorliyorsaniz bir sonraki modiile

gecmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

%0005,

N10 G50 S500,

N20 G00 T0202;

N30 G96 S80 MO03;

N40 G00 X150. Z0. M08;

N50 G01 X0. F0.1;

N60 G00 X120 Z5.;

N70 G01 Z0. F0.25;

N80 G03 X140. Z-10. R10.
F0.15;

N90 G01 X140. Z-62. F0.2;

N100 G00 X150.;

N110 G00 Z50.;

N120 M30;

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

DOGRU-YANLIS TESTi

1 A
2 A
3 B
4 A
5 B
6 A
7 A
8 B
9 B
10 A
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