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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine Imalati
MODULUN ADI CNC Torna Tezgahlar

Bu modiil CNC torna tezgahlarini kullanma, takimlar1 ve is
parcalarii tezgaha baglama, kontrol panelini kullanarak
gerekli ayarlar yapma, takim se¢imi yapmayi, takimlari

MEDIDAUTLI N AN operasyonlara uygun olarak baglama ve CNC torna
tezgahlarinda takim ayar1 yapma ile ilgili bilgi ve
becerilerin kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/24
Makine Imalatciliginda Gerekli Olan Is Giivenligi, Is

ON KOSUL Kazalarma Karsi Giivenlik Onlemleri modiilleri ile alan
ortak modiilleri almig olmak

YETERLIK CNC torna tezgahlarini ve kontrol panellerini kullanmak

Genel Amag

Gerekli atolye ortami ile el giic aletleri donanimlari

saglandiginda her tiirli el ve gii¢ araglarmi taniyarak

giivenli, verimli, amaca ve teknigine uygun

kullanabileceksiniz.

Amaclar

MODULUN AMACI 1. CNC torna tezgahlarini kullanabileceksiniz.

2. CNC torna  tezgahlarinin  kontrol  panelini
kullanabileceksiniz.

3. Takim se¢imi yapabileceksiniz

4. CNC torna takimlarmmi operasyona uygun olarak
baglayabileceksiniz.

5. CNC tornada takim ayar1 yapabileceksiniz.

ECITIiM OGRETIM grtam: CN(C:I I\t%rn? atélyigil, l.)ilgisayay lgﬁoratuvarl
ORTAMLARI VE onanim: orna, bilgisayar, simiilasyon programi,

projeksiyon, tepegdz, ornek modeller, cesitli dlgme ve
DONANIMLARI kontrol aletleri

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
(")LCME VE Ogretmf:n modiil songnda 6l¢me arac1 (goktan segmeli

= . test, dogru-yanlis testi, bogluk doldurma vb.) kullanarak
DEGERLENDIRME modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
o6lgerek sizi degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin hizla ilerledigi giiniimiizde islerinizi daha kolay ve hizli yapabilmeniz
icin CNC tezgahlarinin kullanilmas1 gerekmektedir. Is parcalarinin imalatiyla insan giicii en
aza indirilmekte veya tamamen kaldirilmaktadir. Bu durum CNC torna tezgadhlarinin
kullaniminin 6nemini artirmaktadir.

CNC torna tezgahlarinda is pargalarinin yapim zamanlar kisaltilmigtir. Parca
yiizeyleri piiriizsiiz olmasi, dlgiilerinin hassas ve devamli ayni 6l¢iide ¢ikmast CNC torna
tezgahlarinin sanayide kullaniminin hizla artmasina sebep olmustur.

Bu modiil ile CNC torna tezgdhlarini, CNC torna tezgahlarinin kontrol panelini
kullanabilme, CNC torna takimlarinin operasyona uygun olarak baglayabilme ve CNC
tornada takim ayar1 yapabilme becerileri kazanacaksiniz.



OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

\ 4

Okulunuzdaki CNC torna tezgahinin 6zelliklerini internetten arastiriniz.
Okulunuzdaki CNC torna tezgdhinin kullanim kilavuzunu 6gretmeninizden
isteyerek inceleyiniz.

CNC torna tezgdhi bulunan bir isletmeye giderek CNC torna operatdriinden
kullandig1 tezgah hakkinda ve tezgdhin iizerindeki kontrol paneli hakkinda
bilgiler toplayarak sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

CNC tornalama uglari i¢in ISO kodlama sistemleri inceleyiniz.

Yapilacak isleme gore takim cesitlerini arastiriniz.

Kontrol paneli gesitlerini arastiriniz.



1. CNC TORNA TEZGAHLARINI
KULLANMA

1.1 CNC Torna Tezgahlarinin Yapisi
LII = = "‘!I m

i —

Resim 1.1: CNC torna tezgah

Bilgisayarli sayisal kontrol CNC (Computer Numeric Control) takim tezgahlarinin
sayisal komutlarla bilgisayar yardimiyla kontrol edilmesidir.

CNC torna tezgahlari, {liniversal torna tezgahlardan farkli olarak bir bilgisayarli
kontrol {initesine gonderilen NC programlar ile eksenlerini hareket ettiren bilyali vida ve
servo motor sayesinde is parcalarini belirlenen 6l¢ii, ilerleme ve devir ile kisa zamanda seri
bir sekilde iiretim yapan tezgahlardir.

Bilgisayarli kontrol iinitesiyle ile kesicilerle ilgili baz1 teknik ve ofset bilgileri kalic
olarak tezgah hafizasinda saklanabilir. Ayrica imalatin her agsamasinda programa miidahale
edilir ve programda istenilen degisiklikler yapilir.



X elsen servo motoru eksen kizags

Bilyalt vida

Z eksen servo motor

Sekil 1.1: X ve Z eksen kizaklari
CNC tezgahlar asagidaki amaglar dogrultusunda gelistirilmistir:

Uretimin hizlandirilmas1 ve birim maliyetinin azaltilmast,

Islenmesi zor olan pargalarn {iretiminin kolaylastiriimast,

Uretilen her parganin kalitesinin ve siiresinin ayn1 olmast,

Geleneksel yontemlerle islenmesi miimkiin olmayan parcalarin iiretilebilmesi
vb. diistincelerle CNC tezgah gelistirmeleri devam etmektedir.

VVVYYVY

1.1.1. Kayit ve Kizaklar

Resim 1.2: Kayit ve kizaklar

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



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

1.1.2. Fener Mili ve Gezer Punta

CNC takim tezgahlarinda tezgah mili tahriki i¢in dogru akim ya da alternatif akim
motorlart kullanilir. Motor tezgah miline irtibatladir. CNC tezgéhlarinda isleyen is pargasi
hassasiyetini etkileyen en onemli eleman tezgah milidir. Bunlar yiiksek devir sayilarinda
dondiiklerinden, en kiigiik olumsuzluk tezgdhin hassasiyetini énemli Olciide etkiler. Bu
nedenle is pargalarinin baglanmasinda balans dikkate alinmalidir.

1.1.3. Taret

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

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

Takimlar saglam baglanmali ve taretin donmesini engelleyecek mesafelerde takim
baglanmamasi énemlidir.

Resim 1.3: Taret

1.1.4. Kontrol Paneli

CNC tezgahinin kontrolii bu panel araciligiyla yapilir. CRT ekran kisminda yapilan
islemler goriiliir. Simiilasyonlar izlenebilir. Alfabetik ve sayisal tuslar ile veri girisi
gerceklesir. Kontrol tuslar1 ile maniiel hareket icin eksen secimi, taret dondiirme, tezgah
aynasini agma/kapama, tezgah milini ¢alistirma/durdurma, sogutma sistemi agma/kapama,
acil durdurma, devir sayisi/ilerleme vb. ayar diigmeleri bulunur.



Endiistride yaygin olarak kullanilan kontrol; Siemens, Fanuc, heidenhain, mazatrol,
6zel kontrol panellerinden olusmaktadir.

Resim 1.4: Siemens kontrol paneli
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Resim 1.5: Fanuc kontrol paneli



Resim 1.7: Heidenhain kontrol paneli



1.2. CNC Torna Tezgahlarimin A¢ilmasi ve Kesiciyi Tezgah Sifirina
Gonderme

1.2.1. Fanuc Kontrollii Tezgahlarda CNC Torna Tezgahlarinin Acilmasi ve
Kesiciyi Tezgah Sifirina Gonderme

VVVVY VY

A\

Tezgah ana salteri acilir.

Kontrol paneli iizerindeki ‘“Power On” tusuna basilir. Bu islemle kontrol
devresine enerji verilir.

Acil stop butonu basili ise kaldirin.

Ekran acildiginda, tezgah MDI modundadir.

JOG modu segilir.

Eksenler —Z , -X yoniinde emniyet agisindan 50 ile 100 mm arasinda kagirilir.
HOME referans tusu segilerek ilerleme potansiyel metresi %50’lere diisiiriilerek
+X,+Z tuslarina basilir. Once +X tusuna daha sonra +Z tusuna basarak referans
noktasina gidiniz.

Referans noktasina gidildiginde kumanda paneli iizerindeki yesil renkli X ve Z
lambalar1 yanmalidir (Lamba yanmazsa All tusuna basip MACHINE yazisi
altindaki X, Z degerleri sifir olmali.).

Referansa gonderme tezgahin ilk agiliminda veya elektrik kesintisi, ekranin her
acilip kapanmasinda yapilmalidir.

NOT: Tezgah referans noktasina gitmeden Once eksenlerden birine bindirmis ise
ekranda alarm yazis1 yanip soner.

Bu alarm su sekilde giderilir.

BY PASS tusuna basili tutularak tezgah bindigi eksenin ters yoniinde hareket ettirilir.
Eksenleri hareket ettirebilmek icin JOG modu se¢ilmelidir. Bu islemlerden sonra
eksenlerdeki degerler referans noktasina gonderilir.

1.2.2. Siemens Kontrollii Tezgahlarda CNC Torna Tezgahlarinin A¢ilmasi ve
Kesiciyi Tezgah Sifirina Gonderme

>

>

Tezgah ana salteri acilir.
Kumanda panelinde (LCD ekranin sol tarafindaki) kontrol paneli iizerindeki
151kl “Power On” tusuna birka¢ saniye basili tutulur. Bu islemle kontrol

devresine enerji verilir.

Acil stop tusu basili ise kaldirm. Bir miiddet sonra ekrana Standart Pozisyon
sayfas1 gelecektir.

RESET tusu ile tezgah sifirlama islemi gergeklestirilir (RESET tusu, tezgah
ekranindaki uyar1 ve sinyallerin giderilmesi igleminde kullanilir.).
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> Herhangi bir alarm mesaj1 yoksa ilk yapilacak islem kesiciyi tezgah sifirina
gondermek olmalidir. Bunun igin;

> JOG ve REFERANS tuslarini aktif héle getirip ilerleme tamburu acik konuma
getirildikten sonra CYCLE START tusuna basilirsa tezgah tareti otomatik
olarak tezgah referans noktasina gider.

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

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

Takim ayarlar1 ve is pargasi referans noktasi ayarlari yapilir. Artik tezgah ¢aligmaya
hazirdir.

NOT: Baz tezgahlarda referans limit switchleri olmadigindan sadece JOG modu
kullanilarak +X ve ardindan +Z basilir. Referans a gittiginde iki eksende de taret limit
switchleri kadar gittiginden alarm verir. Bu alarm RESET tusuna basilarak giderilir.

1.3. Is Parcasi ve Kesici Ayarlar
1.3.1. Kesicilerin Baglanmasi

CNC Torna tezgahinda kesiciler tarete baglanir. CNC torna tezgahinda standart kesici
takim baglama sistemleri (tutucular) kullanilir. Kullanilacak olan tezgdh icin kesici takim
(tutucu, kater ve kesici ug) secimi kesici takim satan herhangi bir firmanin katalogundan
secilerek alinir.

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

Baglanan kesiciler taretten 20-30 mm disarida olmalidir. Bu mesafe tezgdhtan tezgaha
degisebilir. Taret donerken tezgah gdvdesine ¢arpmayacak sekilde ayarlanir.

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



Resim 1.8:(b) Takimin tarete takilmasi

1.3.2. is Parcalarim1 Tezgiha Baglama ve Parca Boyunun Tespit Edilmesi

CNC torna tezgahlarinda is pargalar1 genellikle torna aynasina baglanir. Is pargasim
baglarken dikkat edilecek hususlar;

VVVY

Aynanin sikma basincini, sitkacagimiz i¢ pargasina gore belirlenir.

Ayna ayaklar1 parcaya gore ayarlanir.

Tezgahin yan tarafindan fener mili swichler ayarlanir.

Ayna ayaklarim1 agma-kapatma pedalina basilarak veya kontrol panelinde ayna
ag/kapa tusuna basilarak ayna ayaklari agilir ve parca ayna ayaklarinin arasina
yerlestirilir.

Resim 1.9: Ayna ayaklarin1 kapatma-a¢ma pedah
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> Parcanin ¢ap1 ayna merkez deliginden biiyiilkse parga ayna ylizeyine temas
edecek sekilde yerlestirilir. Parcanin ¢apt ayna merkez deliginden kiigiikse
parcanin boyu dayama veya kumpas yardimu ile ayarlanir.

> Ana ayaklarin1 kapatmak igin ayak pedalina basilir.

> Parganin salgili doniip donmedigi kontrol edilir.

1.3.2.1. Fanuc Kontrollii Tezgdhlarda Ayna Ayaklarinin Parcaya Gore Ayarlanmasi

Ayna icten sikma yapilacak ise kontrol panelinden anahtar yardimiyla ayna
icten sikma konumuna getirilir.

MDI moduna bas —PR GRM tusuna bas —Ekrana Q0000 gelmesi lazzim EOB —
INSERT tusuna bas.

Ekranda O0000;

NS5 olmast lazim.

Sonra M19 EOB — INSERT tusuna bas.

Ekranda;

00000;

N5 M19;

N10 olmasi lazim.

CYCLE start tusuna bas.

Ayna bu sekilde kitlenmis olur

Ayna ayaklari ile parga arasinda 3-6 mm bosluk birak.

VVVVVVVVVYVY VY V¥V

NOT: Ayna ayaklarini stkmadan kurtarmak igin RESET tusuna bas. Par¢anin diizgiin
baglandigini kontrol et.

1.3.2.1. Siemens Kontrollii Tezgihlarda Ayna Ayaklarinin Parcaya Gore Ayarlanmasi

> Aynay1 JOG modunda parga igten sikilacak sekilde ayarlanir.
> SPIN CW START veya SPIN CCW START tuslar1 ile ayna belli agilar ile
dondiiriilerek ayaklar, pargaya gore ayarlanir.

NOT: SPIN CW START ve SPIN CCW START tuslarindan birine basildiginda
ayaklar kitlenmis olur. Siemens tezgahlarda, Fanuc kontrollii tezgdhlarda oldugu gibi bir
program yazmaya gerek yoktur.

1.3.3. Elle Calisma Modunun Se¢imi

JOG tusu aktif hale getirilerek eksen tuslarindan (X+, X-, Z+, Z-) birine basilarak
kesici talas alma ilerlemesinde ilerletilebilir. Ilerleme diigmesinden ilerleme miktart
ayarlanabilir. Tareti elle izl ilerletmek i¢in RAPID (hizli) ilerlemesi aktif hale getirilir ve
eksen tuglarindan birine basilir. Yon tuslarina basildiginda aktif olan deger kadar ilerleme

yapar.
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Sekil 1.2: Eksen tuslar

> Siemens ve Fanuc kontrollii tezgahlarda tareti ¢evirmek
JOG modu aktif durumda iken;

+T:Klavye iizerindeki tuslarla + yonde taret hareketi saglanir.
-T:Klavye tlizerindeki tuslarla - yonde taret hareketi saglanir.

1.3.4. Is Parcasindan Elle Talas Kaldirma
1.3.4.1. Fanuc Kontrollii Tezgihlarda Is Parcasindan Elle Talas Kaldirma

MPG eksenlerinde X veya Z se¢imi yapilir.
> Hangi mikron degerinde ilerlemek istiyorsak (1.10.100) secilir, el carki

kullanilarak ilerleme etkin héle getirilir.
Q‘fPEx 1 ONFEIIP

O MPG O MPG ilice
X 7 @

Sekil 1.3: El ¢carki yon tuslar: ve ilerleme degerleri

El tekeri hangi eksende hareket ettirilecekse alternatif tusu ile ekranda eksen se¢imi
yapilarak, mikron deger tuslarindan herhangi biri segilir ve el ¢arki (Handwheel) tamburu ile
o eksen iizerinde belirlenmis ilerleme miktarinda ilerleme saglanir.

12



1.3.4.2. Siemens Kontrollii Tezgihlarda is Parcasindan Elle Talas Kaldirma

Fener milini belli bir devirde dondiirebilmek i¢cin MDI modunda kisa program
yazilir (M04 S1000 gibi). CYCLE Start tusuna basilir.

Pargaya kabaca JOG modu ve X, Z tuslarin1 da kullanilarak pargaya kabaca
yanasilir.

Var tusuna basilir. Basildik¢a ilerleme (1, 10, 100 ) seklinde artarak gider. En
uygun ilerleme degerine getirilir.

Eksenlerden X veya Z’den biri secerek talag kaldirilir.

YV VvV VYV V¥V

1.4. Is Parcasi Sifir Noktasinin Tespit Edilmesi

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

Is parcas1 sifir noktasi, is parcasmin imalatinda uygulanacak olan operasyonlara ve
programlamaya kolaylik saglayacak bir yerde olmalidir. Referans noktasi yanlis secilirse
programin yazilmasi zorlasir, gereksiz hesaplama yapmak zorunda kalabiliriz.

Torna tezgahlarinda is pargasi referans noktasi igin en uygun yer parcanin sag alin
yiizeyindeki merkez noktasidir. Ciinkii tornada islenen parcalar genellikle silindirik oldugu
i¢in parca profili simetriktir. Bu nedenle referans noktasinin parga ekseninde olmasi gerekir.
Ayrica parga sifirlamasi parcanin alnina degdirilerek yapilmasi daha kolaydir ancak istenirse
parcanin ayna tarafindaki alin yiizeyi merkez noktasi da segilebilir.

Belirlenen is parcasi sifir noktasini tezgah referanslarina girilmesi “1.4.4. Secilen Sifir
Noktasimin Kaydedilmesi” baglik altinda anlatilmigtir.
X
V4

Tezgah
referans
noktasi

is pargasi
referans
noktasi

Sekil 1.4: CNC tornada is parcasi sifir noktasi ve tezgah referans noktasi
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1.4.1. Isin Aynaya Baglanmasi

Aynaya par¢anin baglanmasi ayna ayaklarini agma-kapama pedali veya kontrol
panelinde ayna ag/kapa tusuna basilarak yapilir. Parcalar distan veya icten baglanir. Parca
sikma seklini belirleme anahtarinin pozisyonuna bagli olarak sikma yapar. Istenirse program
icinden de ayna acilip kapatilabilir. Fener mili durdurulmadan ayna ayaklar1 acilip
kapanmaz.

Ayna ayaklar1 hidrolik veya pnomatik basing ile sikilip gevsetilir, ayaklarin sikma
araligr yaklasir 3-6 mm’dir. Bu nedenle ayna ayaklar1 is pargasina uygun olarak tek tek
baglanmali ve ayna ayaklarini baglarken ayaklarin arkasindaki ¢entik sayilarimi kullanarak
esit olacak sekilde yapilmalidir.

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

Resim1.9: Ayna ayak sensorleri

Distan sikma islemlerinde ayna ayaklart sikili iken S14 sensorii 15181 yanacak sekilde
ayna ayaklan ¢oziili iken S13 sensorii 15181 yanacak sekilde sensorler kaydirilarak
ayarlanmal1 ve sensor tespit givatalar sikilarak sabitlenmelidir.

Sekil 1.5: Distan sikma secenegi

Icten sikma islemlerinde ayna ayaklar1 sikili iken S13 sensorii 15181 yanacak sekilde,
Ayna ayaklar1 ¢oOziilii iken S14 sensorii 15181 yanacak sekilde sensorler kaydirilarak
ayarlanmali1 ve sensor tespit civatalar sikilarak sabitlenmelidir.
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Sekil 1.6: icten sikma secenegi
1.4.2. Elle Devir Sayis1 Girme

1.4.2.1. Fanuc Kontrollii Tezgiahlarda Elle Devir Sayis1 Girme

JOG modunda parga sikil1 iken,

SPDL JOG tuslarina bas.

Ayna doniis yonlerinden (SPDL CW, SPDL CCW) birini, takima gore seg.
Devir sayisini artirma (SPDL INC) tusuna bas.

YV VY

1.4.2.2. Siemens Kontrollii Tezgahlarda Elle Devir Sayis1 Girme

> Devir sayisim elle girmek i¢in TSM sayfasi acili. TSM sayfasinda imleg
neredeyse o kisim aktif konumdadir.

> Imle¢ S’de iken yan meniide Spindle ¢ikar. Burada istedigimiz devir sayisim
verebiliriz. Mesela 500 devir/dk.da ¢aligmak istiyoruz. Spindle kutusuna 500
yazilir.

NOT: Baz tezgdh kontrol tnitelerinde S (devir sayisi) ekranina gegildikten sonra S
harfine basilir ve istenen devir sayisi yazilip Input diigmesine basilir.

Baz1 tezgah kontrol initelerinde ise MDI modunda kisa program yazilir.M04 S800
yazilip Input tusuna basilir.Daha sonra CYCLE Start tusuna basilir.

Bu sayede fener mili saat ibresi tersi yoniinde 800 dev./dk. ile donmiis olur.

:.um-l B |Tatimeock

Resim 1.10: Siemens TSM sayfasi
15



1.4.3. istenilen Sifir Noktas1 Kodunun Secilmesi

Is parcasi referans noktalari G54-G59 arasindaki kodlardan herhangi birine
ayarlanabilir. Istenirse birden fazla is referans noktasi da ayarlanabilir. Program iginde
istenen is referans noktast kodu 6rnegin G54 yazildiktan sonra bu satirdan sonraki tiim
koordinatlar icin sifir noktas1 G54°te tanimlanan nokta olarak kabul edilir. Baska bir referans
noktast kodu girilene kadar aktiftir.

1.4.4. Secilen Sifir Noktasimin Kaydedilmesi

Sekil 1.7: is parcasi referans noktasimin ayarlanmasi

CNC takim tezgahlarinda, birden ¢ok takimin baglanarak birbirleriyle uyumlu bi¢cimde
calisabilmesidir. Bu islem yine takimlarin kesici ucunun bir referans takim secilerek segilen
bu referans takimin tezgah makine sifirina uzaklig1 tanitilarak bu takimin disinda kalan diger
takimlarin bu referans takima gore uzunluk farklarinin cesitli tekniklerle Olgiilerek,
kontrolore tanitilmasi gerekmektedir.

>
>

Fanuc kontrol panelli torna tezgahlarda is parcasi referans noktasi

Referans takim is parcanin almna degdirilir. Tezgdh kontrol panelinden POS
tusuna basilarak (ACTUAL POSITION) sayfasi acilir. (MACINE) degerindeki
Z koordinat degeri (Menu Ofset) tusuna basilarak ekrana (Work Coordinates)
sayfasinda G54 satirina Z ve degeri yazilarak INPUT tusuna basilir.

Kesici takim is pargasinin ¢evresine degdirilir ve tezgdh X degerine parganin
cap1 da eklenerek G54 sayfasindaki X kolonuna yazilir.

Baz1 tezgahlarda tezgah koordinatin1 otomatik olarak aldirmak icin MX yazilip
X degerinde par¢a ¢ap1 yazarak INPUT tusuna basilir. Z degeri i¢in MZ (0) sifir
yazilarak INPUT tusuna basilir.

Siemens 802 Dsl torna tezgahinda is pargasi referans noktasi
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Kisa program yazma modu

T1 D1
G96 S200 LIMS=2500 M04

Eksen ilerleme yon tuslar ile
pargaya takim ile dokunulur.

Parca sifirlama: Ekrana parga
sifirinin kaydedilecegi bir pencere
gelir.

(Select) tusu secilerek
Parca sifirnin kaydedilecegi G
kodu G54 select tusu ile segilerek

Saum in
Hasio obHisot
LongthZ

Distonce
Offset

Parametredeki Distance (mesafe)
0,000 mm Distance (mesafe)
kismina takim dokundurdugumuz
yiizey parca sifirinin oldugu yiizey
ise (0) sifir yazilir.

Parca sifir ofset degeri “Set Work
Ofset (Pargayi sifirla)’’ tusuna
basilinca otomotik olarak
hesaplanir ve ilgili G kod satirina
kaydedilmis olur.
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Set work
offset

Parcayi sifirla

1.4.5. Uygun Takim Secilerek Talas Kaldirilmasi

Islem tiiriine uygun (alin tornalama, silindirik tornalama, kanal agma, vida agma vb.)
kesicilerle talas kaldirma islemleri gergeklestirilir. Uygun kesiciler taret iizerindeki ilgili
yuvalarina yerlestirilerek civatalar sikilir.

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

icinden ¢agrilip kullanilabilir.
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CNC torna tezgahinda kesicinin tezgéh sifirna gonderilmesi, kesicilerin tarete
baglanmasi, is pargasinin aynaya baglanmasi ve fener milinin dondiriilmesi iglemlerini
yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» CNC torna tezgdhini agmadan Once
kullanacaginiz tezgdhin kataloglarin
inceleyiniz.
CNC torna tezgahini agmak her tezgahta
farklilik gosterebilir. Size uygulamali
olarak gosterilmeden tezgdh1 kendi
basiniza agmayiniz.
> Is parcasim tezgiha baglarken dikkatli
olunuz.
Kesicileri tezgdha baglarken tezgahin
katalogunu inceleyerek veya
Ogretmeninizden yardim isteyerek hangi
kesicilerin  taret iizerinde nereye
baglanacagini ¢ok iyi 0greniniz.
» CNC tornada kesiciyi tezgéh referans
» CNC tornada kesiciyi tezgadh referans noktasina gondermeden Once parca
noktasina génderiniz. boyunun dogru ayarlanip
ayarlanmadigini mutlaka kontrol ediniz.
> Is parcasindan giivenlik kurallarina uyarak | > Kesiciye gore aynanm doniis yoniine
talas kaldiriniz. kontrol ederek islemi baglatiniz.

» CNC torna tezgahimi giivenli sekilde >
aciniz.

> Is parcassmm  CNC torna tezgihina >
baglayiniz.

» Kesicileri taret lizerine baglayimniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Cnc torna tezgahini giivenli bir sekilde agabildiniz mi?

Is parcasin1 CNC torna tezgahina baglayabildiniz mi?

Kesicileri tarete diizgiin bir sekilde baglayabildiniz mi?

bl Bl I

CNC tornada kesiciyi tezgah referans noktasina
gonderebildiniz mi?

5. Giivenlik kurallarina uygunuz mu?

6. Stireyi kullanabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorularda verilen bosluklar1 uygun kelime ile doldurunuz.

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

Ana mili ekseninde ¢alisan takimlar .................. yardimiyla baglanir.
Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
Tezgah sifirma gonderme iglemi .................. tusu ile yapilir.

Asagidakilerden hangisi kontrol paneli iiretmez?
A) Fanuc, Siemens

B) Okuma, General Electric

C) Mazatrol, Heidenhain

D) Bosch, Philips

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Hangisi kesiciyi tezgah sifirina gondermek icin iglem sirasidir?
A) JOG---BOTH HAND---SPINDLE C.W.

B) FEEDRATE---% 25

C) REFERANS -—-+X,+Z

D) MDI---INPUT

Hangisi fener milini el ile ¢alistirmak icin gerekli islem sirasidir?
A) Jog---Both Hand---Spindle C.W.

B) Handle---+X,+Z

C) Feedrate---% 25

D) MDI---Input

Asagidakilerden hangisi is parcasi sifir noktasi kodlarindan degildir?
A) G56
B) G57
C) G57
D) G60

Distan stkma konumunda parga sikili iken hangi swich yanar?
A)S12
B) S13
C) S14
D) S15

Icten sikma konumunda parca sikili iken hangi swich yanar?
A)S12

21



B) S13
C) S14
D) S15

10.  Bir kontrol panelinde asagidakilerden hangisi bulunmaz?
A) Swichler
B) Sogutma sistemini agma-kapama
C) Taret dondiirme
D) Kontrol tuslar1

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

> Kullandiginiz kontrol panelinin markasini 6greniniz ve katalogunu inceleyiniz.

Y

Bir k&gida kontrol panelinin seklini gizerek kelimelerin anlamlarini yaziniz.
> Internetten kontrol panelleri ile ilgili bilgi toplayarak sinifta arkadaslarmizla

paylasimiz.

2. CNC TORNA TEZGAHLARININ
KONTROL PANELINI KULLANMA

2.1. Bilgisayar Ekram

LCD monitdr ve softkey olarak isimlendirdigimiz ekran meniilerine gore kumanda
edilen butonlar1 icermektedir.

Bu ekranda yapilan iglemler ayrintili olarak takip edilir. Ayrica pargamizin lizerinde
islemler yapmadan oOnce simiilasyonunu izleyebiliriz. Kullanilan kontrol paneline gore
farkliliklar gosterir. Her kontrol panelinde ISO kodlar1 veya kontrol panelini iireten sirketin
rettigi diyalog program yiikliidiir.
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Sekil 2.1: Bilgisayar ekram

2.2. Ekran Meniileri ve Aciklamasi

| oN

POWER: Bu tusa basildiginda tezgdh kontrol panelini ve
monitdri agar.

& OFF

OFF: Bu tusa basilirsa kontrol paneli ve monitdrii kapar.

<

Bir 6nceki meniiye doniis tusudur.

>

Bir sonraki meniiye gegcis tusudur.

N v

RESET: Bazi alarm mesajlarinin silinmesinde kullanildig:
gibi MDI ve AUTO modlarinda yapilmak istenmeyen islem
komutlarini iptal etmek, calisan programi durdurmak, EDIT
modda programi basa almak i¢in kullanilir.

A) Isletimdeki programu isletim dis1 birakir.

B) Alarmu kapatir.

C) Edit konumunda iken kursorii programin bagina gotiiriir.

CLURS0OR

1

CURSOR: Kursor kaydirma tuglaridir. Birer birer karakter
atlatabilir. Hareket yoOnleri ise asag1 ok yoni i¢in saga (ileri),
yukar1 ok yonii i¢inde sola (geri) dogrudur.

A) Edit konumunda iken kursor ok yonlerinde hareket
ettirilebilir.

B) Edit konumunda iken program igerisinde herhangi bir
karaktere veya satira gelmek i¢in kullanilir.

C) Edit veya Auto konumunda iken hafizada kayitli olan
programi ¢agirmak i¢in kullanilir.
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PAGE

i

|

PAGE: Sayfa se¢me tuslaridir. Asagi ok yonii ile gosterilen
tusa basildiginda sonraki sayfaya, yukari ok yoni ile
gosterilen tusa basildiginda ise 6nceki sayfaya gegcirir.

» Edit konumunda iken programdaki satir sayist ekranin
alabileceginden fazla olursa diger sayfalara ge¢mek icin
kullanilir.

SHIFT: Keybq'rd iizerinde c¢ift karakter tasiyan tuslar
bulunmaktadir. Ust karakterlere gegis bu tusla saglanir.

ALTER

ALTER: Degistirme tusudur. Yazilmis herhangi bir karakter
ya da bir bloku yenisiyle degistirmek icin kullanilir. Kursor
degistirilmek istenen komutun Oniine getirilir. Degistirilmek
istenen yeni komut yazilir ve bu tusa basilir.

» Edit konumunda iken program satir1 igerisinde cursoriin
bulundugu karakteri yeni bir karakter ile degistirir.

INSRT

INSERT: Yazilim satirinda  bulunan ve  heniiz
hafizalanmamis olan komutlar1 girmek i¢in kullanilir. Yani
programa girilmek istenen her komut ya da blok, yazilim
satirina yazildiktan sonra bu tusa basilir.

» Edit konumunda iken yazilan karakterleri programa
girmemizi saglar.

DELET

DELETE: Program igerisinde yazilmig olan karakterleri
silmek i¢in kullanilir. Imleg¢ silinmek istenilen karakterlerin
sagina getirilir ve bu tusa basilir.

» Edit konumunda iken programlar da siler.

EOB: Program yazilirken bir satirin yani bir program
blokunun bittigini gdsteren isaret bu tusla verilir.
Program yazilimi sirasinda her satir sonunda bu tusa
basiimalidir.

CAN: Yazilim satirindaki son karakteri silmek icin kullanilir.

» Edit konumunda iken yazilmakta olan ve kayith olmayan
karakterleri siler.

» [REL] konumunda U, W eksenlerini sifirlamak i¢in
kullanilir.

INPUT

INPUT: Hafizaya veri girisi i¢in kullanihir (MENU OFFSET
sayfasindaki degerlerin, parametrelerin girilmesi gibi).

Ayrica PC ile program aktarimi i¢in de bu tus
kullanilmaktadir.

s

POS: X ve Z eksenlerin bulundugu noktanin konumunu
gosterir.
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PRGM: Edit modunda yazilan programi goérmeyi ve

FROGM hafizadaki programlar1 gérmeyi saglar.
MENL OFFSET: Takimlarin sifirlanmasi i¢in gerekli olan
(OFFSET] | sayfayi ekrana getirir.
DGNOS DGNOS PARAM: Tezgaha ait parametrelerin
PARAN acilmasini saglar.
Alarm durumunda bu tusa basildiginda alarm hakkinda bilgi
OPR ediniriz. Ekranda (ALARM) ve (MSGQG) alt mentileri goriiliir.
ALARM (ALARM): Alarm numarasim verir. (MSG): Mevcut takim
durumunu gosterir.
o AUX GRAPH: Grafiksel olarak kesicinin hareketlerini
CRAPI gosterir. Kisaca parcanin simiilasyonunu gérmemizi
saglar.
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2.3. Program Tuslar1 ve Fonksiyonlari

=)

AUTO

AUTO: Programlar1 otomatik olarak calistirarak parca
isleme tusudur. Baz1 kontrol iinitelerinde MEM diye
adlandirilir.

E2)

EDIT: Yeni bir program yazma veya mevcut bir
programda degisiklik yapma konumudur.

=
4

MDI: Elle veri girisidir (Kisa program yazma modu,
yazilan program CYCL START tusuna basildiktan
sonra silinir.).

Not: Siemens kontrollii tezgahlarda yazilan program
hafizadan silinmez.

JOG (Elle Kullanma) modu: Ilgili tuslar1 kullanarak
tezgdha manuel hareket verme modudur. Bu modda
program calistirilamaz, sadece tuslar etkindir. Kesici
talag alma ilerlemesinde veya hizli ilerleme modunda
hareket ettirilebilir.

REFERANS (X ve Z eksenlerinde tezgah sifirina
gonderme): Tezgdh referans noktasina gonderme
modudur. Bu tusa basildiktan sonra segilen eksen,
belirtilen yon tusuna basmakla makinenin referans
noktasina gider. Referansa gondermek icin X+, Z+ yon
tuslar1 kullanilir.

HANDLE: El ¢arki ile X ve Z eksenleri hareket
ettirme tuglaridir.

[VAR]

(SIEMENS) Incremental (artisl) mod secili iken
handwheel (el carki) veya eksen hareket yonlerini
gosteren tuslara basmakla secilen eksende
ilerlemenin ka¢ mikron olacagini belirleme tusudur.
1.10.100.1000 mikrondan farkli bir ilerleme
secilmek istenildiginde kullanilir.
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REPOS: Takim kirilmalarinda JOG modunda bu tusa

? basilirsa program en son kaldig1 yere doner.
. > Incremental mod segili iken handwheel (el ¢arki) veya
10 eksen hareket yonlerini gosteren tuslara basmakla
eksenin ilerleme miktariin 10 mikron olmasin1 saglar.
p Incremental mod segili iken handwheel (el garki) veya
| 100 eksen hareket yonlerini gosteren tuslara basmakla
eksenin ilerleme miktariin 100 mikron olmasini saglar.
— Incremental mod segili iken handwheel (el ¢arki) veya
—lN

L1000

eksen hareket yoOnlerini gosteren tuslara basmakla
eksenin ilerleme miktarmin 1000 mikron olmasini
saglar.

P — il
10000/

Incremental mod segili iken handwheel (el garki) veya
eksen hareket yonlerini gosteren tuslara basmakla
eksenin ilerleme miktarinin 10000 mikron olmasini
saglar.

CYCLE STOP: Auto ve MDI modda ¢alisan programi
durdurmak i¢in kullanilir.

e

CYCLE START: Auto veya MDI modda segilen
programi ¢alistirmaya yarar.

START
- | KONVEYOR iLERI: JOG modda talas konvey®ériiniin
KONVEY : ileri yonde hareketini saglar. Tusa bir defa basmakla
 ILER} hareket baglatilir. Durdurmak icin ayni tusa tekrar
' basmak gerekir.
4 KONVEYOR GERI: JOG modda talas konveyériiniin
ONYEY

GERE

geri yonde calistirilmasini saglar. Talaglarin sikismasi
durumunda konveyoriin geri ¢ekilmesi i¢in kullanilir.
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PUNTA ILERI: Gezer punta (tail stock) milini ileri
cikartmaya yarayan JOG modda calisan tustur. Tusa
basildiginda gezer punta milinin ileri ¢ikabilmesi igin
calisma kapisinin agik ve puntali / puntasiz ¢alisma
anahtarinin puntali konumda olmasi gerekir.

PUNTA GERI: Gezer puntay geri ¢ekmek igin
kullanilan JOG modda c¢alisan tustur. Tusa
basildiginda “gezer” puntay1 geri ¢gekmek i¢in
calisma kapisinin agik ve puntali / puntasiz ¢aligma
anahtarinin puntali konumda olmas1 gerekir.

PROE

AT UK

PROB ASAGI YUKARI: Takim 6lgme prob
kolunun JOG modda asagi ve yukar1 hareketini
saglayan tustur. Ik basildiginda prob kolu asag
hareket eder. Tekrar basildiginda prob kolu yukari
hareket eder.

ESMILT |

SOGUT

iS MiLi SOGUTMA: Taret iizerinde bulunan ve is
miline dogru sogutma sivisi akigini saglayan valfi
kontrol eden tustur. Tusun aktif olabilmesi i¢in ¢alisma
kapisinin kapali ve is milinin déniiyor olmas1 gerekir.
Otomatik modda Auto sogutma tusuna basilarak
sogutma sivist akisi kesilip tekrar agilabilir.

TAKIM
SOGUT

TAKIM SOGUTMA: Is mili iizerinde bulunan ve taret
iizerine dogru sogutma sivisi akigini saglayan tustur.
Otomatik modda Auto sogutma tusuna basilarak
sogutma sivist akisi kesilip tekrar agilabilir.

CLMT
AUTE

OTOMATIK SOGUTMA (AUTO COOLANT):
Sogutma sivist akiginin sadece M fonksiyonlar ile
olmasi istenen durumlarda kullanilan tustur. Takim
sogutma ve is mili sogutma valflerini etkin hale getirir
ya da devreden ¢ikarir. Otomatik modda mutlaka basili
olmalidir.  Basili degilse otomatik modda verilen
sogutma komutlar1 gerceklesmez.
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TARETIN DONDURULMESI: JOG modda takim
degistirme tusudur. Tareti bir sonraki takim gelecek
sekilde dondiiriir.

TARETIN DONDURULMESI: JOG modda takim
degistirme tusudur. Tareti bir Onceki takim gelecek
sekilde dondiiriir.

PUNTA GOVDESI ILERI: Punta govdesini ileri
yonde, aynaya dogru hareket ettirir. Bu tusa basildig1
miiddet¢e hareket devam eder.

PUNTA GOVDESI GERI: Punta govdesinin geri
hareketini saglar. Punta govdesinin ileri ya da geri
hareketinden once Punta gdvdesini tezgah kizaklarmna
baglayan civatalarin ¢6ziilii olmasina dikkat ediniz.

MANUEL YAGLAMA: Elle yaglama tusudur.
Tezgahin ilk acilisinda tusa bir kez basilmasi yeterlidir.
Tusa her basista pompa “Yeterli yag akisi saglandi.”
sinyalini alana kadar periyodik olarak kizaklara yag
basar (maksimum. 4 kez).

AYNA

(WAt

AYNA COZME (CHUCK UNCLAMP): Parcay1
¢6zmek i¢in kullanilan manuel tustur. Parca ¢c6zme
seklini belirleme anahtarinin pozisyonuna bagl
olarak agma yapar. Calisma kapisi1 agik degilse
acma / kapama yapmaz.

AYNA
SIKMA

AYNA SIKMA (CHUCK CLAMP): Parcay1 sikmak
icin kullanilan tustur. JOG veya AUTO modda, kapi
acikken caligir.

NOT: Bazi kontrol {initelerinde ayni tugla aynay1
acma kapama yapabiliriz.
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I¢ aydinlatma lambasinin (lamp) acilip kapanmasi igin

[ _\ kullanilir.
Liumi /}

I|||| RAPID: Tareti manuel olarak hizli hareket ettirme
RAPID tusudur.

AXIS INHBT: Program test sathasinda veya muhtelif
: zamanlarda eksenlerin kilitlenmesi i¢in  kullanilir.
v Simiilasyon gosteriminde eksenler kilitlenir.

SINGLE BLOCK: Programin satir satir ¢aligmasini
saglar. Bu 6zellik yazilan programi kontrollii bir sekilde
== calistirmayr  saglar. Calisan her satir iglevini
El' tamamlayinca tezgdh kendiliginden FEED HOLD
konumuna doner. Bir sonraki satir kontrol edilir, bir
aksilik yoksa diger satirin ¢aligmasi i¢in tekrar CYCLE
START tusuna basilir. Bu islem SINGLE BLOCK
konumunda ¢alisirken her satir i¢in tekrarlanir.

DRY RUN: Maksimum hizda ilerlemeleri diisiiriir. Bu
ozellik de yazilan programi kontrollii bir sekilde
calistirmay1 saglar. Bu tusa basilmigsa programa yazilan
tim hizli ilerlemeler devre disi kalir. Kesici takimin
ilerlemesi FEED RATE anahtar1 sayesinde mm/dk.
olarak kontrol edilir.

— :I:I SPDL DEC: Devir sayisini azaltma tusudur.

m SPDL INC: Devir sayisini artirma tusudur.

2.4. Operasyon Kontrol Tuslar ve Gorevleri
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EMERGENCY STOP BUTONU: Herhangi bir acil
durumda calisma modu ne olursa olsun tezgahi
durdurmak i¢in kullanilacak butondur. Basildig1 zaman
tezgdhin biitiin fonksiyonlar1 durur, tezgahin elektrigi
kesilir. Butona basilinca, buton basili olarak kalir.
Buton iizerindeki ok yoniinde ¢evrilerek yeniden agilir.

FEED OVERRIDE: Biitiin modlarda énceden set
edilen ya da program igerisinde se¢ilmis olan ilerleme
hizlar1 %0’dan itibaren %120 oraninda (baz1
tezgahlarda %200) artirip azaltmaya yarayan segici
anahtardir.

SPINDLE OVERRIDE: JOG, MDI ve AUTO
modlardan herhangi birinde yapilacak olan ismili
devirlerini %50-%120 oranlarinda (bazi tezgahlarda
%200) artirip eksiltmeye yarayan secici anahtardir.

Spindle Stop: Elle kumandada fener milini durdurmak
icin kullanilir.

Spindle Start: Elle kumandada fener milini ¢aligtirmak
icin kullanilir.

PARCA  SIKMA  SEKLi  BELIRLEME
ANAHTARI: s parcasmnin sekline gore iki ayr
baglama tipi mevcut olup bu baglant1 sekillerinden
hangisinin kullanilacagini sisteme aktaran sistemdir.
Kilitli olmas1 distan sikma (anahtar sol konumda) igten
sikma (anahtar sag konumda) calisma seklini emniyete
alir.

PUNTA ANAHTARI: Anahtar solda iken gezer punta
ileri-geri hareket ettirilebilir. Anahtar sagda ise gezer
punta bulundugu yerde kilitlenir.
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EKSEN STROK SONU ANAHTARLARINI (SWiTCH)
KOPRULEME BUTONU: Eksenlerin herhangi bir
sebepten dolay1 ¢alisma sinirlarinin disina ¢ikarak limit
anahtarlara basmasi ile eksen siiriiciileri devreye almak
icin bu butona basilmali ve buton basili iken limit
anahtara basili olan eksen ters yonde hareket ettirilerek
anahtar konumundan kurtartlmalidir.

POWER ON

POWER ON BUTONU: Bu diigmeye basildiginda
sisteme elektrik verilerek tezgih calismaya hazir
duruma getirilir.

HANDWHEEL (EL CARKI) : Elle istenen eksende
kesiciyi hareket ettirmek icin kullanilir. Genellikle
takim ayar1 ve referans noktasi ayarlamalarinda
kullanilir. Handwheel tuslarina basilarak hareketi
istenen eksen segilir. INC ilerleme kademelerinden
herhangi biri segilir ve el carkinin — ve + yoOnde
dondiiriilmesi ile kesici eksende hareket ettirilir.

NOT: Disket Siiriicii: Tezgaha program yiiklemek, parametre girmek, yazili olan
programlar1 ve parametreleri diskete almak igin kullanilan tnitedir. Caligmasi ile ilgili
fonksiyonlar LCD ekran iizerindeki Softkey tuslari ile yapilir.

2.5. CNC Torna Tezgahinda Kesiciyi Elle Hareket Ettirme

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

Prob (elektronik u¢) X ve Z yonlerindeki kesici boylarmin tespiti i¢in kullanilir.

CNC torna tezgahinda kesiciyi elle hareket ettirmek icin JOG modda bir ilerleme
degeri secilerek el garki ile istenilen yonde (X, Z) hareket saglanir.

2.6. CNC Torna Tezgahina Program Yiikleme
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2.6.1. Fanuc Kontrollii Tezgahlarda Program Yiikleme

>

>

EDIT tusuna basilir. PRGM tusuna basilarak hafizada kayitli olmayan ve O
harfi ile baslayip 4 rakamdan olusan program numarasi yazilir.

EOB ile INSERT tusuna basilir.

Ornek

0004 EOB INSERT tuslarina basinca ekranda,
00004;
NS5; olmali.

2.6.2. Siemens Kontrollii Tezgahlarda Program Yiikleme

>

>

= |E

Program

| Tusuna basiniz.

Tusuna basiniz.

Ana dosya acarak program sayfasi agma (workpiece)

Ana dosya agmadan program sayfasi agma (part program)

Ana dosya agmadan alt programlar agma (sub program)

d

Part Program

=

tusuna basiniz.

Ekranin saging New

tusuna basilir.

Istenilen program ismini veya numara yazarak Input’a basiniz.

NOT: Bu islem yapilirken ekranin sag alt kdsesindeki Edit File boliimiinde bulunan
Text Editor’iin onayli (secilmis) olmasi gerekir.

>

Eger program adi kabul ediliyor ise Okey tusuna basarak Editor sayfasina

gecilir (Abort ise vazgegmek istenirse kullanilabilir.).
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> = Yazmak istedigimiz parca programi bu sayfada yazilir, ekrandaki bu

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

»  Baslangi¢ pozisyonuna doniiliir.

NOT: Baz1 Siemens kontrollii tezgahlarda Tiirkge dil destegi bulundugundan yukarida
yazilanlar Tiikce olabilir.

i i S g | o Ll!’fﬂ
[ Channel resel Prog

g
Datatype  Partprogram-(MPF) L
Templale  No template v

2.154.800

Free memory:  Hard disk :  15.320.055.808 NCU -

Sekil 2.2: Siemens CNC torna tezgdhinda program yiikleme sayfasi

> Siemens kontrollii tezgahlarda disketten veya seri kablo ile baska bir
bilgisayardan bilgi alma

. Bir bagka bilgisayardan bilgi almak i¢in disketler kullanilir. Seri kablo ile
bilgi alinacak ise RS 232 kablosu kullanilir.

Data
Service kismindan | Input Data Input tusu segilir.

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

Bu tus Siemensin programlama bilgisayari ile transfer yapilirken

Manilir.

. Disc

Bu tus ise disket ile bilgi transferi yapilirken kullanilir.

> Fanuc kontrollii tezgdhlarda disketten veya seri kablo ile bagka bir bilgisayardan

bilgi alma

o Bilgisayarda yapilacaklar

Bilgisayardan CNC program gonderebilmek i¢in bilgisayarimizda CNC tezgahimiza
uygun bir programi kullanmamiz gerekir.

O O O 0 O O

DATA OUT meniisiine gelip gonderilecek program segcilir.
Program {izerine gelinip ENTER e basilir.

Tezgah iizerindeki ekranda beliren (LSK) yazis1t INPUT’a doner.
Veri alimi baglamustir.

RESET tusuna basilarak tezgaha gelen program goriilebilir.
Tezgéhta ayn1 isme sahip program varsa alarm verir ve aktarim

durur.

o Tezgahta yapilacaklar

o EDIT tusuna bas.

o Tezgahin ekranina program library kisminimi PRGM tusuna
basarak getir.

o INPUT tusuna bas.

o Ekranin sag alt kosesinde ( LSK ) yanmasini bekle ve gor.

2.7. CNC Torna Tezgahinda Bulunan Programlari Yeniden

Diizenleme

2.7.1.Fanuc Kontrollii Tezgahlarda Programlar1 Yeniden Diizenleme

VVYYYV

EDIT tusuna bas.

PRGM tusuna bas.

Degistirecegin karekterin altina kursoriin alt tusu veya {st tusu ile gel
Yeni karekter yaz.

ALTER tusuna bas.

2.7.2. Siemens Kontrollii Tezgahlarda Programlar1 Yeniden Diizenleme
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= | tusuna basilir.

4 Program tusuna bastlir.

Part Program

tusuna basilir.

: Program isimlerinin yazili oldugu sayfadan ok tuslar1 yardimiyla istenen

program iizerine gelinir.

5 Input tusuna basilir.

Bu islemlerden sonra istenen program Editdre cagrilir. Program ekranda
goriintlilenir. Programa ekleme, ¢ikarma veya diizeltme islemleri bu sayfada
yapilir.

2.8. CNC Torna Tezgahinda Bulunan Programlar: Calistirma

2.8.1. Fanuc Kontrollii Tezgdhlarda Bulunan Programlar1 Cahstirma

> EDIT modunda ¢alistiracagin programi ¢agir

> Takim boylarini ve is pargasi sifir noktasini gir.

> Auto tusuna bas.

> SINGL BLOK tusuna bas.

> Emniyet agisindan ilerlemeyi diisiir.

> Ekrandaki (CHECK) tusuna bas (X ve Z’nin).

> (POS) —Pozisyon’unu gor.

ABSOLUTE (DIST TO GO)

X630 X 0,000

Z 400 Z 0,000

> ABSOLUTE (MUTLAK) : Is parcasi sifir noktasina gore uzakliklari.
> DIST TO GO: Takimin ig pargasi iizerinde gidecegi mesafeyi gosterir.
> Guvenlik kurallari iginde (CYCLE START) tusuna bas.

2.8.2. Siemens Kontrollii Tezgahlarda Bulunan Programlar: Calistirma

Part program sayfasindaki Auto Mod segilir.
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Program calistirllmadan 6nce programlarin gosterildigi sayfada imle¢ herhangi
bir satir lizerinde iken start yapilirsa bu program caligsmayabilir. Ekranin sag tist
kosesindeki pencerede yazili olan program calisacaktir.

—

=" L; (Menii select) tusuna basilir.

Program
& tusuna basilir.

Program isaretlenir.

5 Sag alf Selection tusuna basilir ve istenilen program isletilmeye

hazir hale gelir. Sag lstteki pencerede segtiginiz yeni programin ad1 yazilir.

Start diigmesine basilir ve program ¢alismaya baglar.

| £
| r,l'
= L—— . Tezgah tusuna basilirsa ana meniide ¢alisma gozlenir.

Programin ¢alistirllmadan dnce dikkat edilmesi gereken hususlar:

. Is parcasi sifir noktasinin girilmis olmas1 gerekir.

o Takim offset bilgileri uygun sekilde girilmelidir.

o Cycle Start’a basilmadan once program ilk kez calisacak ise mutlaka
Single Block seg¢ilmelidir.

o Caligtirllmak istediginiz programin dogru secildiginden emin olmak i¢in
ekranin sag iistiindeki pencerede programin ismi goriilmelidir.

o Yukarida agiklanan hususlar dogru ise Cycle Start’a basabilirsiniz.
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CNC tornada kontrol panelini kullanarak taretin el ile hareket ettirilmesi, fener milinin
dondiiriilmesi, CNC programinin yazilmasi ve hatalarinin diizeltilmesi islemlerini yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» CNC torna tezgahini kullanirken kesiciyi

» CNC torna tezgahindaki kesiciyi, X ve Z aynaya, 1§ pargasina veya gezer puntaya

eksenlerinde el garkini ve eksen tuslarini c;arptlrmayn.l.. . "
L » Fener milini c¢alistirmadan  Once
kullanarak elle hareket ettiriniz. <
koruyucu kapagi kapatin.

CNC torna tezgdhinin panelindeki
ilerleme ve devir sayisini ayarlayiniz.
CNC torna tezgahina program yiikleyiniz.
CNC torna  tezgdhinda  bulunan
programlari yeniden diizenleyiniz.

CNC torna  tezgdhinda  bulunan
programlari ¢aligtiriniz.

» Tezgaha yiiklediginiz programdaki olasi
hatalar nedeni ile satirlart tekrar kontrol
edin.

» Programi yazarken veya diizeltirken,
Fanuc kontrollii ~sistemlerde ~EDIT
modunu kullaniniz.

» Hafizadaki programi c¢alistirmadan 6nce
simiilasyon ekraninda kontrol edin.

YV VYV V
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Cnc torna Tezgahin giivenli bir sekilde acabildiniz mi?

Is parcasin1 CNC torna tezgahina baglayabildiniz mi?

Kesicileri tarete diizgiin bir sekilde baglayabildiniz mi?

bl Bl I

CNC tornada kesiciyi pargaya el ¢carkini ve eksen tuglarim
kullanarak yanastirabildiniz mi?

CNC programini tezgaha yazabildiniz mi?

CNC programini ¢alistirabildiniz mi?

Giivenlik kurallara uygunuz mu?

S e AN 4

Siireyi kullanabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

MDI diigmesinin gérevi nedir?
A) Taret degistirme

B) Kesici bilgileri girisi

C) RS232 girisi

D) Kisa program yazma

RESET diigmesinin gorevi nedir?

A) Program silme

B) Datalarn sifirlanmasi

C) Program ve referanslarin sifirlanmasi
D) Yeniden baglama

Position (POS) tusu hangi isi yapar?

A) Ekrana X ve Z eksenlerinde kesici konumunu gostermek
B) Ekrana mesaj yazmak

C) Hesap makinesini agar

D) Tuslarin iist fonksiyonlarini kullanmaya yarar.

Hangisi ekranin islevlerinden degildir?

A) Eksen hareketleri hakkinda bilgi vermek

B) Fonksiyonlarin durumunu géstermek

C) X, Y, Z eksen konumlarini géstermek

D) Hava sogutmasinin agik olup olmadigini géstermek

Program (PRGM) tusu hangi isi yapar?

A) Program girisi yapmaya, ¢alisan bir programi ekrana getirme
B) Simiilasyon ekranina gegme

C) Tezgahin sistem ayarlarini yapma

D) Yazilan karakteri silme

FEEDRATE OVERRIDE diigmesi hangi iglevi yerine getirir?

A) Devir sayisini ayarlamaya yarar.

B) Kesicinin hizli ilerleme miktarini ayarlamaya yarar.

C) Program calisirken ilerleme degerinin kontrol edilmesine yarar.
D) Sogutma suyunu agmaya yarar.

Calisma modlarimdan JOG konumu ne ise yarar?

A) Talag alma ilerlemesinde kesicinin elle hareketine yarar.
B) Kesicinin hizli ilerleme miktarini ayarlamaya yarar.

C) Tezgahin ¢alisma modlarini segmeye yarar.

D) Tezgaha CNC program yazmaya yarar.

OFFSET SETTING tusu hangi isi yapar?
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10.

A) Program yazarken satir sonuna (;) isareti yazma

B) Kesici takimin referans noktasinin (sifir) tanitilmasi i¢in gereken meniileri agma
C) Program girisi yapmaya, ¢alisan bir programi ekrana getirme

D) CNC tezgahin sistem ayarlari ile ilgili meniilere girme

DRY RUN tusu islevi nedir?

A) Ilerleme ayar1 yapma

B) Devir sayisi ayar1 yapma

C) Sogutma suyunu acar.

D) Yazilmig CNC programini ¢alistirirken hizli ilerlemeyi kapatir.

Yeni bir program agma hangi modda yapilir?
A) MDI

B) EDIT

C) JOG

D) AUTO

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu faaliyet sonunda gerekli CNC atdlye ortami, CNC {iretimde kullanilan kesici
takimlar ve baglama aparatlari, takim tutucular saglandiginda is parcasina en uygun kesiciyi
secebileceksiniz ve hazir tablolardan okuyabileceksiniz. Takim kodunu okuyabilecek ve
kodlamaya gore takim segebileceksiniz.

ARASTIRMA

> CNC torna tezgahi ile islem yapan bir isletmeye giderek kullandiklari
malzemeler ve 6zelliklerini ve kullandiklan kesiciler hakkinda bilgi edininiz ve
arkadaslarinizla paylasiniz.

> CNC torna tezgdhinda kullanilan kesiciler hakkinda arastirma yaparak

arkadaslariniza bir sunum hazirlayimniz.

3. TAKIM SECIMI YAPMAK

CNC tezgahlan yiiksek talas kaldirma kapasitesine sahiptir. Klasik tezgahlara gore
daha ytiksek devir ve ilerlemelerde ¢aligmaktadir. CNC tezgéhlarinin bu yapisi takim tutucu
ve kesici takimlarin se¢imini dogrudan etkilemektedir. Takim tutucular ise {izerine baglanan
kesici takimlarin daha giivenli ve saglikli caligmasini saglamaktadir.

CNC tezgahlarda kullanilacak takimlarda istenilen ozellikler uzun Omiirli olmast,
istenilen igleme kalitesini ve Ol¢iisiinii saglamasi, maliyetinin uygun olmasi ve kolay temin
edilebilir olmasi istenmektedir.

3.1. Kesici Takim Malzemeleri

CNC takim tezgahlarinin en 6nemli 6zelliklerinden birisi de yiiksek talas kaldirma
kapasitelerine sahip olmasidir. Bu nedenden dolayr takim tutucularin, takim baglama
aparatlarm, kesici uglarin &nemi ¢ok biiyiiktiir. Ozellikle talas kaldirma esnasinda bu
kesiciler ¢ok biiyiik kesme kuvvetlerine, asirt sicakliga (600 °C-1300 °C) ve darbelere maruz
kalmaktadir.

CNC tezgahlarda kullanilan kesici uglarin isleme ozelliklerinin artirilmasi ve
dayanikliliklarmin gelistirilmesi i¢in takim imalat firmalar1 gliniimiizde en ¢ok bu konu
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lizerinde calismaktadir. Iyi bir kesici {iretim miktarin1 artirdigr gibi kesici maliyetini de asag1
cekecektir. Bu nedenden dolay1 her islem icin en uygun kesici takim ve baglama aparati
secimi ¢ok biiyiik 6nem arz etmektedir.

CNC tezgahlarda isleme siiresini ve isleme kalitesini en fazla etkileyen faktorlerin
basinda kesici takimlar ve bunlarin baglanma sistemleri gelir.

> CNC tezgahlarinda kullanilacak kesici u¢ ve takimlarin su 6zelliklere sahip
olmas1 gerekir:

Kesici ug kolayca degistirilebilir.

Cikan talaglar kirma 6zelligi olmalidir.

Kesici takim saglam ve dengeli baglanabilmelidir.
Kesici ug hassas olarak baglana bilmelidir.

Kesici takim degisimi kolay ve hizli olmalidir.

Kesici ug yiiksek sicaklikta sertligini kaybetmemelidir.

> Imalatta kullanilan kesici malzemeleri;

Adi karbonlu ve orta alagimli ¢elikler,
Seri gelikler (HSS),

Dokme - kobalt alagimlari,

Sert maden uglar,

Kaplanmis kesiciler,

Seramikler,

Kiibik Boron Nitriir kesiciler,
Silisyum nitriir alagimli kesiciler,
Elmas kesicilerdir.

CNC tezgahlarinda kullanilan kesiciler; en ¢ok HSS kesiciler ve sert metal ug
kesicilerdir.

> HSS kesici takimlar

Yiiksek hiz ¢eligi (HSS), %5-%20 arasinda tungsten iceren bir ¢elik alagimidir.

Ozellikle kiigiik ¢apli matkaplarda parmak freze cakilari, kilavuz ve pafta gibi yaygmn
kesici takim malzemesidir. Sert olmasia ragmen HSS takimlar 650 °C civarinda sertligini
kaybeder. HSS kesiciler tek parca olarak kullanilir.

> Sert metal uglar
Sert metal ug kesiciler degisik boyut ve sekillerde standart olarak tretilir. Her bir ugta

ucun tasarimina bagli olarak 3, 4, 6 ya da daha fazla kesme kenar1 bulunur. Bir kenar
koreldiginde, diger bir kenar kesme yapacak konuma getirilir.
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Kesici uglarin en énemli avantajlari; standart ve hassas boyutlarda iiretilmesi, dogru
kesme geometrisine sahip olmasi, hizli degistirilmesi ve bileme igleminin olmamasidir.
Kesici ucun biitiin kenarlar1 kullanildiktan sonra bu ug¢ yeni bir ug ile degistirilerek igleme
kalinan yerden devam edilebilir.

Sementit karbiir sertligini, ana bileseni olan, tungsten karbiirden almaktadir. Saf
haliyle tungsten karbiir, takim malzemesi olarak kullanilamayacak kadar kirilgandir. Bu
nedenle, tungsten karbiir ve kobalt tozlarinin karigimi, istenen sekilde preslenir ve daha sonra
sinterleme islemine tabi tutulur. Béylece kobalt eriyip tungsten karbiir tanelerini yogun ve
gozeneksiz bir yapiya sokacak sekilde baglar.

Tungsten karbiirle birlikte, titanyum ve tantal karbiir gibi sert malzemeler de takim
olarak kullanilabilmektedir. Ayrica tungsten karbiir takimlarin tzerleri ince bir tabaka
titanyum karbiir ile kaplanarak takimin 1sinma direnci 5 kat kadar artirllabilmektedir.

3.2. CNC Torna Tezgahlarinda Kullanilan Kesiciler

CNC tezgahlarda iyi ve giivenilir sekilde talas kaldirmak ve is parcasi islemek
icin CNC torna tezgahinda kullanilan kesicilerin se¢iminde asagidaki ozelliklere dikkat
edilmesi gerekir:

Talas miktar1

Parga geometrisi

[s pargas1 malzemesi
Sogutma islemi

Kesme hiz1 ve ilerleme
Tezgah giicii ve cinsi
Islenecek parca sayist
Takim baglama aparat tipi

YVVVYVYYVYVVY

Talas miktar1 arttikca kesici takimin parcaya dalma miktar1 biiyiimektedir.
Biiyiiyen talas miktar1 kesici takimin geometrisi ve kesici takim malzemesini dogrudan
etkilemektedir. Kisa siireli aginmalar1 gidermek ve sik sik kesici u¢ degistirmek isleme
stiresi ile maliyeti artirict hususlardir.

Resim 3.1: Cesitli geometrik bicimli kesici u¢lar

Is pargasmin en son geometrisinin olusturulmasi, kesici takimmn geometrisinin uygun
secilmis olmasi1 ile miimkiindiir. CNC torna tezgahlarinda yapilan parga program kesici
takimin parca {izerinde istenilen profil {izerinden giderek talas kaldirmasim
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saglamaktadir. Kesici takim geometrisinin uygun secilmemesi halinde ¢ikacak is
parcasinin bi¢im ve 6l¢iisii de dogru olmaz.

> Torna tezgdhlarinda en ¢ok kullanilan kesici takimlari ve u¢ geometrileri
sunlardir:

Dairesel kesici takim uglari

Sag yan kaba talag kesici takim uglar

Sol yan kaba talag kesici takim uglar

Sag yan ince talas kesici takim uglari

Sol yan ince talas kesici takim uglart

Vida agma kesici takim uglari

Delik biiylitme kesici takim uglart

Delik delmek i¢in kullanilan ¢esitli ¢aplarda matkaplar
Kilavuzlar

Kanal kalemleri

C ekseninde kullanilan parmak freze takimlari

Is pargast malzemeleri, kesici takim malzemelerinin belirlenmesinde énemli bir
ozelliktir. Ornegin, CNC torna tezgahinda aliiminyum parga islerken kesici kabiliyeti
aliminyum islemeye elverisli takimin seg¢ilmesi sarttir. Genel amagli herhangi bir
takim se¢imi veya islenen par¢anin malzemesine uygun olmayan kesici se¢imi takim
Omriinii ve isleme kalitesini dogrudan etkileyecektir.

11 )|

1-Ucaen Kaba Talas Kalemd  2-Diintgen Kaba Talas Ealemd  3-Profil Eanal Eal
4-Sag Yan lnce Talag Kalemi 280l Yan Ince Talas Kalemi  6-Diiz Kanal

T Roige Praofil Falemi S-Ins Vida Kalemi -850l Yan kalemi
L0-Takima Ucha Matkap 11-Drelik Eanal BEoalemi

Sekil 3.1: CNC torna tezgihlarinda kullamilan baz Kkesici u¢ bicimleri
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Kesme isleminin en Onemli sorunlarindan biri kesme aninda ortaya g¢ikan
sicakligin giderilmesidir. Bu sicakligin sogutulmasi kesici takimin émriinil ve is pargasinin
yiizey kalitesini artirmaktadir. Talas miktarina ve kesici takim ile is pargasi
malzemelerine gore ortaya c¢ikan sicakligin azaltilmasi kesici takimin uzun siire
yipranmadan caligmasi demektir. Yiiksek hiz ve ilerleme ortaminda kesme yapilmasi kesici
takimin, kesme kabiliyetinin yiiksek olmasi ile korunur. Kesici takimin kesme ile ilgili a¢1
degerlerinin uygun olmasi1 ve kesici geometrisinin talas kaldirabilecek yapida secilmesi
onemli kriterlerdendir.

CNC talagh imalat tezgahlarinda kullanilan kesici u¢ geometrisi ve katerlere ait
veriler kesici imal eden firmalarin kataloglarina gore secilerek kullanilmaktadir. Bazi takim
kodlama sistemleri firmadan firmaya farklilik gosterebilir. Bu kodlamalar firmanm kendi
iiriinleri icindir.

CNC tornalama ve CNC frezeleme icin ISO takim kodlama sistemi verilmistir.
3.3. Sert Maden Uclarin Kullanim Ozellikleri

Seri ¢elik kesici olarak bilinen HSS kesicileri, kesici kenarlar, sap ve diger
elemanlar1 olmak iizere bir biitiin halinde {iretilir. Sinterlenmis karbiir, CBN ve seramikler

kesme geometrisine sahip kiigiik kesici uglar seklinde iiretilir ve sert maden ug olarak
bilinir.

Resim 3.2: Degisik bicim ve 6zellikte sert maden uglar

Cok c¢esitli boyut ve bigimlerde iiretilen sert maden uglarda bir keski kenardan
ziyade gok fazla kenar vardir. Ornegin kare veya dikdortgen bir ugta 8, iiggen bir ugta
ise 6 kesici kenar vardir. Bir kesici kenar ozelligini kaybettiginde, ikinci bir kenar igin
ug, c¢abuklukla dondiiriilebilmektedir. Bunun sonucu olarak bu kesicilere (indexable)
degistirilebilir uglar adi verilmistir. Uglarn kullanabilmek i¢in bir katere 6zel bir metal ile
yerlestirmeli, desteklemeli ve emniyetli bir sekilde tespit etmelidir. Goriiniiste bir dezavantaj
olan bu 6zelligin yaninda, uglari kullanmanin birgok avantajli yonleri vardir.
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> Asinan ve Ozelligi kaybolan u¢ ¢abucak degistirilebilir. Bunun sonucu daha
hassas bir iiretim yapmak ve tezgadh-kesici ayarlama zamanini minimuma
indirmek miimkiin olur.

> Sert maden uglarin bilenmesi zor oldugundan tekrar bileme s6z konusu
degildir.

> Kesici ucun biitiin kenarlar1 6zelligini yitirdiginde hemen degistirilebilir.
Tek bir kesici kenara sahip sert maden uglarin bilenmeleri icin gerekli pahali
takim ve techizata gerek duyulmaz. Her ne kadar sert maden uglar bir defalik
kesiciler olarakbilinmekleberaber,uygulamadakullanilmis uclar daha
biiyiik toleranslara sahip kaba yiizeyler icin ikinci defa imalata alinabilir.

> Sinterleme sonucu, uca uygun kesme geometrisi ve Olglisel hassasiyet
kazandirilir. Ilave bir masraf yapilmaksizin talaslarin belirli araliklarla
kirilmalarini saglayan talag kiricilar ilk {iretim aninda olusturulur.

> Cok sayida standart boyut ve bi¢imde kesici u¢ su anda uygulamada
kullanilmaktadir. Islemlerin birgcogu bunlar ile yapilabildiginden 6zel kesicilere
ihtiya¢ duyulmaz.

»  Aym kesici uglar frezeleme ve tornalama ve delme islemlerinde

kullanilabildiginden bu standardizasyonunu beraberinde getirmis ve iiretimde
kesici maliyetlerini asagiya ¢ekmistir.

3.4. CNC Tornalama Uclar I¢cin ISO Kodlama Sistemleri

CNC tezgdhlarinda kullanilan kesici takim wucglar1 birgok firma tarafindan
iiretilmektedir. Bu kesici uglarin her firma ayr1 ayr1 kod kullanilsa da bu kod anlamlar1 ISO
standartlar1 altina alinmustir.

Asagida verilen tabloda takim ug sekli W ile ug tipi G ile sikma tipi P ile gibi alfabetik
karakter kullanilarak CNC tezgahlarinda kullanilacak takimlar segilir.
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Tablo 3.1: ISO kodlama sistemi ile degisik bicim ve 6zellikte sert maden uclari
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Tablo 3.2: Dis tornalama takimlar icin ISO kodlama sistemi
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Tablo 3.3: i¢ tornalama takimlari icin ISO kodlama sistemi




3.5. Tornalama Takimlari I¢cin Sikma Sistemleri

P levyeli sikma sistemi |
DIN 4988’e gore imal edilen

biitiin uclar kullanilabilir. Sikishrma vidasi
Kullanilan  yedek  parca

say1s1 azdir. Ug

Talas akisin1 engellemeyen

konstritksiyon ~ yapisindan Alflik

dolay1  talag  birikmesi

problemi yasanmaz. Alflik yay

Ug degistirilmesinde

miitkemmel kolaylik saglar. Levye

“Sert metal u¢”un hizli ve
emniyetli bir sekilde
baglanmasini saglar.

Sekil 3.2: Levyeli sikma sistemi

M-sikma sistemi Sikigtirma sefi
“Sert metal u¢”un hizli ve
emniyetli bir sekilde

baglanmasini saglar. s L
Iyi  bir kesici  kenar
mukavemeti saglar. Uc
Ozellikle kopya tornalama
Althk

islemlerinde ¢ok uygundur.
Ozel dizayni ile optimum bir
talas Vida

akist saglar. Sekil 3.3: Sikma sistemi

Ug
Sikistirma vidas|

S-vidal sikma sistemi Saft
Kolay ve emniyetli, ug
sokme takma avantajina

sahiptir.

Sikistirma vidasi

Talas akisin1 engellemez. ue
Maksimum ti¢ yedek parca

Altlik
mevcuttur.

Altlik vidasi

Saft

Sekil 3.4: Vidali sikma sistemi
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3.6. Tornalama Sikma Sisteminin Secilmesi

Dogru takimin segilmesini kolaylagtirmak i¢in takimlari iglem tipine gore asagidaki
gibi siniflandirilmigtir.

fiiem Tiol Dig le
Kaba cok bl goklivi
Firil i iyl
e
£ Yo\
E
B
— Sert matal
o
2 15 gendl
o
- (o]
o
cift tarafi Gift torah fek tarail
Sert metal Era T daee [ b_.r'vl-rx.-‘
v ipl IS o c
talag kincisz taalaig kel falag kincil
e tipl Dig Ig
Kaba Uygun Lygun
Firls Qﬂk Iyl Qﬂk Iyl
£ [o]
E O\
2
2 Sert metal
o
— e gexdl o
= 1
. O ©
o
Sert metal tek tarafh fek tarafh
ug fipl e 2
£ _.',_}. o \.:’_'..l.i_-.‘".;xi
a8 | by idinglncee
Lzham tipl Dis
Kabo Gl iyl
Finlz I
B
g
et
=
el Sert metal
ai ug gekll
3 5
L}
=
it tararth Tk taratl it fararh
Fod
Sert metal R b Po I
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talas kincesz falasz kincim fabag kancih

Tablo 3.4: Takimlar islem tipine gore sikma sisteminin secilmesi
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3.7.1¢ Tornalama islemlerinde Takimlarin Se¢imi

I¢ tornalama islemlerinde ¢alisacak takimlar1 secerken asagida verilen ana noktalara

dikkat etmemiz gerekir:

» Miimkiin olan en biiyiik saft ¢capi

secilmelidir.

» Takimin disariya olan ¢ikintist
miimkiin ~ oldugunca  kiigiik
olmalidur.

> I¢ tornalama takimlarinda dogru
ve kuvvetli baglama sistemi
kullanilmalidir.

Yekpare ig tornalama takimi
d

| ]

7
=i Axd

Mimkdn olan en kisa takim gilanhs

Sekil 3.5: i¢ tornalama takim secimi

» Kesme sivisinin ya da basingh
havanin kullanilmasi, ozellikle
derin delik veya kor deliklerin
tornalanmasinda gerek talaglarin

disariya atilmasinda  gerekse
yiizey kalitesinde olumlu etkiler
saglar.

%%fiffﬁf/f

7

7

- —

Sekil 3.6: Derin delik delinmesi

> I¢ tornalama takimlar1 secilecegi zaman goz oniinde bulundurulmasi gereken

faktorler

» Ayar agisi (ya da giris agisi) e = e
miimkiin oldugunca 90°ye yakin | T f_ _\g— 75+ = “‘5"@ | _—
olmali ve 75 °den asagida
olmamaldur. Sekil 3.7: Kesici u¢ a¢ilarimin secimi

» Kiiglk kose radyusu
se¢ilmelidir.

» Pozitif takimlar (S sikma 02 04 r=132
sistemli takimlar) ve uglari ' '
kullanilmalidir. Sekil 3.8: Kesici u¢ radyusu secimi
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3.8. Mekanik Sikmali U¢ Seklinin Secilmesi

» Yandaki semada  yuvarlak
sekilden, 35" uc acililara kadar
kullanim1 en yaygin olan uglar

gosterilmistir.
> Sema tizerindeki okun
gosterdigi  gibi  kesici  kenar o0+

B0 BOC  &0F 5 3E°
dayanimi (S), genis u¢ acili

uclara gidildikge artar, derin O \ \ é A O O
noktalara ulagabilirlik (Z) ise

sema lizerinde de goriildiigii gibi o -

saga gidildikge artar. - — —-

Cok yonldldk ve ulazabilidik &) +

' Vibrasyon egilimi (V), ug + Vibrasyon agiimi () ;
agis1  biiylidiikkge  artmaktadir - >

e a1 qee . + GUg sarfiyah (P)
ancak uc acist kiiciildiikce gii¢
sarfiyati azalmaktadir. Profil
veya konik is parcalarinin Sekil 3.9: Mekanik sikmali u¢ se¢ilmesi

tornalanmasinda, max.
kopyalama agis1 asilmamalidir.
Bu tip operasyonlarda is pargasi
ile u¢ kenari arasinda min. 2°lik
bir serbest a¢1 saglanmalidir.

> Kose radyusu ve ilerleme

Mekanik sikmali bir ugun kose radyusu, is iizerinde anahtar rolii oynamaktadir.
Ozellikle;
o Kaba tornalama sirasinda dayanim;
o Finis operasyonlarinda yiizey kalitesi {izerinde 6nemli etkileri vardir.

> Kaba tornalama

Kesme kenar1 dayanimi yiiksek olmalidir. Bu yiizden miimkiin olan en biiyiik ug
radyusu segilmelidir.

Biiyiik u¢ radyusu, yiiksek ilerleme degerlerinde ¢aligmaya imkéan tanir.
Eger vibrasyon riski var ise ug radyusu kiiciiltiilmelidir.
Kaba tornalama operasyonlarinda, ilerlemenin hi¢ bir kosulda yukaridaki tabloda

verilen degerleri asmamasi gerekir. ilerleme degerinin kolayca hesaplanabilmesi asagidaki
formiil ile miimkiindiir.
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fn Kaba = 0,5 x Kose radyiisii

> Ug radyusuna gore max. ilerleme degerleri

K& d

5e radyusu (r) mm 0.4 0.8 1.2 1.6 2.4
Max. ilerleme degeri (fn)
mm/dev. 0,25-0,35 0,4-0,7 0,5-1,0 0,7-1,3 1,0-1,8

Tablo 3.5: ilerleme degerleri

Kaba tornalamada kullanilan u¢ radyuslari genellikle 1,2 ve 1,6 mm.’dir. Bu tabloda
tavsiye edilen max. Ilerleme degerleri, u¢ radyusunun 2/3’iine gére hazirlanmustir.

En az 60° uc agisina ve iyi bir kesme kenari dayanimina sahip uglarin
kullanilmasi halinde,

Tek tarasi talas kiricili uglarin kullanilmasi durumunda,

90°den daha kiiciik ayar agisinin kullanildig1 islemlerde,

Normal kesme hizlarinda rahatca talas kaldirilabilen malzemelerin islenmesinde
daha yiiksek ilerleme degerlerinin uygulanabilir.

VVYVY 'V

3.9. Mekanik Sikmali U¢ Biiyiikliigiiniin Secilmesi

»  Kesme derinligi

» En biiyiilk kesme derinligi
(ap) belirlenmeli;

NN

AN La: Gergek kesme

» Kesme derinligi (ap) ve ayar J. boyu
| L:Ucun kesme kenar

acisina (k) bagh olarak .
gercek kesme boyuna (la) oyu

karar verilmelidir Sekil 3.10: Kesme derinligi

Kesme dennlidi (ag) mm
2 3 4 5 & 7 8B 9 1D 15
Ucun kesici kenannin girecedi gargak kesms boyu (amm

Ayar agisl
k

» Ucun, minimum  gergek % [ 1 2 3 45 & 7 8B 9 0I5

o 105 75 | 11213141 52 62 73 83 93 11 14

kefme'boyunu bulmak icin 20 &0 | 12233547 58 7 82093 11 12[18

sagdaki tablodan 35 45 | 1.4 20 43 57 7.1 85 10 12 13 15|22

yararlanabilirsiniz. 50 30 | 2 4 & 8 10 12 14 15[78 20 30
85 1

B 4 B 12 16|20 24 27 31 35 I 58

Tablo 3.6: Kesme boylar:
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> Gergek kesme boyu

» Ug agisinin, kesme kenarina biiyiik
bir etkisi vardir. Mekanik sikmali her
u¢ max. kesme  derinliginde
calisabilecek, max. bir gergek kesme
boyuna sahiptir. Yandaki tabloda, ug
tipine bagli olarak kaba tornalama
islemlerinde gilivenle ¢alisabilecek
gercek kesme boylar1 (1a) verilmistir.

» Eger kesme derinligi, gercek kesme
boyundan biiyiikse ya daha biiyiik bir
uc secilmeli ya da kesme derinligi
azaltilmalhdir.

» Agir calisma kosullarinda daha
giivenli c¢aligabilmek i¢in ya daha
bliyik ya da daha kalin uglar

secilmelidir. Sekil 3.11: Degisik kesici u¢ bicimleri

3.10. Finis islemler icin Kose Radyus ve Piiriizliiliik Degerleri

Bir is parcasinin istenen yiizey kalitesi ve toleranslarda iiretilebilmesi biiyiik 6l¢iide ug
radyusu ve ilerleme degerine baglhidir.

Yiizey kalitesinin yiiksek olmasi igin;

> Yiiksek kesme hiz1 ve pozitif tarafli agili uglar ile artirilabilir.

> Vibrasyon riski var ise daha kiigiik radyuslu uglar secilmelidir.

> Kaplamasiz uglar kesme kenarlari, kaplamali uglara gore daha keskindir.
Kaplamasiz uglar kullanarak yiizey kalitesi artirilabilir.

> Maksimum yiizey piiriizliliigli degerinin teorik hesab (Rmax)

R = YUzey pUrdzltlagu

|

r =Kose radyusu (mm)
Rre . = llefleme (mm/dev)
llerleme:

Rrac= 22— . 1000 (um
8r (um) £ = Roo X 81
\ ™ 1000
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Asagidaki tablo, ilerleme ve ug radyuslaria bagl olarak bulunan Rmax. degerlerini
gostermektedir.

Rma. (um) Kése radyusu (mm)
100
i 112
a0 f--""f — — == =16
% FDI&;"//#"' e Py
VA e e
ANWs22%L ezt
r R d=160
1L /Y ;:: fﬁf /S SZ 6-20
; / K/J/ /F/ f///f/f.-#f;:’;:j d;ELE:l}
A/ /{A(////;—é??:ﬁﬁfﬂ
Wil 77777
V81744
! 7T 7
WL/ .

04
01 013 02 025 03 035 04 045 05 06 065 07 048

Tablo 3.7: ilerleme ve u¢ radyuslaria bagh olarak bulunan Rmax. degerleri
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3.11. Is Parcasi Isleme icin Kesici U¢ Secimi Ornekleri

> Isleme 6rnekler

is parcas!

Malzeme
Isleme durumu

Takim
Sert metal ug
Béhler kalite

Kesme degerleri :

is parcas

Malzeme
Islerme durumu

Takim
Serf metal ug
Bohler kalite

Kesme degerleri :

Vidal mil

42CrMod
Sulu

PCLNR 3225P12
CNMG 120408-BM
LC215K

v, = 200 m/dak.
ap =4 mm
f, = 0,35 mm/dev.

Pompa kapadi

GG30
Sulu

PCLNR 3225P12
CNMG 120412-BMR
LC215K

ve = 250 m/dak.
a, =5 mm
fo = 0,30 mm/dev.

R

Is porcas

Miolzerme
Islame durumiu

Takimn
Sart matal ug
Bohler kalite

Kasma degerler

Aks kovam

24MnsY
Sulu

PCLNL 3232P14
CHMG 1460412-8MR
LC215K

v = 180 m/dak.
a, = 4.5 mm
1. = 0.50 mmJ/'dev.
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I porga

Malzeme
Islemis durumu

Takem
Sart matol ug
Bahblar kalite

Kasme dagsrler

(g

L]

~

is parcasi

Malzeme
Isleme durumu

Takim
Sert metal ug
Béhler kalite

Kesme degerleri :

Flang

XBC NI
Sulu

PWLNR 2525M08
WHMG DE0402-BM
LC225C

v, = 140 m/dok,
= 2.5 mm
. = 0,30 mm/dav.

Burc

X&CrNiMo17122 (1.4571)
Sulu

A25R-PCLNLI2
CNMG 120404-BFM
LC235C

Ve
Cp
fa

120 m/dak.
1 mm
= 0,15 mm/dev.

_/—F

is parcasi

Malzermne
Isleme durumu

Takim
Serf metal ug
Béhler kalite

Kesme degerleri :

Teleskopik dirbiin

AICuBiPb
Kuru

SVICR 2525M16
VCGT 160404-270
LC&10M

v, = 200 m/dak.
=2 mm
fo = 0,25 mm/dev.



3.12. CNC Frezeleme I¢cin ISO Kodlama Sistemi

T

ISO - Kedlama Sistemi

EATN o\ /B\ /& AN
B E " >:_.|\.' o m..._u?ﬂ“ﬂnh.. ﬁhﬁﬂhﬂl _n.\”..!..........n L sottenera
g = s |==== 7
o| n‘7h_| ” o Wm,nﬁmﬁ m\.._s,.n}{. Dy
& MM-WW et S e o
<> \e— i == T oz |
H O 1200 1.17/1&2 Q m | T ——
K .Q 55 nﬂq -§ :;..........”ljﬁq ” §
L D Ll o > Ko
M O a ||| e T.. ﬁﬂ§ .W W \\\\\\\\\\\\ Tr
(o] O 13 OJ__ﬁ_rhA “Io.-.l - M\-‘.l(.i |
JAN
<>
&

Tablo 3.8: ISO kodlama sistemi ile freze icin degisik bicim ve 6zellikte sert maden uclar:
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3.13. Degistirilebilir Kesici U¢ Se¢cme Islemleri

Kesici takimlar segilirken malzeme tipi, baglama tipi, islenecek parga tipi, tezgah tipi,
isleme tipi vb. bircok islem goz Oniine alinmalidir. Giinlimiizde artik HSS kesici takimlar
yerlerini kaplamali degistirilebilir uglara terk etmektedir. Yiksek hiz ¢eligi (HSS)
kesiciler dahagok klasik, mekanik tezgahlarda ve yumusak malzemelerin islenmesinde
kullanilmaktadir. Ozellikle fabrikasyon ve c¢ok sayida is pargasi islemede kaplamali sert
maden uclar yaygin sekilde kullanilmaktadir. Bu kesici uglar ve takim tutucular1 bir¢ok
firma tarafindan farkli bigim, 6zellik ve tipte tiretilmektedir. Kesici uglar igleme bigimine,
tezgaha, islenecek malzeme, kesme hizi, ilerleme, talas kirici tipi, baglama tipine, kenar
uzunluklarina, kater durumuna, kesme ydniine, talas ve bosluk acilarina, ug sekline gore
farklilik gostermektedir.

Her firma drettigi kesici u¢ ve takimlarma farkli kotlama sistemi
verebilmektedir fakat ayni zamanda ISO uluslararast kodlama sistemine gore de
simiflandirma yapmaktadirlar. Degistirilebilir kesici u¢ lireten firmalar, irettikleri her
kesici u¢ ve takim tutuculari i¢in kullanilma ozellikleri yani her tiir malzeme isleme
durumuna, kesme hizi ve ilerleme sogutma sivisi, talas derinligi, takim tutucular1 vb.
bilgilerin yer aldig1 kataloglar ve brosiirler hazirlamaktadir. Hazirlanan bu kataloglardan
islem durumlarina gdre kesici u¢ takimlar segilmelidir.

> ISO standartlarina gore baz1 kesici ug takim kodlama sistemleri:

Degistirilebilir uglar i¢in ISO kodlama sistemi
Dis tornalama i¢in ISO kodlama sistemi

I¢ cap tornalama icin ISO kodlama sistemi
CNC frezeleme i¢in ISO kodlama sistemi

3.13.1. Degistirilebilir Uclar icin ISO Kodlama Sistemi

Degistirilebilir u¢larin kodlama sistemi 10 maddeden olusmaktadir. Her
maddede kesici ug ile ilgili bir 6zellik bulunmaktadir. Bu 6zellikler sunlardir:

Kesici ug sekli ve agisi

On bosluk acis1

Kesici ug¢ boyutsal toleranslari
Kesici ug tipi

Kesici ug kenar boyu

Kesici u¢ kalinligt

Kesici ug kose yarigapi
Kesme kenar bigimi

Kesici u¢ kesme yonii

Talag kiricili kesici u¢ geometrisi (Kesici u¢ iireten firmaya gore
degisiklik gosterir.)
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Tablo 3.9: Degistirilebilir kesici u¢ ISO kodlama 6rnegi

Ornek 1

S AMG 12 04 08 E L -M kodlamasim1 igeren kesici u¢ takimin
secimini degistirilebilir u¢ kodlama kataloguna goére yapimz?

Cevap 1
2
Sekil 3.12: Kesici u¢ takimin se¢imi
Ornek 2

TFUG 12 06 04 F N - M kodlamasint  igeren kesici u¢ takimin
secimini degistirilebilir u¢ kodlama kataloguna goére yapimiz?

Cevap 2

Sekil 3.13: Kesici u¢ takimin secimi
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2.2.13.2. D1s Tornalama Takimlar i¢in ISO Kodlama Sistemi

Dis tornalama islemlerinde kullanilan kesici takimlarin (tutucularin) kodlama sistemi
10 maddeden olusmaktadir. Her maddede kesici ug ile ilgili bir 6zellik bulunmaktadir. Bu
ozellikler sunlardir:

VVVVVVYVYVYY

Kesici ug sikma tipi
Kesici ug tipi

Yanasma agis1

On bosluk agi1s1

Kesme yonii

Kesici kenar ytiksekligi
Kater govde genisligi
Kater gévde boyu
Kesici kenar uzunlugu
Uretici firma sikma geometrisi (Kesici ug iireten firmaya goére degisiklik
gosterir.)

Kesici kenay |T70rmetrs! (Rasic
uzuniugu i

c L N R 25 25 M 12 H1

Tablo 3.10: Dis tornalama icin kesici takim ISO kodlama 6rnegi

Ornek 1.

M DL CR2525M 15- H1 kodlamasini igeren kesici u¢ se¢cimini dis tornalama
ug kodlama kataloguna gore yapiniz?

Cevap 1

Sekil 3.14: Kesici U¢ Takimin Sec¢imi
63



Ornek 2

SHBDL2020K 10 - H1 kodlamasin1 igeren kesici u¢ se¢imini dis tornalama
u¢ kodlama kataloguna gore yapiniz?

Cevap 2

Sekil 3.15: Kesici u¢ takimin se¢imi
3.13.3.i¢ Cap Tornalama icin Kesici Takim ISO Kodlama Sistemi

Ic cap tornalama islemlerinde kullanilan kesici takimlarin  (tutucularin)
kodlama sistemi 10 maddeden olugmaktadir. Her maddede kesici ug ile ilgili bir 6zellik
bulunmaktadir. Bu 6zellikler sunlardir:

Takim tutucu malzemesi
Kater govde ¢ap1

Kater govde boyu
Sikma sistemi

Ug tipi

Yanagma acis1

On bosluk agi1s1

Kesme yonii

Kesici kenar uzunlugu
Uretici firma sikma geometrisi (Kesici ug iireten firmaya gore degisiklik
gosterir.)

VVVVVVVVVYY

g |R|T|R|E| E N R 7 H1

Tablo 3.11: i¢ cap tornalama icin kesici takim ISO kodlama drnegi
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Ornek 1

S40 T P C L N R 12- H4 kodlamasini igeren kesici u¢ se¢imini i¢ ¢ap tornalama
u¢ kodlama kataloguna gore yapiniz?

Cevap 1

=S

¥y

Sekil 3.16: Kesici u¢ takimin se¢imi

Ornek 2

S50 RS R G D R 15- H1 kodlamasini igeren kesici ug se¢imini i¢ ¢ap tornalama ug
kodlama kataloguna gére yapiniz?

Cevap 2

Sekil 3.17: Kesici U¢ Takimin Se¢imi
3.13.4. CNC Frezeleme icin ISO Kodlama Sistemi

CNC frezeleme islemlerinde kullanilan uglarin kodlama sistemi 9 maddeden
olugmaktadir. Her maddede kesici ug ile ilgili bir 6zellik bulunmaktadir. Bu 6zellikler
sunlardir:

Kesici ug sekli

Kesici bosluk agis1

Kesici boyutsal toleranslar
Kesici ug tipi

Kesici kenar boyu

Kesici ug kalinligt

Kesici u¢ kose yarigapi
Kesme kenar durumu

VVVVVVVY
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> Kesme yonii

CNC FREZELEME iGiN KESICi UG ISO KODLAMA ORNEGI

Kesme yonii

Tablo 3.12: CNC frezeleme i¢in Kesici u¢ ISO kodlama dérnegi

Ornek 1

HE N G 6 04 DE E N kodlamasin1 igeren kesici u¢ takimin se¢imini CNC

frezeleme u¢ kodlama kataloguna gore yapiniz?

Cevap 1

475

Sekil 3.18: Kesici u¢ takimin se¢cimi

Ornek 2

P DL RO 05 DG F R kodlamasint igeren kesici u¢ takimin
CNC frezeleme u¢ kodlama kataloguna gore yapiniz?

Cevap 2

SE

Sekil 3.19: Kesici u¢ takimin se¢imi
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi degistirilebilir sert maden uglarin temel 6zelliklerindendir?
A) Kolay degistirilebilme

B) Hassas baglanabilme

C) Yiiksek sicakliklara dayanma

D) Hepsi

CNC tezgahlarda kullanilacak kesicilerin se¢ciminde asagidakilerden hangisi dikkat
Edilecek noktalardan degildir?

A) Is pargas1 malzemesi

B) Tezgah boyutlar

C) Islenecek parca sayis

D) Kesme hiz1 ve ilerleme

Asagida bulunan hangi kesiciler i¢in ISO (Uluslararasi Standart Organizasyonu)
kodlama sistemi olusturulmamigtir?

A) Delik delme i¢in ISO takim se¢me katalogu

B) Di1s cap tornalama i¢in ISO takim se¢me katalogu

C) I¢ ¢ap tornalama i¢in ISO takim se¢me katalogu

D) Degistirilebilir uglar i¢in ISO takim segme katalogu

Tornalama takimlar1 i¢in kopyalama islemlerinde sikma sistemleri olarak hangisi tercih
edilir?

A) Levyeli sikma sistemleri

B) Vidali sikma sistemleri

C) M tipi sikma sistemleri

D) K tipi sikma sistemleri

Dis tornalama takimlari igin ISO kodlama sisteminde M D L C R 25 25 M15- H1
kodlamasini igceren sembollerden M harfi ne anlama gelir?

A) Kesme yonii

B) Yanagma agisi

C) Kesici ug stkma tipi

D) Kesici ug tipi

CNC frezeleme igin ISO kodlama sistemi H E N G 6 04 DE E N kodlamasini igeren
sembollerden P harfi ne anlama gelir?

A) Kesici ug tipi

B) Kesici bosluk agisi

C) Kesici ug stkma tipi

D) Kesme yonii
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7. I¢c Tornalama islemlerinde takimlarin se¢imi hangi hususlara dikkat edilmelidir?
A) Takimin disartya ¢ikan kismi kisa olmali.
B) Biiytik saft ¢ap1 secilmeli.
C) Kuvvetli baglama sistemleri kullanilmali.

D) Hepsi
8. Asagidaki sekilde verilen torna kalemi asagidakilerden hangisinde belirtilmistir?
A) Kaba talas kalemi

B) Profil kalemi
C) Sol yan ince talas kalemi
D) Keski kalemi

Asagidaki ciimlede bos birakilan yere dogru sozciigii yaziniz.

9. CNC torna takimlarinda kaba isleme operasyonlari igin kdse ug
radyusu................. olan takimlar secilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

CNC Torna tezgahinda isleme ve islenecek malzemeye uygun kesiciyi baglama
islemini gerceklestirebileceksiniz. Kesici malzemeleri ve Ozelliklerini 6greneceksiniz.
Kesiciler ve kullamim yerleri hakkinda bilgi sahibi olacak ve bu kesicileri uygun tutucular
kullanarak tezgaha baglayacaksiniz.

(ARASTIRMA )

> CNC torna tezgahi ile islem yapan bir isletmeye giderek kullandiklart
malzemeler ve 6zelliklerini ve kullandiklan kesiciler hakkinda bilgi edininiz ve
bilgilerinizi arkadaglarinizla paylasiniz.

> CNC torna tezgdhinda kullanilan kesiciler hakkinda aragtirma yaparak

arkadaglariniza bir sunum hazirlayimniz.

4. CNC TORNA TAKIMLARINI ISLEME
UYGUN OLARAK BAGLAMA

CNC tornada kullanilan takimlar manuel tornalarda kullanilan takimlardan fazla farkl
degildir fakat CNC tornada takma uglu takimlar tercih edilir. Kater yiikseklikleri de tornanin
taretine uygun olmalidir. Yoksa kalem ucu eksende olmaz. Bu &zelliklere dikkat ederek
torna taretine takimlar takilir. Takimlardan biri sifirlama takimi kabul edilerek diger
takimlarin bu takima goére konumu + veya — olarak takim ofsetine geometri degerlerini
gireriz fakat burada dikkat etmemiz gereken 6nemli bir husus vardir. Sifirlama takimimizi
cikardigimizda veya kater yerinden oynadiginda tiim takimlari tekrar sifirlamamiz gereklidir.
Aksi halde kateri is pargasina veya aynaya bindirebiliriz.

Resim 1.3: CNC torna takim tutuculari
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4.1. CNC Tezgahinda Bulunan Takimlar

VVVVVVVVYVYYVY

Punta matkab1 (center drill)
Kaba tornalama kalemi (roughing tool)
Kanal kalemi (recesing tool)
Ince talas kalemi (finishing tool)
Helisel matkap (twist drill)
Parmak freze (end mill)

Kilavuz (tapping regular)

Vida kalemi (threading tool)
Acili kesici (anglehead cutter)
Parmak freze (end mill)

Keski kalemi (parting tool)

4.2. Yapilacak Isleme Gore Takim Secme

YV VYV VVYVY VV VYV VY

Punta matkabr (center drill): Punta ile desteklenecek uzun pargalar punta
matkabi

ile delinir.

Kaba tornalama kalemi (roughing tool): Pargalarin yiizeylerinden fazla miktarda
talag kaldirmak i¢in kullanilir.

Kanal kalemi (recesing/grooving tool): Kanal agmak i¢in kullanilir.

Ince talas kalemi (finishing tool): Parcalarin yiizeylerinden son pasolar1 alirken
kullanilir. Par¢anin yiizeyini daha diizgiin ve hassas islemek i¢in kullanilir.
Helisel matkap (twist drill): Delik delmek ve delik genisletmek i¢in kullanilir.
Kilavuz (tap): Kilavuz ¢ekmek i¢in kullanilir.

Parmak freze (end mill): C eksenli tezgahlarda kullanilir. Aynaya bagli pargalar
iizerinde frezeleme islemleri yapmak i¢in kullanilir.

Vida kalemi (threading tool): I¢ vida ve dis vida agmak i¢in kullanilir.

Acili kesici (anglehead cutter): C eksenli torna tezgahlarda agili delikler delmek
i¢in kullanilir.

Keski kalemi (parting tool): Pargalar1 kesmek icin kullanilir.

4.3. Islenecek Malzeme Cinsine Uygun Takim Secme

Malzemenin sertligi arttikga islenmesi zorlasir. Yiiksek alagimli ve paslanmaz
celiklerin islenebilirlikleri ¢ok diisiiktiir. Bu tiir ¢eliklerin biinyesinde krom, nikel, volfram
gibi alasim elementlerinin bulunmasi, bunlarin sert ve mukavemet degerlerinin yiiksek
olmasi nedeni ile talas kaldirmay1 zorlagtirir.

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

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

(o + B) pring (kisa talagli) 200...400 100
Aliiminyum yar1 sert 300...1500
Magnezyum 500...2000 58

Tablo 4.1: Malzeme islenebilirlik ve sertlik tablosu

Asirt derecede siineklik genel olarak bir malzemenin igslenme kabiliyetini iyilestirmez
Siinek bir malzemenin talagi takima yapisir ve kdrlenmesini hizlandirir. Karbon miktar1 %0,2
den az olan ¢elikler siinekligi ¢cok fazla oldugu icin takim yiizeyine sivanma 6zelligi gosterir.

Karbon miktar1 %0,2-0,6 arasinda olan ¢eliklerin islenebilirlikleri iyidir ancak karbon

orant %0,6’dan fazla olan ¢eliklerin sertliklerinin artmasi nedeni ile islenmeleri de zordur.
Islenmeye kars1 direnci az olan malzemelerin iglenmeleri kolaydir.

4.4. Takim Degistirme
4.4.1. Elle
4.4.1.1. Fanuc Kontrollii Tezgahlarda Elle Takim Degistirme
JOG moduna basilir. Taret +T,-T tuslarindan birine basilarak dondiiriiliir.
4.4.1.2. Siemens Kontrollii Tezgihlarda Elle Takim Degistirme
El ile takim degistirme islemi, elle kumanda (Manual mode) konumunda yapilir.

Tezgahin kontrol paneli ekranindan takim (Tool) sayfasindaki ilgili takim numarasi secilerek
cagrilir. Sekil 3.1°de elle takim degistirme penceresi goriilmektedir.
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Position  [mm)

300 .000 T
v 300.000 E

Work
a.00a 100% jof feet

T I D1

Spindle =1 Tpm
Othar M for.

Work offs
Unit of meas.

Sekil 4.1: Siemens kontrol iinitesi Manual sayfasi

4.4.2. Otomatik

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

4.5.Taret

4.5.1.Tarete Baglanabilen Tutucular ve Kesiciler

CNC torna tezgahinda standart kesici takim baglama sistemleri (tutucular) kullanilir.
Bunlar genel olarak dis ¢ap, delik isleme, kanal agma/kesme, vida agma delme vb. tornalama
operasyonlarina ait kesici takimlarin baglanacagi sekilde tasarlanmis olup tezgah taretine
uyum saglayacak sekilde imal edilir. Kullanilacak olan tezgah i¢in kesici takim tutucu ve
katerin secimi bu konuda imalat yapan herhangi bir firmaya ait katalogdan yapilir.
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4.5.2. Uygun Takim Tutucunun ve Kesicinin Se¢imi

Resim 4.2: Kesici takimlar

Resim 4.1: Takim baglama aparatlari

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

gosterilmektedir.

1) Kaha Tortalama

2} Prodl Tocnalama
33 Kanal Apma T Vida Agma
A) Profil Tornalama By Profil Tornaloms

Sekil 4.2: Operasyonlara gore takim kullanim
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Operasyon |Takim| .. ... Boy Devir Ilerleme
Tiirii No | Ozelligh) Cap/En | ) qua() (F)

Kaba TOl |[Sagyan | — 0 1650 dev/dakika| 0,20 mm/devir
Ince Tor. T02 [Sagyan | — 20 1850 0,15 mm/devir
Kanal A¢ma T03 |Diz 3 mm 54 mm | 850 dev/dakika | 0,15 mm/devir
Profil Tor. T04 |[Radyus 47mm |1150 dev/dakika| 0,2 mm/devir
Delme TO5 [HSS 2mm |116 600 dev/dakika | 0,18 mm/devir
Delik isleme TO06 |55 20mm |46 mm |1650 dev/dakika| 0,2 mm/devir
Vida A¢gma T07 160 | -——-- 29 mm | 850 dev/dakika | 0,25 mm/devir
Kesme TO8 |Diiz 3 mm 54 mm | 850 dev/dakika | 0,15 mm/devir

Tablo 4.2. Operasyon ve kesici takim listesi

> Torna takimlarinda 6zellikler

CNC torna tezgahlarinda kullanilan kesici takimlar; yekpare takimlar, sert metal uclu
takimlar olmak iki gruba ayrilir.

Yekpare tek govdeden olusan kesiciler denilince akla ilk gelen yiiksek hiz ¢eligi
(HSS-High Speed Steel) kesicilerdir. Bunlar matkap, kilavuz, rayba, parmak freze, havsa
matkabr vb. kesicilerdir. Bu tiir kesicilerin kesme hizlar1 sert maden uglara goére daha
disiiktiir ancak maliyetleri diisiik oldugu igin o6zellikle delik operasyonlarinda CNC
tezgdhlarda hala kullanilmaktadir. Resim 4.3’te bir grup HSS tiirii kesici takim
goriilmektedir. Bu tiir kesicilerin kesme performanslari titanyum nitriir kaplanarak artirilir.

[ asaudts = = b - ] - —
esommesere EEEEES WU

= —
T L = smeuy ; _9
e

- _
e B R e e e L. = : | l’
SR TD g TR
T i — gy - : S = l/

Resim 4.3: Normal ve titanyum nitriir kaph HSS kesiciler

CNC tezgahlarinda en ¢ok kullanilan kesici tiirii sert metal uglu kesicilerdir. Bu
kesicilerin kesme hizlari ¢ok yiiksektir ancak ani darbe ve vuruntulara karsi oldukga
dayaniksiz yani kirilgandir. Bunlar toz metaliirjisi teknikleri ile imal edilir. Kesme
kabiliyetlerini daha da artirmak i¢in asinmaya karsi direncli kaplama malzemeleri ile
kaplanirlar. Boylece hem kesme kabiliyetleri hem de elde edilen yiizeylerin kalitesi artirilir.
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4.5.3. Tutucunun Uygun Yuvaya Yerlestirilmesi

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

4.5.4. Kesicinin Tutucuya Uygun ve Emniyetli Bicimde Baglanmasi

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

> Kesiciler uygun tutucular ile baglanmalidir.

> Delik operasyonlari i¢in kullanilacak takimlar pensler veya adaptorler aracilig
ile taretin alnindaki yuvalara baglanir.

> Takimlar taretin yuvasina uygun bir sekilde yerlestirildikten sonra tespit
crvatalari iyice sikilmalidir.

4.6.Kesicilerin Baglanmasi ve Kontrolii

4.6.1. Baglanan Her Takima Ait Bir Takim Penceresi Ac¢ilmasi

Sekil 4.3: Siemens takim penceresi

4.6.1.1. Yeni Pencere Acma

> Menii tusu ve parametre tusuna basiniz.
> Tool sayfasma geliniz.
> Yeni takim (New Tool) tusuna basiniz.
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4.6.1.2. Takim Tipini Tanmimlama

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

Tahriksiz Takimlar
500 Kaba torna kateri, tahriksiz matkap
510 Ince torna kateri
520 Kanal kalemi
530 Keski kalemi
540 Vida kateri
Tahrikli Takimlar
Frezeler Matkaplar
110 Kiiresel uclu freze 200 Helisel matkap
120 Parmak freze (kdsesi yuvarlatilmis) 205 Takma uglu matkap
121 Parmak freze (kdsesi 220 Punta matkabi
yuvarlatilmamis) 230 Havsa matkabi
131 Alin freze (kdsesi yuvarlatilmamis) 240 Kilavuz (kaba dis)
150 Kanal freze 241 Kilavuz (ince dis)
242 Kilavuz (withworth)
250 Rayba

4.6.1.3. Bagh Bulundugu Yuvayr Tammmlama
T number (Takim numarasi + ENTER)
4.6.1.4. Uc Bicimini Tanmimlama

Edge Position (Ugun Konumu), sadece tahriksiz takim tanimlandiginda ekrana gelir.
Kesicinin dis, ig, sag, sol tornalama durumuna gore kesicinin talag alma bigimi tanimlanir.

TTHizbz 3&»2 5&2
3@»2 Sm)z *B»z

Imleg, Edge Position sorusunun karsisindaki kisma getirildiginde ekrana ug pozisyon
resimleri belirir ve u¢ pozisyonuna uygun resmin numarasi bu haneye yazilir ve enter’a
bastlir.

4.6.1.5. Acilan Penceredeki Bilgilerin Dogrulugunu Kontrol Etme

Gerekli ayarlar yapildiktan sonra programda kullanacagimiz takimlarin doniis
yonlerini, takim tipini, bazi takimlarda takimin genisligini kontrol ederek simiilasyon yapilir.

76



CNC tornada takimlarin yapilacak islemlere gore secerek, takimlarin tarete
baglanmasi iglemini yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Yapilacak isin islem sirasina ve malzeme
cinsine gore takim seciniz.
> Kesiciyi uygun takim tutucuya baglaym. | > Isleme uygun takim seginiz. Takimlar1
» Takimi taret iizerindeki uygun yuvaya secmeden Once kataloglari inceleyiniz.
baglayin.
» Takim; » Takim ayar1 yaparken ve programlama
> Elle, sirasinda dikkatli olunuz.
» Otomatik degistirin.
>

Takim ayari1 yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Is pargasinina uygun takimlari segebildiniz mi?

2. Takimlara uygun tutuculari secebildiniz mi?

3. Kesicileri tarete diizgiin bir sekilde baglayabildiniz mi?

4. Giivenlik kurallarina uygunuz mu?

5. Siireyi kullanabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. ( )Malzemenin sertligi artikca, isleme kabiliyeti azalir.

2. (' )Yiiksek alagimli ve paslanmaz celiklerin islenme kabiliyeti ¢cok yiiksektir.

3. ( )Karbon miktar1 az olan gelikler siinektir.
4. ( )Elile takim degistirme Manuel mode konumunda yapilir.
5. (' )CNC torna tezgahinda dis tornalama igin kullanilan kesiciler tarete baglanirken

taretin gevresine baglanir.

6. (' )HSS kesicilerin kesme hizlart ¢ok yliksektir.

7. (' )New Tool, takim i¢in yeni pencere agma tusudur.
8. (' )Kesiciler takim tutucular vasitasiyla aynaya baglanir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda CNC torna tezgdhinin sifirlamada kullanilan elemanlart
kullanarak kontrol panelindeki gerekli ayarlar1 da yaparak takim ayarimi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sifirlamada kullanilan elemanlar ve 6zelikleri hakkinda arastirma yapiniz.

> Farkli kontrol panellerinde takim ayar1 yapma ile ilgili ¢cevrenizdeki atolyeleri
ziyaret ederek bilgi toplayimiz.

> Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla paylasiniz.

5. CNC TORNADA TAKIM AYARI YAPMA

5.1. Parcalar Uzerindeki Sifir Noktalar

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

G54
G55
G56
G357
G358

VVVYYVY
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5.2. Takim ayarinda Kullamlan Elemanlar ve Ozellikleri

Resim 5.1: Kesici kalibrasyonunda kullanilan 6l¢me kolu

Bazi tezgahlarda takim ayar1 i¢in 6zel dlgme kolu veya mastarlar vardir. Kesiciler bu

Olgme kolundaki mastara degdirilerek takim ayarlar1 yapilir. Takim Olgme mastarlarn
olmayan tezgahlarda takim is pargasinin ¢evresine ve alnina degdirilerek ayar yapilir.

5.3. Islenecek Parcaya Gore Takimlar: Sifirlama

5.3.1.Fanuc Kontrollii Tezgahlarda islenecek Parcaya Gore Takimlar: Sifirlama

5.3.2.

>
>
>
>

A\

JOG modunda 6lgiilecek takim ¢agrilir.

Pargaya yaklasilir (-X , -Z ile) MPG el garki kullanilarak mikron cinsinden
secilir.

X i¢in yine MPG el ¢arki ile parcanin c¢apindan toz talas aldiktan sonra Z
yoniinde pargadan uzaklagtirilir.

Parcanin ¢ap1 kumpas ile ol¢iiliir yine MENU OFFSET sayfasi istenilen takima
gelinerek MX cap kag ise aynen yazilip INPUT tusuna basilarak X kaydedilmis
olur.

-Z yoniinde pargaya temas ettirilerek Z pozisyonunda oynama yapilmadan
MENU OFFSET tusuna basilir.

Ekranin altindaki GEOM tusuna basilip hangi takim 6l¢iilecek ise CURSOR
altina getirilip MZ 0 (SIFIR) ve INPUT tusuna basilir.

Fanuc Kontrollii Tezgahlarda Olcme Probuyla Takimlarin Sifirlanmasi

VVVYVYYV

Ayna ayaklar1 agik yapilir.

Taret Home gonderilir.

Olg¢me probu asag: indirilir.

Kap1 kapatilir.

Sifirlanacak takim proba 3 mm yanastirilir.

Eger dis takim sifirlanacaksa;

>
>

MDI tusuna basilir. Program tusuna basilir.
G124 T1.H3.(Vektor yonii) yazilir. START a bastlir.
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Eger matkap tiirii bir takim sifirlanacaksa;

VVVVVVVY VVVY

G124 T12. H7.(Vektor yonii) yazilir.

Eger delik kalemi sifirlanacaksa

G124 T12. H2. (Vektdr yonii) yazilir.

Takimlara ait degerler OFFSET sayfasindan GEOM sayfasina X ve Z degerleri
otomatik olarak atilir.

Biitiin takimlar bu sekilde sifirlanir.

Aynaya parg¢a baglanip;

Sifirlanmis herhangi bir takim, pargaya Z’de degdirilir.

POS tusuna basilir. Ekranin altindan ALL tusuna basilir.
Machine degerinden Z degeri bir yere kaydedilir.

Ayni1 takimin GEOM‘daki Z degeri bir yere kaydedilir.

Bu kaydettigimiz iki deger toplanip 630 mm ¢ikartilir.

Bulunan deger OFFSET sayfasinda G54 teki Z degerine yazilir.

5.3.3. Siemens Kontrollii Tezgihlarda Ol¢me Probuyla Takimlarin Sifirlanmasi

VVVVVVVYVVYVY VYVYV

Menii ¢evirme tusu ve ardindan Parametre tusuna basiniz.

Zero ofset tusuna basiniz.

Ekranda ¢ikan G54-G55-G56-G57-G58 parametrelerinden hangisi program igin
uygunsa secilerek ENTER’a basiniz.

Gelen ekrandan Z satirina getiriniz.

Alttaki pencereye geginiz.

T no hanesine hangi takim kullaniliyorsa onun hane numarasini yaziniz.

D no hanesine kullanilan takimin ofset sayfa numarasini yaziniz.

Length hanesine — ve 2 yaziniz.

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

OK tusuna basiniz.

Save tusuna basiniz.

OK tusuna basiniz.

5.4. Kontrol Panelinden Gerekli Ayarlar1 Yapma

>

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

| ()

* Tusuna basilarak kontrol iinitesinden bilgisayar ekranina gecilir.

Gelen meniiden sirasiyla

Parameters +T001 Offset
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>

Tuslarina basilarak takim sayfasina girilir ve ekrana asagidaki meniiler belirir:

T no

T no

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

Yeniden takim tanimlayarak sayfa agmak i¢cin NEW TOOL tusuna basilir
ve gelen ekranda Tool No: takimin taret iizerindeki yuva numarasi girilir
+ENTER

Tool Type: Takim tipi + ENTER. Edge Position: Sadece tahriksiz takim
secildiginde ekrana gelir.

Takimlar 6lgiilerek bilgilerin dogrulugu kontrol edilir.

Olgme islemi takim tanimlama islemi taret iizerindeki her takim igin
tekrarlanarak her takima ait takim sayfalar1 agilir (T1 D1, T2 D2, T3 D3,
VS.).

Takim sayfalari agildiktan sonra tezghta dl¢me kolu indirilir ve ekranda
“OLCME KOLU YETKISIZ ACIK” mesaj1 belirir ve tiim eksenler ve
devir hareketleri de yetkisiz hale gecer.

L~ | Tusuna basilarak tezgdh ekranmna geri doniiliir, operatdr paneli
tizerinden “MDA” moduna gegilir.

Ekrana gelen “MDA Buffer” penceresine M96 yazilir, operatér paneli
iizerinde “START” tusuna basilir ve ekranda “OLCME KOLU AKTIF”
mesaj1 belirir. Bu mesajla birlikte eksen ve devir hareketi tekrar yetkili
duruma gelir.

Operator paneli iizerinde JOG Mod + Elgarki + 1000 tuslariyla
“EL CARKI” moduna gecilir ve takim, el g¢arki yardimiyla 6lgme
kolunun Ol¢me yapacak yondeki sensdriine 2-3 mm kalana dek
yaklastirilir.

“MDA”moduna gegilerek “MDA Buffer” penceresine:

R10=Takimno’su (1......... 12)
R11 = Takim 6lgiilerinin yazildigi sayfa no’su (1........ 9)
L 801 = Takimin 6lgme koluna yaklastig1 yondeki sensoriin alt program no’su yazilir.
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LEGH

Sekil 5.1: Alt program yonleri

MENU - PARAMETER tuslariyla takim sayfasina geri doniilir.
Olgiimii yapilacak takim numarasina ait sayfaya gitmek icin asagidaki
tuslar kullanilir.

Tno + Tno -

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

Tim takimlarin L1 ve L2 geometrik boylar1 yukarida yer alan islemler
tekrarlanarak 6l¢iiliir.
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Yazilan CNC programina uygun kesicilerin tarete baglayarak sifirlanmasi islemini
yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Ayar yaparken Kkesiciyi i§ parcasina
> Islenecek  pargaya  gore takimlari carptirmayin.
sifirlaymiz. » Kesiciyi is pargasina yanasirken JOG
modu ve el ¢arki kullaniniz.
» Kontrol panelinden gerekli ayarlari | > Kesicilerin sifirlanmasinin fanuc
yapiniz. kontrollii sistemlerde MENU OFFSET
sayfasinda oldugunu unutmayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranmiglardan kazandiginiz becerileri Evet,

kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Is pargasinina uygun takimlari segebildiniz mi?

2. Kesicileri tarete diizgiin bir sekilde baglayabildiniz mi?

3. Kullanilacak kesicileri sfirlayabildiniz mi?

4. Giivenlik kurallarina uygunuz mu?

5. Siireyi kullanabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDiRME

Asagidaki sorular1 cevaplayimz.Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan
parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. ( )Pargalar iizerindeki sifir noktalart G54, G55, G56, G57’dir.

2. ( )Olgme kolunu aktif hale getirdikten sonra el carki yardimryla kesici aynaya
degdirilir.

3. ( )Olgme kolu takim boylarmin ayar1 i¢in kullanilir.
Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

4. Takimlarin sifirlanmasi hangi sayfaya kaydedilir?
A) Wear sayfasina
B) Prgm sayfasina
C) Geom sayfasina
D) MDI sayfasina

5. Olgme probu takim &lgiiliirken hangisi olmazsa islem devam etmez?
A) Ayna ayaklari pargay1 sikma konumunda olmali.
B) Takimlar referans da olmali.
C) Vektor yonii yazilmali.
D) MDI modunda gerekli programin yazilmasi

6. Olg¢me probuyla takim sirlanirken G124 T1. H3 ifadesinde H harfi neyi ifade eder?
A) Vektor yoniinii
B) Takim yoniinii
C) Geom sayfasina
D) DOlgme probu tipi

7. Takim 6lgme probu ile dl¢iiliirken hangi kod yazilmalidir?
A) M99
B) B.L801
C) C.M96
D) D.M30

8. Takim yoniinii belirleyen CNC kodu asagilardan hangisidir?
A) G91
B) L801
C) M17
D) G9%6
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Asagidaki ciimlede bos birakilan yere dogru sozciigii yaziniz.

9. Takimlar X de sifirlanircken M X ........... degeri yazilmali

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilagtirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen pargaya gore gerekli takimlari belirleyerek takimlar tarete baglayip
takimlar1 sifirlayiniz.
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

89



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

Taret
Pensler
Referans
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OGRENME FAALIYETi-4°UN CEVAP ANAHTARI
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