T.C.
MILLI EGIiTiM BAKANLIGI

MEGEP

(MESLEKI EGIiTiM VE OGRETIM SiSTEMINIiN
GUCLENDIRILMESI PROJESI)

MAKINE TEKNOLOJISI

CNC TORNA TEZGAHLARI

ANKARA-2006



Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karan ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygmlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢erceve dgretim
programlarinda amagclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.




ICINDEKILER

ACIKLAMALAR ...ttt ettt et et e et e st e et et e bt est et e e st eneeneeenean il
GIRIS oottt 1
OGRENME FAALIYETI=1 w.ooooiviooeeeeeeeee e 3
1. CNC TORNA TEZGAHLARINI KULLANMA .......cootmiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 3
1.1. CNC Torna Tezgahlarinin YapiSI......cccvecvverieereerierieeieereeieesieesseesnessnessseesseesseessnennns 3
1.1.1 CNC Torna Tezgahi KISIMIArT.........cccoeiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeee e 4
1.1.1.1.Kay1t ve K1zaKIar ........ooooiiiiiiiie e e 4
1.1.1.2.Fener Mili ve Gezer PUNta..........cccoveviieriieiiieiecieeeeeesee st 5

| O K N0 ¢ A ST SRPRPP 5

1.1.1.4. Kontrol Paneli .........ccocoviiiieiiiiiieciic ettt e 6
1.2.CNC Torna Tezgahlariin Ag¢ilmasi Ve Kesiciyi Tezgah Sifirina Génderme............... 7
1.3. Is Parcast ve Kesici AYArIari............co.cocovevvueueueeieeeeceeeeeeeeeseeeeeeee e 7
1.3.1. Kesicilerin baglanmasi..........cccueeiieiiereeniesiieeie ettt 7
1.3.2.1s Parcalarin1 Tezgaha Baglama ve Parga Boyunun Tespit Edilmesi..................... 8
1.3.3. Elle Calisma Modunun SeGIMi ...........cccuiieiueeeirieeeieeeiieeereeereeeereeereeeeeneeeveeeeenes 9
1.3.4.Tareti El Carki (Handwheel) ile Hareket Ettirme............ccoccoeveriiiniininninnieee, 9
1.3.5. Is Parcasindan Elle Talas Kaldirma ..........c.cocooveieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 10

1.4. Is Parcas1 Sifir Noktasinin Tespit EAiIMeSi .........coooveveveveveieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeenenae. 10
1.4.1. Isin Aynaya BaBlanmas!..............cccooveveveeeeeueueeeeeecseeeeesesessseeeeesesesseeessesesnens 11
1.4.2.Ayna Ayak Sensorlerinin Ayarlanmast ..........ccccceeieriiniiiiiiiniiiene e 12
1.4.3. Elle DeVir SayiS1 GIITNEC.........cccviivveerrierieerieesiesresresseeseesseesseesssesssessseessesssesssenns 13
1.4.4. Istenilen Sifir Noktast Kodunun Segilmesi...........ocvovoveveveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 13
1.4.5. Secilen Sifir Noktasinin Kaydedilmesi.........coceevvererieneneniiencnenienenccicnceeene 14
1.4.6. Uygun Takim Segcilerek Talas Kaldirilmast........ccccoeoeeviiiiiiiiiiininiinccieeee 14
UYGULAMA FAALIYETI ..ot 15
OLCME VE DEGERLENDIRME .........coooiiiiiiieieeeieceeeeeee e 16
OGRENME FAALIYETI 2 ..ottt 17
2. CNC TORNA TEZGAHLARININ KONTROL PANELINI KULLANMA ..........cccc....... 17
2.1, Bilgisayar EKIanT ........cccccveiiiiiiieiieiecicceeie ettt ettt s 17
2.2. Ekran Meniileri ve AGIKIAMAST .....cc.eeevviiiiiiieiiiieciie ettt et vee e s 18
2.3. Program Tuslart ve FONKSIYONIAri........c.cccveevieriieriienieiie et 19
2.4. Operasyon Kontrol Tuslart ve GOreVIeri.........cccvevvevieiiiiiieeiieieesiesieee e 23
2.5.CNC Torna Tezgéhinda Kesiciyi Elle Hareket Ettirme...........cccccovevienincnnincniennene. 25
2.6. CNC Torna Tezgahina Program YUkIeme.........cccccoveiiiiiiiiiiiiiiieeeceeeeee, 25
2.7. CNC Torna Tezgahinda Bulunan Programlart Yeniden Diizenleme......................... 27
2.8. CNC Torna Tezgahinda Bulunan Programlari Caligtirma............cccoccveveveecviecieennennen. 27
UYGULAMA FAALIYETI ..ot 29
OLCME VE DEGERLENDIRME .......coooitotiieeeeeeee oo 30
OGRENME FAALIYETI 3 ..o 31
3.CNC TORNA TAKIMLARINI iISLEME UYGUN OLARAK BAGLAMA...................... 31
3.1. CNC Tezgahinda Bulunan Takimlar............cocoeiiiiiiiiiiiiiieeeeee e 31
3.2. Yapilacak isleme Gore TaKim SECIME...........c.ovveeiveeeeereeeeeceeeeeeeeeeseeeeeeeeeeeseseseseeaeeees 31
3.3.Islenecek Malzeme Cinsine Uygun TaKim SEgme.............cceververerrervereerereereerreereenanen. 32
3.4, Takim DEZISTITIIE ....c..eiiuiiiiiiiiiiiieieestee sttt ettt ettt sttt ettt e bt e sat e et e st e eneeebeens 33
T T 11 PSPPSR 33



TR T I (< OO OO TUURUPRRPRRPON 34
3.5.1.Tarete Baglanabilen Tutucular ve KeSiCiler ..........ccovvevrierierienieniesiieveereeiens 34
3.5.2. Uygun Takim Tutucunun ve Kesicinin S€CImi.........cceevveeriereenienienienieeieeeeane 34
3.5.3. Tutucunun Uygun Yuvaya Yerlestirilmesi........ccccceveuiiiiiiiiniiiienienienieeieeee 36
3.5.4. Kesicinin Tutucuya Uygun ve Emniyetli Bigimde Baglanmast............ccccoe.n...n. 36

3.6.Kesicilerin Baglanmasi ve KOntrolli...........cccvevvveriierienienieniieieeieeeesee e 37
3.6.1. Baglanan Her Takima Ait Bir Takim Penceresi Agilmasi..........cccccecereeiinnennnene. 37

UYGULAMA FAALIYETI ..ot 39

OLCME VE DEGERLENDIRME .......c.oooioiiiiieeeeeeeeeeeeeee e 40

OGRENME FAALIYETI-4 ..o 41
4. CNC TORNADA TAKIM AYARI YAPMA ..ottt 41

4.1. Parcalar Uzerindeki SHIr NOKEAIATT..........c.ceueuieieieieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 41

4.2. Takim ayarinda Kullanilan Elemanlar ve OzelliKIeri ..............covevueveveruerrereerreenenee, 41

4.3 Islenecek Parcaya Gore Takimlart SIIrlama ..........oooevveevevceeveeceeeeceeece e, 42

4.4. Kontrol Panelinden Gerekli Ayarlart Yapma........cccoceveveevieerieereenienrecveere e 42

UYGULAMA FAALIYETI c..oooiiieieceeeeee e 45

OLCME VE DEGERLENDIRME ........ooviiiiiieeeeeeeeeeee e 46

MODUL DEGERLENDIRME .......cooouuiiiiiiimiiiineeineiseesesie st 47
CEVAP ANAHTARLARI ...ttt st 48
KAYNAKLAR ..ottt sttt ettt bt et be i enee e 49



ACIKLAMALAR

KOD 521MMI120
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine Imalati
MODULUN ADI CNC Torna Tezgahlar
Bu modiil CNC torna tezgahlarimin kullanimini,
MODULUN TANIMI ic(aklrnlarm ve is parcalariin tezgaha baglanmasin1 ve
ontrol panelini kullanarak gerekli ayarlar1 yapmay1
Ogretecek 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
. Makine imalatgiliginda gerekli olan ig giivenligi, is
ON KOSUL kazalarina kars1 giivenlik 6nlemleri ile alan ortak modiilleri
almis olmak.
YETERLIK CNC torna tezgahlarini ve kontrol panellerini

kullanmak.

Genel Amag
Gerekli atelye ortamu ile el gii¢ aletleri donanimlari
saglandiginda her tiirli el ve gili¢ araclarin1 taniyarak

giivenli,  verimli, amaca ve teknigine uygun
kullanabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar
> CNC torna tezgahlarini kullanabileceksiniz.
> CNC torna tezgahlarinin kontrol panelini
kullanabileceksiniz.
> CNC torna takimlarini operasyona uygun olarak
baglayabileceksiniz.
»  CNC tornada takim ayar1 yapabileceksiniz.
EGIiTiM OGRETIM CNC torna, bilgisayar, uygun kesiciler, Ol¢ii ve
ORTAMLARI VE kontrol aletleri, CNC torna kullamim kilavuzu, ders kitabi,
DONANIMLARI cesitli torna takimlari, kesici takim kataloglari
Ogretmen modiill sonunda size &lgme araci
(uygulama, soru-cevap) uygulayarak modiil uygulamalari
OL CME VE ile  kazandigimiz  bilgi ve  becerileri  Olgerek

DEGERLENDIRME

degerlendirecektir.

il







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile CNC torna tezgahlarini
kullanma, CNC torna tezgahlarinin kontrol panelini kullanma, CNC torna tezgahlarini
operasyona uygun olarak baglalayabilme, CNC tornada takim ayar1 yapma konularinda
yararli olacaktir.

Teknolojinin her gegen giin hizla ilerledigi bu zamanda islerinizi daha kolay
yapabilmeniz i¢in CNC torna tezgahlarmin kullanilmasi suretiyle is parcalarinin imalati
esnasinda operatorin miidahalesi en aza indirilmekte veya tamami kaldiriimaktadir.
Boylelikle CNC torna tezgahlarinin kullaniminin dnemini artirmaktadir.

Tekonolojideki  gelismelerin  sonucunda tezgahta yapti§imiz islerin yapim
zamanindaki saniyelerin bile dnemli oldugu dénemde artik klasik torna tezgahlarinda seri
iiretim yapmanin imkénsiz oldugu bir déonemdeyiz. Bu yiizden CNC torna tezgahlarinin
kullanimi hizla yayginlagmaktadir.

CNC torna tezgahlarinda is parcalariin hassas ve devamli ayni dlgiide ¢ikmasi da
CNC torna tezgahlarinin kullanimimin hizl artiginin bir sebebidir.

Bu tezgahlar program vasitasiyla ¢alistigindan dolayi, bir bagka is par¢asinin islemeye
alinip elde edilmesi diger tezgahlara oranla kiyaslanamayacak hizda yerine getirilmektedir.

Bu sebeblerden bu modiil ve CNC torna tezgahlarmin programlamasi ile ilgili
modiiller, sizlerin mesleginizdeki gelismelerin son noktasina ulagsmanizda elinize gecen
biiytik bir firsattir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

CNC torna kullanim kilavuzu, kesici katalogu ve uygun ortam saglandiginda CNC
torna tezgahini kullanabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlardir:

> Okulunuzdaki CNC torna tezgahinin 6zelliklerini internetten arastiriniz.

> Okulunuzdaki CNC torna tezgahmin kullanim kilavuzunu 6gretmeninizden
isteyerek inceleyiniz.

> CNC torna tezgahi bulunan bir igletmeye giderek CNC torna operatdriinden
kullandig1 tezgah hakkinda ve tezgdhin iizerindeki kontrol paneli hakkinda
bilgiler toplayarak sinifta arkadaslarimizla paylasiniz.

1. CNC TORNA TEZGAHLARINI
KULLANMA

1.1. CNC Torna Tezgahlarimin Yapisi

Konvansiyonel torna tezgahindaki sportun hareketi bir bilyali vida ve servomotor
sistemi ile, araba hareketininde bagka bir bilyali vida ve servomotor sistemi ile kontrol
edilmesi sonucu torna tezgahiin ana yapist elde edilmis olur. CNC kavrami Computer
Numeric Control kelimelerinin kisaltilmis halidir ve bunun Tiirkcesi “bilgisayar ile sayisal
denetim “anlamina gelmektedir.

CNC Torna Tezgahi: Silindirik parcalar iglemek i¢in is parcasinin dondiigii ve
kesicinin ilerleyerek pargadan talas kaldirdigi, sport ve araba hareketinin bilyali vida ve
servomotor sistemi ile kontrol edildigi, kesici ve ayna hareketlerinin bilgisayarla kontrol
edilebildigi tezgahlardir.



X eksen servo motoru eksen kizagi

Bilyal vida

Z eksen servo motoru

Sekil 1.1: X ve Z eksen kizaklari
1.1.1 CNC Torna Tezgahi Kisimlari

1.1.1.1.Kayit ve Kizaklar

Resim 1.1: Kayit ve kizaklar

CNC tezgahlarinda eksenel hareketlerde yiiksek hiz ve ani yavaslamalar gerekir. Bu
durum hassas konumlamalar i¢in ¢ok oOnemlidir. Kayit ve kizaklarda yiiksek sertlik ve
titresimleri soniimleme 6zellikleri istenir. Bu nedenle CNC tezgéhlarinda diisiik siirtiinmeye
sahip dogrusal ve bilyali kizak sistemleri kullanilir.



Yatak ve kizaklarda meydana gelen en Onemli olay siirtiinmedir. Siirtiinme bu
elemanlarda: asinma, enerji kayb1 ve sicakligin yiikselmesine neden olur. Bu nedenle kayit
ve kizaklar yaglanir.

1.1.1.2.Fener Mili ve Gezer Punta

CNC takim tezgahlarinda tezgah mili tahrigi i¢in dogru akim ya da alternatif akim
motorlar1 kullanilir. Motor tezgah miline irtibatlanir. CNC tezgahlarinda isleyen is pargasi
hassasiyetini etkileyen en onemli eleman tezgdh milidir. Bunlar yiiksek devir sayilarinda
dondiiklerinden, en kiigiik olumsuzluk tezgahin hassasiyetini onemli Olgiide etkiler. Bu
nedenle i par¢alariin baglanmasinda balans dikkate alinmalidir.

1.1.1.3.Taret

CNC Torna tezgahtezgahinda, takimlarin takim tutucular vasitasiyla takildigi kisma
taret denir.

Ana mili ekseninde ¢alisan takimlar pensler yardimiyla baglanir. Dig ¢apta galisan
kesici takimlar ise takim tutucular ( katerler), malafalar ve kovanlar ile baglanir.

Takimlar saglam baglanmali ve taretin donmesini engelleyecek mesafelerde takim
baglanmamasi 6nemlidir.

Resim 1.2: Taret



1.1.1.4.Kontrol Paneli

CNC tezgahinin kontrolii bu panel araciligtyla yapilir. CRT ekran kisminda yapilan
islemler goriiliir. Simiilasyonlar izlenebilir. Alfabetik ve sayisal tuslar ile veri girisi
gerceklesir. Kontrol tuslari ile manuel hareket icin eksen se¢imi, taret dondiirme, tezgah
aynasint agma/kapama, tezgah milini ¢aligtirma/durdurma, sogutma sistemi agma/kapama,
acil durdurma, devir sayist/ilerleme vb. ayar diigmeleri bulunur.

Endiistride yaygin olarak kullanilan kontrol sistemleri sunlardir: Siemens, Fanuc,
Heidenhain Mazatrol , Ozel Kontrol Panelleri.

Resim 1.5: Mazatrol kontrol paneli Resim 1.6: Heidenhain kontrol paneli



1.2.CNC Torna Tezgahlarinin Ac¢ilmasi Ve Kesiciyi Tezgah Sifirina
Gonderme

> Tezgah ana salteri agilir.

> Kumanda panelinde (LCD ekranin sol tarafindaki) kontrol paneli tizerindeki
151kl1 “Power On” tuguna birkag saniye basili tutulur. Bu igslemle kontrol
devresine enerji verilir.

»  Acil stop butonu basili ise kaldirin. Bir miiddet sonra ekrana Standart Pozisyon
sayfas1 gelecektir.

> RESET tusu ile tezgah sifirlama islemi gergeklestirilir. (RESET tusu, tezgah
ekranindaki uyari ve sinyallerin giderilmesi igsleminde kullanilir.)

> Herhangi bir alarm mesaj1 yoksa ilk yapilacak islem kesiciyi tezgéh sifirina
gondermek olmalidir. Bunun igin:

. JOG ve REFERANS tuslarini aktif hale getirip, ilerleme tamburu agik
konuma getirildikten sonra CYCLE START tusuna basilirsa tezgah tareti
otomatik olarak tezgah referans noktasina gider.

. Referansa gonderme islemi manuel olarak da yapilabilir. Referans tusu
aktif halde iken +X tusu ile X ekseninde daha sonra +Z tusu ile de Z
ekseninde referans noktalarina génderme islemi yapilabilir.

. Dikkat edilmesi gereken husus 6nce X ekseninde referans noktasina
gonderilmelidir. Aksi takdirde taretin puntaya ¢arpma ihtimali vardir.

> Takim ayarlar ve is parcasi referans noktasi ayarlar yapilir.
> Artik tezgah calismaya hazirdir.

1.3. Is Parcasi ve Kesici Ayarlari

1.3.1. Kesicilerin baglanmasi

CNC Torna tezgahinda kesiciler tarete baglanir. CNC torna tezgdhinda standart kesici
takim baglama sistemleri (tutucular) kullanilir. Kullanilacak olan tezgah icin kesici takim
tutucu ve katerlerin se¢imi imalat yapan herhangi bir firmanin katalogundan yapilir.

Tezgah referans noktasina gonderilir. Tezgah mili ve sogutucu kapatilir. CNC torna
tezgadhinda JOG modunda T+ ve T- butonlarina basarak taret uygun pozisyonda durdurulur
ve uygun takim tutucu ile takimlar baglanir.

Baglanan kalemler taretten 20-30mm disarida olmali. Bu mesafe tezgahtan tezgaha
degisebilir. Taret donerken tezgah gévdesine ¢arpmayacak sekilde ayarlanir.

Dis tornalama operasyonlari i¢in takimlar taretin ¢evresine takilir. Delik operasyonlari
icin takimlar taretin alnina takilir. Matkap ve delik delme operasyonlarinda kullanilan
kesiciler genellikle pensler yardimi ile baglanir.



a) b)

Resim 1.7: a) Kesici baglama sistemleri (Tutucular), b) Takimin tarete takilmasi

1.3.2.1s Parcalarim Tezgiha Baglama ve Parca Boyunun Tespit Edilmesi

YV VYV

Aynanm sikma basincin sikacagimiz i¢ pargasina gore belirlenir.

Ayna ayaklar1 parcaya gore ayarlanir.

Swichler ayarlanir.

Ayna ayaklarim1 agma-kapatma pedalina basilarak ayna ayaklar acilir ve parga
ayna ayaklarinin arasina yerlestirilir.

Resim 1.8: Ayna ayaklarim kapatma-a¢ma pedal

Parganin ¢ap1 ayna merkez deliginden biiylikse parca ayna yiizeyine temas
edecek sekilde yerlestirilir. Parcanin ¢ap1 ayna merkez deliginden kiigiikse
parganin boyu dayama veya kumpas yardimi ile ayarlanir.

Ana ayaklarini kapatmak i¢in ayana pedalina basilir.

Parganin salgili doniip donmedigi kontrol edilir.



1.3.3. Elle Calisma Modunun Se¢imi

JOG tusu aktif hale getirilerek eksen tuslarindan (X+, X-, Z+, Z-) birine basilarak
kesici talas alma ilerlemesinde ilerletilebilir. flerleme diigmesinden ilerleme mikrar
ayarlanabilir. Tareti elle hizl ilerletmek i¢cin RAPID (hizli) ilerlemesi aktif hale getirilir ve
eksen tuslarindan birine basilir.

Sekil 1.2: Eksen yon tuslari

ot i

Sekil 1.3: Yon tuslarina basildiginda aktif olan deger kadar ilerleme yapar
1.3.4.Tareti El Carki (Handwheel) ile Hareket Ettirme

JOG Tusu aktif iken ana meniiden Machine [ M ] tusu ile machine meniisiine girilir.
Handwhl meniisii segilir.

Handwhl > u

Handwhl  Axis Activ Alternatif(onay) tusu

1 21 0[x]
2 % ol ] —>

3 SP1 0 El ¢arki igin ilerleme se¢me tusu

Sekil 1.4: El carki ile hareket ettirme



El tekeri hangi eksende hareket ettirilecekse alternatif tusu ile ekranda eksen se¢imi
yapilarak, mikron deger tuslarindan herhangi biri secilir ve Handwhl tamburu ile o eksen
tizerinde belirlenmis ilerleme miktarinda ilerleme saglanir.

Ilerleme degerini, standart ilerleme degerlerinden ( 1, 10, 100, 1000, 10000 ) farkli
vermek gerekiyorsa, Machine meniisinden INC meniisii segilir. Ekranda c¢ikan satira
ilerleme degeri girilerek INPUT tusu ile onaylanir.

85 [ - E'
— >

Klavye serbest ilerleme degeri tusuna basilip ilerleme tamburu ¢evrilirse

girilen deger kadar ilerleme yapar (0,085).

Tareti cevirmek:
Jog tusu aktif durumda iken;

T+ Klavye lizerindeki tuslarla + yonde taret hareketi saglanir.
T-  Klavye lizerindeki tuslarla - yonde taret hareketi saglanir.

1.3.5. Is Parcasindan Elle Talas Kaldirma

JOG modunda elle tezgaha devir sayis1 verildikten sonra yine JOG modda ve INC
secilerek istenilen ilerlemede (10,100,1000,10000 mikron) hangi yonde gidilecekse (X, Z)
eksen butonuna basilir. El ¢arkini dondiirerek parga iizerinden talas kaldirilabilir.

1.4. Is Parcasi Sifir Noktasinin Tespit Edilmesi

CNC torna tezgahlarinda parga programlanmasi amaciyla parca lizerinde herhangi bir
noktanin referans alinip bu noktaya gore program yazilmasi gerekir. Referans olarak alinan
noktanin tezgaha tanitilmasi islemine “is pargasi referans noktasini tanimlama” adi verilir.

Is pargas1 sifir noktasi, is parcasinin imalatinda uygulanacak olan operasyonlara ve
programlamaya kolaylik saglayacak bir yerde olmalidir. Referans noktasi yanlis segilirse
programin yazilmasi zorlasir, gereksiz hesaplama yapmak zorunda kalabiliriz..

Torna tezgéhlarinda is parcasi referans noktasi i¢in en uygun yer par¢anin sag alin
ylizeyindeki merkez noktasidir. Ciinkii tornada iglenen pargalar genellikle silindirik oldugu
icin parca profili simetriktir. Bu nedenle referans noktasinin parga ekseninde olmasi gerekir.
Ayrica parga sifirlamasi par¢anin alnina degdirilerek yapilmasi daha kolaydir. Ancak
istenirse parg¢anin ayna tarafindaki alin yilizeyi merkez noktasi da segilebilir.
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X
Z
Tezgah

referans
noktasi

is pargasi
referans
noktasi

Sekil 1.5: CNC tornada referans (sifir) noktalari

1.4.1. isin Aynaya Baglanmasi

Aynaya parganin baglanmasi ayna ayaklarin1 agma-kapama pedali ile yapilir. Pargalar
distan veya icten baglanirlar. Parca sikma seklini belirleme anahtarinin pozisyonuna bagl
olarak sikma yapar. Istenirse program i¢indende ayna acilip kapatilabilir. Fener mili
durdurulmadan ayna ayaklar1 agilip kapanmaz.

Ayna ayaklar1 hidrolik veya pinomatik basing ile sikilip gevsetilir, ayaklarin sikma
aralig1 yaklasir 8-12mm’dir. Bu nedenle ayna ayaklar1 is parcasina uygun olarak tek tek
baglanmali ve ayna ayaklarini baglarken ayaklarin arkasindaki centik sayilarini kullanarak
esit olacak sekilde yapilmalidir.

b) c)

Sekil 1.6: Parca sikma sekli belirleme anahtar butonu. is par¢asmin sekline gore iki ayr1
baglama timi vardir: b)I¢ten sikma (Anahtar sol konumda),

¢) Distan sikma (Anahtar sag konumda)
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1.4.2.Ayna Ayak Sensorlerinin Ayarlanmasi

Tezgah aynasinin arka tarafinda S 13 ve S 14 ayna ayak sensorleri bulunmaktadir. s
pargast baglama iglemlerinde bu sensorlerin ayarlanmasi gereklidir, aksi takdirde tezgah
islem yapmayacaktir.

Resim 1.9: Ayna ayak sensorleri

Distan sikma islemlerinde ayna ayaklari sikili iken S14 sensorii 15181 yanacak sekilde
ayna ayaklar ¢oOziilii iken S13 sensorlii 15181 yanacak sekilde sonsorler kaydirilarak
ayarlanmali1 ve sensor tespit civatalar sikilarak sabitlenmelidir.

Sekil 1.7: Distan sikma secenegi

Icten sikma islemlerinde ayna ayaklar1 sikili iken S13 sensorii 15181 yanacak sekilde,
Ayna ayaklar1 ¢6ziilii iken S14 sonsorii 15181 yanacak sekilde sensorler kaydirilarak
ayarlanmal1 ve sensor tespit civatalari sikilarak sabitlenmelidir

Sekil 1.8: icten sikma secenegi
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1.4.3. Elle Devir Sayis1 Girme

Devir sayisim elle girmek i¢in TSM sayfasi acilir. TSM sayfasinda imle¢ neredeyse o
kisim aktif konumdadir. Imle¢ S’de iken yan meniide Spindle ¢ikar. Burada istedigimiz devir
sayisini verebiliriz. Mesela 500 devir/dak da caligmak istiyoruz. Spindle kutusuna 500
yazilir.

Baz1 tezgah kontrol iinitelerinde S (devir sayis1) ekranina gegildikten sonra, S harfine
basilir ve istenen devir sayist yazilip Input diigmesine basilir.

M, MANUAL
S Reset

Position

300 .000

Lmm]

Z 300 .000
0. 000 100% Joffset
B.808 mm/min
Si &
0.000 106%
2GS 0.000 000

Tool name

I 1

Spindle 351 rpm

Other M fct.
Work offs
Unit of meas.

Position- i Tailstock
ing i

position

Sekil 1.9: T.S.M sayfasi

1.4.4. istenilen Sifir Noktas1 Kodunun Secilmesi

Is parcasi referans noktalar1 G54-G59 arasindaki kodlardan herhangi birine
ayarlanabilir. Istenirse birden fazla is referans noktasi da ayarlanabilir. Program iginde
istenen is referans noktasi kodu ornegin G54 yazildiktan sonra bu satirdan sonraki tiim
koordinatlar i¢in sifir noktas1 G54’te tanimlanan nokta olarak kabul edilir. Bagka bir referans
noktasi kodu girilene kadar aktiftir.

13



1.4.5. Sec¢ilen Sifir Noktasimin Kaydedilmesi

o) 1o

[
AX

N I iz

Sekil 1.10: is parcasi referans noktasinin ayarlanmasi

> Is pargasi referans noktasi sayfasma gelindikten sonra kesici parcanin alnina
degdirilir ve ekrandaki tezgah Z degeri G54 satirinin hizasindaki Z kolonuna
yazilir.

> Benzer sekilde kesici is pargasinin ¢evresine degdirilir ve tezgah X degerine
parganin ¢ap1 da eklenerek G54 sayfasindaki X kolonuna yazilir.

> Bazi tezgahlarda tezgah koordinatin1 otomatik olarak aldirmak i¢in MX ve MZ
yazilip Input diigmesine bastlir.

1.4.6. Uygun Takim Secilerek Talas Kaldirilmasi

Islem tiiriine uygun (alin tornalama, silindirik tornalama, kanal agma, vida agma vb.)
kesicilerle talag kaldirma islemleri gerceklestirilir. Uygun kesiciler taret {izerindeki ilgili
yuvalarina yerlestirilerek civatalar sikilir.

Kullanilacak her takim tek tek ¢agrilarak referans noktasi tanimlamasinda oldugu gibi
parcanin alnina ve ¢evresine degdirilerek takim boylart TOOL OFFSET sayfasina kaydedilir.
Veya varsa takimlar takim ayar mastarina (takim ayar koluna) degdirilerek takimlarin
ayarlar1 yapilir. Takim o6zellikleri takim sayfasinda tanitildiktan sonra takimlar program
icinden ¢agrilip kullanilabilir.



(UYGULAMA FAALIYETI )
ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
CNC torna tezgdhim1i agmadan Once
kullanacagmiz tezgdhin kataloglarim
inceleyiniz.
CNC torna tezgdhim agmak her
tezgahta farkliik gosterebilir. Size
uygulamali  olarak  gdsterilmeden
» CNC torna tezgadhini giivenli sekilde tezgahi kendi baginiza agmayiniz.
aciniz. Is pargasini tezgaha baglarken dikkatli
> Is pargasmi CNC torna tezgihina olunuz.
baglayiniz. Kesicileri tezgaha baglarken tezgahin
» Kesicileri taret tizerine baglayiniz. katalogunu inceleyerek veya
» CNC tornada kesiciyi tezgah referans Ogretmeninizden  yardim  isteyerek
noktasina gonderiniz. hangi kesicilerin taret iizerinde nereye
baglanacagini ¢ok iyi 6greniniz.
CNC tornada kesiciyi tezgah referans
noktasina gondermeden Once parca
boyunun dogru ayarlanip
ayarlanmadigini1 mutlaka kontrol ediniz.




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulari cevaplayiniz.

CNC torna tezgahinda, takimlarin takim tutucular vasitasiyla takildigi kisma
................ denir.

Ana mili ekseninde ¢alisan takimlar .................. yardimiyla baglanir.
Endiistride kullanilan kontrol panellerini isaretleyiniz.

Siemens

Fanuc

Ecomail

Heidenhain

Mazatrol

Ericson
Nokia

Oooooooo

Tezgah sifirina gonderme iglemi .................. tusu ile yapilir.

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete gec¢iniz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda CNC torna tezgahini elle hareket ettirebileceksiniz. CNC
torna tezgahinin panelindeki ilerleme ve devir sayisini ayarlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Sevgili 6grenci, bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlar
olmalidir:
> Kullandiginiz kontrol panelinin markasini 6greniniz ve katalogunu inceleyiniz.
> Bir kagida kontrol panelinin seklini ¢izerek kelimelerin anlamlarini yaziniz.
> Internetten kontrol panelleri ile ilgili bilgi toplayarak sinifta arkadaslarmizla
paylasimiz.

2. CNC TORNA TEZGAHLARININ
KONTROL PANELINI KULLANMA

2.1. Bilgisayar Ekram

LCD monitor ve softkey olarak isimlendirdigimiz ekran meniilerine gore kumanda
edilen butonlar1 igermektedir.

Bu ekranda yapilan islemler ayrintili olarak takip edilir. Ayrica pargamizin iizerinde
islemler yapmadan once simiilasyonunu izleyebiliriz. Kullanilan kontrol paneline gore
farkliliklar gosterir. Her kontrol panelinde ISO kodlar1 veya kontrol panelini {ireten sirketin
iirettigi diyalog programi yiiklidiir.

i

(00 e — -
Sekil 2.1: Bilgisayar Ekram
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2.2. Ekran Meniileri ve Aciklamasi

m

M

> | N

Standart tezgah softkey meniisiine donmek i¢in kullanilan butondur.

Basildiginda tezgahin ilk agildig1 andaki meniiler ekrana gelir.

N\

*Bir 6nceki meniiye doniis butonudur.

Bir sonraki meniiye gecis butonudur.

Fonksiyon se¢me butonudur.

|2
=
>
1]

atlatabilir.

Imle¢ kaydirma butonlaridir. Her basista bir karakter
Hareket yonleri ise ok yoniindedir.

. =

=

Sayfa segcme butonlaridir.

1

, L2

yenisiyle

Keybord iizerinde ¢ift karakter tasiyan butonlar bulunmaktadir. Ust

karakterlere gecis bu butonla saglanir.

Degistirme butonudur. Yazilmis herhangi bir karakter ya da bir blogu
degistirmek igin kullamlir. Imle¢ degistirilmek istenilen komutun

oOniine getirilir. Degistirilmek istenen yeni komut yazilir ve bu tusa basilir.

, [

komutlari

Input butonu yazilim satirmda bulunan ve heniiz hazirlanmamis olan
hafizaya girmek i¢in kullanilir. Yani programa girilmek istenilen her

komut ya da blok, yazilim satirina yazildiktan sonra bu buton kullanilmalidir.

et

Program igerisinde yazilmig olan karakterleri silmek icin kullanilir.

Imleg silinmek istenilen karakterlerin sagina getirilir ve bu butona basilir.



()

> Agiklama butonudur. Ekranda beliren alarmin detayli agiklamasi,
ilgili parametre ve yapilmasi gereken islemlerin bulundugu sayfaya gegis
imkéni saglar.

O

> Aktif / Deaktif butonudur. Secilmis olan pencereleri etkin hale getirir.
Tekrar basildiginda etkin olan pencere etkinligini kaybeder.

.
<

> Reset butonudur. Sistemde olusan bazi alarm ya da mesajlar bu buton
yardimiyla silinebilir.

2.3. Program Tuslar1 ve Fonksiyonlar

> JOG (Elle Kullanma) Modu: Ilgili butonlar1 kullanarak
tezgaha manuel hareket verme modudur. Bu modda program
cahstirllamaz, sadece butonlar etkindir. Kesici talas alma ilerlemesinde
veya hizli ilerleme modunda hareket ettirilebilir.

MDI: Elle veri girisi

> @ Auto: Programlari otomatik olarak calistirarak, parga isleme

butonudur.

Single Block: Auto veya MDI modda ¢alisan programi blok blok
(satir satir) isletmeye yarar. Single Block’un iptali icin ayni butona tekrar
basmak gerekir.

> . Reset: Aktif olan bir fonksiyonu iptal eder, durdurur. Gegici

olarak meydana gelen alarm ya da mesajlarin sebepleri ortadan kaldirilmigsa
silinmesini saglar.
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(™)

Repos: Takim kirilmalarinda JOG modunda bu tusa basilirsa
program en son kaldig1 yere doner.

)

Referans (X ve Z eksenlerinde tezgah sifirina génderme):
Tezgah referans noktasina gonderme modudur. Bu butona basildiktan sonra
secilen eksen, belirtilen yon butonuna basmakla makinenin referans noktasina
gider. Referansa gondermek i¢in X+, Z+ yon tuslart kullanilir.

=

Incremental (artigli) mod segili iken Handwheel (el carki) veya
eksen hareket yonlerini gdsteren butonlara basmakla secilen eksende
ilerlemenin ka¢ mikron olacagmi belirleme butonudur. 10,100,1000,10000
mikrondan farkli bir ilerleme se¢ilmek istenildiginde kullanilir.

Incremental mod secili iken Handwheel (el ¢arki) veya eksen
hareket yonlerini gosteren butonlara basmakla eksenin ilerleme miktarinin 10
mikron olmasini saglar.

Incremental mod seg¢ili iken Handwheel (el garki) veya eksen
hareket yonlerini gdsteren butonlara basmakla eksenin ilerleme miktarinin 100
mikron olmasini saglar.

Incremental mod secili iken Handwheel (el ¢arki) veya eksen
hareket yonlerini gdsteren butonlara basmakla eksenin ilerleme miktarinin 1000
mikron olmasini saglar.

==
10000

Incremental mod secili iken Handwheel (el carki) veya eksen
hareket yonlerini gdsteren butonlara basmakla eksenin ilerleme miktarmin
10000 mikron olmasini saglar.
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Cycle Stop: Auto ve MDI modda ¢alisan programi durdurmak i¢in
kullanilir.

Cycle Start: Auto veya MDI modda segilen programi
calistirmaya yarar.

Konveyér Ileri: JOG modda talas konveydriiniin ileri yonde
hareketini saglar. Butona bir defa basmakla hareket baslatilir. Durdurmak igin
ayni butona tekrar basmak gerekir.

Konveyor Geri: JOG modda talas konveyoriiniin geri yonde
caligtirtlmasin1  saglar. Talaglarin sikismast durumunda konveyoriin  geri
¢ekilmesi i¢in kullanilir.

PUNTA
ILERI

(/”_\

Punta ileri: Gezer punta (Tail stock) milini ileri gikartmaya
yarayan JOG modda ¢alisan butondur. Butona basildiginda gezer punta milinin
ileri ¢ikabilmesi igin c¢aligma kapisinin agik ve puntali / puntasiz calisma
anahtarinin puntali konumda olmasi gerekir.

PUNTA
GERI

Punta Geri: Gezer puntay1r geri ¢ekmek icin kullanilan JOG
modda calisan butondur. Butona basildiginda Gezer puntay1 geri ¢ekmek icin
calisma kapisinin agik ve puntali / puntasiz calisma anahtarinin puntali
konumda olmasi gerekir.

PROB.

AS/YUK

Prob Asagi Yukari: Takim 6lgme prob kolunun JOG modda asagi
ve yukari hareketini saglayan butondur. 1k basildiginda prob kolu asag1 hareket
eder. Tekrar basildiginda prob kolu yukar1 hareket eder.

Ismili Sogutma: Taret iizerinde bulunan ve ismiline dogru
sogutma sivist akisini saglayan valfi kontrol eden butondur. Butonun aktif
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olabilmesi i¢in ¢alisma kapisinin kapali ve ismilinin doniiyor olmasi gerekir.
Otomatik modda Auto sogutma butonuna basilarak sogutma sivist akisi kesilip
tekrar acilabilir.

Takim Sogutma: Ismili {izerinde bulunan ve taret iizerine dogru
sogutma sivist akisini saglayan butondur. Otomatik modda Auto sogutma
butonuna basilarak sogutma sivis1 akisi kesilip tekrar agilabilir.

Otomatik Sogutma (Auto Coolant): Sogutma sivisi akiginin
sadece M fonksiyonlar1 ile olmasi istenen durumlarda kullanilan butondur.
Takim sogutma ve igmili sogutma valflerini etkin hele getirir ya da devreden
cikarir. Otomatik modda mutlaka basili olmalidir. Basili degilse otomatik
modda verilen sogutma komutlar1 ger¢eklesmez.

0

Taretin Dondiiriilmesi: JOG modda takim degistirme butonudur.
Tareti bir sonraki takim gelecek sekilde dondiiriir.

)

Taretin Dondiiriilmesi: JOG modda takim degistirme butonudur.
Tareti bir 6nceki takim gelecek sekilde dondiiriir.

Punta Govdesi lleri: Punta govdesini ileri yonde, aynaya dogru
hareket ettirir. Bu butona basildigi miiddetge hareket devam eder.

Punta Govdesi Geri: Punta govdesinin geri hareketini saglar.
Punta goévdesinin ileri ya da geri hareketinden Once Punta gdvdesini tezgah
kizaklarina baglayan civatalarin ¢oziilii olmasina dikkat ediniz.

MANUEL
YAGLA

B

Manuel Yaglama: Elle yaglama butonudur. Tezgahin ilk
aciliginda butona bir kez basilmasi yeterlidir. Butona her basista pompa “yeterli
yag akis1 sagland1” sinyalini alana kadar periyodik olarak kizaklara yag basar
(maksimum. 4.kez).
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> Ayna Cozme (Chuck Unclamp): Pargay1 ¢6zmek i¢in kullanilan
manuel butondur. Parca ¢6zme seklini belirleme anahtarinin pozisyonuna bagl
olarak agma yapar. Calisma kapisi acik degilse agma / kapama yapmaz.

AYNA
SIKMA

> Ayna Sikma (Chuck Clamp): Pargayr sikmak icin kullanilan
butondur. JOG veya AUTO modda, kap1 acikken calisir.

AYDINLAT

LAMBA

I¢ aydmlatma lambasinin (Lamp) agilip kapanmasi igin
kullanilir.

> Tareti manuel olarak hizli (Rapid) hareket ettirme

2.4. Operasyon Kontrol Tuslar ve Gorevleri

> Emergency Stop Butonu: Herhangi bir acil durumda
¢alisma modu ne olursa olsun tezgahi durdurmak igin
kullanilacak butondur. Basildig1 zaman tezgahin biitiin
fonksiyonlar1 durur, tezgahin elektrigi kesilir. Butona
basilinca, buton basili olarak kalir. Buton tizerindeki ok
yoniinde cevrilerek yeniden agilir.

> Feed Override: Biitiin modlarda dnceden set edilen ya
da program icerisinde se¢ilmis olan
ilerleme hizlar1 %0°dan itibaren %120 oraninda (bazi
tezgahlarda %200) artirip azaltmaya yarayan secici
anahtardir.
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Spindle Override: JOG, MDI ve AUTO modlardan
herhangi birinde yapilacak olan igmili devirlerini %50 -
%120 oranlarinda (baz1 tezgahlarda %200) artirip
eksiltmeye yarayan segici anahtardir.

Spindle Stop: Elle kumandada fener milini durdurmak
icin kullanilir.

Spindle Start: Elle kumandada fener milini galigtirmak
icin kullanilir.

Disket Siiriicii: Tezgdha program yiiklemek, parametre girmek, yazili olan

programlar1 ve parametreleri diskete almak icin kullanilan iinitedir. Caligmas ile ilgili
fonksiyonlar LCD ekran iizerindeki Softkey tuslari ile yapilir.

Parca Sikma Sekli Belirleme Anahtari: Is pargasmin
sekline gore iki ayr1 baglama tipi mevcut olup bu
baglanti  sekillerinden hangisinin  kullanilacagini
sisteme aktaran sistemdir. Kilitli olmasi ¢alisma seklini
emniyete alir. Distan sikma (Anahtar sol konumda)
Icten sikma (Anahtar sag konumda)

Punta anahtari: Anahtar solda iken gezer punta ileri-
geri hareket ettirilebilir. Anahtar sagda ise gezer punta
bulundugu yerde kilitlenir.

Eksen Strok Sonu Anahtarlarii (Switch) Kopriileme
Butonu: FEksenlerin herhangi bir sebebten dolay1
calisma smirlarinin digina g¢ikarak Limit anahtarlara
basmasi ile eksen siirliciileri devreye almak icin bu
butona basilmali ve buton basili iken limit anahtara
basili olan eksen ters yonde hareket ettirilerek anahtar
konumundan kurtarilmalidir.

POWER ON

Power On Butonu: Bu diigmeye basildiginda sisteme
elektrik verilerek tezgah ¢alismaya hazir duruma
getirilir.
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Handwheel (ElI Carki) : Elle istenen eksende
kesiciyi hareket ettirmek icin kullanilir. Genellikle
takim ayar1 ve referans noktas1 ayarlamalarinda
kullanilir. Handwheel tuslarina basilarak hareketi
istenen eksen seg¢ilir. INC ilerleme kademelerinden
herhangi biri secilir ve el ¢arkinin — ve + yonde
dondiiriilmesi ile kesici eksende hareket ettirilir.

2.5.CNC Torna Tezgahinda Kesiciyi Elle Hareket Ettirme

CNC torna tezgahinda genellikle ilk parcanin alnina degdirilerek veya alin yilizeyinden
cok az talas kaldirilarak Z yoniinde kesici referans noktasmnin tayini yapilir. Daha sonra
kesici parcanin ¢evresine degdirilerek X yoniinde kesici referans noktasinin tespiti yapilir.

Prob (elektronik ug) X ve Z yonlerindeki kesici boylarimin tespiti i¢in kullanilir.
CNC torna tezgahinda kesiciyi elle hareket ettirmek i¢in JOG modda bir ilerleme
degeri secilerek el ¢arki ile istenilen yonde (X, Z) hareket saglanir.

2.6. CNC Torna Tezgahina Program Yiikleme

> = Tusuna basiniz.
> = Program | tyguna basiniz.
> - Ana dosya acarak program sayfasi agma (workpiece)
> - Ana dosya agmadan program sayfasi agma (part program)
> - Ana dosya agmadan alt programlar agma (sub program)
> =" Part Program  fusuna basiniz.
> = Ekranin sagindaki | New |tusuna basilir.
@ . . . .. )
> Istenilen program ismini veya numara yazarak Input’a basimniz.

NOT: Bu islem yapilirken ekranin sag alt kdsesindeki Edit File boliimiinde bulunan

Text Editor’iin onayl (sec¢ilmis) olmasi gerekir.

> =

Eger program adi kabul ediliyor ise Okay tusuna basarak Editor sayfasina

gecilir. (Abort ise vazgegmek istenirse kullanilabilir).

> =

Yazmak istedigimiz par¢a programi bu sayfada yazilir, ekrandaki bu

program SAVE tusu ile kaydedilir, bu sayfadan ¢ikmak icin ise ekranin sag
altindaki Close tusuna basilir.
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>

Program 840D__ Turn | Auto |
. Channel reset

Baslangi¢ pozisyonuna doniiliir.

MPFO

Program aborted

Data type ‘Paﬂ-program-(MPF) M

Template INo template vl

es|

Free memory:

2.194. 600

Hard disk :  15.320.055.808 NCU :

Sekil 2.2 : CNC torna tezgahinda program yiikleme sayfasi

Disketten veya seri kablo ile baska bir bilgisayardan bilgi alma
. Bir bagka bilgisayardan bilgi almak i¢in disketler kullanilir. Seri kablo ile
bilgi alinacak ise RS 232 kablosu kullanilir.

Data
Input

. Service kismindan Data Input tusu segilir.
V24 . , -

° (RS 232 kablosu ile Enter’a basilarak bilgi alinir. Tekrar V24
tusuna basilirsa islem durur. Transfer edilen bu bilgiler isaretlenmis
programa kaydedilir.

PG

. Bu tus Siemens’in programlama bilgisayar1 ile transfer

yapilirken kullanilir.
Disc
° Bu tus ise disket ile bilgi transferi yapilirken kullantlir.
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2.7. CNC Torna Tezgihinda Bulunan Programlar1 Yeniden

Diizenleme

= | &

tusuna basilir.

> = Program

tusuna basilir.

> = Part Program

tusuna basilir.

> 5 Program isimlerinin yazili oldugu sayfadan ok tuslar1 yardimiyla istenen

program iizerine gelinir.

> =

Input tusuna basilir.

> Bu islemlerden sonra istenen program Editdre c¢agrilir. Program ekranda
gorlintlilenir. Programa ekleme, ¢ikarma veya diizeltme islemleri bu sayfada

yapilir.

2.8. CNC Torna Tezgahinda Bulunan Programlar1 Cahstirma

= @ Part program sayfasindaki Auto Mod segilir.

Program calistirilmadan Once programlarin gosterildigi sayfada imleg
herhang1 bir satir izerinde iken start yapilirsa bu program calismayabilir. Ekranin sag
iist kdsesindeki pencerede yazili olan program ¢alisacaktir.

_ e

Tusuna basilir.

tusuna basilir.

tusuna basilir ve istenilen program isletilmeye

hazir hale gelir. Sag listteki pencerede sectiginiz yeni programin ad1 yazilir.

>

» = Program

> =" Program isaretlenir.
> = Sag alttaki Selection
> =

|

= | X

Start diigmesine basilir ve program c¢alismaya baslar.

Tezgah tusuna basilirsa ana meniide ¢alisma gozlenir.
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> Programin ¢alistirllmadan dnce dikkat edilmesi gereken hususlar:

[s parcasi sifir noktasinin girilmis olmasi gerekir.

Takim offset bilgileri uygun sekilde girilmelidir.

Cycle Start’a basilmadan once program ilk kez calisacak ise mutlaka
Single Block segilmelidir.

Calistirilmak istediginiz programin dogru se¢ildiginden emin olmak i¢in
ekranin sag iistiindeki pencerede programin ismi goriilmelidir.

Yukarida agiklanan hususlar dogru ise Cycle Start’a basabilirsiniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

programlari ¢alistiriniz.

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

» CNC torna tezgahini, X ve Z eksenlerinde CNC torna tezgdhin1 kullanirken
el carkin1 ve eksen tuslarmi kullanarak kesiciyi aynaya, is pargasina veya gezer
elle hareket ettiriniz. puntaya carptirmayin.

» CNC torna tezgahinin  panelindeki Fener milini ¢alistirmadan  dnce
ilerleme ve devir sayisini ayarlaymiz. koruyucu kapagi kapatin.

» CNC torna tezgahina program yiikleyiniz. Tezgaha yiiklediginiz  programdaki

» CNC  torna  tezgdhinda  bulunan olasi hatalar nedeni ile satirlar1 tekrar
programlar1 yeniden diizenleyiniz. kontrol edin.

» CNC  torna  tezgdhinda  bulunan Hafizadaki programi ¢alistirmadan 6nce

simiilasyon ekraninda kontrol edin.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulari cevaplayiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi kontrol paneli liretmez.?

A) Fanuc, Siemens B) Mazatrol, Heidenhain
C) Okuma, General Electric D) Bosch, Philips

2. MDI diigmesinin goérevi nedir?
A) Taret degistirme B) Kesici bilgileri girisi
C) RS232 girisi D) Elle veri girisi

3. RESET diigmesinin gorevi nedir?
A) Program ve referanslarin sifirlanmasi
B) Datalarin sifirlanmasi
C) Program silme
D) Yeniden baglama

4. butonunun goérevi nedir?

5. butonunun goérevi nedir?

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilagtiriniz

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz

sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.



OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

CNC Torna tezgdhinda isleme ve islenecek malzemeye uygun kesiciyi baglama
islemini gergeklestirebileceksiniz. Malzemeleri ve 6zelliklerini 6greneceksiniz. Kesiciler ve
kullanim yerleri hakkinda bilgi sahibi olacak ve bu kesicileri uygun tutucular kullanarak
tezgaha baglayacaksiniz.

(ARASTIRMA )

> CNC Torna tezgahi ile islem yapan bir isletmeye giderek kullandiklar
malzemeler ve 6zelliklerini ve kullandiklar1 kesiciler hakkinda bilgi edininiz ve
arkadaslarinizla paylasiniz.

> CNC tomna tezgdhinda kullanilan kesiciler hakkinda arastirma yaparak
arkadaslariniza bir sunum hazirlaymiz.

3.CNC TORNA TAKIMLARINI iSLEME
UYGUN OLARAK BAGLAMA

3.1. CNC Tezgahinda Bulunan Takimlar

Punta matkabi (Center drill)
Kaba tornalama kalemi (Roughing tool)
Kanal kalemi (Recesing tool)
Ince talas kalemi (Finishing tool)
Helisel matkap (Twist drill)
Parmak freze (End mill)

Kilavuz (Tap)

Vida kalemi (Threading tool)
Agcili kesici (Anglehead cutter)
Parmak freze (End mill)

Keski kalemi (Parting tool)

VVVVVVVYYYVYY

3.2. Yapilacak isleme Gore Takim Secme

> Punta matkabr (Center drill): Punta ile desteklenecek uzun parcalar punta
matkabi
> ile delinir.
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Kaba tornalama kalemi (Roughing tool)  : Parcalarin ylizeylerinden fazla
miktarda talas kaldirmak i¢in kullanilir.

Kanal kalemi (Recesing/Grooving tool) . : Kanal agmak i¢in kullanilir.

Ince talas kalemi (Finishing tool) : Parcalarin yiizeylerinden son pasolar1 alirken
kullanilir. Parcanin yiizeyini daha diizgiin ve hassas islemek i¢in kullanilir.
Helisel matkap (Twist drill) : Delik delmek ve delik genisletmek i¢in kullanilir.
Kilavuz (Tap) : Kilavuz ¢ekmek i¢in kullanilir.

Parmak freze (End mill) .: C eksenli tezgdhlarda kullanilir. Aynaya bagh
parcalar iizerinde frezeleme islemleri yapmak i¢in kullanilir.

Vida kalemi (Threading tool),: i¢ vida ve dis vida agmak i¢in kullanilir.

Agcili kesici (Anglehead cutter) : C eksenli torna tezgahlarda agili delikler
delmek icin kullanilir.

Keski kalemi (Parting tool),: Parcalar1 kesmek i¢in kullanilir.

>
>
>
>
>
>
>
>
>

3.3.Islenecek Malzeme Cinsine Uygun Takim Se¢me

Malzemenin sertligi arttikca, islenmesi zorlagir. Yiiksek alasimli ve paslanmaz
celiklerin islenebilirlikleri ¢cok diisiiktiir. Bu tiir celiklerin biinyesinde krom, nikel, volfram
gibi alasim elementlerinin bulunmasi, bunlarin sert ve mukavemet degerlerinin yiiksek
olmasi nedeni ile talag kaldirmayi zorlagtirir.

Malzeme Islenebilirlik | Brinel Sertligi
Kisa talagli otomat ¢eligi 100 180...230
Yap celigi 60 180...230
Rulman celigi 30 185...230
Krom molibdenli ¢elik (%0,3 C) 65 187...230
Nikelli ¢elik(%0,3 C, %3,5 Ni) 50 180...230
Krom nikelli ¢elik (%0,45 C) 50 185...235
Dokme ¢elik (%0,35 C) 70 170...212
Malleabl dokme demir (ferritik) 120 110...145
Yumusak dokme demir 80 160...193
Perlitik dokme demir 50 220...240
Dévme demir 50 100...130
Kromlu ¢elik (kisa talagli) 70 163...210
18-8 celik (kisa talagl) 45 180...212
Inconel 35 130...170
Monel (haddelenmis) 55 207...224
Bakir (haddelenmis) 60 80

Bakir (d6vme) 70 30
Aliiminyum bakir (95 Al) 60 140...160
A-pring (Ms 67) 80

(o + B) pring (kisa talagl) 200...400 100
Aliiminyum yari sert 300...1500 ..
Magnezyum 500...2000 58

Tablo 2.1: Malzeme islenebilirlik ve sertlik tablosu
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Asint derecede siineklik genel olarak bir malzemenin islenme kabiliyetini iyilestirmez
Siinek bir malzemenin talasi takima yapisir ve kdrlenmesini hizlandirir. Karbon miktar1 %0,2
den az olan celikler siinekligi ¢ok fazla oldugu i¢in takim yiizeyine sivanma 6zelligi gosterir.

Karbon miktart % 0,2-0,6 arasinda olan ¢eliklerin islenebilirlikleri iyidir. Ancak
karbon orani %0.6 dan fazla olan ¢eliklerin sertliklerinin artmasi nedeni ile iglenmeleri de
zordur. Islenmeye karsi direnci az olan malzemelerin iglenmeleri kolaydir.

3.4. Takim Degistirme

3.4.1.Elle

El ile takim degistirme islemi, elle kumanda (Manual mode) konumunda yapilir.
Tezgahin kontrol paneli ekranindan takim (Tool) sayfasindaki ilgili takim numarasi segilerek
cagrilir. Sekil 3.1°de elle takim degistirme penceresi goriilmektedir.

M, MANUAL

Position Lram]

300 .000

Z 300.000 F
0.000  100% Joffset
B.008 mMmm/min

2GS 0.000 S1 0.000 X 100%

0. 000

Tool name

a0l

Spindle 31 rpm

Other M fct.
Work offs
Unit of meas.

Set work |Work
position [Measure

Tool
Mmeasure

Position- i Tailstock
ing i

Sekil 3.1: Siemens kontrol iinitesi Manual) sayfasi
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3.4.2. Otomatik

Program icinde takim degistirmek i¢in T harfinin 6niine takim numarasi yazilarak ve
baz1 tezgdhlarda M06 fonksiyonu ile yapilmaktadir. Program icra edilirken takim numarasi
sistem tarafindan okununca takim otomatik olarak degistirilir. Tezgéahta takimin degistirildigi
yer takim degistirme fonksiyon komutu oncesinde gelinen yerdir. Takim degistirme islemi
puntaya, is par¢asina ve aynaya ¢arpmayacak sekilde belirlenmelidir.

3.5.Taret

3.5.1.Tarete Baglanabilen Tutucular ve Kesiciler

CNC torna tezgahinda standart kesici takim baglama sistemleri (tutucular) kullanilir.
Bunlar genel olarak dis ¢ap, delik isleme, kanal agma/kesme, vida agma delme vb. tornalama
operasyonlarina ait kesici takimlarin baglanacagi sekilde dizayn edilmis olup tezgah taretine
uyum saglayacak sekilde imal edilirler. Kullanilacak olan tezgah igin kesici takim tutucu ve
katerin se¢imi bu konuda imalat yapan herhangi bir firmaya ait katalogdan yapilir.

3.5.2. Uygun Takim Tutucunun ve Kesicinin Se¢cimi

Resim 3.1: Takim baglama aparatlari Resim 3.2: Kesici takimlar

Her operasyon i¢in uygun takim geometrisi ve takim tutucu tipi secilmelidir. Sekil 3.2’
de yumusak ¢elik bir malzeme igin operasyon tipine gore segilen takimlar gosterilmektedir.
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Sekil 3.2: Operasyonlara gore takim kullanim

> Kaba tornalama
> Profil tornalama
> Kanal agma
> Profil Tornalama
> Delik delme
> Delik tornalama
> Vida agma
> Profil tornalama ve kesme
Operasyon |Takim | ... Boy Devir Ilerleme
Tiirii No Ozelligi | Cap/En (L) Sayis1 () (F)
Kaba TO1 |[Sagyan |— 0 1650 dev/dakika | 0.20 mm/devir
Ince Tor. T02 |Sagyan | — 20 1850 dev/dakika | 0.20 mm/devir
Kanal A¢gma T03 |Diiz 3 mm 54 mm | 850 dev/dakika |0.15 mm/devir
Profil Tor. T04 |Radyus 47mm | 1150 dev/dakika | 0.2 mm/devir
Delme T05 |HSS 22mm  [116 mm| 1650 dev/dakika | 0.25 mm/devir
Delik isleme T06 |55 20mm (46 mm | 1650 dev/dakika | 0.25 mm/devir
Vida A¢ma T07 |60 | ------ 29 mm | 1500 dev/dakika | 0.25 mm/devir
Kesme T08 |Diiz 3 mm 54 mm | 850 dev/dakika [0.15 mm/devir

Tablo 3.1. Operasyon ve Kesici takim listesi
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Torna takimlarinda ozellikler

CNC torna tezgahlarinda kullanilan kesici takimlar iki gruba ayrilir:

> Yekpare takimlar,
> Sert metal uglu takimlar.

Yekpare tek gdvdeden olusan kesiciler denilince akla ilk gelen yiiksek hiz ¢eligi (HSS
- High Speed Steel) kesicilerdir. Bunlar matkap, kilavuz, rayba, parmak freze, havsa
matkab1 vb. kesicilerdir. Bu tiir kesicilerin kesme hizlar1 sert maden uglara goére daha
diisiiktiir. Ancak maliyetleri diisiik oldugu icin Ozellikle delik operasyonlarinda CNC
tezgahlarda hala kullanilmaktadir. Resim 3.3° de bir grup HSS tiirii kesici takim
goriilmektedir. Bu tiir kesicilerin kesme performanslar titanyum nitriir kaplanarak artirilir.

E———— . =

T ——

i

|
|
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[ ==
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Resim 3.3: Normal ve titanyum nitriir kaph HSS kesiciler

CNC tezgahlarinda en ¢ok kullanilan kesici tiirii sert metal uglu kesicilerdir. Bu
kesicilerin kesme hizlar1 ¢ok yiiksektir. Ancak ani darbe ve vuruntulara karsi oldukga
dayaniksiz yani kirilgandirlar. Bunlar toz metaliirjisi teknikleri ile imal edilir. Kesme
kabiliyetlerini daha da artirmak i¢in aginmaya karsi direngli kaplama malzemeleri ile
kaplanirlar. Boylece hem kesme kabiliyetleri hem de elde edilen yiizeylerin kalitesi artirilir.

3.5.3. Tutucunun Uygun Yuvaya Yerlestirilmesi

D1s yiizeylerin tornalanmasi igin takimlar taretin ¢evresindeki yuvalara takilir. Delik
islemleri i¢in matkaplar ve delik kalemleri de taretin alnindaki takim yuvalarma takilir.

3.5.4. Kesicinin Tutucuya Uygun ve Emniyetli Bicimde Baglanmasi

> Taretin ¢evresine baglanan kalemler taret yuvasindan ¢ok fazla disar1 sarkacak
sekilde baglanirsa takimda kesme kuvvetleri nedeni ile titresimlere neden olur.
Ayrica takim degistirilmesi sirasinda taret donerken kesici tezgah gévdesine
carpabilir. Bu nedenle takimlar taretin takim yuvasindan tezgahin (biiyukliigline
gore degisebilir) 20-30 mm civarinda olmalidir.

> Kesiciler uygun tutucular ile baglanmalidir.
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> Delik operasyonlari igin kullanilacak takimlar pensler veya adaptorler araciligt
ile taretin alnindaki yuvalara baglanir.
> Takimlar taretin yuvasina uygun bir sekilde yerlestirildikten sonra tespit

crvatalari iyice sikilmalidir.
3.6.Kesicilerin Baglanmasi ve Kontrolii

3.6.1. Baglanan Her Takima Ait Bir Takim Penceresi A¢ilmasi

Parameter

840D__ Turn | Auto
[Z Channel reset

|MPFO
Program aborted

SBL1

Tool offsets
T number 62

D number 1 No. of c.edges

Tool type 500 Roughing tool
C.edge pos. |1
Length comp Wear Base _
Length 1 I“‘.\ [h [“‘? 0.000 0.000 mm
Length 2 2 z 6 z 1 z 0.000 0.000 mm
< lo I e
Radius comp. TTS,Z STE,Z ETE,Z
Radius y A Y 0.000 mm
Ig. v, 18, E—
Technology
Clear.angle 5 0.000 deg.

DP25 res:

Sekil 3.3: Takim penceresi

Yeni pencere acma

> Menii tusu ve parametre tusuna basiniz.

> Tool sayfasina geliniz.

> New Tool |(Yeni takim) tusuna basiniz.

> Tool Type (Takim tipi) kismina takim tipi numarasini girip enter’a basin.

TAHRIKSiZ TAKIMLAR

500 Kaba torna kateri, tahriksiz matkap
510 Ince torna kateri

520 Kanal kalemi

530 Keski kalemi

540 Vida kateri
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TAHRIKLI TAKIMLAR

Frezeler Matkaplar

110 Kiiresel uclu freze 200 Helisel matkap

120 Parmak freze (kdsesi yuvarlatilmis) 205 Takma uglu matkap

121 Parmak freze (kosesi yuvarlatilmamis) 220 Punta matkabi

131 Aln freze (kosesi yuvarlatilmamis) 230 Havsa matkab1

150 Kanal freze 240 Kilavuz (kaba dis)
241 Kilavuz (ince dis)
242 Kilavuz (withworth)
250 Rayba

Bagh bulundugu yuvayi tanimlama

T number (Takim numaras1 + ENTER)

Talas alma bi¢cimini (u¢ pozisyonunu) tanimlama

Edge Position Sadece tahriksiz takim tanimlandiginda ekrana gelir.
Kesicinin dis, i¢, sag, sol tornalama durumuna gore kesicinin talag alma bi¢imi tanimlanir.

?rx_,z fo. [,
STi‘;z 8 U 2 4&

Imleg, Edge Position sorusunun karsisindaki kisma getirildiginde ekrana ug pozisyon
resimleri belirir ve u¢ pozisyonuna uygun resmin numarast bu haneye yazilir ve enter’a
basilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

YV VV V

Yapilacak isin iglem sirasina ve malzeme
cinsine gore takim seginiz.
Kesiciyi uygun takim tutucuya baglayin,
Takimi taret iizerindeki uygun yuvaya
baglayin,
Takim degistirin,

. Elle

. Otomatik
Takim ayar1 yapiniz.

Isleme uygun takim seciniz. Takimlar:
secmeden Once kataloglar inceleyiniz.

Takim ayar1 yaparken ve programlama
sirasinda dikkatli olunuz.




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

1. () Malzemenin sertligi artik¢a, isleme kabiliyeti azalir.

2. () Yiiksek alasimli ve paslanmaz ¢eliklerin islenme kabiliyeti ¢ok yiiksektir.

3. ( ) Karbon miktar1 az olan gelikler siinektir.

4. () Elile takim degistirme Manuel mode konumunda yapilir.

5. () CNC torna tezgahinda dis tornalama icin kullanilan kesiciler tarete baglanirken
taretin ¢evresine baglanir.

6. () HSS kesicilerin kesme hizlar ¢ok yiiksektir.

7. () New Tool, takim i¢in yeni pencere agma tusudur.

8. () Kesiciler takim tutucular vasitastyla aynaya baglanir.
Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETi—4

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda CNC torna tezgahimin sifirlamada kullanilan elemanlari
kullanarak, kontrol panelindeki gerekli ayarlar1 da yaparak takim ayarini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sifirlamada kullanilan elemanlar ve o6zelikleri hakkinda arastirma yapiniz.
Farkli kontrol panellerinde takim ayar1 yapma ile ilgili cevrenizdeki atdlyeleri
ziyaret ederek bilgi toplaymiz. Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla paylaginiz.

4. CNC TORNADA TAKIM AYARI YAPMA

4.1. Parcalar Uzerindeki Sifir Noktalar1

Menii - Parameter > Zero Ofset segilince 1’den 4’e kadar is pargasi sifir (referans)
noktasi kaydetme segenekleri ekrana gelir. Hangi referans noktasi isteniyorsa segilir.

G54
G55
G56
G57

YV VY

4.2. Takim ayarinda Kullamlan Elemanlar ve Ozellikleri

Resim 4.1: Kesici kalibrasyonunda kullanilan 6l¢cme kolu
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»  Bazi tezgahlarda takim ayar1 igin dzel dlgme kolu veya mastarlar vardir. Kesiciler bu
Oleme kolundaki mastara degdirilerek takim ayarlar1 yapilir. Takim 6lgme mastarlari
olmayan tezgahlarda takim is parcasinin gevresine ve alnina degdirilerek ayar yapilir.

4.3.Islenecek Parcaya Gore Takimlar: Sifirlama

VVV VVVY

Parcay1 aynaya uygun sekilde baglaymiz .

Is milini dondiiriiniiz.

Takim o6lgme kolu ile Olgiilmiis takimlardan birini z ekseninde pargaya
degdiriniz.

Ekrandaki tezgah Z degerini bir kenara yaziniz.

Takim ofset sayfasindan bu takima ait Z boyunu ¢ikariniz.

Kalan degeri Zero offset (i parcasi sifir1) G54 (1) sayfasina yaziniz.

Otomatik Sifirlama

VVVVVVVVVYVY VYVYVY

Menii ¢evirme tusu ve ardindan Parametre tusuna basiniz.

Zero ofset tusuna basiniz.

Ekranda ¢ikan G54-G55-G56-G57 parametrelerinden hangisi program i¢in
uygunsa o secilerek ENTERe basiniz.

Gelen ekrandan Z satirina getiriniz.

Alttaki pencereye geginiz.

T no hanesine hangi takim kullaniltyorsa onun hane numarasini yaziniz.

D no hanesine kullanilan takimin ofset sayfa numarasini yaziniz.

Length hanesine — ve 2 yaziniz.

Ofset hanesine parg¢a durumuna gore — veya + yazip ve mm degerini giriniz.
Calculate tusuna basiniz.

OK tusuna basiniz.

Save tusuna basiniz.

OK tusuna basiniz.

4.4. Kontrol Panelinden Gerekli Ayarlar1 Yapma

>

Parga isleme sirasinda kullanilacak takimlar takim tutucular ile tarete baglanir.
Tezgah JOG modunda olmalidir.

Tusuna basilarak kontrol iinitesinden bilgisayar ekranina gecilir.
Gelen meniiden sirasiyla

Parameters 1 | Tool Offset

Tuslarina basilarak takim sayfasina girilir ve ekrana agsagidaki meniiler belirir:
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T no

v vv Y v

A\

>

T no Dno D no Delete Search New Tool New Tool
- + + Edge

Yeniden takim tanimlayarak sayfa agmak icin NEW TOOL tusuna basilir ve
gelen ekranda Tool No: takimin taret tizerindeki yuva numarasi girilir +ENTER
Tool Type: Takim tipi + ENTER. Edge Position: Sadece tahriksiz takim
secildiginde ekrana gelir.

Takimlar 6l¢iilerek bilgilerin dogrulugu kontrol edilir.

Olgme islemi takim tanimlama islemi taret {izerindeki her takim igin
tekrarlanarak her takima ait takim sayfalar1 agilir. (T1 D1, T2 D2, T3 D3, vs)
Takim sayfalar1 agildiktan sonra tezgahta dl¢me kolu indirilir ve ekranda
“OLCME KOLU YETKISIZ ACIK” mesaj1 belirir ve tiim eksenler ve devir
hareketleri de yetkisiz hale geger.

| e |

— | Tusuna basilarak tezgah ekranina geri doniiliir, operatdr paneli iizerinden

“MDA” moduna gegilir.

Ekrana gelen “MDA Buffer” penceresine M96 yazilir, operator paneli lizerinde
“START” tusuna basilir ve ekranda “OLCME KOLU AKTIF” mesaj1 belirir.
Bu mesajla birlikte eksen ve devir hareketi tekrar yetkili duruma gelir.
Operator paneli tizerinde JOG Mod + Elgarki  + 1000

tuslariyla “EL. CARKI” moduna gegilir ve takim, el ¢arki yardimiyla dlgme
kolunun 6l¢me yapacak yondeki sensoriine 2-3 mm kalana dek yaklastirilir.
“MDA”moduna gegilerek “MDA Buffer” penceresine:

R10=Takimno’su (1......... 12)
R11 = Takim 6lgiilerinin yazildig1 sayfa no’su (1........ 9)
L 801 = Takimin 6l¢me koluna yaklagtig1 yondeki sensoriin alt program no’su

yazilir.
FL L802
L803 4 }. L80!

TLBO"

Sekil 4.1: Alt program yonleri

MENU - PARAMETER tuslartyla takim sayfasma geri doniiliir. Olgiimii
yapilacak takim numarasina ait sayfaya gitmek i¢in

Tno + Tno -

ve tuslar kullanilir.
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Operatdr panelinde “START” tusuna basilir. Olgiimii yapilan takim ilerleyerek
ilgili sensore dokunur ve dokunma sirasinda sensorlerin ortasinda bulunan
kirmizi led soniip tekrar yanar ve sinyal sesi duyulur. Sinyalle birlikte takim
sayfas1 ekraninda sensoriin 6l¢miis oldugu takimin geometrik 6l¢iisii ilgili satira
otomatik olarak atanmis olur.

Tiim takimlarin L1 ve L2 geometrik boylart yukarida yeralan islemler
tekrarlanarak ol¢iiliir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

stfirlayiniz.

» Kontrol panelinden gerekli
yapimiz.

> Islenecek pargaya goére takimlari

ayarlari

» Ayar yaparken kesiciyi i pargasina
¢arptirmayin.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

1. () Pargalar iizerindeki sifir noktalar1 G54, G55,G56,G57 dir.
2. () Olgme kolunu aktif hale getirdikten sonra el ¢arki yardimiyla kesici
aynaya degdirilir.

B

.0 )
gegilir.

Tusuna basilarak kontrol linitesinden bilgisayar ekranina

4. () Olgme kolu takim boylarnin ayari i¢in kullanilr.

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIiK OLCME)

Modiil ile kazandigimiz yeterligi asagidaki kriterlere gére degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayir

CNC Torna tezgahlarim kullanma

A)CNC torna tezgdhmmi a¢madan Once kullanacaginiz tezgéhin
kataloglarini incelediniz mi?

B)Tezgahi tezgah sifirina génderdiniz mi?

C) Is parcasin1 CNC torna tezgahina uygun sekilde bagladiniz mi1?

D) Kesicileri uygun bir sekilde taretin lizerine bagladiniz mi1?

CNC Torna tezgahlarimin kontrol panelini kullanma

A)CNC torna tezgahinda kesiciyi elle hareket ettirdiniz mi?

B) CNC torna tezgdhinin panelindeki ilerleme ve devir sayisim
ayarladiniz mi1?

C) CNC torna tezgahina program ytiklediniz mi?

D) CNC torna tezgahinda bulunan programlar1 yeniden diizenlediniz
mi?

E) CNC torna tezgahinda bulunan programlari ¢alistirdiniz mi1?

CNC Torna takimlarim1 operasyona uygun olarak baglama
A)Yapilacak isin islem sirasina ve malzeme cinsine gore takim segtiniz
mi?

B)Elle ve otomatik olarak takim degistirdiniz mi?

C) Takim ayar1 yaptiniz mi?

D) Programlama yaptiniz mi1?

CNC Torna tezgihinda takim ayar1 yapma
A)lslenecek parcaya gore takimlart sifirladiniz mi?
B) Kontrol panelinden gerekli ayarlar1 yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini

tekrarlayiniz.

Modiilii tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size ¢esitli 6lgme araglar

uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

Taret

Pensler

Siemens
Fanuc
Heidenhain
Mazatrol

4

REFERANS

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

D

D

B

Referans

[V N N SR

MDI elle
veri girisi

OGRENME FAALIYETi-3 CEVAP ANAHTARI

R (NN B[R [

=T =<| DD |T <

OGRENME FAALIYETi-4 CEVAP ANAHTARI

Bl W N -

o<

Cevaplarinizi cevap anahtarlari ile karsilagtirarak kendinizi degerlendiriniz.
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