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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 yaygilastirilan 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 hazirlanmus,
denenmek ve gelistirilmek tizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan 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.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI135
ALAN Makine Teknolojileri
DAL/MESLEK Makine imalatcihig
MODULUN ADI Cam Frezeleme
o Bilgisayar destekli Imalat program komutlarin
MODULUN TANIMI kullanarak CAM frezelemeyi yapmay1 iceren Ogrenme
materyaldir.
SURE 40/24
- Cam Frezeleme modiiliinii almak igin iki Boyutlu
N0 CAD dersinin modiillerini almig olmak.
YETERLIiK Bilgisayarda CAM frezeleme islemlerini yapmak.
Genel Amag
Gerekli ortam ve ara¢ geregler saglandiginda bu
modil ile 6grenci; bilgisayarda CAM frezeleme islemleri
- yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar
> 2 > eksen frezeleme yapabileceksiniz.
> 3 eksen frezeleme yapabileceksiniz
» 5 eksen frezeleme yapabileceksiniz
gﬁ!ﬁ:ﬁf A(;I}EVT];M Bilgisayar destekli imalat programlari, 6rnek model
parcalar ve yapim resimleri
DONANIMLARI
»  Her faaliyet sonunda, faaliyet ile ilgili yeterlilikleri
g;gy&‘};ENDIRME I)sllgerlllllel:l;;cig; Ef;;ﬂre;?ls bir siirede test ve uygulama

»  Dersin islenmesi sirasinda soru - cevap yontemi
»  Verilen isi verilen siirede yapabilme yeterliligi

il







Sevgili Ogrenci,

Gelisen sanayi ile beraber giiniimiizde CNC tezgahlarinda Bilgisayar Destekli Imalat
programlarinin  kullanimi ¢ok oOnemli hale gelmistir. CNC Tezgahlarda, tezgahin
Ozelliklerine gore parcalarin programlanmasi yapilabilir. Ama tezgahm kendi programiyla
islenmesi zor veya islenmesi miimkiin olmayan pargalar bilgisayar destekli imalat
programlartyla ¢ok daha kolay sekilde yapilabilir. Bilgisayar Destekli imalat programi
bilgisayar ortaminda olusturulmus bir modeli sayilastirarak koordinatlara doniistiiriir. Bu
sekilde modeli olusturulan her tiirlii parganin CNC kodlari ¢ok kolay bir sekilde tiiretilebilir.

Bilgisayar destekli imalat programlarina birgok Dbilgisayar destekli imalat
programimdan veri transferi kolaylikla yapilir. Bu 0Ozellik bilgisayar destekli imalat
programlarii kullananlar i¢in biiyiik kolaylik saglar. Bilgisayar Destekli Imalat programinin
en biiyiik 6zelligi karmasik yiizeylerin koordinatlarini ¢ok kolay bir sekilde olusturarak CNC
kodlarint tiiretir ve tezgahta islenmesini saglar.

Bu modiilde bir is parcasinin bilgisayar ekraninda hazirlanmasi anlatilmistir.
Boylelikle malzemeden tasarruf saglanmis olacak; zaman, sermaye ve isgiicii kaybi
onlenecektir. Modiildeki bilgiler sayesinde ¢ok daha genis is imkanlar1 ve kalite imkanlari
elde edeceksiniz. Dolayisiyla sektoriin istedigi nitelikteki teknik eleman ihtiyacini karsilamig
olacaksiniz.

Bilgisayar destekli imalat programi su anda bir¢ok isletme tarafindan kullanilmaktadir.
Isletmelerin taleplerine gére bu isin dzellikleri siirekli gelistirilmekte ve kullanim alanlari

artmaktadir.

Bu modiil sonunda bilgisayar destekli imalat (CAM) yapilabilir.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

2 4 eksen frezeleme yapabileceksiniz ve CAM frezeleme program komutlarini dogru
olarak kullanabileceksiniz..

( ARAsTIRMA)

Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgéhlarmi ve CAM
programlarini arasgtiriniz.

Internet sitelerinden CNC tezgahlarini ve CAM programlarini arastiriniz.

1.2 %2 EKSEN FREZELEME

1.1. Tanimi

Komplike (karmasik) yiizeylere sahip olmayan prizmatik is parcalarimin islenmesinde
kullanilir. Prizmatik parcalarin zemini diizdiir. Buna karsilik ylizey ve cep bosaltma
yiizeyleri karmasik egri olabilir. Is pargasinin zemini diiz oldugu iin isleme aninda kesicinin
bagli oldugu 3.Eksende (Z ekseni) kesicinin talaga dalma hareketi olmayacaktir. Bu sekildeki
islemeye 2 2 eksen isleme denir.

1.2. Kat1 Par¢a Cizimi veya Hazir Kat1 Par¢a Dosyasinin Acilmasi

Mastercam programinin ¢izim (Design) kisminda ¢izilen parca ayni programin freze
(Mill) kisminda acilir ve resimdeki Olciilere gdre parca islenir. 100x100x50’mm kaba
Olciilerindeki is pargasi lizerinde ylizey frezeleme, profil cevresi isleme, dairesel ve
dikdortgen cep bosaltma ve delik delme operasyonlari gergeklestirilir.



Onceden ¢izilen katiy1 gagirmak igin sirastyla asagidaki islemler yapilir.

> (Main Menu) “Ana meniiden”, (File) “dosya” fare ile se¢ilir.

Ana menii

Geri

Ana menii

Sekil 1.1: Ana menii ve Tiirkce karsihklar:

> (File) “Dosya” meniisiinden (Get) “kayitl bir dosya agma” diigmesi segilir.

Geri

Ana menii

Sekil 1.2: Dosya meniisii ve Tiirk¢e karsihiklar:

N



> (Get) “Kayith bir dosya agma” diigmesi secildikten sonra “Dosya ismini
okuma” diyalog kutusu agilir.

Specify File Name to Read

=g

Loekir, (5 MC3 = | @% 2| ¢
Samples
[T [ & dacak dosya ismi

File name: [RESSIMI MCS [AC || Open |
DOSYA ADI
Files of type: IVS M aztercam Files [%MCI) ‘ﬂ Cancel |
YARDIM i

¥ Restore entire MCI on filedget Ll

Sekil 1.3: “Dosya ismini okuma” diyalog kutusu

> Diyalog Kutusundan “ RESSIM1” isimli dosya segilir. (Open) A¢ diigmesi
tiklanir. Eger ¢izimde degisiklik yaparsaniz asagidaki mesaj kutucugu belirir.

Mastercam Mill Version 9.0

LY ? ) MC3 file has changed. Save it?

Ewvel I Hayir

Sekil 1.4:Mesaj kutusu

> Mesaj kutucugundan “Dosya ismini degisti kaydet?” sorusuna “Hay1r” derseniz
¢izim eski haliyle belirir. “Evet” derseniz degisiklikler kaydedilir.

»  Mesaj kutucuguna degisikligi kabul etmedigimize dair “Hayir” diigmesini
seciyoruz.



> Sonraki adimda Dosyadan “Ressim1” isimli ¢izim ¢agrilmis olur.

) +# Baslat G oLUsTURMA VE DIz

Sekil 1.5: “RESIM1” Isimli dosyanin ekranda goriintiilenmesi
1.3. CAM Modiilii Se¢imi

Islem icin Mastercam freze modiilii secilmelidir. Tiim freze operasyonlar1 icin CAM
alt modiillerini icermektedir. Tasarim modiiliinde parcalar modellendikten sonra CAM freze
modiilii yardimiyla CNC kodlar tiiretilir. Freze operasyonlari, diizlem ytiizey frezeleme, kanal
acma, delik operasyonlari, cep frezeleme gibi basit operasyonlar1 igermesinin yaninda
karmasik yiizeyler modellendikten sonra CNC kodlar1 tiiretme 6zelligine de sahiptir. CNC
kod tiiretmeden Once 3 boyutlu olarak kaba talag ve ince talas i¢in kesici yollar1 ekranda
cizilerek simiilasyon (benzetim) gosterilir. Tiiretilen CNC kodlar1 RS232 Seri kablo ile
tezgaha aktarilabilir.

1.4. CNC Tezgahinin Se¢imi ve Kontrol Unitesi Parametre Ayarlari

Fanuc, Siemens, Heidenhein, Okuma, Mazatrol, Meldas gibi degisik kontrol sistemleri
mevcuttur. Bu kontrol sistemleri benzer dzelliklerinin yani sira farkli 6zelliklere de sahiptir.
Fakat biitiin bu kontrol sistemleri DNC (Direkt sayisal kontrol) 6zelliklerini igerir. Kisaca
bilgisayardaki veriler RS232 seri kablo ile tezgaha aktarilabilir.

Biitiin bu islemler elinizde bulunan CNC tezgah kontrol iinitelerine gore degisir.
Tezgéh parametre ayarlarini tezgahin katalogundan bakarak yapabilirsiniz.



1.5. islem Yapilacak Yiizeylerin Secimi
Onceden gizilen “RESSIM2.MC9” isimli parga dosyadan cagrilir.

> Ana meniiden “Takim yolu” komutunu giriniz.

Geri
Ana menii

Sekil 1.6: Ana menii

> “Takim yolu” meniisiinden “Profil Cevresi Isleme” komutunu se¢iniz.

Takim Yolu

Geri

Ana menii

Sekil 1.7:Takim yolu meniisii



> Sonra “Se¢me meniisii” gelir. Meniiden “Zincir” komutu segilir.

Profil Cevresi isleme

Sekil 1.8: Secme meniisii

> Zincir segme komutu ile sekildeki “N1” noktasi segilir. N1 noktasi iist ¢izgiye
yakin olan kisimdir.

T

Secimden Once Secimden Sonra

Sekil 1.9: islenecek parca



Operasyon sirasi agagidaki gibidir.

>

1.6. Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve Ozelliklerin Secimi:

Secimden sonra asagidaki “Takim Parametreleri” diyalog kutusu ortaya cikar.

Contour (2D) - D:AMCAMOMILLANCINASAT.NCI - MPEAN

Tool parameters I Contour pararmeters I
Left 'click' on tool to select; right 'click’ to edit or define new tool
et tool From library. ..
Create new toal,,
iaet operations from library., ..
Feed and speed calculator. ..
Job setup. ..
Toal #t |3 Taal narme | 20.CENT  Tool dia 200 Carmer radiuz |U.U
Head # | 1 Feed rate |1.193?5 Frogram # |D Spindle speed |D
Dia. offset |43 Plunge rate |1-193?5 Sen. start 100 Conlant 0ff v
Len. offset |3 Retract rate |1-193?5 Seq. inc. |2
Change NCI...l
Comment
I Homepos, | I~ Hebpont., | ™ Mie values...l
[T Rotan ads.. | W T/Cplane.. I v Tool-display...l
L T
Tamarn I Iptal | Yardim |

Sekil 1.20: “Takim Parametreleri” diayalog kutusu

gibidir.

“Takim Parametreleri” diyalog kutusundaki terimlerin agiklamalar1 asagidaki

Takim no/Tool#

Takim numarasidir. Buradaki deger NC programinda belirir.

Magazin no/Head# Takim magazinde dizilisi sirasindaki numarasidir.

Cap ofseti/Dia.Offset Takim cap1 ofset numarasidir. NC programda D olarak
ortaya ¢ikar.

Boy ofset/Len.Offset Takim boyu ofset numarasidir. NC programda H olarak
ortaya ¢ikar

Takim adi/Tool name Takim adi1 demektir. Seg¢ilen takim ismi otomatik olarak

ortaya ¢ikar.

ilerleme hizi/Feed rate

Dogrusal (ilerleme) kesme hizidir. mm/dakika

Dalma hizi/(Plunga rate)

Takimim malzemeye dalma hizi. mm/dakika

Geri kacma/Retract rate

Takimin malzemeden ¢ikma geri sigrama hizi. Mm/dakika

Takim capy/Tool dia.

Kullanilan takimin ¢apidir. mm




Program no/program#

Program numarasidir. NC programda program basinda ¢ikan
numara

Satir baslama
no/Seq. start

NC program satirlarinin N ile gosterilen satir baslama
numarasidir.

Satir artis1 no/Seq. inc

NC program satirlarindaki numaralarin artig miktarini
gosteren sayl.

Kose radyiisii/Corner
radius

Takim ucu kose radiisiidiir.

Is mili hiz1/Spindle speed

Is mili devir sayis1. devir /dakika

Sogutma / Coolant

Sogutma s1visini agmak ve kapatmak i¢in kullanilan
parametre

Aciklama/Comment

Kullanilan operasyona ait gerekli agiklamalar1 yazmaya
yarayan aciklama kutusudur.

Degistir NCI/Change
NCI

“NCI” adlandirilan takim yolu ara dosyasinin ismini
degistirmeye yarar.

Dosyaya kaydet

Yapilan operasyonlar1 ayr1 bir dosyaya kaydeder.

Parca sifir1-G92 (Home
Pos.)

Is parcasi sifirini, tezgahin referans noktasina gore olan
uzakligimi gosteren degerdir. “Select” komutu kullanarak
fare ile secim yapabilirsiniz.

Home Position |E| |z|

Select... |

Y |9.82181
z |D.D

Ok, | Cancel |

Sekil 1.21: “Home position” (is parcas sifir noktasi) diyalog kutusu

Reference Points

Ok

W Approach W Retract

= |D.D ir2 S |D.D ird

b |D.D s '>| £ |D.D v

Z |D.D i Z |D.D vl

| &l |

Select... Select...

* Absolute * Ahsolute

" Incremental " Incremental

Cancel I Help

Sekil 1.22: “Referance point” referans noktasi diyalog kutusu
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Referans point
/Referans noktasi

Kesmeye baslama ve durma noktasinin koordinatlaridir.

Approach Yanasma
T/K diizlemi/T/C Takim ve konstriiksiyon diizleminin tanimlandigi parametredir.
plane Burada takimin hangi diizlemde c¢alistigini gostererek, tezgédhin

yatay mi dikey mi oldugunu tanimlamis olursunuz.

Tool Plane / Construction Plane

¥ Tool plane

r Origin [in wiew coordinates)

Y x o 3 T—
¥ oo T |oo ¥ oo
i IEI.D z ID.D z IEI.D
Select... | Select... | Select . |
|

¥ Constisction plarie v ‘working Coordinate System

r Origin [in wiew coordinatesz)

r Origin [in view coordinates)

rFlane———— rPlane—————— Flane——————
= |
Tplane # 1 Cplane # 1 WS 1
Top Top Top
Select... | Select... Select... |
[ “wiark offset |.1

oK I Cancel | Help |

Sekil 1.23: “Tool Plane/Construction Plane” referans diizlemi diyalog kutusu

1.7. Takim Yollarinin Olusturulmasi

Asagidaki gibidir.

Tool Display
* Fun ¢ Endpoints
" Step  Interpolate
Fiun delay: |D-D Step size |-I a
¥ Static
 Animate
akK | Cancel | Help |

Sekil 1.24: “Tool Display”Takim goriintiisii diyalog kutusu

Tool display/Takim
goriintiisii

Takimin simiilasyon esnasinda nasil gériineceginin tayin edildigi
kisim.
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Contour (2D) - DAMCAMPWMILL\NCINRESSIM2.NC] - MPEAN

Tool parameters Contour parameters |

¥  Clearance... | i1 ao.0 Ello:rg_pensation m
 ahsolute © Incremental e ner e m
[T Use clearance only at the direction: 1

ztart and end of operation [T DOptimize

2 Retract . | |5U.U Tip comp |Tip vI L;,J
% pbzolute O Incremental Ball cutter
o | IW araund comers |Sharp j'

¥ Infinite lock ahead
" absolute & Incremental Linearization
v Fiapid retract tolerance ID 0es
Top of stock.. | HU 0 Mag. depth

variance
@ dhzolute ¢ Incremental

I—
Depth... | IU.U igrles;?fc;k !
!—

Z stock
oy £
+ Abszolute Incremental e aue

Contowur bppe:

Chamfer:.. |

Hamp ... Femachiting.. | ¥ Depthcuts... | Filter... |

LI v Multi passes... | Lead mr"out..l

Tarnarn I iptal | Yardim I

Sekil 1.25: “Contour (2D)”kontur parametreleri diyalog kutusu

“Countour Parameters” (Profil Cevre isleme) parametre degerleri tanimlar

Clearence / Giivenli
Z mesafesi

Sekilde goriildiigii gibi, bu parametre Z ekseninde takimin
giivenli olarak herhangi yere (is parcasi, baglama aparatlar1 vs.)
carpmadan hizl olarak hareket ettigi Z mesafesidir.

Takimin Z eksenin kesme hizi ile yukar ¢iktiktan sonra, ayrica

Retract/ Geri kagma hizli olarak yine Z ekseninde yukarn ¢ikacagi mesafedir.
Feed / Kesmeye basla | Takimin Z ekseninde i parcasina yaklasacagi degerdir.
Rapid Retract/Hizh | Ilerlemenin altinda eger bu deger aktif hale getirilmis ise bu
| geri kagma durumda takim yukari hizla ¢ikar.
Top Of Is parcasinmn iist yiizeyinde mevcut olan kaba temizlik pasosunun
Stock/Yiizeydeki miktarini gosterir. Kesme islemine nereden baslayacagini
Paso gosteren degerdir.
Depth /Derinlik Islenecek profilin derinligini gosterir. Z eksenindeki toplam

derinlik mesafesidir.

Cutter compensation

Takim hareket ettigi zaman takim yolu, takim yaricap1 kadar

/ Radyiis telafisi kaydirilir.
. Ug kaydirmadaki radyiis kadar kagma mesafesini tezgahin
Compensation . - .
R . kontrol sisteminin hesaplamasi istenirse, bu parametrede soldan

direction/Radyiis N S .

. ve sagdan secenekleri secilir. Yukaridaki parametre kapali
telafisi

tutulur.

Tip comp/Ug telafisi Takimin kesme islemlerini ucuna gore veya merkez noktasina

gOre yapmasi bu parametre ile diizenlenir.
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Contour Type/ Profil
Cevre Isleme tipi

Mastercam’le igleme sirasinda islenebilecek tipleri gosterir.

Lead in out/ Giris
cikig

Takimin direkt olarak parca iizerine dalmasi engellenir. Par¢anin

disindan bir noktadan islenmeye baslanir.

Depth cuts

tlax rough step:

# Finizh cuts: |D
Finizh step: I1 a

™ Keep tool down

[ Subprogram
7 Abedlute

‘— Depth cut order

i Bycontour ¢ By depth

[~ Tapered wallz

—

T apef anale

& |rcremental

Ok Cancel | Help |

Sekil 1.26:”Depth cuts”’kesme derinligi diyalog kutusu

“Depth cuts”’kesme derinligi diyalog kutusu degerleri tanimlar:

Max rough
step/Maks. Kaba
pasolar

Z ekseninde alinan paso miktaridir (mm).

Finish cuts/Finis
pasolar

Finis paso adedidir, nihai finis sayisidir.

Finish step/Finis Finig kesiminde alinacak paso mikataridir (mm).

adim

Depth cut Finis pasosunun son derinlikte mi yoksa biitiin derinliklerde mi
order/Derinlik paso alinmasi gerektigi isaretlenir.

sirasi

Keep tool Isleme sirasinda takimin kaldirilip kaldirilmamasinin belirlendigi
down/Takim secenektir.

kaldirma

Tapered walls/Acili Olusturulan ¢evre iglemenin belli bir agiya sahip olmasini saglar.
kenar
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Multi Passes

— Roughing paszes

MHurnber

Spacing 1]

— Finizhing paszes

MHurnber

Spacing 0.5

11T

— Machine finish pazzes at
" Final depth &+ &l depths

[ Keep tool down

k. Cancel Help

Sekil 1.27: “Multi Passes” ¢coklu kesme diyalog kutusu

“Multi Passes” ¢coklu kesme diyalog kutusu degerleri tanimlar:

Roughing passes Kaba pasolar

Number Kaba pasoda aliacak yanal paso sayisidir — Paso sayist
Spacing Yanal kaba paso miktaridir (mm) — Paso miktar1
Finishig passes Finis pasolar

Number Finis pasoda alinacak yanal paso sayisidir — Paso sayisi
Spacing Yanal finis paso miktaridir (mm) — Paso miktar1
Machine finish Finis pasolar

passes at

Keep tool down Takimi kaldirma

14



Contour (2D) - D:AMCAM9\MILLANCIMASA1.NCI - MPFAN

Tool parameters I Caontaur parametersl
Left ‘click’ on taol to select; right 'slick’ to edit or define new tool
et kool Fram library. .. Farerin Saf tusuna basmea
Create nevs kool orlaya pikar
zet operations from library. ..
Feed and speed calculatar...
Job setup...
Tool # 3 Toolname | 20.CENT  Tool dia |2U.U Corner radius |U.U
Head # -1 Feed rate 1.19378 Program # |D Spindle speed |D
Dia. offset |43 Plunge rate [1.19375 Seq, start I1 oo Coolant |fo vl
Len. offsst |3 Retractrate [1.19375 Seq, inc. |2
Change NCI...l
Comment
™ Homepos,. | [~ Refpont. | I~ M values...l
™ FRotan ads. | v T/ plane... | ¥ Tool display... |
I Tataieh [~ Cannedtest.
Tamam I Iptal *ardim

Get kaal Framm library. ..
Create new toal. ..

Get operations From library. ..
Feed and speed calculator., .
Job setup...

Sekil 1.28: Takim secim kutusu
1.7.1.Get Tool From Library

Farenin sag tusu segilince takim kiitliphane diyalog kutusu
uygun takim segilir.

ortaya

cikar. Ihtiyaca

¥ Filter Active
2419 of 249 tools dizplayed

Filter... |

Criarneter Cormer Radius

mm

] Center Drill
] 3 Center Drill
] 4 Center Diil
] 5 Center Diil
] 11 Dol
] 12 Dl
¥ 13 Dl
] 14 Dol
] 15 Dol
] 16 Dl
] 17 Dl
] 18 Dl
] 19 Dol
E 20 Dol

10,0000 mm
15.0000 mm
20,0000 mm
26.0000 mm
1.0000 rorn
2.0000 rarn
2.0000
4.0000 mm
5.0000 rorn
E£.0000 rarn
F.0000
8.0000 mm
9.0000 rorn
10,0000 mm

15 CENTER DRILL
20. CENTER DRILL
25 CENTER DRILL
.DRILL

. DRILL
. DRILL
DRILL
. DRILL
. DRILL
.DRILL
. DRILL
. DRILL

:
2
3
F)
5.
E.
7
g.
9
10. DRILL

o]

0.000000 rrm
0.000000 rarm
0.000000 mm
0.000000 mm
0.000000 rrm
0.000000 rarm
0.000000 mm
0.000000 mm
0.000000 rrm
0.000000 rarm
0.000000 mm
0.000000 mm
0.000000 rarm
0.000000 rarm

Cancel

Help

Sekil 1.29: Takim kiitiiphanesi
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1.7.2. Create New Tool
Degisik olciilere gore takim olusturabilirsiniz.

Define Tool

Tool - Flat End Mill I Toal T_I,Jpel Parameters! S e

Save to libram... |
Job setup... |

© Cutonfe  Customlevel [i

ok | c;;ca [ Hep

Sekil 1.30: Yeni takim olusturma diyalog kutusu

Tool # Takim numarasi

Head # Magazin

Holder Tutucu yiiksekligi

Overall Tiimi dahil takim ytiksekligi
Shoulder Destek yiiksekligi

Flute Dis yiiksekligi

Diameter Takim cap1

Holder dia. Tutucu ¢ap1

Arbor dia. Tutucunun sikan ¢ap1

Capable of Hangi isleme yontemine meyilli oldugunu secer.
Rough Kaba talag

Finish Finis talag

Both Ikiside kullamlir.

Tool type Cesitli kesici takimlar mevcuttur.

16




1.7.3. Job setup

Is parcasi diizenleme komutudur. Secilince asagidaki diayalog kutusu cikar. Select
corners komutu ile ¢arpraz koseler secilerek X ve Y belirir veya X ve Y degerleri elle girilir.
Nesne iki boyutlu oldugu i¢in Z degeri sanal olarak girilir. Simiilasyonda sanal olarak
gorilintir. “OK” tamam tiklanir. Kesici yolu olusturulur.

125 Job Setup |z| |X|
. [ = B

Sekil 1.31: “Job setup” is parcasi diizenleme diyalog kutusu

Stock orijin Parcganin segilen noktasi

Display stock Secilmez ise par¢a ekranda goriinmez.

Fit screen to stock Parcay1 ekrana uydur.

Select orijin Stock orijin segilir. Is parcasi tanimlanir.

Select corners Koseler segilir. (X,Y ve Z noktalari) i parcasi tanimlanir.
X,YveZ Degerler dl¢liye gore girilebilir.

17



1.8. Olusturulan Takim yollarina Gore Programin Simiilasyonunun
kontrolii

Yukaridaki islemler yapildiktan sonra, “Operation”komutu segilince asagidaki
“operasyon yoneticisi’ekranda belirir.

Operations Manager

| 1 Operations. 1 selected Select All I | TUMONT sEG |
=-BB Toolpath Group 1 (S S B
E% 7 - Contour [20) u I | TAKIM YOLT YENILE |

21 Parameters
-~ @ #1-M12.00 EMDMILLZ 51
Gearnetry - [1] chainl=) Werify I | KEATI ISLEME |

LB DAMCAMINMILLANCINRE
Post I [CRCEOD TURETME |

TAKIM YOLLARI: Highfeed I
Hangzi tiar takon yola
belirtiltifFi barada gosteriliv.

Cep, havuz, gevre veya
iimey isleme gibi

B ackplat I |TELKAF'ESiSLEME |

ok ||[Femm ]
| e |

Sekil 1.32: “Operation Manager” operasyon yoneticisi diyalog kutusu
1.8.1. Backplot (Tel kafes Isleme)

Bu komut secildiginde iki boyutlu olarak (tel kafes) simiilasyon yapilir.

Tel kafes isleme

18



1.8.2. Verify (Kati isleme-Dogrulama)

Bu komut secildiginde ti¢ boyutlu olarak simiilasyon ger¢eklesir.

Machine(Makine) Machine quickly(hiz ayari)

Verify: Standard Siviulation,: Current MC9 |E”E|
o8| il o (m o o] | o B & ] — "=

Sekil 1.33: “Standart Simulation” Standart Simulasyon diyalog kutusu

Yukarida bulunan Standart Simulasyon meniisinde Machine(Makine) butonuna
basilarak simulasyonun baslamasi saglanir. Contour (profil ¢evresi) islemi ve simiilasyonu
tamamlanir.

1.9. Olusturulan Takim Yollarma Gére CNC Kodlarmin Uretimi

Operation (Operasyon) Segenegini Sectikten Sonra asagidaki operasyon yonetimi
diyalog kutusu ortaya g¢ikar. Post komutu ile CNC kodlarinin iiretimini saglayan diyalog
kutusu belirir. (Post Processing)

Post processing

141 Operations Manager E] ® o |
[ 1 Operations, 1 selected Selact Al | Active post Change Post |

EI--E= Toolpath Group 1 R Path |MF'FAN.F'ST

EI% 1 - Contour [20] ﬂl

3 Backplot | HE| file
; 21 'M1t°-°°[1ﬁ“5'*_"'[%1 d = [~ Save NCI fe 7 Edi

; eometry - (1] chain(s |

| = € Oyenaiite

"B D:MCAMIWMILLINCIVRE
Post > | % Ak
Highfeed | \\—NCfiIe—NC Tt

V¥ Save NC file .
[ Edit Diizenle
Ovenurite N extension
Tt yaz NC uzanhsy
o hsk |.nc
Sor
~Send
[~ Sendto machine Lt
K CNC'ye gonder

1

i | 2 Help 0K I Cancel | Help |

|~

Sekil 1.34: “Post Processing” diyalog kutusu

“Post processing” diayalog kutusundan “Save NC file”, “Ask”, ve “Edit” isaretlenip
“OK” tamam denildigi zaman iiretilen NC kodlarinin hangi dosyaya ve hangi isimle
kaydedilecegi sorulur.



Enter name of to write

Kaonum: IE)NE j - £k EB-
e |#|REssm
| #|rEssmz
EnSon
Kullandiklarim
Mazalistii

Belgelerim

-

Bilgizayanm
A5 Baglantlanm  Dosya ad: B =] K.apdst |

Kayit Hiri: |NE Files f-NC) | iptal |
o |

Sekil 1.35: “Enter name of NC file to write” NC kodlar1 kaydetme diyalog kutusu

Dosya vereceginiz bir isimle kaydedilir. CNC kodlarinin iiretildigi “Programmer’s
File Editor” program diizeltme yazim programi belirir. Cizdiginiz ve takim yolarlni
belirttiginiz parganin CNC programi tamamlanmis olur.

B Programmer’s File Editor
File Edit Options Template Execube Macro  Window Help

Ej| MILL\ANC\RESSIM2.HC

ooeas

(PROGRAM HAME - RESSIH2)

(DATE=DD-MH-¥Y - 26-088-05 TIHE=HH:MM - 81:53)
N188G621

N1B82GOG17G4OG4OGE 0G0

( 18. FLAT ENDHMILL TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 DIA. - 18.)
N184T1H6

N186GAG2OXY _887Y27 _02A0.S1909H3

N188G43H1218.

N118G612-18.F3.6

N112K832.296F381.8

N11462X37 .296Y22 . 82R5 .

N116G1Y9.822

N118G2X32.296Y4.822R5 .

N128G1X9.887

N12%G2XH.88?VD.822R5.

&5 i

Ln1 Call %5 [ WA Aec Off [No'wrap [D0S [INS = 4

Sekil 1.36: “Programmer’s File Editor ”NC kodlar 1iiretme diyalog kutusu
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1.10. CNC Tezgah Ozelliklerinin Secimi ve Parametrelerin
Ayarlanmasi

Post processing diyalog kutusundan “Send to machine” kutucugu isaretlenir. “Comm.”
diigmesi tiklanir. Asagidaki Baglanti diyalog kutusu ortaya ¢ikar.

Communications

- Format - Port ~ Baud s
& ASCI  COM1
CElA = CoM2 ~
~ BN © COM3
© COM4
~ Pari ~ Data bi ~ Stop bi
 Ddd (o] R
' Even w7 oz
" Mone (al-]
Handshaking: [Software - EOL delay: [
I~ Echao terminal emulation I~ DOS commurications mode
I~ Ship caniage retuns I Display to screen
™ Ship line feeds ¥ Read PST parsmeters [q.80-89)
Ok | Help |

Sekil 1.37:“Communication” Baglanti diyalog kutusu

Birgok CAM programinda CNC tezghalara kod tireten “Post Processor” komutu
mevcuttur. Uretilen kodlar “Communination” baglanti meniisii ve RS232 kablo yardimiyla
tezgaha aktarilir.

Bizim tezgahta yapmamiz gereken:

Takimlari tarete sirasiyla baglamak,

Takimlarin boy degerlerini tezgah kontrol {initesine girmek,

Sogutma s1visi ayarlarini yapmak,

Is parcas1 koordinat sistemini takim ucu veya sensérler yardimiyla belirlemektir.

VYV VY

Bu islemler tezgah kontrol {initesine girilmelidir.
Ornek:

Asagidaki iki boyutlu is parcasini dosyadan cagiriniz ve kesici yollarmi belirtip
ekranda simiilasyonunu gdsteriniz. Dosyani ismi “ASA1.MC9” dur.

Sekil 1.38:ASA1.MC9 dosyasindaki parca
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Islem sirast:
“Contour” Profil Cevresi Isleme:
> Main menu’ den (Ana menu) File — Get komutundan ¢agrilir.

> Main menu’den Toolpath (Takim yolu) komutu segilir.
»  Toolpath meniisii ortaya ¢ikar.

Takim Yolu

Sekil 1.39. Toolpaths menusii contour secenegi

> Sirastyla “Contour” Cevre isleme komutunu kullanalim. Komuta girilir.
“Chain” zincir komutu segilir. Sonra parga secilir. Kdsedeki isaret ¢ikinca
yandaki mentiden “Done” yap segilir.

i

Sekil 1.40. Chain senegini acarak parcanin secilmesi
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>

Contour (2D) - D:AMCAM9MILLANCIVASAT.NCI - MPFAN

Tool paranteters: | Contour patameters |

Lekt 'slick’ on tool b select. right ‘click to edit or define new tool

Tedt |1 Toolname [10FLAT  Toolda  [100 Comer adus |10
Hesdt [1 Feedists  [358125  Progam# [0 Spindle spesd [0
Dis. oftset [41 Pungerats [150125  Seq st [100 Cooknt  [or ¥
Len. offset |1 Retract iate |3.58125 Seq. inc. 2
Change NCI
— Ll
I Howepos | T Retpare | T ise velues |
I Fuver | M Wopene. | @ Tooldsply..|

I™ Tobatch

[~ Eannedizst..

Tamam I

iptal |

Yordm |

Contour (2D) - D:\MCAMMILLANCI\ASAT.NCI - MPFAN

Tool parameters Contour paremeers |

Im Clsance.. | [fO00
 Absolits  Incremental

™ Use clearance only ot the
stait and end of operetion

¥ Relract 0.0l

(* Absolute " Inoremental

[ty | [

© Absolute  * Incremental
I Rapid retiact

Tepof steck...| [00

& Absolte " Incremental
Depth 50
© Absalte € Incremental
Contow wpe: |20 = n
L M N

bl passes:
Depth ol

Asagidaki diyalog kutusunda da goriildiigii gibi takim segilir. Kesme derinligi
vb ifadeler girilir.

Ev;rgpensalmﬂ 'm

Compensalion

drectio: ET|
I™ Optimize

Tip comp Tin -

Rl cutter

aound comers |3hap :['

[V Infinitz look ahead

Linearization 005

tolerance
Ma. depth
variance
% stock
toleave

Z stock
toleave

005

00

0o

™ Leadin/out
-

Filter,

Tamarm I

il | e |

Sekil 1.41: Contour meniisiiniin secenekleri

>

L]

N

Sekil 1.42: Takim yollarinin olusmasi

Tamam denildikten sonra “Contour” gevre igsleme takim yollar belirir.




Islem sirast:

“Drill” Delik Delme Islemi:

> [lk islem olarak “Contour” Cevre isleme yapild.
> Main menu’den Toolpath (Takim yolu) komutu segilir.
> Toolpath meniisii ortaya ¢ikar.

Takim Yolu

Sekil 1.43:. Toolpaths meniisii drill secnegi

> Sirastyla “Drill” Delik Delme islemi komutunu kullanalim. Komuta girilir.
“Manuel” el ile yakala komutu se¢ilir. Sonraki meniiden “Center” merkez
komutu secilir. Parc¢a secilir. Cemeberin merkezinde isaret belirir. Kosedeki
isaret ¢ikinca alttaki meniiden “Done” yap segilir.

Sekil 1.44: Manuel secenegi ile merkez yakalama
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Simnple drill - no prck - D:MCAMPWMILLASCIASAT.NC - MPFAN

Tool pasemtess | Simpia - o pack: | Custhoe Dl Pacarvsts 1 |

Lot ‘chck’ rght 'chck” 10 et of defaw e ool

=1 20000
eruiedl]

Tod® [& Todneme [AOALL  Todda [8D Comesradun [00
Hesd# [T Feedie [(7182  Pgam= [0 Speespeed [0
Cinchiet [F Pungers [T Sequst [0 Coded  [on =]
Lenoiet [E Remactioe [177108 feame [

MN\‘.||

- | im e =

| r | P tees | T e |

ahaih | et |
[Cromem | i | vwsm | Tomam | gl | vesdm

Sekil 1.45: Single drill iletisim penceresi

> Asagidaki diyalog kutusunda da goriildiigii gibi takim segilir. Kesme derinligi
vb ifadeler girilir.

> Tamam denildikten sonra “Drill” Delik Delme islemi takim yollar1 belirir.

C@ - \ ) Cevresel islemeyi
“Contour”
Delik Delme
@ < islemeyi
“Drill” odcterir

Sekil 1.46: Contour ve Drill secenegi ile olusturulan takim yollar:

Islem sirasi:
“Pocket” Cep/Havuz bosaltma Islemi:

> [1k iki islem olarak “Contour” Cevre isleme ve “Drill” Delik Delme Islemi
yapildi.

»  Main menii’den Toolpath (Takim yolu) komutu segilir.

25



> Toolpath meniisii ortaya ¢ikar.

Takim Yolu

Geri

Ana menii

Sekil 1.47: Toolpaths meniisii pocket secenegi

> Sirastyla “Pocket” Cep/Havuz isleme komutunu kullanalim. Komuta girilir.
“Chain” zincir komutu segilir. Sonra parga secilir. Kdsedeki isaret ¢ikinca
alttaki meniiden “Done” yap komutu se¢ilir.

v

Sekil 1.48: Chain secenegini acarak cep kenarmnin secilmesi
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>
vb iafdeler girilir.

Pocket (Standard) - D:WCAMSMILLINCIASAT.NCI - MPFAN

Asagidaki diyalog kutusunda da goriildiigii gibi takim segilir. Kesme derinligi

| Boughe/ | | Poughing Pt |
Lisi ik o ool 10 smbect. sght el 1o ekt o difre new ool '
= r E Mackirirs deecticn
T T . e L e  Cimb " Conventional
u\-amm ng'm u r ekl T cere e =
‘ PR | [ Mo R
& " Incement Linsadzasion
Tt [3 Todname [BFLATE Toods  [00 Cones s [10 ,::: | ,Im—‘ tlerance L
Headtt [ Feedrate  [477.4 Progiam # |n Spindie speed (2307 T Abukie 7 Incmenial ¥ sockioleave (00
Dis offit. |3 Pungersie [FA765 Sequat 100 ot [G8 ] ":::::” T Zoock ok [0
Len ltsnt |3 Fishoct e [447658  Soq e |! =  pbgohse  © Inceemental [ Conote addeional fiish opesation
Comment Q Dt | [Ext
i [T O |  Abschis [ Incssmerial
r O A T I
I~ Tobakch ) | BRI Pecktber:  [Surdnd =l o —I - f. #
| o e | Advanced..
[T | foid | Youm | [romem | @ | voum |

Sekil 1.49: Pocket meniisiiniin secenekleri

> Tamam denildikten sonra “Pocket” cep/havuz isleme takim yollar belirir.

e ™ ——]

Cevresel
islemeyi

Delik Delme
islemeyi
“Nrill” oActerir

@®
v

Cep/Havuz
islemeyi
“Pocket”

v

grarararararararare
o B W W B0 G W A T N

SRR AR AT RN AR RTINS

oy

Sekil 1.50: Cep / Havuz isleme takim yollarinin elde edilmesi

Islem sirasi:

“Pocket” Cep/Havuz bosaltma Islemi:

> [Ik ii¢ islem olarak “Contour” Cevre isleme, “Drill” Delik Delme ve “Pocket”
Cep/Havuz (Dikdértgen) islemi yapildi.
> Main menu’den Toolpath (Takim yolu) komutu segilir.
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> Toolpath meniisii ortaya ¢ikar.

Takim Yolu

Sekil 1.51: Toolpaths meniisii pocket secenegi

> Sirastyla “Pocket” Cep/Havuz isleme komutunu kullanalim. Komuta girilir.
“Chain” zincir komutu secilir. Sonra parga se¢ilir. Dairenin disindaki ok isareti
¢ikinca alttaki meniiden “Done” yap komutu segilir.

Sekil 1.52: Chain secenegini secerek delik kenarinin secilmesi
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»  Asagidaki diyalog kutusunda da goriildiigii gibi takim secilir. Kesme derinligi

vb ifadeler girilir.

Packet (Standard) - DMCAMSWILLINCIASAT HCL - MPFAN

Lt "ok on ool o nelect: fipht 'chok o adi or define new tool

rTrT* T H

1. 8.0000 42 80000 3 .0000
kel fiat oa el flat

Todd 8 4 Toclname |10 BALL  Toolda I‘ﬂn Coner iadss (50
Hesd® [T Foedwte [WRaT  Pogem® [ Sprdeseed 199

Dincltent [§ Puegnise [F505  Sequs 100 Coe [ ] ‘:::::* 5o Zaockiobwe [0
Leabiat [ Aeusctie IS Seame [ - # Absohdn (" Incrementsl [ Cinstn akicr frish cpminin
Conmert Sty Dept | [
row | | rw | = Abwhds  C Incromentsl
r fomes | B ttees. | B Toddwiw. |
™ Tobatch i —r— I Pocket ype: Standd -I r A r
o ] s | v | [Ton | i | o |

Sekil 1.53: Pocket meniisiiniin secenekleri

> Tamam denildikten sonra “Pocket” cep/havuz isleme takim yollart belirir.

>

Cevresel

Delik Delme

A 4

Cep/Havuz

iclemevi

Sekil 1.54: Islenmis parca iizerinde olusturulmus takim yollari

“Pocket “cep/havuz islemelerde sekil 1.38° de verilen diyalog kutusu cikar. Bu
diyalog kutusundan istenen isleme sekli secilebilir. Zaman ve takimin omrii bakimindan
kullanilish yéntemin uygulanmasi gereklidir. Ornegin “Zigzag”
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ACAM9WMILLANCINASAT.NCI - MPFAN

Toal parametersl Pocketing parameters  Roughing/Finishing parameters I

¥ Rough Cutting methad:  Zigzag
Zigzag Constant Parallel Spiral ~ Parallel Spiral,  Morph Spiral High Speed One W'-_|
Overlap Spiral Clean Corners v
& il | ol

Stepover percentage |?5-D I Minimize tool burial [0 Entiy-helis |

Stepover distance |?-5 [T Spiral inside to outside High Speed, |
Fioughing angle ID.D
IV Finish

Mo. of passes I1 Finish pasz spacing 0.25
¥ Finish outer boundary Cutter compengation Icomputer 'l

I Start finish pass at closest entity [ [ptmize cutter comp in contol

™ Keep tool down [~ Machine finish passes only at final depth

¥ Machine finish passes after roughing all pockets T Leadin/out.,

Tarmam I iptal | *ardim |

Sekil 1.55: “Pocket “isleme sekilleri diyalog kutusu

Islemler sonunda ekranda simiilasyon

“Operation” operasyon komutu segilir. “Select All” hepsini se¢ komutu kullanilir.
“Backplot” komutu ile iki boyutlu “Verify” komutu ile ii¢ boyutlu simiilasyon ekranda

goriintiilenir.
Toolpaths: i# i Operations Manager [
p 2 A J
MNew [ 4 Dperations, 1 selected Select All I
2 Toclpath Groop 1 =
(==} I Path |
Contour ; == 1 - Contour [2D) ==
A -1 Parameters Backplat I
erll - @ H1 - MB.00 ENDMILL
. Gearmetry - [1] chairfs] weity |
Pocket BB D:AMCAMIWMILLANCT
— S 2 - Simple diill - no peck Post |
F ace : Farameters :
. - #42-MBO0DRILL- 8 Highfeed |
-l Geometry - [1] point(s]
Surface BB DAMCAMIWMILLNCE
- - S 3 - Pocket [Standard)
Multiaxis B Poameters
S /4 B 43 B.00 ENDRILLT
Operations [l Geometny - (1) chainis]
~EE DAMCAMIWMILLANCT
Job setup EX 214 - Pocket (Standard) i
1 Farameters
Next menu #4 - M10.00 ENDMILL 18l |
— Sanrnate < (11 cbain 220
j 3 Hele |

Sekil 1.56: Operations Manager’1 calistirma meniisii
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iki Boyutlu isleme

Backplot:

Step
Run
Display
Show path Y
Show tool Y
Show hold Y
MC9 name
Verify

A 4

Adim adim isleme gosterilir.
Tiklanirsa isleme gosterilir.

A 4

(HITIHII

MC9 file Y

Sekil 1.57: ki boyutlu simiilasyon 6rnegi
Uc Boyutlu Isleme

Sekil 1.58: Uc boyutlu isleme 6rnegi

Verify: Standard Simulation : Current MC9
o8] e el ] ) ] ] e B &l

Sekil 1.59: Simiilasyon ortami kontrol secenekleri

+ &
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CNC kodlarmin Tiiretilmesi

File Edit Options Template Execute Macro ‘Window Help

oaaea

(PROGRAM NAME - ASA1)

(DATE=DD-HH-¥Y¥ - 26-88-85 TIME=HH:HMHM - 19:52)
N188G21

N182GOG17G40G49G8BG2A

( 18. FLAT ENDHILL TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 DIA. - 18.)
N184T1HM6

N186GOG2AX-75 . 299Y55.728A0.51909H3
N188G43H1250.

N118218.

N112G12-18.F3 .6

N114X44 _123F381.8

N116G2X49 . 123Y50.728R5 .

N118G1Y-30.384

N120625K44.123Y-35.384R5.

N122G1X-75.299

N124G2X-80.299Y-30._384R5 .

N126G1¥508.728

N128G2X-75 . 200Y55 _728R5.

N138G062508.

N132H5

N134G9162820.

N136G28X0.v0.A0.

N138He1

( 18. CENTER DRILL TOOL - 2 DIA. OFF. - 2 LEN. - 2 DIA. - 18.)
N148T2H6

N142GOG90X9.247Y11.889A0.51145M3

Ln1 Call [(A07 [ R |Rec Off [No Wrap (D05 [INS [

Sekil 1.60: Tiiretilen CNC kodlarmi diizenleme ekrani
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» CNC freze igin bilgisayarda parga ¢izimi

> Onceki modiillerde ¢izim yapilmustir.
Onlara g6z atiniz.

> Isletmelerde kullanim kolaylig1
bakimindan Autodesk firmasinin AutoCAD
programi kullanilmaktadir. Bu programin 2B
¢izimi olduk¢a kolaydir. Ciziminizi bu
programda yapabilirsiniz. Ciziminizi
MasterCAM programinda agabilirsiniz.

» Agmak igin;

» AutoCad programinda File (dosya)
komutu ile save (kaydet) segenegine giriniz.
Resl ismi ile ve “.DWG “uzanti olarak

kaydediniz. Sonra AutoCAD programini
kapatiniz. MasterCAM programini aginiz.
= » Yandaki sekildeki yolu izleyiniz
€] Dosyay1 aginiz.
P
Bekgelere
9
Bigaayarm
ténongi-hm Ooapa sk ] =] & |
Ooopatini  [AuosekDwWGresCOwa) =] . _|
» Simiilasyonla kontrol yapmak
» “Main menii” ana meniiden “Toolpath”
takim yolu komutunu giriniz.
» Sekildexi pargamn  yiizeyini  “Face”

isleyeniz.
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et et | g s |

L ek e bl byt g e
EEE

Twr [T s [T Teide [l Corwwhs @5
Heatt [T Fetwe [T Pt [ fendemes [BF
L e T I |
TP e S~ o RSy

[ S|
['— T | T | r |
- I & e & Tl ey
T Tubaich r !
=] s | v |

ENNENENANEN E —N

» Operasyon meniisiinden “Face” segilir.
Se¢me meniisiinden “Chain” zincir komutu
secilir. “Done” yap komutunu tikladiktan
sonra takim ayarlarin1 yapimiz. Kesme
derinligini  giriniz.. “Job setup” diyalog
kutusundan parganin kenar uzunluklari,
derinlik, malzeme vb 6zellikler girilebilir.

» Takim yolu diyalog kutusuna tamam
dedigimiz zaman kesici yolu belirir.

(13

» “Operation operasyon meniisiinden
“Operation manager” operasyon yoneticisi
diyalog kutusu agilir.

i1 Operations Manager EHX

| 1 Operations, 1 selected, 1 need regen Select All
(BB TedmahGon T oganran |

- 2 [ :
[ Parameters Backplat |
¥ #1-M5.00 ENDMILLY FLt
Geometry - [1] chain(s] Verify

H DAMCAMIMILLWNCINRE
Post |
Highteed |
Ok |
& | @t |

» Buradan “backplot “ komutu ile iki
boyutlu simiilasyon, “verify” komutu {i¢
boyutlu simiilasyon yapilir.
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» CAM programinda

tiiretmek

CNC kodlar1 asagidaki gibidir:

NOMS

NOG91G28Z0.

N0G28X0.Y0.AO0.

NOM30
%

CNC  kodlar

>

“Operation
yoneticisi
seciniz. Asagidaki menii gikar.

Active post

manager”

operasyon

menisinden “Post” komutu

Change Post

MPFANPST

IE] fi
I~ Save NCl file
£ Ovei e

I~ Edit

o+ Ask

NC fi
¥ SaveNC fle
© Dvenwite

I~ Edit
N extension

Send

’V I™ Send ta machine Cormm,

e ]

Cancel | Heb |

> “Save NC
file”,

“Edit”
kutuculari
isaretleyiniz.
“OK” tamam
deyiniz.

» CNC frezeye CNC kodlarini aktarmak

Fomal 1 P 1 Baadiate
= as01 oM
Lo 5 = oMz 120 =
o oM
| | Coows
Paty | -~ Databds - Glop bty
r 0dd re r
= Even =7 2
™ Horm L]
Mardihaking [Sctmae - FOR delay oo
r . I oos .
I Sip camage rehars ™ Daplay lo seseen
™ S e s ¥ Fiead PAT paamtees b 50651
CE IC )

>

“Post processing” diaylog kutusundan

“Send to machine” isaretlenir. “Comm”
diigmesine basilir. “Communation”

diyalog kutusu yardimiyla CNC tezgaha
kodlar1 aktariniz.

» Parga islemek

> Aktarilan kodlar
isleyiniz.

yardimyla parcay1
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede; ¢oktan segmeli 6lgme degerlendirme kriteri
uygulanmistir.

1.  Asagidakilerden hangisi “Dosya” komutudur?
A.) Modify B) Solids C.) Create D.) File

2. Cizilmis bir dosyay1 agmak i¢in hangi komut kullanilinir?

A.) Get B.) Merge C.) List D.) Save

3. Autocad programindan dosya aktarmak i¢in File meniisii altinda hangi komut
kullanilir?
A.) Browser B.) Converters C.) Save some D.) Edit

4.  MasterCAM programi freze modiilii agagidakilerden hangisidir?

A.) Design B.) Mill C.) Lathe D.) Wire
5. Asagidakilerden hangisi CNC control tinitesi degildir?

A.) Fanuc B.) Siemens C.) Mazatrol D.) AutoCAD
6.  Islenecek yiizeylerinin se¢imi i¢in hangi komut kullanilir?

A.) Analyze B.) Create C.) Xform D.) Toolpath

7. Asagidakilerden hangisi profil ¢evresi isleme komutudur?

A.) New B.) Contour C.) Drill D.) Pocket
8. Asagidaki komutlardan hangisi kullanildiktan sonra simiilasyon meniisii ¢ikar?
A.) Surface B.) Job setup C.) Operation D.) Multiaxis

9.  Asagidaki segme komutlarindan hangisi alan anlamina gelir?

A.) Chain B.) Window C.) Section D.) Area



10. Post komutu hangi islevi yerine getirir?

A.) Simiilasyon C.) CNC kod iiretmek
B.) Animation D.) Takim yolu ¢ikartmak



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Cizilmis Olan “PERFORMANSTESTI1.dwg” Isimli Par¢a Uzerinde;

>

>
>
>

Islemleri sirastyla yaptiriniz, ekranda simiilasyon ile kontrol ediniz ve CNC kodlarin1

tiretiniz.

“Contour” ¢evre isleme,
“Face” ylizey isleme,
“Drill” delik delme,
“Pocket” cep/havuz isleme
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DEGERLENDIRME

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

“Contour” ¢evre isleme ve takim yolu

! olusturabildiniz mi?

5 “Face” ylizey isleme ve takim yolu olusturabildiniz
mi?

3 “Drill” delik delme ve takim yolu olusturabildiniz
mi?

4 “Pocket” cep/havuz igleme ve takim yolu

olusturabildiniz mi?

5 | Simiilasyon yaptirabildiniz mi?

6 CNC kod tiiretebildiniz mi?

7 | Tezgaha Kodlari iletebildiniz mi?

Toplam Puan

Yukaridaki ¢evre isleme, yiizey isleme, delik delme, cep/havuz isleme, simiilasyon
islemlerini yapiniz. CNC kodlart ¢ikariniz. Tezgdha iletiniz. Yapamadigiiz kisim veya

kistmlar varsa ilgili konuya bakimiz. Ogretmeninize danisiniz.




OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Ogrenci; 3 eksen frezeleme yapabilecektir ve CAM Frezeleme program komutlarini
dogru olarak kullanabilecektir.

( ARASTIRMA)

Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CAM programlarini ve CNC
tezgahlarini arastiriniz.

Internet sitelerinden CAM programlarini ve CNC tezgahlarini arastirmiz.

2.3 EKSEN FREZELEME

2.1. Tanim
Sabit eksenlerde frezelemede, geometrik 6gelerin (line, arc, curve, surface ve solid)
grafik ekranda seg¢ilmesiyle, NC programlar1 tanimlanir. Yiizey frezeleme, delme, cep

bosaltma gibi islemler, girilecek parametrelere gore otomatik olarak gerceklesir.

Bu g¢evrimlerde farkli isleme metotlar1 kullamlabilir. Ornegin bir dikddrtgen cep
frezelemede, kesici takimin ileri geri hareketler ile isleme yapmasi saglanabilir.

Islenen yiizeylerin diplerinde kalan kisimlar daha sonra kiigiik capli baska kesiciyle
temizlenebilir.

2.2. Kat1 Parca Cizimi veya Hazir Kat1 Parca Dosyasinin A¢ilmasi

Mastercam programinin ¢izim (Design) kisminda ¢izilen parcayr ayni programin freze
(Mill) kisminda agilir ve resimdeki Slgiilere gore parga islenir.
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Onceden ¢izilen katiy1 gagirmak igin sirastyla asagidaki islemler yapilir.

»  “Ana meniiden” (Main Menu), “dosya” (File) fare ile secilir.

Ana menii

Geri
Ana menii

Sekil 2.1: Ana menii ve Tiirk¢e karsihiklar:

> “Dosya” (File) mentiisiinden “kayith bir dosya agma” (Get) diigmesi segilir.

Geri

Ana menii

Sekil 2.2:Dosya meniisii ve Tiirkce karsihklari
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“Kayith bir dosya agma” (Get) diigmesi secildikten sonra “Dosya ismini
okuma” diyalog kutusu agilir.

Specify File Mame to Read

EI= - e e

Sl

Aplacak dosya ismi

File name: |UCD.MC9 | AC | | Open I
Files of type: |V9 Magtercam Files [%MCI] ﬂ Cancel |
YARDIM

¥ Restare entire Ml on file/get &l

Sekil 2.3: “Dosya ismini okuma” diyalog kutusu

Diyalog Kutusundan “ UCD” isimli dosya segilir. A¢ (Open) diigmesi tiklanir.
Eger cizimde degisiklik yaparsaniz asagidaki mesaj kutucugu belirir.

Mastercam Mill Version 2.0

LY ? ) MC3 file has changed. Save it?

Evet I Hawir

Sekil 2.4:Mesaj kutusu

Mesaj kutucugundan “Dosya ismi degisti kaydet?”” sorusuna “Hayir” derseniz
¢izim eski haliyle belirir. “Evet” derseniz degisiklikler kaydedilir.

Mesaj kutucuguna degisikligi kabul etmedigimize dair “Hayir” diigmesini
seciyoruz.
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> Sonraki adimda Dosyadan “UCD” isimli ¢izim ¢agrilmis olur.

‘4 Baslat

Sekil 2.5: “UCD” isimli dosyanin ekranda goriintiilenmesi.

2.3. Cam Modiilii Secimi

Islem igin Mastercam freze modiilii segilmelidir. Tiim freze operasyonlar1 igin CAM
alt modiiliinii icermektedir. Tasarim modiiliinde pargalar modellendikten sonra CAM freze
modiilii yardimiyla CNC kodlar tiiretilir. Freze operasyonlari, diizlem ylizey frezeleme, kanal
acma, delik operasyonlari, cep frezeleme gibi basit operasyonlar1 igermesinin yaninda
karmasik yiizeyler modellendikten sonra CNC kodlar1 tiiretme 6zelligine de sahiptir. CNC
kod tiiretmeden once 3B’nu’lu olarak kaba talag ve ince talag igin kesici yollari ekranda
cizilerek simiilasyon (benzetim) gosterilir. Tiiretilen CNC kodlar1 RS232 seri kablo ile
tezgaha aktarilabilir.

2.4. CNC Tezgahinin Secimi ve Kontrol Unitesi Parametre Ayarlari

Fanuc, Siemens, Heidenhein, Okuma, Mazatrol, Meldas gibi degisik kontrol sistemleri
mevcuttur. Bu kontrol sistemleri benzer dzelliklerinin yani sira farkli 6zelliklere de sahiptir.
Fakat biitiin bu kontrol sistemleri DNC (Direkt sayisal kontrol) 6zelliklerini igerir. Kisaca
bilgisayardaki veriler RS232 Seri kablo ile tezgaha aktarilabilir.

Biitiin bu islemler elinizde bulunan CNC tezgah kontrol iinitelerine gore degisir.
Tezgédh parametre ayarlarini tezgahin katalogundan bakarak yapabilirsiniz.
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2.5. Islem Yapilacak Yiizeylerin Secimi

Onceden cizilen “UCD.MC9” isimli par¢a dosyadan ¢agrilir.

> Ana meniiden “Takim yolu” komutunu giriniz.

Ana menii

Geri

Ana menii

Sekil 2.6:Ana menii
> “Takim yolu” meniisiinden “Yiizey/kat1” komutunu se¢iniz.

Takim Yolu

Geri

Ana menii

Sekil 2.7:Takim yolu meniisii
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> Sonra “Se¢me meniisii” gelir. Meniiden “Zincir” komutu segilir.

Sekil 2.8 Se¢me meniisii

> “Rough” kaba talas isleme komutuna girilir. Kaba talas yiizeyi meniisii belirir.

Sekil 2.9: Kaba talas isleme secenegini secme
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“Surface Roughing” Kaba talas isleme segme mentisii

Bu isleme yontemi segilen yiizeyler lizerinden 0° yada 900 ile
Parallel/Paralel kaba olarak paralel bir bigimde takim yollar1 olusturulur.
. Bu isleme yontemi ile secilen yiizeyler secilen bir nokta etrafinda
Radial .. S
girilen ac1 kadar islenir.
Bu isleme yontemi ile segilen egriler segilen ylizeyler tizerinde iz
Project diistim olarak belirtilirler. [z diisiim olan bu egriler takim yolunu
belirtir.
Flowline Bu .1§leme yontemi ile yumusak ge¢isli yilizeylerin takim yollar1
belirir.
Contour Bu isleme 'y.onteml ile yumusak gecisli yiizeylerin ¢evre takim
yollar1 belirir.
Restmill Bu isleme yontemi ile kaba islem sonrasi takimin giremedigi
yerlerden talas alinir.
Bu igleme yontemi ile cep/havuz seklindeki modellerden kaba
Pocket
talas olarak alinir.
Bu isleme yontemi ile dikine dalma iglemleri seklinde kaba
Plunge .
isleme olarak fazlaliklar alinir.

Paralel komutu segilir. “Part Shape” parca isleme sekli segilir. “Cavity” girinti komutu
secilir.

Parc¢a isleme sekli

Geri

Ana menii

Sekil 2.10: “Parc¢a shape” parca isleme sekli
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Se¢cme sekli

Geri

Ana menii

Sekil 2.11: “Select Drive surfaces” se¢cme sekli

Sekil 2.11” de goriilen komutlar ortaya ¢ikar. Buradan “ Solids” katilar komutu secilir.
“Pick Solid Entity” kati1 segme sekli komutlar1 belirir. Buradan yiizey isleyecegimiz igin
“Faces”komutu “Y” evet olmalidir. Digerleri “N” hayir olacaktir. Program arayiiziiniin alt
kismimnda “Select solid body or face” yiizeyi veya govdeyi se¢iniz ifadesi belirir. Sekil
2.13’teki gibi parga segilir. “Done” yap komutu ile sonuglandirilir.

Sec¢me sekli

Geri

Ana menii

Sekil 2.12: “Pick Solid Entity” kat1 se¢cme sekli
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Sekil 2.13: Se¢cme sonunda parca goriintiisii

2.6. Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve Ozelliklerin Secimi

Operasyon sirasi agagidaki gibidir.

Secimden sonra asagidaki “Takim Parametreleri” diyalog kutusu ortaya ¢ikar

Surface Rough Parallel -

DEAMCAMOMILLANCINJICD. NC] - MPFAN

Tool parameters | Surface parameters | Rough parallel parameters

Left ‘click' on tool to select; right 'click' to edit or define new tool

-
fr—
Dia offsst [1
Lenoffset [T

Comment

Get tool from library., ..
Create new koal, ..

Get operations from library. ..
Feed and speed calculatar. ..
Job setup...

Tool name I'IEI. DRILL Tool dia |'|EI.E| Cormer radius IEI.EI

Feed rate I183.24 Frogram # ID Spindle speed |152?
1
2

Flunge rate I2 3875 Seq. start | oa Coolant Igff vl
Retract rate |2-33?5 Seq inc. I
Change NCI...|

I~ Tobalch

[ § Homepos...l I~ Refpoint.. | T Misc. \-'alues...l

I | Hotaryaxls..l I3 T.-"Eplane...l 2 Tooldisplay...l

I~ Eannedtedt |

Tamarm I iptal | Yardim

Sekil 2.14: “Takim Parametreleri” diayalog kutusu
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“Takim Parametreleri” diyalog kutusundaki terimlerin agiklamalar1 asagidaki gibidir.

Takim no/Tool# Takim numarasidir. Buradaki deger NC programinda
belirir.

Magazin no/Head# Takim magazinde dizilisi sirasindaki numarasidir.

Cap ofseti/Dia.Offset Takim cap1 ofset numarasidir. NC programda D olarak
ortaya ¢ikar.

Boy ofset/Len.Offset Takim boyu ofset numarasidir. NC programda H olarak
ortaya cikar

Takim adi/Tool name Takim adi1 demektir. Segilen takim ismi otomatik olarak

ortaya ¢ikar.

ilerleme hizi/Feed rate

Dogrusal (ilerleme) kesme hizidir. mm/dakika

Dalma hizi/(Plunge rate)

Takimin malzemeye dalma hizi. mm/dakika

Geri kacma/Retract rate

Takimin malzemeden ¢ikma geri sigrama hizi. mm/dakika

Takim capy/Tool dia.

Kullanilan takimin ¢apidir. mm

Program no/program#

Program numarasidir. NC programda program basinda
¢ikan numara

Satir baslama no/Seq. start

NC program satirlarinin N ile gosterilen satir baglama
numarasidir.

Satir artisi no/Seq. inc

NC program satirlarindaki numaralarin artis miktarini
gosteren sayl.

Kaose radyiisii/Corner
radius

Takim ucu kose radiisiidiir.

Is mili hizy/Spindle speed

Is mili devir sayis1. devir /dakika

Sogutma / Coolant

Sogutma s1visini1 agmak ve kapatmak i¢in kullanilan
parametre

Aciklama/Comment

Kullanilan operasyona ait gerekli agiklamalar1 yazmaya
yarayan aciklama kutusudur.

Degistir NCI/Change NCI

“NCI” adlandirilan takim yolu ara dosyasinin ismini
degistirmeye yarar.

Dosyaya kaydet

Yapilan operasyonlari ayri bir dosyaya kaydeder.

Parca sifir1-G92 (Home
Pos..)

Is pargas1 sifirini, tezgahin referans noktasia gére olan
uzakligim gosteren degerdir. “Select” komutu kullanarak
fare ile se¢im yapilabilir.
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Y |9.82181
z |D.D

ok |

Select... |

Cancel |

Sekil 2.15: “Home position” (is parcas sifir noktasi) diyalog kutusu

Reference Points

¥ Approach

% o0 v
v |u.u v
o ID.U ir2

Select... |

@ Absolute

" Inciemental

QK

BN

¥ Retract

= |U.D ir2
Select... |

o Absolute

" Incremental

% [oo v
v [0D 73

| Cancel | Help

Sekil 2.16: “Referance point” referans noktasi diyalog kutusu

Referans point / Referans

noktasi

Kesmeye baglama ve durma noktasinin koordinatlaridir.

Approach

Yanasma

T/K diizlemi/T/C plane

olursunuz.

Takim ve konstriiksiyon diizleminin tanimlandig:
parametredir. Burada takimin hangi diizlemde ¢alisgtigini
gostererek, tezgahin yatay m1 dikey mi oldugunu tanimlamig

Tool Plane / Construction Plane

7 Todlper:

I Corstrugtion plane

[V Warking Coordinate System

r Digin in view soordinatesl—— r Digin in view coordinates) - Digin
] X juo % |oo
Y Joo 1 foo ¥ Joo
Z [oo z foo z o
Selert.. el Select.
elect, J elect, elect
Telane # 1 Colnet 1 wWosH 1
Top Top Top
Select Select Select
I Wokeffiet [
Carcel Help

Sekil 2.17: “Tool Plane/Construction Plane ” referans noktasi) diyalog kutusu
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Sekil 2.18: “Rotary Axis ”eksen doniisiimii diyalog kutusu

~ Rotation typs

" Rotary axis positioning
% 3 anis
© Anis substitution

Rotary a:
’7(' Fatate about % axis ¢ Fotate about ™ axis & Rotate shout Z axis

[~ fuis substitution

 Substitute i axis

Ruotation direction

= Substitute ¥ axis

— =P

Fiotary diameter

™ Unrall

Unioll tolerance

250

0.007

ok |

Cancel | Help

2.7.Takim Yollarinin Olusturulmasi

Asagidaki gibidir:

Sekil 2.19: “Tool Display”Takim goriintiisii diyalog kutusu

Tool Display

Ok

I Cancel |

" Run * Endpoints

" Step 7 Interpolate
Fiun delay: |D-D Step size |1-D
o+ Static

© Animate

Help

Tool display/Takim Takimin simiilasyon esnasinda nasil gériineceginin tayin edildigi
goriintiisii kisim.

5
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ough Parallel - D:AMCAMIWMILLYNCIWICD.NCI - MPEAN

Tool parameters  Surface parameters I Rough parallel parametelsl

I Clearance.. | |1UU.U Tip comp Tip < I\/I

& Absolute € Incremental  _pe suface/solid
[¥ Usze clearance only at the
ID.D
start and end of operation Stock to leave
= Fetract. | IW Select... | [2 zelected)
* Abzolute  © Incremental  — Check suface/zaolid

IEI.EI
Feed plane... | IE.D Stock to leavs
" Absolute O |ncremental Select.. | (0 selected)

¥ Rapid retract

r— Tool containment

[T Topof stack... | ID.D Compenszate to;

© nside © Center ¢ Dutside

Regen... |

& Absolute € Incremental
Sdditional offset ID.D
u Direction,.. Select... | [0 selected)

Tarnarn I iptal | “ardirn

Sekil 2 .20: “Surface rough Paralel” parametreleri diyalog kutusu

“Surface Rough Paralel” yiizey kaba isleme parametre degerleri tamimlari

Clearence / Giivenli
7 mesafesi

Sekilde goriildiigii gibi, bu parametre Z ekseninde takimin
giivenli olarak herhangi yere (is parcasi, baglama aparatlar1 vs.)
carpmadan hizli olarak hareket ettigi Z mesafesidir.

Takimin Z eksenin kesme hiz1 ile yukar1 ¢iktiktan sonra, ayrica

Retract/ Geri kagma hizli olarak yine Z ekseninde yukari ¢ikacagi mesafedir.

Feed / Kesmeye basla | Takimin Z ekseninde is parcasina yaklasacagi degerdir.

Rapid Retract/Hizh | Ilerlemenin altinda eger bu deger aktif hale getirilmis ise bu

geri kacma durumda takim yukari hizla ¢ikar.

Top Of [s pargasmin iist yiizeyinde mevcut olan kaba temizlik pasosunun
Stock/Yiizeydeki miktarini gosterir. Kesme islemine nereden baglayacagini

Paso gosteren degerdir.

Drive surface/solid

“Stock to leave” :Birakilacak ince talag miktar1 igaretlenir

Check surface/solid

“Stock to leave” :Birakilacak ince talas miktar1 kontrol edilir.

Tool containment

Takim igerigi (Takimin izledigi yol)
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Surface Rough Parallel - D:\MCAM9AWMILLANCINUCD.NCI - MPEAN

Tool parameters I Surface parameters  Fough parallel parameters |

Total tolerance.... | b &, stepover.__l 12.0
Cutting methad IZigzag = I td achiritg I__D' 0
angle
Max stepdown; |2.U

Flunge control

& Allow multiple plunges along cut
© Cut from one side
£ Cut from bath sides

™ Prompt for starting paint
¥ Allow negative Z motion along surface

¥ Allow positive Z motion along surface

Cut depths... | Gap settings.. | Advanced settings...l

Tamam I iptal | “Yardim |

Sekil 2.21: “Surface Rough Paralell paramters”yiizey kaba isleme tolerans, kesme derinligi
diyalog kutusu

“Surface Rough Paralell Paramters” yiizey kaba isleme tolerans, kesme derinligi
diyalog kutusu tanimlari

Tool tolerance Takim tolerans miktar1
Cutting method Kesme cesitleri (Zigzag, diiz vb.)
Max. stepover Yana kayma miktar1
Max. stepdown Talas derinligi
Machinig angle Isleme agis1

Plunge kontrol
Allow multiple Kat1 kesme alaninda kalmasini saglar.
plunges along cuts
Cut from one side Takim tek kenardan kesme yapar.
Cut from both side Takim iki kenardan kesme yapar.
Cut depths Talas derinligi
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" Absolute

—Absolute depth
Mirirnuny depthy

I asimuinn depth

Detect flats |

Select depths.

Cleardepths |

I Adjust tor stock toleave o dive surfaces

= Incremertal

~ Incremental depth:

Adjustment to top cut

Adjustment to other cuts

D etect flats I

Critizal depths,

Clear depths I

[Mote: drive stock iz included in adjustment.]

Felative ta Tip s

Ok | Cancel | Help

Sekil 2.21: “Cut Depths” talas derinligi diyalog kutusu

“Cut Depths” talas derinlgi diyalog kutusu tanimlar1

Absolute

Mutlak 6lgiilendirme

Incremental

Artigh 6l¢iilendirme

Select depths

Derinlik boyu secilebilir.

Surface Rough Parallel - D:AMCAM9AWMILEANCINICD . NMCI - MPEAM

Tool pararnsters I Surface parameters I Rough parallel parameters I

Left ‘click’ on tool to select: right 'click! to edit or define newv toal

et kool From library. ..
Create new tool. ..

et operations From library. ..
Feed and speed calculator. ..

Job setup...
Taal # [ Toolname |4 BALLE  Tool dia |40 Comer radius  [210
Head # I-'I Feed rate I'I 272 Frogram # IU Spindle speed I'I 203
Dia. offsst I'I Plungs rate I2 23828 Seq. start oo Coalant arf ~
Len offset I‘I Fetract rate |2-23929 Seq inc |2
Change NCI...I

Comment

i Home pos... I I Fef point... I I Hizc \.-'alues...l

v  Fotary axis... I v T/C plane... I v Tool display... I
| i batch I Eanneditedt I

Tarnam I

iptal I

“rardim

Job setup...

iaek toal Ffrom librarsy. ..
Creake new bool, ..

aek operations From library. ..
Feed and speed calculator. .

Sekil 2.22: Takim secim kutusu
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2.7.1. Get Tool From Library

Fare segilince takim kiitiiphane diyalog kutusu ortaya gikar. Ihtiyaca uygun takim

segilir.
i1 Tools Manager - D:\MCAM9\MILLATOOLSATOOLS MM.TL9 |1Hz]
Filter... IV Filter Active
243 of 241 tooks displayed
T ool Mumber Tool Mame Fadius Type | @
! 5. CENTER DRILL MHone (=)
] 2 10.0000 mm 10 CENTER DRILL Mone
] 3 Center Drill 15.0000 mm 15. CENTER DRILL 0000000 mm  Mone
] 4 Center Drill 20,0000 mm 20. CENTER DRILL 0000000 M Mone
] 5 Center Drill 25.0000 mm 25. CENTER DRILL 0000000 M Mone
¥ 11 Lol 1.0000 mm 1. DRILL 0.000000mm  Mone
¥ 12 Dl 20000 mm 2. DRILL 0.000000mm  Mone
] 13 Drll 3.0000 rim 3. DRILL 0.000000 rmm Mone
] 14 Dl 4.0000 mm 4. DRILL 0.000000mm  Mone
] 16 Coil 5.0000 mm 5 DRILL 0.000000mm  Mone
] 16 Coil 6.0000 mm E. DRILL 0.000000mm  Mone
¥ 17 Lol 7.0000 mm 7. DRILL 0.000000mm  Mone
¥ 18 Dl 8.0000 mm 8. DRILL 0.000000mm  Mone
] 19 Drill 9.0000 rmim 3. DRILL 0.000000 rmm Mone
E 20 Dol 10.0000 mm 10 DRILL 0.000000mm  Mone |
Ok I Cancel Help
Sekil 2.23: Takim kiitiiphanesi
2.7.2. Create New Tool

Degisik olgiilere gore takim olusturulabilir.

Tool - Flat End Mill I Tool Type | Parameters |

Calc. Speed/Feed I
Save to libramy... I
Job setup I

ok | ey |

Help

Sekil 2.24: Yeni Takim olusturma diyalog kutusu
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Tool # Takim numarasi

Head # Magazin

Holder Tutucu yiiksekligi

Overall Tiimi dahil takim ytiksekligi

Shoulder Destek yiiksekligi

Flute Dis yiiksekligi

Diameter Takim cap1

Holder dia. Tutucu ¢ap1

Arbor dia. Tutucunun sikan ¢ap1

Capable of Hangi isleme yontemine meyilli oldugunu secer.

Rough Kaba talag

Finish Finis talag

Both Ikiside kullanilir.

Tool type Cesitli kesici takimlar mevcuttur.
2.7.3. Job Setup

Is pargas1 diizenleme komutudur. Segilince asagidaki diayalog kutusu cikar. Select
corners komutu ile ¢arpraz koseler secilerek X ve Y belirir veya X ve Y degerleri elle girilir.
Nesne iki boyutlu oldugu i¢in Z degeri sanal olarak girilir. Simiilasyonda sanal olarak
gorilintir. Tamam, (Ok) tiklanir. Kesici yolu olusturulur.

1§ Job Setup

]_I'_ Satety zane., [’

Irnport... I

I Wigws... [

_|| [ ok ] cocel | b |

Sekil 2.25: “Job setup” is parcasi diizenleme diyalog kutusu
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Stock orijin

Parcanin segilen noktasi

Display stock

Secilmez ise parca ekranda gorilkmez.

Fit screen to stock

Parcay1 ekrana uydur.

Select orijin

Stock orijin segilir. Is parcas1 tanimlanir.

Select corners

Koseler segilir. (X,Y ve Z noktalar) ig parcasi tanimlanir.

X, YveZ

Degerler dlciiye gore girilebilir.

2.8. Olusturulan Takim Yollarina Gore Programin Simiilasyonunun

Kontroli

Meniiden “Done” yap komutu segilir. Takim yolu belirtilmis olur.

Yukaridaki islemle

r yapildiktan sonra,

“operasyon yoneticisi’ekranda belirir.

Toolpaths: 11 Operations Manager
New
Contour [ 1 Operations, 1 selected
Drill E|---== Toolpath Group 1
o =84 1 - Surface Fough Parallel
Pocket nf ----- [ Paramneters
Face @ #1-M400ENDMILLZ SF
-[E] Geomety
:H:f_m:e_ L-BE DAMCAMIVAILLANCIMIC
ultiaxis
Operation
Joh setup
Next menu
BACKUP
MAIN MENU
i | 11} 3;;

“Operation”’komutu segilince asagidaki

Select Al

|
[
B
|
=
S|

Fegen Path
Backplat
Wiy
Post

Highfeed

Pl

Help

Sekil 2.26: “Operation Manager”operasyon yoneticisi diyalog kutusu
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Sekil 2.27:Takim yollar1 goriintiisii
Backplot (Tel kafes isleme)

Bu komut secildiginde iki boyutlu olarak (tel kafes) simiilasyon yapilir.
Verify (Kati isleme)
Bu komut secildiginde ii¢ boyutlu olarak simiilasyon gerceklesir.

Machine(Makine-Simiilasyon gosterir.) Machine quickly(hiz ayari)

Verify: Standard Simulation : Current MC9 |E”E|
o8|l [] (=] o ol ] @ B & B ——

Sekil 2.28: “Standart Simulation” Standart Simulasyon diyalog kutusu

Yukarida bulunan Standart Simulasyon meniisiinde Machine(Makine) butonuna
basilarak simulasyonun baglamasi saglanir. Yiizey (surface) islemi ve simiilasyonu
tamamlanir.

Sekil 2.29: Simulasyon goriintiisii
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2.9. Olusturulan Takim Yollarina Gére CNC Kodlarimin Uretimi

Operation (Operasyon) Segenegini Sectikten Sonra asagidaki operasyon yoOnetimi
diyalog kutusu ortaya g¢ikar. Post komutu ile CNC kodlarinin {iretimini saglayan diyalog
kutusu belirir. (Post Processing)

Tl Operations Manager

E|== Toolpath Group 1

&

1 Operatiohs, 1 selected

=82 1 - Contour [20]
B Parameters
-# #1-M10.00ENDMILLT FL
. Geometry - [1] chain(z)

LB DAMCAMIWMILLANCINRE

3

Select Al
Fegen Path
Backplat
Werify
Post

Highteed

Ui

Help

N

s

Post processing

Active post Change Post |
[MPFAM.PST
] files
™ Save NCI file ¥ Edi
7 Dwerwiite
5 Ask

NC ML fle—MNC dosyas1

\F.Save ML file
Ovenarite
Uzerine yaz

* fsk

Sor

[ Edit Diizenle

M extension
NC uranhs

—Send

[ Send to machine
CNC"ye ginder

I nc
Coriri. |

o]

Cancel | Help |

Sekil 2.30: “Post Processing” diyalog kutusu

“Post processing” diayalog kutusundan “Save NC file”, “Ask”, ve “Edit” isaretlenip
“OK” tamam dendigi zaman iretilen NC kodlarmin hangi dosyaya ve hangi isimle
kaydedilecegi sorulur.

Enter name of MC file to write

&

- B cf BE-

K.onurm:; I [ [
- | 2] asa1
| #| RESSTML
En Son || RESEIMZ
Fullandiklanm g RESSIMZ3
@ | rESSIMEL 1
| 2] RESSMZ
I azaiistii Q uco
. Eilias
=
Belgelerim
Bilgisapanm
-
Ag Badlantlanm  Dospa ad:
Fawit tirli:

[UEo - Kapdet |
|NCFiles [NC] -] iptal |
|

Sekil 2.31: “Enter name of NC file to write” NC kodlar1 kaydetme diyalog kutusu
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Dosya vereceginiz bir isimle kaydedilir. CNC kodlarinin iiretildigi “Programmer’s
File Editor” program diizeltme yazim programi belirir. Cizdiginiz ve takim yolarlin

belirttiginiz par¢anin CNC programi tamamlanmis olur.

ammer’s File Editor

B MILL\NC

ILGEL T
{PROGRAM HAME - UCD)

{DATE=DD-MH-YY - 28-88-85 TIME=HH:MHM - 17:82)

H188621

H182G8G17G48GL0G8AG9A

FH1B4G91G2820.

FN1B6G28X0.Y0.

FN1B8G92X0.Y6.28.

{ 4. BALL EMDMILL TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEM. - 1 DIA. - 4.}
H118T1H6

H112G8690X188 .309Y7 . 767A0.519089M3

H114G43H12508.

H116246 .

H118G1Z241.F2.2

H128X8_.389F152.7

H122Y9 248

=i

LniCalt  [6648 | [WR[  [RecOf NoWiap D05 NS [ [ 4
Sekil 2.32: “Programmer’s File Editor ”NC kodlar 1iiretme diyalog kutusu

2.10. CNC Tezgah Ozelliklerinin Se¢imi ve Parametrelerin
Ayarlanmasi

Post processing diyalog kutusundan “Send to machine” kutucugu isaretlenir. “Comm.”
diigmesi tiklanir. Asagidaki Baglanti diyalog kutusu ortaya ¢ikar.

Communications

~ Format ~ Part ~Baud rate
@ ASCI  COMI
i Ela o COmM2
" BIN  COM3
 COM4
— Parity -~ Data bit: -~ Stop bit;
 0dd (ol -
* Even w7 2
" Mone (-}
Handshaking: ISoftwale vl EOL delay: IU.U
[~ Echa terminal emulation ™ DOS communications mode
[ Strip carmiage retuns [ Display to screen
[~ Strip line feeds ¥ Fiead PST parameters [q.50-89)
ok | Hep |

Sekil 2.33:“Communication” Baglant1 diyalog kutusu
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Birgok CAM programinda CNC tezghalara kod ftireten “Post Processor” komutu
mevcuttur. Uretilen kodlar “Communination” baglanti meniisii ve RS232 kablo yardimiyla
tezgaha aktarilir.

Bizim tezgéhta yapmamiz gereken;

YV VYV

>

Ornek:

Takimlar tarete sirasiyla baglamak,

Takimlarin boy degerlerini tezgah kontrol iinitesine girmek,
Sogutma sivist ayarlarini yapmak,

Is parcas1 koordinat sistemini takim ucu veya sensérler yardimiyla
belirlemektir.

Bu islemler tezgah kontrol iinitesine girilmelidir.

Asagidaki ti¢ boyutlu is pargasmi dosyadan ¢agirmiz ve kesici yollarim belirtip
ekranda simiilasyonunu gdsteriniz. Dosyani ismi “ORNEK.MC9” dur.

Sekil 2.34: ORNEK.MC9 isimli parca

Islem sirasi:

“File” meniisiinden “Get” komutu ile “ORNEK.MC9” ¢izimi ¢agrilir.
“Main menu” meniisiinden “Toolpaths” komutu segilir.

“Toolpaths” meniisiinden “Job setup” diyalog kutusundan “Bounding box’
diigmesi segilip ¢izimin “X”,”Y” ve “Z” koordiantlar1 belirtilir.

B
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i21i Job Setup |z”z‘

=EE

Sekil 2.35: Jop setup diyalog pencersi

“Toolpaths” meniistinden “Surface” komutu segilir.

“Surface” meniisiinden “Rough” kaba talas igleme komutu segilir.

“Rough” meniisiinden cep isleme uygun olacagindan “Pocket” komutu segilir.
“Pocket” meniisiinden “Solids” komutu segilir.

“Pick Solid entity” meniisiinden; ylizey islenecegi i¢in, “Fromback”, “Solids”
ve “Verify” “N” hayir olacak. “Faces” “Y” evet olacak. Yiizeyler sirastyla
segilir.

YVVVYY

Secme sekli

Geri

Ana menii

Sekil 2.36: Kat1 model parca islem mensii ve islenecek parca

> Yiizeyleri sectikden sonra “Done”, yap komutu segilir.
> “Select Drive Surfaces” meniisiinden “Done”, yap komutu segilir.
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>

>

Islemlerden sonra “Surface Rough Pocket” diyalog kutusu gelir. Buradan kesici

secilir. Talas derinligi, takim ismi vb degerler girilir.

Surface Rough Pocket - D:\MCAMIWMILLANCINORNEK.NCI - MPFAN

Tool parameters | Surface parametersl Rough pocket parametersl

Left 'click' on tool ta select; right 'click' to edit or define new tool

Toal i |1 Tadl name I Tool dia fioo Corner radius IU.U
Head # |-1 Feed rate |1222.D Frogram # ID Spindle speed |3055
Dia. offset I1 Plunge rate IEH-D Seq start I1DD Coolant ID[[ vl
Len. offset I1 Retract rate IEH-D Seq, inc. |2
Change NCI...

Camment _l

™ Homepos. | I Reftpant. | I~ Misc values...l

IT  Rotanasis.. | ¥ T/Cplane.. | ¥ Tool display...l
W e [~ Canred lext...l

Tarmnarn I iptal | “ardirm |

Sekil 2.37: Surface rough pocket diyalog kutusu

12-“Select tool containment boundaryl” meniisiinden “done” yap komutun

secilir.

1!

Takim se¢cim meniisii

Sekil 2.38: Select tool containment boundary1 meniisii
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> Cam progarminin alt kenarindan yapilan islemleri gorebilirsiniz.
> Takim kesici yolu belirir.

Sekil 2.39: Kesici yollarin tel kafes goriiniimii

> “Toolpaths” meniisiinden “Operation” komutu se¢ilir.
> “Operation” diyalog kutusundan once “Select all” (hepsini se¢) segilip, sonra
“Verify” (dogrula) diigmesi segilerek simiilasyon yapilir.

Sekil 2.40: Simiilasyonun kat1 olarak goriiniimii
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» CNC freze icin bilgisayarda parga
¢izimi ve CAM’ a aktarmak

Menu:_ File:

] ~merE-

A Bttt Dioay ack 1] =
Dompatisd  [Audodeik DWG Fies [.DWG) -

|

» Onceki modiillerde ¢izim yapilmstir.
Onlara g6z atiniz.

>

» Cam programinin “Design”
kisminda resmi ¢iziniz. Kaydediniz.
>

» Cam programinmn “Mill” kisminda
cizdiginiz resmi kolaylikla acabilirsiniz.

>

> Isletmelerde kullanim kolaylig:
bakimindan Autodesk firmasinin
AutoCAD programi kullanilmaktadir.

» Bu programin 3B ¢izimi de oldukga
kolaydir.  Ciziminizi bu  programda
yapabilirsiniz.  Ciziminizi MasterCAM
programinda agabilirsiniz.

» Acgmak i¢in

» AutoCad programinda File (dosya)
komutu ile save (kaydet) secenegine
giriniz. RES3 ismi ile ve “.DWG “uzant1
olarak kaydediniz.

» Sonra AutoCAD programini kapatiniz.
MasterCAM programini aginiz.

¢izim

» Yandaki sekildeki yolu izleyiniz.
» Dosyay1 aginiz.
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» Simiilasyonla kontrol yapmak

» “Main  menu” ana  meniiden
“Toolpath” takim yolu komutu segilir.

» “Toolpaths” takim yolu meniisiinden
“Surface” komutunu seg¢iniz.

» Buradan “Rough” kaba talag isleme
komutunu seginiz.

» Buradan “Radial” radyal komutunu
giriniz.

»  “Cavity” girinti komutunu seginiz.

» Sonra  “Select drive  surfaces”
meniisiinden “Solids” komutunu se¢iniz.
meniisiinden

» “Pick Solid Entity”
“Faces” komutunu seginiz.

3

» “Done yap komutundan sonra
“Select drive surfaces” menisi tekrar
gelir.

> Buradanda “done”
segeriz.

yap komutunu

ot parwm. | g o e |

L ko ot

T [ beiew [TEATE eoide W o fiE

towtd [T Pt [T P [ Seedeed [

s [ Mo T b [ ot ]

Lo et | ‘-’UFM Smem |

E et |
r | el |

| e | B s | @ Teidew |

T Tapa r ]
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» “Surface rough radial” diyalog kutusu
belirir. Buradan kesici takimi, talas
derinligini vb degerler girilir.

» Takim yolu meydan gelir.

» CAM programinda
tiiretmek

CNC kodlarn

i 1 Operations Manager

[ 1 Operatiors, 1 selectad

Select Al

E|---== Toolpath Group 1
Em Surface Fough Radial

Parameters
¥ 1 -M10.00 ENDMILLT FL
B Geometry
------ B DMCAMSWMILLANCINRE

Regen Path |
B ackplot |
Werify |
Post |
Highteed |

» “Toolpaths” takim yolu meniisiinden
“Operation” komutunu se¢iniz.

» Buradan “Post” komutunu seginiz.

» “Post
belirir.
» Asagidaki gibi isaretleyiniz.
tamam diigmesine basiniz.

processing” diyalog kutusu

CGOK”

Post processing

ke |
MPFAN.PST
L il
™ Save NI file 7 Edit
€ Ovenwiite
i+ Ak
MC file
¥ Save NC file v Edit
* Ovenwite MC extension
i Ask e
Send
[ ¥ Send to machine Comm... |
0k | cCercel | Hep |
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CNC editor sayfasi

(PROGREM HaNE - BE13)
ADATE-S0-Het-¥Y - 20-88-05 |IME-muci - 33143}
minmz1

R TEMIMIER I
{18, FLAT EMSMILL TESL - % BIA. OFF. - 1 LEW. - 1 BIN. - 18
AT 1
WBACRCT 1Y, BV PR, AMAR. SA52TIO

ORIATSE,

8} 4
[emngay T T e 8 o' DO 3

%

00000

(PROGRAM NAME - RES3)

(DATE=DD-MM-YY - 28-08-05 TIME=HH:MM - 23:43)
N100G21

N102G0G17G40G49G80G90

( 10. FLAT ENDMILL TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1
DIA. - 10.)

NI104T1M6

N106G0G90X11.096Y4.136A0.S1527M

N7718X10.114Y5.136
N7720X10.096
N7722Y104.136
N7724G0Z25.2
N7726Z50.

N7728M5
N7730G91G28Z0.
N7732G28X0.Y0.A0.
N7734M30

%

» 3 eksen CNC frezeye CNC kodlarini
aktarmak

Post processing

Active post Change Post |
IMPFAM.PST
HEL file
™ Save MCI file I Edit
€ Overwiite
Ak
— ML file
W Save NCfile v Edit
& Ovenrite MC extension
" Ask .he
—Send
¥ Send to machine Carmr... |
ak, I Cancel | Help |

» Diyalog kutusundan  “Send to
machine” igaretleyiniz.

» “Comm” diigmesi aktiflestiriniz.

» “File “ meniisiiniin altindan “Next

menu” komutunu se¢iniz.
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» Gerekli ayarlar yapilip “OK” tamam
diigmesine basilir.

Communications

~Format ~Poit ~Baudrate——
o A5CI  COMI

CEA ~ COM2 2m -
BN ~ COM3

" COM4

~ Panty ~Data bit ~ Stap bit

" 0dd (o' 1

 Even w7 2

" None g

e

[™ D03 commurications mode

Handshaking: |Hardware vl

¥ Echo teminal emulation

EOL delay

¥ Display to screen
¥ Read PST paiameters (o.80-83)

u Stip carmage retums
[ Stip line feeds

Send | Receive | Terminall aK | Help |

> Buradan
se¢iniz.

“Communic” komutunu

Communications

~ Format ~ Part ~Baudral
& p5C CoM1
B & COM2 [z ~]
T BIN © CoM3

M4

P i~ Drata bil ~ Stop bi
" Odd B 1
* Even 7 =2
" Mane (o]

Handshaking: [Sotware | EOL delay [

I™ Echo teminal emulation ™ DOS communications mode
I Display to screen

¥ Read PST parameters (q 80-83)

oK Help |

™ Strip camiage retumns
I~ Strip line feeds

» Cikan diyalog kutusundan “Send”
komutunu se¢ip “NC” klasorii agilir.

> Ilgili NC programi seginiz.

» “Terminal” komutu ile iretilen kodlar
tezgaha aktariniz.

» Parga islemek

» Aktarilan kodlar yardimiyla
pargay1 isleyiniz.
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

1.

Asagidaki komutlardan hangisi kullanildiktan sonra simiilasyon mentisii ¢ikar?
A.) Surface B.) Job setup C.) Operation D.) Multiaxis
Cizimin baslangi¢ noktasinin kaydirilmasi i¢in hangi komut kullanilir?

A.) Analyze B.) Create C.) Xform D.) Toolpath
Asagidakilerden hangisi ¢izilmis resmi agmak icin kullanilir?

A.) Get B.) Converters C.) Save some D.) Edit

Asagidaki segme komutlarindan hangisi “zincir” anlamina gelir?

A.) Chain B.) Window C.) Section D.) Area
Asagidakilerden hangisi 3boyutlu kati igleme komutunlaridan ¢evre isleme
komutudur?

A.) Radial B.) Contour C.) Restmill D.) Pocket

Asagidakilerden hangisi “Takim” anlamina gelir?

A.) Tool B.) Holder C.) Retract D.) Corner radius
CAM programi meniisiinde onaylamak anlamina hangi komut gelir?

A))OK B.) GO C.) DONE D.) RESULT
Asagidakilerden hangisi takim se¢gmeye yarar?

A.)Get tool from library C.)Job setup
B.)Create new tool D.) Feed and speed calculator

Hangi komut ile tezgaha NC kodlar iletilir?
A.) Post B.) Verify C.) Terminal D.) Operation
Post komutu hangi islevi yerine getirir?

A.) Simiilasyon C.) CNC kod iiretmek
B.) Animation D.) Takim yolu ¢ikartmak
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Cizilmis Olan “Performanstesti2.dwg” Isimli Parca Uzerinde;

> “Rough” kaba isleme,
> “Radial” igleme,

Islemleri sirastyla yaptiriniz, ekranda simiilasyon ile kontrol ediniz ve CNC kodlarini
tiiretiniz.



DEGERLENDIRME

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI Evet Hayir

1 | “Rough” kaba isleme yapabildiniz mi?

“Radialigleme yapabildiniz mi?

“Operation” diyalog kutusunu kullanabildiniz mi?

CNC kod tretebildiniz mi?

2
3
4 | Simiilasyon yaptirabildiniz mi?
5
6

Tezgaha Kodlar iletebildiniz mi?

Toplam Puan

Yukaridaki “rough” kaba isleme, “radial” isleme ve simiilasyon islemlerini yapiniz.
CNC kodlan ¢ikariniz. Tezgédha iletiniz. Yapamadigmiz kistm veya kisimlar varsa ilgili
konuya bakiniz. Ogretmeninize daniginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

5 eksen frezeleme yapabileceksiniz ve CAM frezeleme program komutlarini
dogru olarak kullanabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgahlarmi ve CAM
programlarini arastiriniz.

Internet sitelerinden CNC tezgahlarin1 ve CAM programlarini arastiriniz.

3.5 EKSEN FREZELEME

3.1. Tanim

Komplike (karmasik) yiizeylere sahip olan prizmatik is parc¢alarinin egik diizlemlerin,
alttan yiizeylerin, coklu ylizeylerin vb. islenmesinde kullanilir. Bu 5 eksen islemeyle
miimkiindiir.

3.2. Kat1 Parca Cizimi veya Hazir Kati Parca Dosyasinin Acilmasi

Mastercam programinin ¢izim (Design) kisminda ¢izilen veya baska bir ¢izim
programinda ¢izilen pargayt CAM programin freze (Mill) kisminda agariz ve dlgiilerine gore
parcamizi igleriz. Burada Curve S5ax (egri) , Drill Sax (delik), Swarf Sax (Yizey) ve
Flowline 5ax (tiim yilizey modeli) gibi isleme ¢esitleri vardir.

Onceden ¢izilen katiy1 gagirmak igin sirastyla asagidaki islemler yapilir.

> “Ana meniiden” (Main Menu), “dosya” (File) fare ile segilir.
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Ana menii

Geri

Ana menii

Sekil 3.1:Ana menii ve Tiirkce karsiliklar:

> “Dosya” (File) meniisiinden “kayitli bir dosya agma” (Get) diigmesi segilir.

Dosya

Geri

Ana menii

Sekil 3.2:Dosya meniisii ve Tiirkce karsiliklar

> “Kayith bir dosya agma” (Get) diigmesi secildikten sonra “Dosya ismini
okuma” diyalog kutusu agilir.
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ecify File Name to Read

¥ CHECK SOLID-M

|85] CRITICAL DEPTH CUTS-M

=] DELETE DUPLICATES

1] HELICAL MILL-M

5] NESTED CHAIN SORTING

1] SLOT MILLINGM

|29] SMALL SURFACES-M

1) sQUASH

|E9] SURFACE EDGE SELECTIONM
|89] SURFACE STITCHING M

Look in; IE’ Mew Vg

1] 30 PROJECT BLEND-M (18] TOOL ON & LEVEL-M
1|5 415 AIRFOILM |mm] wwics 2M

1] 5 415 MSURF-M |1 wiTs -3 M

File name: IEAXIS AIRFOILM

Open

Files of type: |A|I Files [*.%)

¥ Restore entire NI on file/get Help

LI Cancel |
_ ek |

Sekil 3.3: “Dosya ismini okuma” diyalog kutusu

> Diyalog Kutusundan “ 5 AXIS AIRFOIL-M” isimli dosya seg¢ilir. A¢ (Open)
diigmesi tiklanir. Eger ¢izimde degisiklik yaparsaniz asagidaki mesaj kutucugu

belirir.

Mastercam Mill Version 9.0

&
Ewvel I Hayir

MC3 file has changed. Save it?

Sekil 3.4:Mesaj kutusu

> Mesaj kutucugundan “Dosya ismini degisti kaydet?”” sorusuna “Hayir” denirse

¢izim eski haliyle belirir. “Evet” denirse degisiklikler kaydedilir.

> Mesaj kutucuguna degisikligi kabul etmedigimize dair “Hayir” diigmesi segilir.

> Sonraki adimda Dosyadan “Ressim1” isimli ¢izim ¢agrilmis olur.
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id 1 Mastercam Mill Version 9.0 - D:\MCAMIMILL\MCS\SAMPLES\NEW V9\5 AXIS AIRFOIL-M.MC9

File: X 169.921 Y 34.238

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
Color: | 10 |
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
WwCs: T
Tplane:0FF
Cplane: T
Gview: |

14 Baslat T 5 EKSEN FREZELEME ... | D Belge2 - Mi

Sekil 3.5: “5 AXIS AIRFOIL-M” isimli dosyanin ekranda goriintiilenmesi.
3.3. CAM Modiilii Secimi

Islem icin Mastercam freze modiilii segilmelidir. Tiim freze operasyonlar1 igin CAM
alt modiiliinii igermektedir. Tasarim modiiliinde parcalar modellendikten sonra CAM freze
modiilii yardimiyla CNC kodlar tiiretilir. CAM freze modiilii, egrisel yiizey, delik delme gibi
karmasik operasyonlari, modellendikten sonra CNC kodlar tiiretme 6zelligine de sahiptir.
CNC kod tiiretmeden 6nce 3 boyutlu olarak kaba talag ve ince talas icin kesici yollart
ekranda ¢izilerek simiilasyon (benzetim) gosterilir. Tiiretilen CNC kodlar1 RS232 seri kablo
ile tezgaha aktarilabilir.

3.4. CNC Tezgahimnin Secimi ve Kontrol Unitesi Parametre Ayarlar

Fanuc, Siemens, Heidenhein, Okuma, Mazatrol, Meldas gibi degisik kontrol sistemleri
mevcuttur. Bu kontrol sistemleri benzer 6zelliklerinin yani sira farkli 6zelliklere de sahiptir.
Fakat biitiin bu kontrol sistemleri DNC (Direkt sayisal kontrol) 6zelliklerini igerir. Kisaca
bilgisayardaki veriler RS232 Seri kablo ile tezgaha aktarilabilir.

Biitiin bu islemler elinizde bulunan CNC tezgah kontrol iinitelerine gore degisir.
Tezgah paramtre ayarlarini tezgahin katalogundan bakarak yapabilirsiniz.
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3.5. Islem Yapilacak Yiizeylerin Secimi

Onceden gizilen “5 AXIS AIRFOIL-M.MC9” isimli par¢a dosyadan ¢agrilir.

> Ana meniiden “Takim yolu” komutu segilir.

Ana menii

Geri

Ana menii

Sekil 3.6:Ana Menii.
> “Takim yolu” meniisiinden “Coklu eksen” komutu segilir.
1 Takim Yolu

Geri

Ana menii

Sekil 3.7:Takim yolu meniisii

> Sonra “Coklu eksen takim yolu” gelir. Meniiden “MSurf5ax” komutu secilir.
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Coklu Eksen Takim yolu

Sekil 3.8: Coklu takim meniisii

> “MsurfSax” komutundan sonra asagidaki diyalog kutusu ¢ikar.

MsurfbHax

S Comp To Surfaces |

Cut Surfaces
’7 i+ Lse Cut Pattern

Check Surfaces
’7 Check Surface(s] I

~ Output Farmat———————————————————
¥ - 4 Sz I = 5 fuis
- Cut Pattern————— 1~ Toal Asis Control
o Surfacel(s] I i« Lines I
it FPattern Surface
- Cylind |
sk L Planes I
¥~ From Faint I
o Sphere |
- To Paint I
— o ' Chain |
- E oundary I
ok |

Cancel I Help I

Sekil 3.9:”Msurf5ax” diyalog kutusu.

3.6. Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve Ozelliklerin Secimi:

“Msurf5ax” diyalog kutusundan Saxis isaretlenir. “Cut pattern” kesme deseni
“Surface” ylizey secilir. Buradan yandaki meniiden “All” hepsi, “Surface” yiizey se¢ilip
“Done” tiklanir diyalog kutusu ekrana geri gelir. “Tool axis control” kesici eksenleri
kontrolden ‘“Pattern surface” yiizey tipi secilir. Diger degerler sekil 3.9

isaretleyiniz.
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Multisurface 5 axis - D:\MCAMOAMILLANCINS AXIS AIRFOIL MM.NCI - MPFAN

Tool parameters | Multiais parametersl IsurfSax Parametersl Ais Limilsl
Left ‘click on tool to select; right ‘click' to edit or define new tool
Tool # IT Toolname [ 10.BALL  Todl dia ho.o Correr radius |5.U
Head # |-1 Feed rate 358125 Program # IU Spinde speed ID
Dia. offzet I1 Plunge rate | 358125 Seq. start I'IDD Coolant IUH vl
Ler. offset I1 Retract rate | 358125 Seq inc. I2
Change MCI |

Comment

[~ Homepos.. | I FRefpoint.. | ™ Misz values |

[~ Rotary asis... | v T/Cplane.. | ™ Tool displa_u...l
[~ Tabatch I~ Canned text...l

Tamarn I iptal | Y ardim

Sekil 3.10:”Takim Parametreleri” diyalog kutusu

> “Takim Parametreleri” diyalog kutusundaki terimlerin agiklamalar1 asagidaki

gibidir:
Takim no/Tool# Takim numarasidir. Buradaki deger NC programinda belirir.
Magazin no/Head# Takim magazinde dizilisi sirasindaki numarasidir.

Cap ofseti/Dia.Offset

Takim ¢ap1 ofset numarasidir. NC programda D olarak ortaya
cikar.

Boy ofset/Len.Offset

Takim boyu ofset numarasidir. NC programda H olarak ortaya
cikar

Takim adi/Tool

Takim ad1 demektir. Segilen takim ismi otomatik olarak ortaya

name cikar.

ilerleme hizi/Feed Dogrusal (ilerleme) kesme hizidir. mm/dakika

rate

Dalma hizi/(Plunga Takimin malzemeye dalma hizi. mm/dakika

rate)

Geri kacma/Retract | Takimin malzemeden ¢ikma geri sigrama hizi. Mm/dakika
rate

Takim capi/Tool dia.

Kullanilan takimin ¢apidir. mm

Program
no/program#

Program numarasidir. NC programda program basinda ¢ikan
numara

Satir baslama
no/Seq. start

NC program satirlarmin N ile gosterilen satir baglama
numarasidir.

Satir artisi no/Seq.
inc

NC program satirlarindaki numaralarin artig miktarii gosteren
sayl.

Kose
radyiisii/Corner
radius

Takim ucu kose radiisiidiir.
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Is mili hizv/Spindle
speed

Is mili devir sayisi. devir /dakika

Sogutma / Coolant

Sogutma s1visini agmak ve kapatmak i¢in kullanilan parametre

Aciklama/Comment

aciklama kutusudur.

Kullanilan operasyona ait gerekli agiklamalar1 yazmaya yarayan

Degistir NCI/Change
NCI

degistirmeye yarar.

“NCI” adlandirilan takim yolu ara dosyasinin ismini

Dosyaya kaydet

Yapilan operasyonlari ayri bir dosyaya kaydeder.

Parca sifiri-G92
(Home Pos..)

secim yapilabilir.

Is pargasi sifirini, tezgahin referans noktasina gére olan
uzakligini gosteren degerdir. “Select” komutu kullanarak fare ile

Sekil 3.11: “Home position”

Home Position

v IS.82181
z |U.U

Select... |

BIX

Reference Points

I~ Approach

s [o0 i
v (0.0 i >I
= [oo 03
I =i
Select.
= Absolute

7 Incremental

Ok

I FRetract
2 |0.0 ~
~ IEIEI
z [oo
Select.. |

= abzolute

9

7 Incremental

Cancel | Help |

Sekil 3.12: “Referance point” referans noktasi) diyalog kutusu

Referans point
/Referans noktasi

Kesmeye baglama ve durma noktasinin koordinatlaridir.

Approach: Yanagma

T/K diizlemi/T/C
plane

Takim ve konstriiksiyon diizleminin tanimlandig1 parametredir.
Burada takimin hangi diizlemde calistigimi gostererek, tezgahin
yatay m1 dikey mi oldugunu tanimlamis olursunuz.
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ol Plane f Construction Plane

W Tool plane

— Origin [in wiew coordinates]
#“ [
T oo
Z (0.0

Select... I

 Plane

Tplane # 1
Top

Select... I
I whork offset |,‘|

o]

¥ Construction plare

— Origin [in wiew coordinates]
® Joo
T oo
Z |00

Select... |

¥ working Coordinate Systemn

— Origin [in wiew coordinates)

#* [on
T oo
z [oo

Select... |

— Pl
Flane

Cplane # 1
Top

Select... |

— Flane

WS # 1
Top

Select... |

T

Cancel I Help |

Sekil 3.13:”Tool Plane/Construction Plane ” referans noktasi) diyalog kutusu

Asagidaki gibidir:

3.7. Takim Yollarinin Olusturulmasi:

Tool Display
' Run & Endpoirts
" Slep " Interpolate
Run delay: |D-El Step size 1.0
& Static
" Arnimate
QK | Cancel | Help |

Sekil 3.14: “Tool Display”Takim goriintiisii diyalog kutusu

Tool display/Takim

kisim.

Takimin simiilasyon esnasinda nasil goriineceginin tayin edildigi
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Multisurface 5 axis - D:\MCAM9WMILLANCIVS AXIS AIRFOIL MM.NCI - MPFAN

Tool parameters  Mulliaxis parameters I MzurfBax Parameters I iz Limitsl

Compenzation Iﬁ
T Clearance:. 100.0 Gt Cornputer -
© Absolute: % Incremental Compensation i
; v direction: Left B
[~ Use clearanice oy &t the
start and end of operation .
Tip comp

v Retract... | IED.D

{7 pAbisdiute

Stock to leave

* Incremental on drive sufaces

Feed plane... | |5.U

— Stock to leave

I ‘ 7 sbeolue O Incremental on check sufaces
£ ¥ | I Rapid retract
Ath awiz I r Filter... [T Entmy/Exit: I Regen... |
Tamam I iptal | Yardim I

Sekil 3.15:”Multisurface 5 axis” parametreleri diyalog kutusl.

“Multisurface 5 axis” parametre degerleri tammmlar

Clearence / Giivenli
Z mesafesi

Sekilde goriildiigii gibi, bu parametre Z ekseninde takimin
giivenli olarak herhangi yere (is pargasi, baglama aparatlari vs)
carpmadan hizli olarak hareket ettigi Z mesafesidir.

Takimin Z eksenin kesme hizi ile yukar ¢iktiktan sonra, ayrica

Retract/ Geri kagma hizli olarak yine Z ekseninde yukar ¢ikacagi mesafedir.

Feed / Kesmeye basla | Takimin Z ekseninde is parcasina yaklasacagi degerdir.

Rapid Retract/Hizlh | Ilerlemenin altinda eger bu deger aktif hale getirilmis ise bu

geri kacma durumda takim yukar1 hizla ¢ikar.

Top Of Is pargasmin iist yiizeyinde mevcut olan kaba temizlik pasosunun
Stock/Yiizeydeki miktarini gosterir. Kesme islemine nereden baglayacagini

Paso gosteren degerdir.

Cutter compensation | Takim hareket ettigi zaman takim yolu, takim yarigcap1 kadar

/ Radyiis telafisi kaydirilir.

Compensation Ug kaydirmadaki radyiis kadar kagma mesafesini tezgahin

direction/Radyiis yon
telafisi

kontrol sisteminin hesaplamasi istenirse, bu parametrede soldan
ve sagdan secgenekleri secilir. Yukaridaki parametre kapali
tutulur.

Tip comp/Ug telafisi

Takimin kesme iglemlerini ucuna gore veya merkez noktasina
gore yapmasi bu parametre ile diizenlenir.
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Multisurface 5 axis - D:\MCAM 9AMILLANCI\S AXIS AIRFOIL MM.NCI - MPFAN

T ool parameters | Muliawis parameters — MsurfBas Parameters |Axls Limits |

i~ Tool Control i~ Roughing Parameter.
Lead/lag angls #of terations 1
Side tilt angle 5.0
Depth/lteration 30
 Cut Contral
Cut Tolerance 002 Rk
Actoss Stepover 100 ¥ Angle 50
Step Along 100 I~ Distance 20
Cutting method Spiral hd
Flow parameters...
Tool vector length 25.0 Gap settings

Tamam I iptal | Yardim |

Sekil 3.16:”Multisurface 5 axis” parametreleri diyalog kutusu?2.

Tool Controls Takim Kontrolleri
Lead /Lag angle Yanasma/ siiriime
Side tilt angle Yana egme agis1

Cut Control Kesme Kontrolleri
Cut tolerance Kesme toleransi
Across stepover Kars1 kesme genisligi
Step along Boyunca adim
Cutting method Kesme cesitleri (Zigzag gibi)
#of Iterations

Depth/Itration Derinlik

Point genaration

Angle Ac1

Distance Mesafe

Secilen yerleri isaretledikten sonra Tamam denilir. Takim yolu olusturulur.
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Sekil 3.17:Takim yolu goriintiisii
3.8. Olusturulan Takim Yollarina Gore Programin Simiilasyonunun
Kontrolii

Yukaridaki islemler yapildiktan sonra, “Operation”’komutu segilince asagidaki
“operasyon yoneticisi’ekranda belirir.

i Operations Manager,

Toolpaths:
H awW [ 3 Operations, 3 selected Salect Al |
p E|== Toalpath Group 1 A |
Eﬂ ntour =8 ad 1 - Multisurface 5 axis egen Path
oin /1l - %I Pararneters Backplot |
=S8/ k| i - H1 - M10.00 ENDMILLZ 51
. Geometry Werify |
Eu :k.Et ----- . D AMCARMINMILLAHCING &
F ace =@ 2 - Mulizurface 5 axiz FPost |
- /S 27 Parameters .
Surface /1| @ - ¥ #1-MI0O0ENDMILL2SI  Highteed |
— - Geametny
Multiaxis / = | =~ 2= D AMCAMIWMILLANCIS A
. =@ 3 - Multisurface 5 axis
gp erations || £ Parameters
""" ¥ tH -M10.00ENDMILLZ 51
Jﬂ b setu P ] Geometry
----- DoAMCAMINMILLANCING &
Next menu =
BACKUP _ o |
MAIN MENU o @ _ e |

Sekil 3.18: “Operation Manager”operasyon yoneticisi diyalog kutusu
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>  Backplot (Tel kafes isleme)

Bu komut segildiginde iki boyutlu olarak (tel kafes) simiilasyon yapilir.

Tel kafes isleme

Sekil 3.19: Backplot meniisii
> Verify (Kat1 isleme-dogrulama)

Bu komut secildiginde ii¢ boyutlu olarak simiilasyon ger¢eklesir.

Machine(Makine) Machine quickly(hiz ayari)

Verify: Standand Siriulation : Current MC9 |E||z|
98] | o =] o] el %] B &l A — T

Sekil 3.20: “Standart Simulation” Standart Simulasyon diyalog kutusu

Yukarida bulunan Standart Simulasyon meniisinde Machine(Makine) butonuna
basilarak simulasyonun baslamasi saglanir. Contour (profil ¢evresi) islemi ve simiilasyonu
tamamlanir.
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Sekil 3.21: “Standart Simulation” Standart Simulasyon sonucu olusan goriintii

3.9. Olusturulan Takim Yollarina Géore CNC Kodlarinin Uretimi

Operation (Operasyon) Secenegini Segtikten Sonra asagidaki operasyon yoOnetimi
diyalog kutusu ortaya ¢ikar. Post komutu ile CNC kodlarinin iiretimini saglayan diyalog

kutusu belirir. (Post Processing)

it Operations Manager

| 3 Dperationz, 3 selected

E|== Toolpath Group 1

=8 5] 1 - Multisurface
----- 3 Parameters
¥ #1-M10.00 ENDMILLZ 51
. Geometm
----- E DAMCAMINMILLANCING &
=@ 2 - Multizurface 5 axis
----- B Parameters
¥ #1-MI000ENDMILLZ SI
. Geometmy
----- E D\MCAMIMMILLANCING &
- 3 - Multizurface 5 axiz
----- B Parameters
# 1 -M10.00 ENDMILLZ 51

. Geomeatry

----- B DMCAMIWMILLANCING &

£ Ll ] 2

Select &l |
Regen Path |
Backplot |
Yerify |

Piost : l
Highteed |

K

Help

|

Post processing

Active post Change Post |
IMPF&M.PST
=MLl file
I~ SaveNCl file 7 Edit
£ Owernwiite
% fisk
—MNC file—NC dosyas1
W Save NC file .
\ [ Edit Diizenle
™ Owenwrite NC extension
i ez NC uzranhse1
o gk I-”C
Sor
—Sen
[ Send to machine Corvir.
CNC'ye ginder
’T‘ Cancel | Help |

Sekil 3.22: “Post Processing” diyalog kutusu
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“Post processing” diayalog kutusundan “Save NC file”, “Ask”, ve “Edit” isaretlenip
“OK” tamam denildigi zaman iiretilen NC kodlarinin hangi dosyaya ve hangi isimle

kaydedilecegi sorulur.

Enter name of NC file to write

Kanum: |E3NC j - ek EF-
| |22] asat
|#|RES3
Enson || RESSIML
Fullandiklarim E} RESSIME
@ || RESSIMZZ
|#| RESSIMZ11
Masalistii Q RESSM2
. #uco
(i | uco

Eelgelerim

@

Bilgizapanm

Af Badlantlanm  Dosya ad:

Bk IR j Kaydet l
Kat tiii: [NC Files FhE) = ol |

£ |

Sekil 3.23: “Enter name of NC file to write” NC kodlar1 kaydetme diyalog kutusu

Dosya vereceginiz bir isimle kaydedilir. CNC kodlarinin iiretildigi “Programmer’s
File Editor” program diizeltme yazim programi belirir. Cizdiginiz ve takim yolarlini

belirttiginiz parganin CNC programi tamamlanmis olur.

B Programmer’s File Editor

B MILL\NCYS AXIS AIRFOIL MM.NC

(PROGRAM NAME - 5 AXIS AIRFOIL MM)
(DATE=DD-MH-¥Y - 20-B8-05 TIME=HH:MM - 23:15)

1108621

H102G0617G40049680G98

/N10469162820.

/N106628X0.70.

/N108692K0.¥0.20.

¢ 10. BALL ENDMILL TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 DIA. - 16.)
H118T1H6

H112G8698X72 _443Y-_9250-172 50875 AH5

N114G43H1Z248 269

N116X88.7721.m

H118G1X90.4022-3.716F 3.6

H126X81.141Y-1.0742-5.869A-173.802

H122K71.7379-1.094Z-7 .667A-175..101
<)

|Ln1Call 3127 | WA [Rec Off Mowrap [DOS INS =i

Sekil 3.24: “Programmer’s File Editor ”NC kodlar riiretme diyalog kutusu
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3.10. CNC tezgah ozelliklerinin secimi ve Parametrelerin
Ayarlanmasi

Post processing diyalog kutusundan “Send to machine” kutucugu isaretlenir. “Comm.”
diigmesi tiklanir. Asagidaki Baglanti diyalog kutusu ortaya ¢ikar.

Communications

— Format ~ Port ~Baud i3
@ ASCI  COMI

© Ela & CoM2 ks
~ BIN o COM3

o COM4

 Paril - Data bi  Stop bil
 Ddd (ol CR
* Even o7 w2
" None 8

Handshaking: | Software vl EOL delay: IEI 1}

I Echo terminal emulation [ DOS commurications mode

I™ Strip cariage retuns [~ Display to screen
I Strip line feeds ¥ Read PST parameters [g.80-89)
Ok | Help |

Sekil 3.25:“Communication” Baglanti diyalog kutusu

Birgok  CAM programinda CNC tezghalara kod ireten “Post Processor” komutu
mevcuttur. Uretilen kodlar “Communination” baglant1 meniisii ve RS232 kablo yardimiyla
tezgaha aktarilir.

Bizim tezgahta yapmamiz gereken;

Takimlar tarete sirasiyla baglamak,

Takimlarin boy degerlerini tezgah kontrol {initesine girmek,
Sogutma sivist ayarlarini yapmak,

Is parcas1 koordinat sistemini takim ucu veya sensorler yardimiyla
belirlemektir.

YV VY

Bu islemler tezgah kontrol iinitesine girilmelidir.

“Main menu” ana meniiden “NC utils” NC araglan secilir. “NC utilitiles” meniisii
acilir. “Post proc” segilir. “Run” ¢alistir komutu segilir.
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Konum: [ 59 NCI R I i3 s

EnSon
Kullandiklanm

&

Masaiistii

@

Belgelerim

59

Bilgisayanm

A Baglantlsen  Daspa ad | = A _|
Dosya liiik [ Intermediate N Files (*NCI) ~| iptal 1|

Sekil 3.26:“ Specif File name to read” kayit kutusu
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» CNC freze i¢in bilgisayarda parga ¢izimi
ve CAM’ a aktarmak

] @ E

A Bttt Dioay ack 1] =

I
[utodesk TWG Fies (.DWG) = |

> Onceki modiillerde ¢izim yapilmustir.
Onlara goz atiniz.

» Cam programmnin “Design” ¢izim
kisminda resmi ¢iziniz. Kaydediniz.
» Cam programmin “Mill” kisminda

¢izdiginiz resmi kolaylikla agabilirsiniz.

> Isletmelerde kullanim kolaylig1
bakimindan Autodesk firmasinin AutoCAD
programi kullanilmaktadir.

» Bu programin 3B c¢izimi de oldukca
kolaydir.  Ciziminizi bu  programda
yapabilirsiniz.  Ciziminizi  MasterCAM
programinda agabilirsiniz.

Acmak i¢in;
» AutoCad programinda File (dosya)
komutu ile save (kaydet) secenegine giriniz.
“5 axis msurf” ismi ile ve “.DWG “uzanti
olarak kaydediniz.
» Sonra AutoCAD programini kapatiniz.
MasterCAM programini aginiz.
» Yandaki sekildeki yolu izleyiniz.
Dosyay1 aginiz.
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» Simiilasyonla kontrol yapmak

» “Main menu” ana meniiden “Toolpath”
takim yolu komutuna giriniz.

~ Output Format
O Ak * Bz
-~ Cut Pattem -~ Tool Axis Contral At Surfac
& Surface(s) | i Lines M’ " 1se Cut Pattem
& PalemSuface & Comp To Sufaces
~ :
Cylinder - Plare I
§ From Paint ~ Check Surfaces
' Sphere
£ m Check Surface(s)
i Box C BED |
# Boundary
0K | Cancel m

Muttisurface 5 axs - D:\WMCAMIUILLANCIVS AXIS MSURE ah.NCI - MPFAN

Tool parameters | Hultizsis parameters | MtafSax Parameters | Axis Lim\lsl

Lef 'click on taolto select; right Clickto editar define new tool

Tt |1 Todare |10BAL  Todlda [0 Comerradus [0
Headd |1 Feedrale  [3.58125  Pogam$ |0 Spindle speed |0
Dia. offset |1 Plngerale 239125 Seg st 100 Coolant | gt v
Len ofset |1 Feactiate 239125 Seginc |2

Change NCJ..
Comment —I

K Homem:.l [ Refpoit. | (i va\ues.l

—

™ Fotay as | 7 Tpr\ane.' ™ Tocldisplay, |

[ Tobatch [ Cennediest
Iptal Yardm

» “Toolpaths” takim yolu meniisiinden

»  “Multiaxis” komutunu se¢iniz.

» Buradan “Msurf5ax” isleme komutunu
seciniz.

» Gerekli yerler isaretlenip “OK” tamam
tusuna basilir.

> Iki kez “Done” yap komutu segilir.

» Takim ayarlart diyalog kutusu ortaya
cikar.

» Takim ¢esidi, kesme derinligi, yanasma
mesafesi vb.degerler girilir.

» Tamam, diigmesine basilir.

» Takim yolu meydan gelir.

» CAM programinda CNC kodlan

tiretmek

» “Toolpaths” takim yolu meniisiinden
“Operation” komutunu seginiz.

> Buradan “Post” komutunu se¢iniz.
» “Post processing” diyalog kutusu belirir.

» Asagidaki gibi isaretleyiniz. “OK”
tamam diigmesine basiniz.
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Post pr

[ 2 Operations, 2 selected

¥ 1 -M10.00 ENDMILLZ 51
Geometry

B D MCAMIMILLANCING &
=@ 2 - Multisurface 5 axis

¥ #1-M10.00ENDMILLZ SI
Geometry
BB DAMCAMIVMILLANCING &

Edl i ‘ 2

Select Al |
Fegen Fath |
Backplot |
“erify |
Post |
Highfeed |

0

s

Help

{0 = S N S s [ 3 A

Oaane

(PEIGRAN WAL - RLS3)

(DATE-B0-1-VF - 24-08-85 TIPE-ES:MH - 22:83)
HIBGH
RDCRCIICMCMCETN
10, FLAT Fl@sillL Tost
BT
FBGGRARIT I Hh, AR S1SETI
HUMERINTEN,

- 18I0, OFF. - 1 LEN. - 1 DTN, = 10.)

L]
WHIRIZINAFI.E
REAR 0. T8I
R4Y5. 8

R #94va. 150
WIZEY 1T

R B T
AN TTR YT
R

R 1 BYR 270
W11 091Y8. 201

O T ) Fiee 08 Na'wiup DOF M5

ptiv s _ s |
[MPFAN PST
MLl
I Save NI fle I~ Edit
£ Oyente
" fsh
ML fil
W Save NCFile I Edit
@ Duerite ML extension
i Ask nc
Send
’7 ¥ Send to machine Comm
’TI Cancel I Help |

%

00000

(PROGRAM NAME - RES3)

(DATE=DD-MM-YY - 28-08-05 TIME=HH:MM - 23:43)
N100G21

N102G0G17G40G49G80G90

(10. FLAT ENDMILL TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1
DIA. - 10.)

N104T1M6

N106GOG90X11.096Y4.136A0.S1527M

N7726Z50.
N7728M5
N7730G91G28Z0.
N7732G28X0.Y0.A0.
N7734M30

%

» 5 eksen CNC frezeye
aktarmak

CNC kodlarim

» Diyalog kutusundan “Send to machine”
isaretleyiniz.

» “Comm” diigmesi aktiflestiriniz.

» “File “ menusinin altindan “Next
menu” komutunu se¢iniz.

> Buradan “Communic” komutunu
seciniz.
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r~ Format Port ~Baud ral
Active post Change Past | & a5l © ComMt
(el ® [omz AETI
IMPFAN.PST BN  COM3
" i COM4
L file:
— Pari ~ Data bil ~ Stap bi
™ Save NCI file I Edit © 0dd ol (ol
: = Even &7 =2
€ Owenwite  Nom g
= sk
Handshaking: |5oftware - EOL delay: ID a
— ML fil
- ™ Echo teminal emulation [~ DOS communications mode
W Save NCfile |7 Edit [~ Ship cariage retumns I~ Display ta screen
5 . I~ Stip line feeds ¥ Read PST parameters [q.90-89]
& Dverwite NC extension
T Ask .nc
oK Help
~Send
¥ Send to machine Cornm.. |
ak, I Cancel | Help |

> Gerekli ayarlar1 yapip “OK” tamam|» Cikan diyalog kutusundan “Send”

diigmesine basiniz. komutunu segip “NC” klasorii agilir.
Communications W J > Ilglll NC pI‘OgI’aml Se(;iniZ.
[~ Fomat ~Port ~Baud ral
i ASCI  COM1
Ela * COM2 200 |
BN © COM3
o COM4
~ Pari i~ Data bi i~ Stop bit
e - - 3 1 17 o
R DA s » “Terminal” komutu ile iretilen kodlar
 Hone we tezgéaha aktariniz.
Handshaking: IHardwara hd EOL delay: IU.U
¥ Echo terminal emulation I DOS communications mods
I~ Ship cariage retums ¥ Display to screen
™ Strip line feeds ¥ Read PST parameters [g.80-89)
Send | Receive | Teminal I (1] Help

» Aktarilan kodlar yardimiyla pargay1

» Parga islemek isleyiniz.
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

1. “Toolpaths” meniisiinden hangisi 5 eksenli komutlar1 igerir?

A.) Surfaces B.) Pocket C.) Multiaxis D.) Jop setup
2. Asagidaki komutlardan hangisi kullanildiktan sonra simiilasyon meniisii ¢ikar?

A.) Surface B.) Job setup C.) Operation D.) Multiaxis
3. Asagidaki secme komutlarindan hangisi “Takim yolu” anlamina gelir?

A.) Chain B.) Toolpaths C.) Section D.) Area
4.  Asagidakilerden hangisi 5 eksenli isleme komutunlarindan komutu degildir?

A.) CurveSax  B.) Drill5ax C.) Restmill D.) Flow5ax
5. Multiaxis komutlarindan hangisi delik islevi i¢in kullanilir?

A.) Flow5ax B.) Drill5ax C.) Msurf5ax D.) FlowSax
6.  Hangi komut CNC kodlar tiiretilir?

A.) Post B.) Verify C.) Terminal D.) Operation
7. Post komutu hangi islevi yerine getirir?

A.) Simiilasyon C.) CNC kod iiretmek
B.) Animation D.) Takim yolu ¢ikartmnak
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Cizilmis Olan “HIGHFEED2.MC9” simli Par¢a Uzerinde;

> 5 eksende uygun olan komut ile isleyiniz.
> Simiilasyon yaptiriniz.
> CNC kodunu {iretiniz.



DEGERLENDIRME

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

Evet

Hayir

1 | 5 eksende uygun olan komutu segebildiniz mi?

2 | “Operation” diyalog kutusunu kullanabildiniz mi?
3 | Simiilasyon yaptirabildiniz mi?

4 | CNC kod iiretebildiniz mi?

5 | Tezgaha Kodlar iletebildiniz mi?

Toplam Puan

Ogretmeninize danisiniz.
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Yukaridaki 5 eksende isleme, simiilasyon, CNC kodunu iiretme islemlerini yapiniz.
Tezgdha iletiniz. Yapamadigimz kisim veya kisimlar varsa ilgili konuya bakimiz.




10.

MODUL DEGERLENDIRME

“Toolpaths” meniisiinden hangisi 5 eksenli komutlar1 igerir?

A.) Surfaces B.) Pocket C.) Multiaxis D.) Jop setup
Asagidaki komutlardan hangisi kullanildiktan sonra simiilasyon meniisii ¢ikar?
A.) Surface B.) Job setup C.) Operation D.) Multiaxis

Asagidaki segme komutlarindan hangisi “Takim yolu” anlamina gelir?

A.) Chain B.) Toolpaths C.) Section D.) Area
Asagidakilerden hangisi 5 eksenli isleme komutanlarindan degildir?

A.) CurveSax  B.) Drill5ax C.) Restmill D.) Flow5ax
Multiaxis komutlarindan hangisi delik islevi i¢in kullanilir?

A.) Flow5ax B.) Drill5ax C.) Msurf5ax D.) Flow5ax
Hangi komut CNC kodlar tiiretilir?

A.) Post B.) Verity C.) Terminal D.) Operation
Post komutu hangi islevi yerine getirir?

A.)Simiilasyon B.) Animation C.) CNC kod iiretmek D.) Takim yolu
cikartmnak

Asagidakilerden hangisi takim se¢meye yarar?

A.) Get tool from library B.) Create new tool  C.) ob setup
D.) Feed and speed calculator

Hangi komut ile tezgaha NC kodlart iletilir?
A.) Post B.) Verify C.) Terminal D.) Operation
Cizilmis bir dosyay1 agmak i¢in hangi komut kullamilinir?

A)) Get B.) Merge C.) List D.) Save
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Cizilmis Olan “TRAY-M.MC9” Isimli Parca Uzerinde; 3 Boyutlu Kat1 Isleme Olarak
Isleyiniz?.

98



DEGERLENDIRME

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

Evet

Hayr

[um—

Meniiyii kullanabildiniz mi?

Cizimi Agabildiniz mi?

Islenecek yiizeyleri segebildiniz mi?

Takim yollarini olusturabildiniz mi?

Takim secebildiniz mi?

“Operation” diyalog kutusunu kullanabildiniz mi?

Iki boyutlu simiilasyon yaptirabildiniz mi?

Simiilasyon yaptirabildiniz mi?

Ol |an]|]w]l s~ ]|w]

CNC kod iiretebildiniz mi?

—_
o

Tezgéaha Kodlari iletebildiniz mi?

Toplam Puan

Yukaridaki isleme cesitlerini , simiilasyon, CNC kodunu iiretme islemlerini yapiniz.
Tezgaha iletiniz. Yapamadiginiz kisim veya kisimlar varsa ilgili konuya bakimiz.

Ogretmeninize daniginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

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

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

O (G0 (X |\ || = (W (DN

[
(=]

ellelidielrdl--IFardiolle!

OGRENME FAALIYETIi-3 CEVAP ANAHTARI

N (NN AW -

olrdi--leoll--lelle]
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

O (G0 (X |\ || B[N |

rdieltdieltdl--llell--Melle!

.
<

101



KAYNAKCA

Y V V V

YV Vv

VVVVVVVVVVVVVVVVVVVVYVY Y VY V

AKBABAOGLU Ahmet, Master CAM Ders. Notlar1, Tarsus, 2004.

AKBAS Umit. Master CAM. Ders Notlar1, Ankara ,2004

BAGCI Ozel. CNC Teknik, Alfa Basim Yayin Dagitim, Istanbul ,2000
GAMSIZ Erdal, “Master CAM Egitim Kitaplar1”, Ses 3000 Cnc Ltd. Sti.
Yaynlari, Istanbul

GOK Arif, Kadir GOK Master CAM Pusula Yayncilik, Istanbul, 2004
GULESIN Mahmut. Master CAM ile tasarim ve iiretim, Asil Yaymn Dagitim,
2004

NALBANT Muammer. Master CAM CNC Programlama, Beta Basim
www.ses3000.com.tr (SES 3000 CNC LTD STi internet sitesi)
www.sayisalgrafik.com.tr (Sayisal Grafik internet sitesi)

Muhtelif internet adresleri boliim ve sahifeleri
www.autodesk.com
www.cadem.com.tr
www.cadokulu.com/forum
www.catia.com
Wwww.cimco-software.com
www.mecsoft.com
www.deskenc.com
www.delcam.com
www.edgecam.com
www.gibbscam.com
WWW.grupotomasyon.com.tr
www.istmak.com
www.marelmakina.com
www.mastercam.com
www.openmind.de
www.ptc.com/products/sw_landing.htm
www.ses3000.com
www.sayisalgrafik.com.tr
WWWw.ugs.com
www.zirve-yazilim.com

102



