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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojisi/Teknolojileri
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati
MODULUN ADI 2Y; Eksende CAM Frezeleme

CAM programlarinmi kullanarak ¢izilen pargalarin takim
yollariin olusturularak freze tezgahinda daha hizli ve

b verimli bir sekilde iretilebilmesini saglamak igin gerekli
Ogrenim materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL 10 Simif alan ortak modiillerini, CAM Programinda Iki
Boyutlu Cizim, CAM Programinda U¢ Boyutlu Cizim, 2
Eksende CAM Tornalama ve C Eksende CAM Tornalama
modiillerini almis olmak.

YETERLIK CAM Frezeleme Yapmak

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda bu modil ile Ogrenci;

CAD/CAM programlarini kullanarak isleme

parametrelerini olusturabilecek ve CNC freze tezgahlarina

dosya aktararak par¢a imalat1 yapabilecektir.

MODULUN AMACI Amaclar

1. CAD/CAM torna programlarin1 kullanarak is
parcasi tanimi yaparak meniileri kullanabilecektir.

2. CAD/CAM programlarmi kullanarak operasyonlara
gore 24 eksende kesici yollari olusturarak, isleme
ayarlar1 ve simiilasyon yapabilecektir

EGITIM OGRETIM Ortam: Bilgisayar laboratuari
ORTAMLARI VE Donamim: CAD/CAM programi, projeksiyon, tepegdz,
DONANIMLARI ornek modeller, ¢esitli 6lgme ve kontrol aletleri.

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak
modiil uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gelismis toplumlarin temelini sanayilesme olusturmaktadir. Teknolojinin son hizla
ilerlemesi ile beraber sanayilesmede ilerlemektedir. Bugiin ve gelecekte sanayilesmis ve
modernlesmis toplumlar igerisinde kendi iilkemizide goérebilmek igin teknoloji yakindan
takip edilmeli ve sanayilesmeye yonelik ¢alismalar arttirilmalidir.

Ulkemizde makine alanindaki sanayilesmeye yonelik gelismelerin temelini CNC ve
CAD/CAM sistemlerinin olusturdugunu soyleyebiliriz. CNC tezgahlar tiniversal tezgahlarla
islenmesi zor ve karmasik olan parcalar1 islemekte bdylece iiretim siiresini kisaltmakta,
hassasiyeti ve kaliteyi artirarak teknolojik gelismelere katkida bulunmaktadir.

CAM programlari ise; CNC tezgahlarda programlanamayan karmasik sekilli pargalari
isleyebilmek ve takim yollarin1 olusturabilmek i¢in kullanilmaya baslanmistir. CAM
programlar; tiretimde hata riskini azaltarak, daha hizli iiretim yapmayi ve daha kaliteli
tirtinler elde etmeyi olanak saglar.

Bilgisayar destekli imalat programi su anda birgok isletme tarafindan kullanilmaktadir.
Isletmelerin taleplerine gore bu isin 6zellikleri siirekli gelistirilmekte ve kullanim alanlari
artmaktadir.Hizla ilerleyen ekonomik gelismeler ve endiistriyel iligkiler, is diinyasinda
uzman personel istihdamini etkin hale getirmistir. Isletmeler her seviyede egitilmis personele
ihtiyag duymaktadir. Uretim sektoriinde de sadece CNC tezgahlarmin ve CAD/CAM
sistemlerinin olmasi yeterli degildir. Bu sistemleri verimli kullanacak kalifiye elemana olan
ihtiyag en az bu sistemler kadar 6nemlidir.

Modiiliin amaci, CNC freze tezgahlarmi daha verimli caligtirabilmek i¢in CAM
programlarint  kullanarak programlamay1 Ogretmektir. Bu modiilin hazirlanmasinda
Mastercam X5 programi kullanilmustir.

Bu modiilin sonunda, CAM programi1 ile CNC 2% eksen freze tezgahlarinda
tiretilecek pargalarin takim yollarini olusturabilecek ve isleme ayarlarini yapabileceksiniz. G
kodlarimi yani CNC programlama kodlarini ¢ikarip simiilasyon yapabilecek yetenegine sahip
olabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda bu modiil ile 6grenci; CAD/CAM programlarini
kullanarak isleme parametrelerini olusturabilecek ve CNC freze tezgahlarina dosya aktararak
parca imalat1 yapabilecektir.

ARASTIRMA
> Herhangi bir CAD/CAM programinda 2 ' eksen freze tezgahlarinda takim
yollarimi ¢ikarmaya uygun parcalar ¢iziniz.
> CNC freze tezgahlarinda programlama mantig1 hakkinda bilgi toplayiniz.
> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgahlarin1 ve CAM
»  programlarini arastiriniz.

1. CAM FREZELEME

Karmasik yiizeylere sahip olmayan prizmatik is pargalarinin islenmesinde kullanilir. 2
% eksen denmesinin sebebi; takimin X ve Y eksenlerinde talas alma hareketi yapip, Z
ekseninde talasa dalma hareketi yapmasidir. Dolayisiyla Z ekseninde tam bir hareket s6z
konusu degildir.

CAM programinda otomatik olarak 2 2 eksenli freze tezgdhlarinda CNC kodlarini
¢ikarabilmek i¢in 6nce parga profilinin 2 boyutlu olarak ¢izilmis olmasi gerekir.

Freze tezgahinda 2 %2 eksen takim yollarini olusturmak i¢in islem sirasi soyledir;

VVVVVY VYV

Once islenecek parganin sekli 2 boyutlu olarak cizilir.

Pargay1 islemek i¢in 6nce Machine Type'den makine tipi olarak Mill (Freze) segilir.
Makine tipi se¢ilmeden takim yollarini olugturmak miimkiin degildir.

Stock Setup (Ham parga) tanimlamasi yapilir.

Toolpathsdan (Takim yollar1) operasyon tipi segilir.

Par¢anin sekline uygun kesici ve parametreler belirlenir.

Takim yollarmin 2 veya 3 boyutlu simulasyonu izlenir.

Post alma yani CNC kodlarini (G Kodu) ¢ikarma islemine gegilir.

Cikarilan G kodlar tezgaha aktarilir ve parcanin bu kodlara gore islenmesi saglanir.



1.1. iki Boyutlu Parc¢a Cizimi veya Hazir Parca Dosyasinin Acilmasi

CAM programlarinda frezeleme uygulamalar1 igin, kendimiz CAM programinda
islenecek pargay1 ¢izebilecegimiz gibi baska bir CAD/CAM programda ¢izilmis parcay1
kullandigimiz programa aktarabiliriz.

Bagka bir CAD/CAM programda ¢izilmis parga dosyasini transfer ederken kabul
edilebilir dosya uzantilarinda kaydetmemiz gerekir. Unutulmamahidir ki her program bir
baska programda ¢izilen dosyay1 agmayabilir. Bunun i¢in dosya uzantisini degistirmemiz
gerekebilir.

Genellikle 2 boyut ¢izimlerin saklanmasinda DXF, DWG uzantilari, 3 boyut
cizimlerin saklanmasinda ise; STEP, PARASOLID, IGS, STL ve SAT uzantilan
kullanilmaktadir.

Hazir parga dosyasinin agilmasi igin program penceresindeki File’den Open segilerek
daha once cizilen parcalar CAM programina ¢agrilir. Farkli uzantida dosya varsa dosya tiirii
penceresinden ¢agiracagimiz dosyanin uzantisi bulunarak dosya cagrilir. Daha sonra bu
dosya CAM programinda agilir.

All Mastercam X Files
Mastercam X5 Files (*.MCX-5)
P Mastercam pre-X5 Files (*.MCX)
¢ Open ‘ Mastercam Educ X5 Files {".EMCX-5)
Mastercam Educ pre-X5 Files (".EMCX)
Mastercam V3 Files (".MC9)
R ot = Mastercam V8 Files (~.MC8)
J : All Mastercam Files (*.MCX-5;".MCX;*.EMCX-5;>.EMCX;*.MC3;*.M!|
IGES Files (".IGS:".IGES)
User Data SEGES o AutoCAD Files (" DWG:”.DXF:*.DWF)
“1t3P parasolid Files (" X_T;"X_B.* XMT_TXT)
iste! Pro/E Files (".PRT;.ASM;".PRT.~~ASM.")
ACIS Kemel SAT Files (".SAT.".SAB)
1 STEP Files (".STP:*.STEP)
ast VDA Files (*.VDA)
3 K Rhino 3D Files (*.3DM)
SolidWorks Files (".SLDPRT;".SLDASM)
flasta SolidWorks Drawing Files {". SLDDRW)
3 75 Solid Edge Files (".PAR:*.PSM:* ASM)
| Dosy Autodesk Inventor Files (*.IPT:".|AM)
Autodesk Inventor Drawing Files (*.IDW)
Mex Cam KeyCreator Files (“CKD) =
3 I, SAM Unigraphics/NX Files (".PRT) || Descriptor
| Dosy ASCII Files {*.TXT;*.CSV;".DOC) Descoptod
| StereoLithography Files {*.STL)
t‘\ Mact Catia V4 Files (" MODEL.".EXP)

=

‘ 2#)

F Shared Data

i

ac

Favort Catia V5 Files (".CATPART:*.CATProduct)
PO 3 SpaceClaim Files {*.SCDOC]
Dosya Adi: Alibre Design Files (" AD_PRT.". AD_SMP)
HPGL Plotter files (*.PLT) Y

" o Dosyatirii: Al Mastercam X Files (.MCX) ¥
ﬂ Desktop T~ SERS \DELL\DESKIOP) -

oo (o) [ 28] (2]

Resim 1.1. Farkh dosya uzantisinin a¢ilmasi
1.2. Tezgah Tipi Se¢cimi (Machine Type)
Machine Type’den tezgah tipi se¢imi yapilir. Mill freze tezgahi ¢esitlerini gosterir.

Listede olmayan tezgdh ¢esidine segmek i¢in Default segilerek tezgah se¢imi tamamlanir.
Manage List ‘den de kullanilacak freze tezgahi ¢esidi segilir.



[ Machine Type | Toolpaths Screen settings t| o  Mill: Dik isleme (Freze) merkezi
‘ Mil Y| Default e Lathe: Torna tezgahi
w Lathe v o Default: Gegerli degerler
i‘ Manage list - k. AL s e 1 .
J Wire | e Manage List: Tezgah yonetici listesi
1 3 | e Wire: Tel erezyon tezgahi
Rout b [ AL | [Onk. : A
| Ou_ " ?'] .- ) = e Router: Aga¢ oyma-igleme tezgahi
| s e Design: Dizayn-Tasarim

Resim 1.2. Machine type (tezgih tipi ) meniisii

Current Machine Definition Directory: Machine Definition Menu Items:
\SHARED MCAMXS\CNC_MACHINES\ C:\USERS \PUBLIC\DOCUMENTS\SHARED MC

DYNAPATH SYSTEM_10_20_CONVERSATIC ~
DYNAPATH SYSTEM_10_20_CONVERSATIC|
GENERIC FADAL FORMAT_1 4X MILL MM. Mi
GENERIC FADAL FORMAT_1 4X MILL.MMD-| ‘
GENERIC FADAL FORMAT_2 4X MILL MM.| M‘
GENERIC FADAL FORMAT_2 4X MILL.MMD-|

GENERIC HAAS 4X MILL.MMD-5

GENERIC HAAS VF-TR_SERIES 5X MILL MM
GENERIC HAAS VF-TR_SERIES 5X MILL.MM
MILL 3 - AXIS HMC MM.MMD-5
MILL 3 - AXIS HMC.MMD-5

MILL 3 - AXIS VMC MM.MMD-5 R
MILL 3 - AXIS YMC.MMD-5

MILL 4 - AXIS HMC MM.MMD-5

MILL 4 - AXIS HMC.MMD-5

MILL 4 - AXIS VMC MM.MMD-5

MILL 4 - AXIS VMC.MMD-5 ¥
< [0 »

»

lve) (%) 2]

Resim 1.3:Torna tezgihi tipi se¢cim meniisii

3 AXIS HMC : 3 eksenli yatay freze ( Horizontal Machining Centers)
3 AXIS VMC : 3 eksenli dikey freze ( Vertical Machining Centers)
.MMD Uzantis1: isleme merkezleri dosya uzantist

.LMD Uzantis1: Torna tezgahlari1 dosya uzantisi

.RMD Uzantisi: Router tezgahi dosya uzantist

Manage List ‘e tiklandig1 zaman ekrana Machine Definition Menii Management
(Makine belirleme yoneticisi) meniisii gelir. Buradan kullanilacak freze tezgahi ¢esidi segilir.
Tezgah cesidi secilip Add (Ekle) butonuna tiklanarak Machine Definition Menii items
penceresine tezgah eklenir. Eklenen tezgah se¢imden kaldirilmak istenirse Remove (Kaldir)
butonuna basilir. OK butonuna tiklanarak tezgah se¢imi tamamlanir.

1.3. Makine Grubunun Diizenlenmesi (Machine Group Properties )

Tezgah tipi se¢imi yapildiktan sonra Operations Manager (Operasyon Yoneticisi)
kisminda tezgah Machine Group -1 olarak listelenir. Istenirse maus Machine Group -1 ‘in
tizerinde iken sag tusuna tiklanir. Groups (Gruplar) ve oradan da Rename (Yeni ad ver)
secilerek yeni tezgah grubunun adi degistirilebilir.



e S]] [opetons e S
e LL sy (2 Pk B0
= = A =R|vaG$|x@

B Ay A |
= @ 1 va c v ‘ % Q] E'"EE Machine Group-1
E=-4lL Properties - 3 - AXIS YMC

w3 Files

B--EE Machine Group-1
t#l-1l1, Properties - 3 - AXIS YMC

: Stock setup
888 Toolpath Group-1 X Safety zone
émgg

¥ Tool settings

Resim 1.4: Operasyon yoneticisi penceresi

1.3.1. Files (Dosyalar)

Operasyonda kullanilacak kesicilerin, operasyon o6zelliklerinin ve ¢ikarilacak G
kodlarmin kayit edildigi yerleri gosterir.

Files | Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone |

Group name [Machine Group-1

Group Name: Grup adi
Toolpath directory: Kayit yolu
achine - Tt Cony Group comment: Agiklama

Bt Replace Machine-Toolpath Copy:Makine-

Descrption 3- AXIS VHC takim yolunu kopyala
Fromfile MILL 3-AXIS VMC MM.MMD-5

Toolpath directory  C:\Users\Dell\Documents\my mcamx5\MILL\NC*\

Group comment

Control GENERIC FANUC 3X MILL.CONTROL'S * Edit:Makine- takim yolunu diizenle
Post C:\Users\Public\Documents'shared mca.. \GENERIC FANUC 3X MILLPST ° Rep | ace: Yeni tezgéh tura segimi
oottty e Tool Library: Takim kiitiphanesi
Ci\Users\Public\Documents\shared moam.. \MILL_INCH.TOOLS 5 i e Operation Library: Operasyon
Operation Library kﬁtﬁphanesi
CAUSERS\PUBLIC\DOCUMENTS\...\MILL_INCH.OPERATIONS-5 b Operation Defaults: OpefaSyon
gecerli degerleri .mcamx klasoriine
Operation Defaults ) kay de di I i r.
CAUSERS\PUBLIC\DOCUMENTS\SH...\MILL_INCH.DEFAULTS-5 ° OUtpUt comments to NC file: NC
Output commerts o NC e dosya ¢iktis1 hakkinda agiklama.
Output operation commentsto NC  [] Output group name to NC Is aretli Olmall dlr.

[] Output machine name to NC []Output group comments to NC

Lv][%] 2]

Resim 1.5: Files sekmesi

1.3.2. Tool Settings (Kesici Takim Ayarlari)

Takim yollarinin elde edilmesinde kullanilacak takim ya da takimlar ile ilgili
diizenlemelerin yapildigi kisimdir.

6



Machine Group Propertie: - |

| o Program # : Program numarasi.
e e Feed Calculation:ilerleme hiz1 hesab1
Pogem#t e From Tool: Takima gore
e Tdodt Cofiniise e From material: Malzemeye gore
@ From tool (] Assign tool numbers sequentially . - .
© Fromnateiel [ Wam o upcate ool mumbers e From Defaults: Gegerli degere gore
BTl e R it e User defined: Kullanici tanimlh
e e e ncadeoscisia i
50000 e Adjust feed on arc move: Yay
) (e hareketinde ilerleme ayan
. — Gearnce hi e Toolpath Configiiration: Takim yolu
fnonieis Retract height .
[] Adjust feed on arc move Feed plane kon-f‘igurasyon u )
Hnimum arfoed (50 — e Assign tool numbers sequentialy:
set 000 Takimlar1 ard arda sirala
icemert 20 e Warn of duplicate tool numbers:
Mot Ayni takimu kullaninca uyar.
— e Use tool’s step, peck, coolant: Takim
adimlari, gagalama-sogutma kullan.
e Advanced options: Geligmis ayarlar
[ %] e Squence#: Satirlar
Resim 1.6: Tool Settings sekmesi
e Start: Baslangic satir numarasi

e Increment: Satir no artis miktar
e Material: Malzeme
e Select: Malzeme kiitiiphanesini agar
e Edit: Kullanilacak takim cinsine gore kesme hizi ve ilerleme degerlerinin girildigi
kisimdir. Segilince ekrana Material Definition penceresi gelir.
e einien [N = - Material name: Malzeme adi
Vet rane: Comnert - Comment: Aciklama
e otk e R - Base Cutting Speed: Kesme hiz1
%of Base  Operation Type Actual s T baslanglcl
o auns [N e o - Base feed per toth revolution:
a0 o Eical 00 LT Devir basina hiz
St stz 08 Hie 1D = - Output feed rate units: ilerleme
i bme TooTye PR e hiz1 birimi
< W iec DN —— - Allowable tool materials and
B E i HEE additional ~ speed /  feed
P percentages: Yiizde olarak uygun
Onbes Moo Ot takim malzemesi ve ilave hiz/
] devir sayisi.

Resim 1.7: Material Definition diyalog kutusu



1.3.3. Stock Setup (Kiitiik Ayarlarr)

Tasarlanan modeller i¢in kiitiik (ham) parca olusturmak icin kullanilir. Kiitiik
boyutlarinin ve goriiniimiiniin ayarlarinin yapildigi kisimdir.

achine Group Properic N——— ] 4 Stock View: Kiitiik goriiniimii
[ Files [ Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone | ° Shape: Kiitiik bl(;lml
Ehaclion e Recatangular: Dikdortgen
= e Solid: Kati modeli kiitik olarak
Shape atar.
e O e Cylindirical: Silindir seklinde
g = e File: Dosyadan ¢agirma
BE O @Z e Axis: Silindirin eksen pozisyonu
1 Desly a . D_iSpIay: Kiitugi ekranda goster.
g o0 el e Fitscreen: Kiitiigli ekrana sigdir.
-y r,///,-*\\“\j e Wire frame: Tel kafes olarak
Stk /*,5/\” L i e Solid: Kiitiigii kat1 olarak goster
comminses e w‘ e Stock Origin: Is parcasi sifir
o " noktasi
. e 1In view coordinates: Is parcasi
sifir noktasi parga {izerinden
sectirir
[ AiSufaces | [ AlSoids | [ AlEntties | [ UnselectAl | ¢ ' .
[ Uss Mactine Tres e All Surfaces: Biitiin yiizeyleri
[ X ] S¢6-
Resim 1.8: Stock setup sekmesi
e All Solids: Biitiin katilar seg.
e All Entities: Biitiin nesneleri seg.
e Unselect All: Biitiin se¢imi iptal et
e Select Corner (Kose Se¢):Cizim alanina doniip parganin ¢apraz koselerini segerek

parganin dlgiilerinin tanimlanmasin saglar.
e Bounding Box (Kutu smuirlari): 3 boyutlu par¢a modelini igine alan kiitiik
boyutlarini otomatik olarak ¢ikarmak i¢in kullanilir.



Create

[T] All Entities

Stock

7] Lines Arcs
[ Paints

[] Center Point
[1Solids

@ Rectangular

) Cylindrical

All Entities: Biitiin nesneler

Create: Olustur

Stock: Kiitiik

Lines Arcs: Cizgiler yaylar

Points: Kiitigiin koselerine nokta kor.

Center Point: Kiitiigiin merkezine nokta ekler.
Solids: Katilar

Expand: Kiitiik 6lgtileri arttirmak igin kullanilir.
XY, Z:Bu eksenlere deger girilerek kiitiiglin
Olciileri arttirilabilir.

Shape: Kiitiik bigimi

Rectangular: Dikdortgensel kiitiik
Cylindirical: Dairesel kiitiik

Axis: Kitiik ekseni

Center on Axis: Eksenin merkezine yerlestir.

Sekil 1.1: Tel kafes ve kati kiitiik sinirlari

1.3.4. Safety Zone (Giivenlik Alam1 Tamimlama)

Emniyetli bolge tanimlamasi i¢in kullanilir. Sanal bir ¢alisma hacmi olusturularak
takimin bu hacim sinirlart iginde hareket etmesini saglar. Kesici takim ise baglamadan dnce
ve isi bitirdikten sonra bu bdlgenin disina ¢ikar.




[Fies [ Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone |

@ None @ Rectangular () Spherical () Cylindrical

[ Display Safety Zone
[_IFit Screen to Safety Zone

Safety Zone View

TOP

[vI%][?]

None: Glivenli bolge
tanimlanmamus.

Rectangular: Prizmatik giivenli
bolge tanimlama.

Spherical: Kiiresel olarak giivenli
bolge tanimlama

Cylindrical:  Silindirik olarak
giivenli bdlge tanimlama

Display Safety Zone: Giivenli
bolgeyi goster.

Fit Screen Safety Zone: Giivenli
bolgeyi ekrana s1gdir.

Safety Zone View: Giivenli
bolgeye bakis yonii

Resim 1.10: Safety Zone sekmesi
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1.4. Toolpath (Takim Yollar)

Takim yollarinin olusturulmasi, yani kesici takimin izleyecegi yolun ¢ikarilmasi i¢in
kullanilir. Takim yollarina menii gubugundaki Toolpaths meniisiinden veya 2D Toolpaths
ara¢ gubugundan ulagilabilir.Burada biitiin takim yollar listelenir.2 2 eksen takim yollari altt
tanedir. Bunlar;

|[&_Contour... e Contour: Profil isleme takim yolu

% Drill... e Drill: Delik delme takim yolu

[E] Pocket... e Pocket: Cep bosaltma takim yolu

W Face. e Face: Diizlem yiizey isleme takim yolu

=% 2D High Speed... o 2D Higf_] Speed: 2 boyutlu yiiksek hizda isleme
B Engraving e Engraving: Oyma takim yolu

Resim 1.11: Toolpath meniisii

1.4.1.Contour (Profil —Cevresel isleme Takim Yolu)

Is parcasinin iizerinden sadece ¢izilmis iki boyutlu seklini takip ederek yapilan talas
kaldirma islemidir. A¢ik ya da kapali profiller Rough (kaba) ve Finis (ince) talas
kaldirilarak islenebilir. Contour ile kapali bir alanin sadece cevresi islenebilir. Igi
bosaltilamaz. Yazi yazdirma isleminde de kullanilabilir. Contour (gevresel) takim yollarini
olusturmak i¢in islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Secilen tezgidh Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak
listelenir.

e Machine Group 1l'in alt kismindaki Properties segilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup secilir. Buradan Select Corners
kullanilarak ousturulacak kiitiigiin se¢imi yapilir. Eger kiitiigiin dlgileri biliniyorsa
Select Corner ile secime gerek kalmadan X, Y ve Z kutucuklarina yazilir.

Sekil 1.2: Parcanin Select Corner ile secilmesi ve kiitiigiin telkafes goriiniimii
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Stock Origin in view coordinates ile is parcasi sifir noktas: belirlenir. Is parcasi
sifir noktas1 parganin orta noktasi olarak goriilmektedir. Kiitiik tizerindeki siyah oku
parcanin sol alt kosesine tasimak i¢in par¢akdseye tiklamak yeterlidir.

[ Fies | Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone |

Stock View

Shape
© Rectangar  ©) Soid
) Cylindrcal © Fie T
A
@x oYy oz

[¥] Display Y /']\ X
)it screen 400 1 500
© Wire frame r/ NS \I
© Solid e RS N

e + PN
Stock Origin IP-=Cg ,—>‘\'\QZ
2 ~ - S ¥: X
In view N S . 200
coordinates S T \‘ 0.0 0.0
S . 3
X 25546739 Suy-r PR
Y 21023724 r ’/— i .\\ w
z 00 - ~
’ﬂ/ /l’ ‘\\ \\\
At S
- = ~
[ Aisufaces | [ AMiSoids | [ AlEntties | [ UnselectAl | L% \\\ e ’," 00
~ P .
[7] Use Machine Tree NS Y = \
~ . (-
. ~
(vI][®][?] iet

Resim 1.12: Stock Origin in view coordinates ile is parcasi sifir noktasinin segilmesi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisinden Contour takim yolu

secilir. Se¢me isleminden sonra ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada
olusturulacak dosyaya bir isim verilir ve kaydedilir.

C:AUsers\Dell\Documentsimy mcamx5WMILLANCY

r

Lv [ % ][ 2]

Resim 1.13: Enter new NC name penceresi

o Kaydetme isleminden sonra ekrana Chaining penceresi gelir. Profili zincirleme

se¢mek i¢in Chain kullanilir. Nesneye temas eden biitiin nesneler bir defada segilir.

Secim yoOniinii gosteren yesil renkli okun yonii ayni zamanda kesicinin hareket
yOniiniide belirler.
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Sekil 1.3: Parcanin secilmesi

[¥] Chaining o)

@ il - Chain: Kenar segimlerini zincirleme yapar.

- Window: Kenar se¢imlerini pencere ile yapar.

- Point: Kenar se¢imlerini noktalar ile yapar.

D - Area: Kenar secimlerini kapali alan ile yapar.

- Polygon: Cokgen iginde kalan koseleri seger.

- Single: Tek tek segmek i¢in kullanilir.

- Partial: Segilen ilk ve son nesneler arasindaki tiim
koseleri seger.

- Vector: Cizilen ¢izginin temas ettigi nesnelerin tim

kenarlarini zincirleme seger.

() C-plane @ 3D

Insite: IS pas - Last: Sonuncu
e - End Chain: Zincir sonu
m - Unselect: Se¢imi iptal.
- Unselect All chains: Zincirleme secimi iptal et.
7 - Reverse: Se¢im yoOniinii degistirir.
im o dei

- Chain feature: Ozellik degistirme.

U 1Y - Chain feature options: Ozellik degistirme ayari

- Options: Zincir ayarlart.

Resim 2.14: Chaining penceresi

e Sec¢me iglemi tamamlaninca ekrana 2D Toolpaths-Contour diyalog kutusu gelir.
Buradan kesici takim, takim tutucu ve kesme parametreleri ile ilgili ayarlar yapilir.

13



14.1.1.

= 2D Toolpaths - Contou - ) |
¥

[ T oolpath Type! -

Tool

Holder

Chain geometry
o Pocket Facing slot il n
@& Depth Cuts &

Lead In/Out =
@ Break Though
Multi Passes
@@ Tabs
=] Linking Parameters
Home / Ref. Points|

Avc Filter / Tolerance
Planes [WCS)
Coolant
Fanned Tavt

.

G

Quick View Settings
Tool 1/2FLAT EN. ~
Tool Diameter 0.5
Comner Radius 0
Feed Rate 6.4176 r

Spindle Speed 1069
Coolant off

ToolLength O
Length Offset 233

Diameter Off.. 233 =
o i

7 e (v I][®])[B][2]
Resim 3.15: 2D Toolpaths-Contour diyalog kutusu
Tool (Takim)

Takim secimi i¢in Select library tool veya Create new tool kullanilir.

Select library toal...

[71 Tobatch

Right-click for options

Spindle speed: Devir sayisi
Spindle direction: Doniis yonii
Retract rate: Geri ¢ikis hiz1
Plunge rate: Dalma ilerleme hizi.
Rapid retract: Hizli geri ¢ikma.

Plunge rate: 64176 Retiact rate: 5.4176
[T Fiter Active
[ Force tool change [”] Rapid Retract

Comment

Tool dia: 05 ° TOOI dia: Taklm Qapl
# ToolName  Dia. Cor.rad.  Length 5 . - ..
Wi e Corner radius: Ug kose kavisi.
S Wl e  Tool name: Takim adu.
Tool#: 239 Len. offset: 239 .
Head # -1 Dia. offset: 233 * TOOI #' Taklm no. .
e Len. Offset: Takim boy telafisi
e Head#:Magazin dizilis sira numarasi
e e Dia. Offset: Takim cap telafisi
- ] Feedrale: 54176 Spindle speed: 1063 s
T !‘ ‘ ’ L e | ®  Feed rate: Ilerleme hizi
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]

Resim 1. 16: Tool sekmesi

Comment: Aciklama. Buraya yazilan agiklama program basinda listelenir.

To batch: Operasyonlari dosyaya kaydedip grup halinde tezgaha gonderir.

Force tool change: Aym takim kullanilmis olsa bile ard arda olan operasyonlarda
takimi degistirtir.

Tool filter: Takim filtreleme. Sadece secilen operasyona uygun takimlari listeler.

14



» Select Library Tool (Takim Kiitiiphanesinden Sec)

Agilan Tool Selection penceresinden takim segcilip OK tusuna basilir. Segilen takimi
pencereye ekler. Filter Active (Filtrelemeyi aktif et) se¢ili ise sadece yapilacak operasyona

uygun takimlar listeler.

I

@E@ Selection - CAUsers\Public\Documents\shared mcamxS\MILL\TOOLS\MILL INCHTOOLS-

CAUsers\Publi. AMILL_INCH.TOOLS 5
# Tool Name Dia. Cor.rad. Length H#Flutes Type Rad. Type A
¥ 19 17/32F. 08312 00 10 4 En. Nore
¥ 29 1RFL. 00315 00 0375 4 En. Nore E
¥ 20 1A6FL. 00825 00 0375 4 En. None )
% 2 YRFL. 00975 00 03 4 En. None
¥ 1/BFLA. 0125 00 03755 4 En. Nore (4] Fite Actve
¥ o3 5/32FL. 018625 00 0375 4 En. None et
¥ 23 3MGFL. 01875 00 04375 4 En. Nore AT
¥ 2% 1M4FLA. 025 00 05 4 En. Nore
¥ 2% S5AGFL. 03125 00 075 4 En.. None
¥ o 3GFLA. 0378 00 075 4 En. Nore
¥ 2% 7HGFL. 04375 00 08 4 En. Nore
¥ 2 1/2FLA.. 05 00 10 4 En. None
¥ 20 S5/FLA. 065 00 15 4 En. Nore
¥ o 3MFLA. 075 00 20 4 En. Nore
: 22 7GFLA. 0875 00 20 4 En. Nore
243 1INCH... 1.0 00 20 4 En. None
¥ 2 12F. 15 00 25 4 En. Nore - L ® ?

Resim 1. 17: Tool Selection sekmesi

» Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Takimlarin listelendigi pencere iizerinde maus sag tusuna tiklanir. Agilan diyalog
kutusundan Create new tool segilir. Se¢cimden sonra ekrana Define Tool- Machine Group
penceresi gelir. Buradan kullanilacak kesici tipi se¢ilir. Burada End Mill (Diiz alinli parmak

freze cakisi) segilmistir.

Edit tool...

View

Arrange tools

Select library tool...

Create new tool...

Get angled head...

Load too!l on machine...

Tool manager... (MILL_INCH)

Re-initialize feeds & speeds

Feed speed calculator...

o Edit tool: Takimin 6zelliklerini degistir.

e Get angled head: Acili takim tutucu seg.

e Load tool on machine: Makineye takim yiikle

e Tool Manager: Takim y6neticisi penceresini agar.

e View: Takimin parametre sayfasinda nasil goriinecegi.
e Arrange tools: Takimi numara-alfabetik listeler.

e Re-initialice feeds & speeds: Hiz ve devri basa alir.

e Feed speed calculator: Hiz devir hesaplama

Resim 1. 18: Yeni takim olusturma diyalog kutusu
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| Feed & Speed Calculator

Material : ALUMINUM inch - 2024

Cutting speed [ft/min]  Base Actual  400.0
% for Contour 100.0
% for HSS 100.0
Feed pertooth [in./tooth] Base 0.004 Actual 0.004
% for Contour 100.0
% for HSS 100.0
I Select... l [ Update... ] [ Save as...

[™] Maximum spindle speed from machine group properties | 50000

Tool: 3. Endmill1 Flat

Number of flutes 4
% of material cut. speed 0.0
% of material feed p.tooth 0.0

Material HsS v

SPINDLE SPEED [rev/min] 509

FEED RATE  [in./min] 8.144

(vi[%]) 2]

Resim 1. 19: Feed speed calculator diyalog kutusu

> Type (Takim Tipleri)

Islem tiiriine gore kesici takim tipi ve dlgiileri buradan segilir.

|

7
[
|| | Endmill Flat| Type | Parameters
Calc. Speed/Feed i
T 7T 7T & 7 .
EndMil  SpherMil  BulMil  FaceMil  RadMil i
il/Tun i
TXI¥vT 7 .
ChirMil  SlotMil  TaperMil  DoveMil Lol Mil Y
e & || . °
!
Slx AN i
Drill Reamer Bore Bar Tap RH TapLH
[
AR :
Ctr Drill SpotDill  CnteBore  C.Sink o
*
vl ¢ l °
Enarave tool  Bradot dill - Undefined o
FAENEA)
[ ]

End Mill: Parmak freze ¢akisi

Spher Mill:Ucu yuvarlak ¢aki

Bull Mill: Koseleri yuvarlatilmig ¢aki
Face Mill: Yiizey tarama gakist
RadMill:K6seleri ige yuvarlatilmig ¢aki
Chfr Mill: Kosesine pah kirilmis
Slot Mill: Kanal agma gakis1

Taper Mill: Vida agma gakist

Dove Mill:V kanal ¢akisi

Lol Mill: Kiiresel uglu gaki

Drill: Matkap

Reamer:Rayba

Bore bar: Delik biyiitme gakist

Tap RH: Sag Klavuz

Tap LH: Sol Klavuz

Ctr. Drill: Punta matkab1

Spot Drill: Nokta matkap

Cntr Bore: Kademeli matkap

Resim 1. 20: Type sekmesi

» Endmilll Flat (Diiz Alinh Parmak Freze Cakisi)

Takim ve takim tutucu boyutlarinin belirlendigi kistmdir
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Tool #: Takim no
gy e e Station: -1. Tek fener mllll tezgah
Capable of: Yapacag islem tiirii
] Rough: Kaba isleme

() Finish
Holder dia. @ Both

&l — Shank Diameter S

Finish: Ince isleme
Both: Kaba ve ince isleme

o . Holder Dia: Tutucu ¢ap1
o T Shank diameter: Takim sap1 ¢ap1
17 D Overal: Takim tam boyu
Shoulder: Omuz boyu
Diameter Flute: Kesici helisel kanal boyu
- - Diameter: Takim ¢ap1
©two O Custonfie O Customlevel |’ Calc.Speed/ Feed: Verilen

degerlere  gore devir  sayisi-
ilerlemeyi hesaplat

(v [%][2]]|| ® Save to library: Kesiciyi verilerini

takim kiitiiphanesine kaydet.

Resim 1. 21: Endmill Flat sekmesi

» Parameters ( Parametreler)

Kesici malzemesi, kesme ilerlemesi, is mili hiz1 ve is mili doniis yonii gibi 6zellikler
buradan belirlenir.

Define Tool - Machine Group-2 &=l o Rough XY step (%): XY'de

Kaba islemede yana kayma

[ Endmill Fiat | Type | Parameters |

Rough XY step (%] [0.0] Finish XY step 0.0 Calc. Speed/Feed mlktarl
Rough Z step 0.0 Finish Z step 0.0 ° Rough Z step: Kaba
islemede Z ekseninde hareket
Required pilot dia. 0.0 . = .. . . .
Dia olfset mber [5To0 Material Mill/ Tum 'Y Fln |sh XY step s Fl nls

Length offset number 312 158

islemede XY’de yana kayma
Feed rate 24.448 Spindle rotation :
Plunge rate 24.448 @ Cw ®cC I‘Illktarl
Retract rate 24.448 .- - et
. e Finish Z step: Finis islemede
Spindle speed 1528 N
Numberof fltes 4 (o] Z ekseninde hareket

% of matl. cutting speed g g

% of matl. feed per tooth g g FMetic Values L] Req u | rEd pi | Ot dia LaZIm
| olan kontrol ¢ap1

ool name 1. SPOTDRILL .
Manufacturer's tool code ) D 1 a Offset n u m be r: Cap

Chuck .

telafi no
e Lenght offset number:
Kesici boy telafi numarasi

e Spindle speed: Devir sayisi

** Problems with custom tool file or data **

Resim 1. 22: Parametres sekmesi
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e Feed rate: Talas kaldirma ilerleme hiz1 | e

e Retract rate: Geri ¢ikis hizt mm/dak .

e Plunge rate: Dalma ilerleme hiz.

o 9% of matl. feed per toolsth: Her bir | e
agizdaki ilerleme % olarak °

e Tool file name:Takim dosya ad1

e Tool name: Takim ad .

e Manufacturer’s tool code: Imalatci | ©
firma takim kodu

Number of flutes: Kesici agiz sayist
% of matl. cutting speed: Malzeme
cinsine gore kesme hiz1 % olarak.
Material: Kesici takim malzemesi
Spindle Rotation: Tezgah mili donme
yonii.(Saat ibresi yonil - tersi yonde)
Inch values: Olcii birimi inch secilir.
Metric values: Olgii birimi mm
secilir.

1.4.1.2. Holder (Takim Tutucu)

[ ]
Holder 1+ —— 200 ——
[ ]
[ ]
Segment praperlies 2.00
Height 1.5
Upper diameter | 1.25
[ ]
Lower diameter 1.0 4.00
[
2.00 °
Nowioy
New holder o
Library:
Defauit holders i
* = Indicates holder is not saved in current ibrary °

Segment properties: Takim tutucu
kademe ayarlar1

Height: Kademe yiiksekligi

Upper diameter: Kademe iist ¢ap
Olciisii
Lowerdiameter:
Olciisii

New segment: Yeni kademe
Open library: Kiitiiphaneyi ag¢
New library: Yeni kiitiiphane
Save library: Kiitiiphaneye kaydet
New holder: Yeni takim tutucu

Kademe alt cap

Resim 1. 23: Holder sekmesi

1.4.1.3. Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Compensation type Computer -
Compensation direction Right v
Tip comp Tip v QAW

DOptimize cutter comp in control

s
around comers

[¥] Infinite look ahead

Max. depth variance 10.005
Stock to leave on walls 00 I
Stock to leave on floors 0.0

Contour type

@ 2D

B S

Resim 1. 24: Cut Parameters sekmesi
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Compensation type : Kesici ug yarigap telafisi tipi.
Computer: Yaricap telafisi program tarafindan hesaplatilarak yaptirilir.
Control: Program tarafindan ¢ap telafisi hesaplatilmaz. Takim yolu, takim
yarigapi kadar yana kaymaz. Programda G40, G41 ve G42 kullanilir
Wear: (Asinma): Ucg yaricap telafisi hem tezgadh tarafindan hem de program
tarafindan hesaplanir. Bilgisayar ve kontrol sisteminde telafi yonleri aynmidir.
Reverse Wear: (Ters asinma): Program tarafindan hem takim telafisi hem de
kodlar hesaplanir. Bilgisayar ve kontrol sisteminde telafi yonleri tersdir.
Off: Ug yarigap telafisi uygulanmaz. Program hesaplama yapmaz. Ug profil
¢cizgisinin ilizerinde hareket eder. Programda G40, G41 ve G42 kullanilmaz
Compensation Direction: Takim ucu telafi yonii. Takim ug yarigapini hesaplara
katarak telafi ederken kullanilir.

- Right: Sagdan

- Left: Soldan
Tip comp(Uc telafisi): Takimin talas kaldirma islemi sirasinda ug telafisi

- Tip:Kesici u¢ noktasina gore telafi yapar.

- Center: Kesici ug¢ yuvarlakligi merkezine gore telafi yapar.
Roll Cutter Around Corners: Koselerde takima yay hareketi yaptirarak dolagir.

- None: Yuvarlatma yok.

- Sharp: Keskin hareket

- All: Biitiin koselerde yuvarlat
Infinite look ahead (Takim yolu kesismesi) :Takim yollarmin birbiri iizerinden
gegmesini engellemek icin kullanilir.Otomatik olarak secili konumdadir.
Max.depth variance: Maksimum derinlik degisikligi
Stock to leave on walls: Kiitiigiin kenarlarindan isleme pay1 birak.
Stock to leave on floors: Kiitiigiin zemininden isleme payi birak.
Contour type :Profil isleme tipi .3 boyutlu islenecek kontur tipini belirler.

o 2D: 2 boyutlu profillerin islenmesinde kullanilir.

o 2D Chamfer (2D Pah Kirma): Is parcasi profil cevresini islerken

kenarlara pah kirar. Kesicinin Chamfer mill, Spherical veya Bull mill
olmasi gerekir.

‘Width

L - Widt: Pah genisligi

l - Tip offset: Takim ucu tagsma miktari
—E Tip offset
0.0

Resim 1. 25: 2D Chamfer sekmesi

o Ramp (Rampahl isleme): Rampali olarak is parcasmna daldiktan sonra
kontur islemeye devam eder.Kesme derinligine 3 eksende birden iner.
Ramp segilince aktif olur.Depth Cuts pasif olur.

19



| - Ramp motion: Rampa hareketleri

- Angle:Rampa agis1.Dept cuts’da belirtilen derinlige bu
acida inis yapar.Ve agidan kaynaklanan son pasoyuda

= temizler.

Ramp mation: ) - Depth: Rampa derinligi. Depth segilirse Depts cuts gibi

$ oo Qioeh LD e belirtilen derinlige kademe kademe iner.

- Plunge: Dalma derinligi

Ramp angle 0.0

) deptt 0.0

Resim 1. 26: Ramp sekmesi

o Remachining (Kalam Tekrar Isleme): Biiyiikk c¢apli kesiciler
kullandiktan sonra kesici her yere giremediginden dolay1r bazi yerler
islenmeden kalabilir. Bu durumda kalan yerler kiiciik ¢apl kesiciler
kullanilarak tekrar takim yolu olusturularak islenir.

1l
o¢

& Outside Profile-TOP

ijn@‘lé-z)l-ﬁ'\Speed(DCoreMl) o

ﬁ% e et - Compute remaining stock from: Kalan talasi

HE O 2 kh Sored () St ) hesaplama sekli.

-] 50 - Contour (2D) . . N .o

= I - All previous operations : Onceki tiim operasyonlar
e S S R - The previous operation: Bir 6nceki operasyon
@ All previous operations - Roughing t00| dlameter Kaba lslemedekl taklm
©) The previous operation capindan kalan talasi hesapla.

(7 Roughing tool diameter

- Clearance: Emniyet diizlemi

Roughing tool diamete 1.0 .. .

- Remachining tolerance: Tekrar isleme toleransi
Blearance DOF %00 - Display stock: Arta kalan talas bolgesini goster.
Remachining tolerance 5.0 %05
[ Display stock

Resim 1. 27: Remachining sekmesi
o Oscillate : Salimim hareketi yaparak kesme.Kesme isleminde kesici agzin
asinmasini 6nlemek i¢in kullanilir.
@ Linear (7 High speed () Linear @ High speed

- Linear: Dogrusal (Kesikli)

- High speed: Yiiksek hiz
(Yuvarlatilmig)

- Maximum depth:

. 50
—= = Maksimum derinlik
E ; - Distance along contour:

Cevre boyunca zik zak
J L_ ) J L_ ) mesafesi
Distance along contour Distance along contour

1.0 5.0

Maximum depth Mazimum depth

0.0

Resim 1. 28: Oscillate sekmesi parametreleri
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» Depth Cuts (Kesme Derinlikleri)

Toplam talas derinligi tek defada islenemeyecekse bu sik kullanilir. Aktif edilirse
asagidaki pencere ekrana gelir.

7] Depth cuts

Max rough step:

# Finish cuts:

Finish step:

[V] Keep tool down

0.0

00

[~ Subprogram

(@ Absclute

Incremental

Depth cut order

@ Bycontour () By depth
[7] Tapered walls

Taperangl 0.0

Max.rough step:Max. kaba dalma

# Finish cuts: Ince paso sayis1

Finish step: Finis paso dalma miktar1
Keep tool down: Isaretli ise pasolar
arasinda takim yukar1 kaldirmaz.
Tapered walls: Kenarlari agili isleme
By contour: Talas1 profile gore sirala
By depth:Talas derinlige gore sirala
Subprogram:Alt program ¢agirma.

Resim 1. 29: Depth Cuts sekmesi
> Lead in/Out (Giris- Cikis)

Kesici takimin profile yaklasma ve uzaklagma sekli buradan ayarlanir.Parcaya
yaklagmay1 saglar. Boylece takimin parcaya direkt dalmasi
engellenmis olur.Takim par¢anin disginda bir noktadan pargayir islenmeye bagslar.Yine
parcanin disina ¢ikarak islemeye devam eder.

yumusak hareketlerle

[¥] Lead In/Out

Overlap

01

e Overlap: Par¢a giris ¢ikiginda

@eney e takim yqlu iist {iste binme orant
'e:eypendicula. ‘O‘Tang:nl ;:el.:enmcular @‘Tange:l ° Entry: I$ pargasina glrlSdlr
;::heigm —_— EE aa:pheigm et EE e Line: Belli ¢izgi boyunca giris
— . e Arc: Yay hareketi ile giris
Rogus B0 |x [0 ) Rodis (0 |z [0 e Radius: Yay hareketi yarigapi
Swezp 480 Sweep 480 ° SWeep: Sarma agisl
et 0 hoe ol 0 o Helix height: Sarmal yiikseklik
B e ooyt U e Blusoentport [ JUsopont dotn e Adjust start of contour: Kontur
[7] Enter on first depth cut only [T} Exit on last depth cut only
7] Plunge after fist move [7] Retract before last move baslanglclm ayarla
Beseeu Bomnsiees |0 e Use entry point:Giris noktasi
[ st start of contour ] Adjust end of contour kullan
o= &) i e Enter on first depth cut only:
: Yalniz ilk derinlik kesiminde gir.
Resim 1. 30: Lead In/Out sekmesi
e Plunge after first move:ilk hareketten e Enter on last depth cut only: Sadece
sonra dalma yap. son derinlik kesiminde ¢ik
o EXxit: Is pargasi ¢ikis tipi ayar1 e Retract before last move: Son
e Override feed rate:ilerlemeyi degistirip hareketten sonra geri kag.
yeni ilerleme ile dalar e Adjust end of contour: Kontur

e Use exit point: Cikis noktasi kullan

bitisini ayarla
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» Break Trough (Boydan Boya Kirma)

Kesicinin is parg¢asinin tabanindan verilen miktar kadar digar1 ¢gikmasini saglar.

[V] Break through

e Break Through amount: Kesicinin
par¢anin altindan tagma miktar1 yazilir.
Kesici ucu parganin altindan verilen deger
kadar ¢ikarak profili isler.

Break through 0.0
amount

Resim 1. 31: Break Trough sekmesi
> Multi Passes ( Yanal Pasolar)
Talags kaldirma esnasinda yanal pasolarin yapilandirilmasidir.Bu segenek

kullanilmazsa XY diizleminde talas bir kerede alinir.Girilen paso sayisi kadar talag alinarak
parca profiline yaklasir.

[ Multi Passes
Rough

Rough: Kaba pasolar

Number: Yanal kaba paso sayisi
Spacing: Yanal paso genisligi
Finish: Finis pasolar

Number: Yanal finis paso sayisi
Spacing: Yanal finis paso genisligi
Final depth: Finis pasolar diger
kaba pasolardan sonra yapar.

Nortin e e e All depth: Her derinlikte kaba
) Findl depth © Al depths pasodan sonra finis paso uygular.

e Keep tool down: Pasolar arasi
takimi yukar1 kalkmaz

Resim 1. 32: Multi passes sekmesi

Number 0
Spacing 0.0
Finish

Number 0

Spacing 00

[V Keep tool down

> Tabs (Etiketler-Baglama yeri)

Is parcasi baglama papuglar1 veya aparatlarla baglanmis ise isleme sirasinda takim
bu baglama elemanlarina garpabilir. Baglama yeri komutu kullanilarak takimin ¢arpmasi
engellenir. Bu kisimlara gelindiginde takim geri ¢ekilir. Belirlenen kismi atlar ve islemeye
devam eder. Atlanan kisimlar daha sonra parga farkli yerlerden baglanarak islenebilir.
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V] Tabs
Tab Postion
© Automatic
(@) Number of tabs 4
) Max. distance between tabs 00

() Create tabs on shapes less than:
100.0 % | 1000
@ Tabal

() Manual Pastion.

Use square paint for tab position
Stat @ Midpoint End

Tab Mation
) Full © Partial

@ Vertical moves

() Rampmoves  Ramp angle: 0o

Width 20

Tab thickness 10

[7] Use feed plane for full height tabs
7] Overite edited tabs

Tabs: Etiketler

Tab Position: Etiket pozisyonu
Automatic: Otomatik

Number of tabs: Etiket yeri sayisi
Max. distance between tabs:
Etiketle aradaki maximum mesafe
Create tabs on shapes tabs:
Baglama bi¢imi olusturma

Tab all: Biitiin etiketler

Manual: Elle giris

Position: Pozisyon

Use square point for tab position:
Baglama yeri pozisyonu icin kare
nokta kullan

Tab motion: Baglama yeri hareketi
Partial: Kismi baglanmig

Full: Boydan boya baglanmis
Vertical moves: Dikey hareket
Ramp moves: Egik rampal1 hareket
Width: Baglama yeri genisligi

Tab thickness: Baglama yeri kalinlig
Cutoff Operation: Baglama yerlerini kesme operasyonu

Resim 1. 33: Tabs sekmesi
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1.4.1.4. Linking Parameters (Takim Yaklagsma-Uzaklasma Parametreleri)

— ®

() Absolute

[7] Use clearance only at the
start and end of operation

@ Incremental

@ L

() Absolute @ Incremental

- () @

(") Absolute @ Incremental

) Absolute @) Incremental

[

*) Absolute @ Incremental

Clearance:Emniyetli yaklasma Kesici is
bittikten sonra ig par¢asindan maksimum
uzaklasacagi nokta(GOO ile)

Use Clearance only at the start and end
of operation: Kesici ise yaklagirken-
uzaklasirken emniyetli yaklagma
mesafesine gelir.

Retract: Geri ¢ikma mesafesidir.

Feed Plane (Kesmeye Diizlemi): Is
pargcast  yiizeyine  hizli  yaklagma
mesafesidir. Bu noktadan sonra talas alma
hareketi ile ise dalar.

Top of stock: Talag almanin is pargasi
ylizeyinden  baglayip  baslamayacagi
belirlenir.

Depth : Toplam talas derinligi

Absolute: Mutlak deger

Incremental: Eklemeli deger

Resim 1. 35: Linking Parametres sekmesi

Home / Ref. Point (Ev pozisyonu / Referans Noktasi)

Reference points
7] Approach

0.0
0.0

Z |00

@) Absolute

Incremental

Home position
Sl B0
y 00
z 100
[7] Retract

0.0

0.0

0.0

@ Absolute
Incremental

Home position (Ev pozisyonu) : Takimin
kesme operasyonunu tamamladiktan sonra
gidecegi nokta.

Select home

position: Ekranda home

noktasini segtirir.

From makine: Tezgahin home degerlerini
kullanir.

Ref point: Takimin kesmeye baslama ve
bitis noktalar1 belirlenir. Is bitiminde geri
cikma noktasina geri gelir.

Approach: Kesmeye baslama noktasi
Retract: Kesmeden uzaklagsma noktasi
Select: Yaklasma ve uzaklasma referans
noktalarini par¢a tizerinden segtirir.
Absolute: Mutlak deger

Incremental: Eklemeli deger.

Resim 1. 36: Home / Ref. Point sekmesi

24




1.4.1.5 .Arc filter/ Tolerance (Yay Filtreleme/Tolerans)

Kesicinin ¢ok kii¢iik hareketlerini filtreleyerek daha biiyiik yumusak gegisli yaylar
halinde hareket etmesini saglar. Boylece hem tezgah titresim yapmaz.Hem de program

kisaltilmus olur.

Filter ratio

Filter tolerance
Cut tolerance

Total tolerance

[] One way filtering

[¥] Create arcs in XY
[V] Create arcs in>Z

[¥] Create arcs inYZ
Minimum arc radius

Maximum arc radius

0.001

0.001

0.002

0.005

100.0

Filter Ratio: Filtreleme orani

Filter Tolerance: Filtreleme toleransi

Cut Tolerance: Kesme Toleransi

One way filtering: Tek yonli filtreleme
Create arcs in XY: XY’de yay olustur.
Create arcs in XZ: XZ’de yay olustur.
Create arcs in YZ: YZ‘de yay olustur.
Minimum arc radius: En kiigiik yay yaricapi
Maximum arc radius: En biiyiik yay yarigap1

1.4.1.6. Planes (WCS) (Diizlemler)

Resim 1. 37: Arc filter/ Tolerance sekmesi

Is koordinat sistemi, takim diizlemi gibi parametrelerin tanimlandig1 kisimdir. Kesici
takimin hangi diizlemde calistigi belirlenir. Ayrica bu diizlemlerdeki is pargasi sifir noktasi
yine bu meniiden X, Y ve Z koordinatlar girilerek tanitilabilir.

Warking coordinate system

Tool plane

Comp / construction plane

| TOP

Origin (in view coordinates)
% 00 []
y 00 E

Z 00

[T]Work offset 1

00

00

[V] Display relative to WCS

2] 0
E 00

00

Working Koordinat Sistem:
Calisma koordinat sistemi

Tool Plane: Takim c¢alisma
diizlemi
Comp/Construction plane:

Telafi/ Konstriiksiyon diizlemi
Origin (in view coordinates):
Orjin bakis koordinatlarinda
Work ofset: Sifir ofseti

Display relative to WCS:
WCS’yi eklemeli goster
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1.4.1.7. Cooland (Sogutma Sivisi)

Talas alma sirasinda 1sinan kesici takimi ve pargay1 sogutmak i¢in kullanilir.

Flood Ilgnore > Before

Mist gfr; Before o .

Thrtonl Crra— e Ignore: Onemsiz

Customn option 1 Before d On : A({‘lk

Custom option 2 Before o Off: Kapall

Customn option 3 Before ° Befo re: Onceki
Edsaminiog RS e With: Onceki ve sonraki
Custorn option 5 Before . Afte r: SO n I‘aki

Custom option 6 Before

Custom option 7 Before

Resim 1. 39: Cooland sekmesi
1.4.1.8. Canned Text ( Aciklama Yazisi)

CNC programinin igerisine ek 6zel bir agiklama veya bir ISO kodu gonderilecekse
bu komut kullanilir. Belirtilen komut ve agiklamalar olusturulacak programin igine
yerlestirilir. Se¢ildiginde Canned Text mentisii ekrana gelir. Canned text option kismindan
komut se¢ilip Add ile sag taraftaki pencereye eklenir.

Canned text options: } Selected before text: .
# Canned Text = # Canned Text . .
re— e Add Before: Onceki
2 Optional Stoy - .
il agiklamay1 sagdaki
s pencereye ekler.
s ::\,::c;hr::lm e Selced RISt e Add With: Onceki ve
8 Advance Chute = # Canned Text :
e pheeerh sonrakl' aciklamay1
fle, Dmapid sagdaki pencereye ekler.
codtin Add after .
Yz G e Add After: Sonraki
1103.  MistOn
1104 MistOf Hervem) | : aciklamay1 sagdaki
1105, Thrutool On elected after text:
1108 Thistool Off 8 Canned Text pencereye ekler.
1107, Custom option 1 On
1108 Euskomoztlon1 oif Remove: Eklenen
1109.  Custom option 2 On .
1110, Custom option 201 aciklamayi siler.
1111, Custom option 3 On
1112 Custam antinn 3 N i

Resim 1. 40: Canned Text sekmesi
1.4.1.9. Misc Values (Yardimci Degerler)

Birden fazla is pargas1 sifir noktas1 oldugunda kullanilir. Isaretli degil ise sifir noktasi
bir tanedir demektir. Misc Values meniisiinden G54 is koordinat sistemi, mutlak ve artish
programlama modu se¢imi yapilir. Miscellaneous Values penceredeki Work Coordinates
kutusuna 2 yazilirsa is referans noktas1 G54 ve Absolute/Incremental kutusuna O (sifir)
yazilirsa programlama mutlak moda ayarlanmis olur.
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Integers Reals

Work Pos. [-1=REF.0=G50,1=HOME . 2-G54 2 Mise. Real [1] 0.0
Abs/inc. [0=4BS, 1=INC] 0 Misc. Real [2] 0.0
Ref. Retuin [0=G28,1=G30] 0 Misc.Eieal 3] 0.0
Mill Cyc G107/G112 [0=0FF,1/-1=0N] 0 Misc. Real [4] 0.0
Misc. Integer [5] 1] Misc. Real [3] 0.0
Misc. Integer [6] 1] Misc. Real [B] 0.0
Misc. Integer [7] 0 Misc. Real [7) 0.0
Misc. Integer [8] 0 Misc. Real [8] 0.0
Misc. Integer (9] 0 Misc. Real [9] 00
Misc. Integer [10] i} Misc. Real [10] 0.0

O ﬁ:;?-u:‘iceaslaliztnw [ Set to post values ] [ Set to Op Defaults ]
posting

Resim 1. 41: Misc Values sekmesi
1.4.1.10. Rotary Axis Control (Donel Eksen Kontrolii)

Dordiincii eksen tanimlamasi yapmak ig¢in kullanilir. Daha ¢ok doner tabla igin
kullanilir. Komut aktif edildiginde Rotation Type (Dondiirme tipi) penceresi ekrana gelir.

Rotation type e Rotation type: Dondiirme tipi
@ o aatien e No rotation: Déndiirme yok
:::L” ey e 3axis: 3 ekseninde dondiirme
L e e Rotary axis positioning: Déner tabla
pozisyonlari
Biaites Axis substitution: Eksen indekslemesi
(@ Rotate about X axis Fotate aboutY axis Fotate about Z axig

Rotary axis: Doner tabla

Rotate about X axis: X ekseninde don.
Rotate about Y axis:Y ekseninde don.
Rotate about Z axis: Z ekseninde don.
Substitute X axis: X ‘de indeksle
Substitute Y axis: Y ¢ de indeksle
Rotation Direction: Dénme yonii
Rotary Diameter: Doner tabla gapi.
Unroll: Yuvarlanmisi ag.

Unroll Tolerance: Unroll toleransi

Axis substitution
Substitute % axis @) Substitute Y axis

Flotation direction

00

)

Unroll
I 0.0

Resim 1. 42: Rotary Axis Control sekmesi
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1.4.2. Simiilasyon (Canlandirma-Bemzetim)

Simiilasyonda amag; verilen degerlere gore takim hareketlerini izlemek ve yanlig
hareketleri diizeltmektir.Simiilasyonu i¢in tezgah se¢imi ve kiitiik se¢imi yapilmis olmalidir.

%k Hhx S| 2| ?
AElvralG$ %@

-Select all operation: Tiim operasyonlari se¢

-Select all dirty operation: Listede gegersiz tiim operasyonlari seger.

-Regenerate all selected operation: Segilen tiim operasyonlar1 yeniden olustur.

-Regenerate all dirty selected operation:Gegersiz tiim operasyonlari yeniden olustur.

-Backplot selected operation: Segilen operasyonlari ¢izgisel olarak simiile et.

-Verify selected operation: Segilen operasyonlari kat1 olarak simiile et.

-Post selected operation: Segilen operasyonlarin G/M kodlarini ¢ikar.

-Highfeed: Hizli ilerleme 6zelligi aktif edilir.

-Delete all operation: Tiim takim yolu operasyonlari, gruplari ve takimlari sil.

-Toggle locking on selected operation: Segilen operasyonlari kilitler.

-Toggle toolpath display on selected operations: Takimyollarini gizler.

-Toggle postingon selected operations:Segilen operasyonlarin postlarini kapatir.

-Yeni takim yolu i¢in kursorii agagi hareket ettirir.

-Yeni takim yolu i¢in kursorii yukar: hareket ettirir.

-Yeni operasyonu segilen grup yada operasyonlardan sonraya ekler.

-Yeni operasyon yerini dinamik olarak kursorle belirler.

-Only display selected toolpaths: Yalniz goriinen takim yolunu seg.

@ 20| 2|0 ||| 2 e M| st s

-Only display associative geometry: Yalniz goriinen bir aradaki geometriler.
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~
1.4.2.1. Cizgisel Simiilasyon (Backplot Simulation) ~S

Olusturulan takim yollarmin ¢izgisel olarak simiilasyonlarin1 daha net gérmek igin
kullanilir. Komut tiklandig1 zaman ekrana Backplot penceresi gelir.

3% Backplot =X o
~—"| Display widt color codes: Takim yolunu renkle goster.
SN rEE
'B‘ Display Holder: Tutucuyu goster.
b Lae e ‘. _ X
03 Path 1 Display tool: Takimi goster.
#! Display rapid moves: Hizli hareketleri goster.
"" Display endpoints: Takim yolu bitis noktalarini goster.
o | ﬂ Quick verify: Hizli takim yolu.
Cycle Time & “
Feed £ 2735 & | Options: Backplot ayarlarinin yapildigi pencereyi agar.
Rapid ({9 8.88s H
Total (310285 1 Save as geometry: Takimi kaydet
Path Length
S R s = Save tool geometry: Takim yolunu kaydet
7 Restrict drawing: Takim yolu ¢izgilerini kaldirir.

Resim 1.43: Backplot penceresi

e Info (Bilgi) diigmesi tiklanarak simiilasyona ait diger detaylara ulasilabilir.
- Cycle time rapid: Hizli ilerleme hareket zamani
- Cycle time feed: Talas alma ilerleme zamani
- Cycle Time total: Toplam isleme zamani
- Path length feed: Talas kaldirarak kesme uzunlugu
- Path length rapid: Hizli ilerleme uzunlugu

o Play: Caligtir e Run mode: Calisma modu

e Stop: Durdur e Run speed slider: Hiz ayar diigmesi

e Previous Stop: Bir 6nceki stop e Set conditional stop: Kosullu stop
e Step back: Adim geri ayarlama

o Step forward: Adim ileri e Visible motion position slider: Anlik
e Next stop: Bir sonraki stop konumu hareket konumu gostergesi

e Trace mode: iz modu e Set Conditional Stops:Sartli durdurma
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1.4.2.2. Kati Simiilasyon (Verify Simulation)

Takim yollar1 simiilasyonunu katt model olarak gérmek i¢in kullanilir.

Verify = S e Restart: Basa al-Yeniden baslat
‘ e Machine: Caligtir
@ [Z] A @ @ e Pause: Durdur
) e Step: Adim adim
Displayl [E m e Fast forward: Hizl ilerle
Moves/step: 1 _| )
5 o = . Turbo: Simiilasyonu hizli olarak tamamlama
oves/refresh: 1

Speed —{]— Quaity o II Simulate tool: Sadece takimi goster

iosebarsd . ! Simulate tool and holder: Takim-tutucuyu goster
Siop pelios e Display control: Gériintii kontrolii
I tor o colison e Moves /step: Takim hareketleri adim degeri
Do , e Moves /refresh: Takim hareketlerini yenile
Pt ne o Verification speed/ Qualitiy:Simiilasyon hiz ayari.
[ Verbose e Update after each toolpath:Her takim yolundan sonra
< g yenile
@ @ L e Stop Options: Durma ayarlari
(] e Stop on collision: Carpmalarda simulasyonu durdur.
e Stop on tool change: Takim degisiminde durdur.
Dperainn g e Stop after each operation:Her islemden sonra durdur.
IZ::D;[“ et e Verbose: Komut satirlarini goster
Tool label e Machine Slowly : Yavas ilerleme
= e MachineQuickly:Hizli ilerleme

— e Save stock as a file: Parga dosyasi olarak kaydet.

|| 8 |[ 2 | || ¢ Stocksection: Kesit al

Measure: Mesafe ol¢

Resim 1.44: Verify penceresi

Sekil 1.4: Backplot ve Verify simiilasyon 6rnegi
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iy Options ( Simiilasyon Ayarlari )

Options butonu segilince ekrana Verify Options diyalog penceresi ekrana gelir.
Buradan gerekirse is pargasina ait ayarlar yapilabilir.

7 5 W . .
Vert Optons N ——_— Shape: Bigim

[ )
Sl;:l;pe Eouryianes Min point:  Max point:  Margins: ® BOX: BlOk kﬁtﬁk
s - x 190|180 oo e Cylinder: Silindir
g e e File : Dosyadan ¢agir
e = « Solid: Kati model
Wi ol aaee BB | « Stock model: Kiitiik model
e it 9] Conter on s ‘ e Boundaries: Smrlar
Stack file: & [l Translucent stock i Scan tOOIpath (S): Taklm
yollarini tara
Miscellaneous options Tool prafile [ ] USG StOCk Setu Values:
[I]UseTrueSoli: ) Auto N - : p
[¥] Cutter comp in control © As defined Kutuk ayar degerlnl kullan
i e Pick stock corners: Kiitiik
j 2:,:::;2;3@ Tooltolerance: 0008 koselerini seg
1 Removecis ey “ e Min.point: Minimum nokta
S i e Max.point: Maximum nokta
[ Make true threads ° Margins: Kenarlar
[ o] ! e Initial stock size source:
(%) J Baglangictaki kiitiik olgiileri
Resim 1.45: Verify Options penceresi
e Stock setup: Kiitiik ayarlari e Remove chips: Kiigiik pargalart
e Use last size: Bir dnceki boyutlar temizle
e Cylinder axis: Silindir ekseni e Change tool/ color: Takim-renk
e Cylinder diameter: Silindir ¢ap: degistir
e Center on axis: Merkezi eksende e Hide toolat each Stop: Her durmada
e Stock file: Kiitiik dosyasi takimi gizle.
e Translucent stock: Kiitiigii saydam e Make true threads: Disleri gergek
Olarak géster' kat1 Olarak gﬁster.
e Miscellaneous options: Yardimei e Tool profil: Takim profili
secenekler e Auto: Otomatik
Use Truesolid: Gergek kati1 kullan e As defined: Tanimlanmis
e Cutter comp in control: Takim | ¢ Setcolor: Renkleriayarla
telafileri kontrol ile e Tool tolerans: Takim toleransi
o Display XYZ axes: XYZ eksenlerini | e STL tolerance: STL tolerans1
goster. e Reset: Yenile
e Compare to STL file: STL
dosyasiyla karsilagtir

31



L8] |

1.4.3. Post Alma- CNC Kodu Cikarma (Post Selected Operation)

Backplot ve Verify islemlerinden sonra post alma islemine gegilirr G ve M
fonksiyonlarindan olusan CNC kodlarini ¢ikarma islemine post alma denir.Bunun i¢in dnce
tezgah kontrol iinitesinin se¢imi yapilmalidir (Fanuc, Siemens v.s. gibi) .Tezgah kontrol
iinitesi se¢imi i¢in  Settings meniisinden Control Defination Manager secilir.Agilan
pencereden Post processor ve ardindan Add files ‘den kontrol {initesi segilir.

e e e
ER=AS I
(Fadll 5 &3

Esisting definitions Control type: [Mill/Tun ~]  Manufacturer: Generic Default

[ C:\Users\Public\Documentshshared meamsSiiath + Description: Generic Default

Control topics:

2 Tolerances

? Communications

7 Files

2 NC Dialog

Z NC Output

7 Misc. Int/Real Values
-2 Work System

-2 Tool

2 Linear

2 A

-2 Rotary

2 Feed

2 Cutter Compensation
2 Machine Cycles

Z Subprograms

? Operation Defaults
P Text

Main dialag - Modify the seftings for the selected Control type and Post. Navigate in the
Control topics tree to select topic pages.

v )(%]2]

Resim 1.46: Control Defination diyalog kutusu

o

|, « shared mcamx5 » lathe » Posts

v [ 63l Ara: Posts

Defaul setting for control type

Dizenle v Yeniklassr 2y 0 @ A\ sers\Public\Dacumentshshared meamsShathe\Posts MPLFAN PST
e SkKullantarter Ad Degistirmetarihi  Tar
1 Kargidan Yiklemeler (3] Generic Fanuc 2X Lathe 181020101938 Microsoft Office ..
B Masaisti (5] Generic Fanuc 4X MT_Lathe 181020101938 Microsoft Office...
] Son Verler 2] MPLFAN 1810.201019:38 Microsoft Office ..
4 Kitapliklar
1 Bilgisayar

&, Yerel Disk ()
s Verel Disk (D)
s Verel Disk (E)

€ ag

a i ; [ Adfes. | [ Deklfies.. |
5 T

Resim 1.47: Control Defination Post List Edit ve Add Files diyalog kutular:

Kontrol finitesi secildikten sonra G1 (Post Selected Operations) tiklanir.Ekrana Post
Processing (Post ¢ikarma) diyalog kutusu gelir.
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L]
e — . P

Post processing = wessl o Select Post: Post (Kontrol iinitesi) se¢iniz
e et SelectPost e Active Post: Aktif post (Kontrol Unitesi)
e Output MCX file descriptor: MCX dosya
[ Dutput MCX file descriptor Propeilies tanimlamasi c;lkar.
E\;.Ngifwme 7] Edi e Properties: Geometri 6zellikleri
® Ask s e NC file: NC dosyast
s = e Override: Uzerine kaydet
o i e Ask: Dosya adi sor. Aktif olmali
i - e Edit (Diizenle): Aktif olmali. Aktif olmazsa NC
e sk Triersss programi ekrana gelmez.
tEe e NC extension: NC dosya uzantisi
% 2] e Sendto nTach_ine:.Tezgéha gonder.
Communications: Haberlesmeler

Resim 1.48: Post Processing (Post Cikarma) diyalog kutusu

Post Processi

ng (Post ¢ikarma) diyalog kutusundan gerekli ayarlamalar yapilir. OK
tusuna basilir.Ekrana fakli kaydet diyalog kutusu gelir. Burada ¢ikarilan post bir isim

verilerek kaydedilerek OK tusuna basilir.

BT )
) b Konum: NC ~)i2 @ [T Preview
e Do Ad Degistirme tarihi T
Aramanizla eslegen e yok.
Shared Data
MCX
("] Descriptor
Descriptor
ks ;
Favorites
Dosya Adi: ] =
|| Kayt tiri [NC Fies NG -
Desktop B I T~ \/SERS \DELL\DOCUMENTS\MY MCAMXS\LATHENC R
. . .
Resim 1.49: Farkh Kaydet diyalog kutusu
N CAMCANIOMILLYNCUMACHINE_GROUP_1.NC = | e
o1 —]
02 C0002 (MACHTNE SROUP 1) =
02 (DATE=DD—IMI—¥¥ — OF - O04—10 TIME—=HH: MM — Z23:38)
04 (rCx FILE — T)
05 (NC FILE — C:\MCAMMN\MILL\NC\MACHINE GROUP 1.NC)
06 (MATERIAL — ALUMINUDM MM — Z024)
o7 ¢ TS5 | | H5 1}
08 N100 G21
0% M102 =0 =17 =40 =45 =80 =50 L
10 NM104 TS5 M& 1
11 N106 GO G90 G54 X—27.105 ¥—6-457 S1505 M3
12 N108 G423 HS5 Z100.
13 NM110 =10.
14 N112 &1 m0. =15.
15 M1l4 ¥15.649 =763.6
16 N116 G2 X—22.105 ¥20.649 RS5.
17 Nlle8 ©1 X4.268 i
18 N120 G2 X%.268 Y15.64% RS5.
15 N122 &1 ¥—6.457
20 M12z4 =2 X4.268 ¥Y-11.457 RS.
21 N126 S1 X—22.105
22 N128 G2 X—27.105 ¥-6.457 RS5.
= 23 N130 G1 E10. F15. =
FIEN T ] »

Resim 4.50: Cikarilan CNC kodlar:

33




Asagidaki yazinin Contour yontemi ile takim yollarini olusturunuz. Kiitiik 6l¢iilerini
siz belirleyiniz.

CQUZELCOREN
CQUZELDUSUNUR.

Islem Basamaklar Oneriler
» Rectangle komutu ile 100X50 él¢iilerinde bir
» Parcanin 2 boyutlu ¢izimini dikdortgen ciziniz.Create Letter komutu ile
yapmak. Arial Black yaz tipini kullanarak Heigh: 6

yiiksekliginde yaziy1 yaziniz.

» Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3
-Axis VMC MM.MMD.5 segin.

» Operation Manager kisminda sirasi ile Properties ve
Stock Setup’1 segin. Select Corner ile kiitiigii
belirleyin.

» Tezgah se¢imini yapmak.

» Kiitiik ayarlarin1 yapmak.

» Toolpaths meniisiinden Contour’u se¢in. Enter
new NC name penceresinde olusturulacak dosyaya

» Takim yollarini se¢gmek. bir isim verip kaydedin.

» Ekrana Chaining penceresi gelir. Window ile
yazilar1 pencere igine alarak seg¢in
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QUZELBOREN
CUZELDUSUNUR

>

Se¢me isleminden sonra ekrana Sketch
approximate start point (Islemeye basglanacak
noktay1 belirleyin) iletisi gelir.G harfini isaretleyip
OK tusuna basin.

Select Contour chain 40

QUZELBOREN
CQUZELDUSUNUR

» Takim yolu parametrelerini
ayarlamak.

Y

YV VVYVY

Ekrana 2D Toolpaths - Contour penceresi gelir.
Tool sekmesinden 1mm ¢apli parmak freze gakisi
seciniz.

Feed rate: 250,

Plunge rate:150 ve

Spindle speed:2000 yaziniz.

Cut Parameters sekmesinde Compansation
Type’den Off’u seginiz.

Linking Parameters sekmesinden Depth :-2 yaziniz
ve OK tusuna basiniz.

» Parganin simulasyonunu
gormek.

Operations Manager kismindan Verify Selected
Operations tusuna basarak kat1 simulasyonunu
gorebilirsiniz.
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» Operations Manager kismindan G1 (Post selected
operation) tusuna basiniz.

» Acilan Post processing penceresinde OK tusuna
basiniz.

» Ekrana Farkli Kaydet penceresi gelecektir. G
kodlarin1 hangi isimle ve nereye kaydetmek
isterseniz se¢ip OK tusuna basiniz.

» Mastercam X Editor dosyasi agilacak ve G kodlar
listelenecektir.

» Parcanin CNC kodlarini
( G kodu) ¢ikarmak.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Parganin 2 boyutlu ¢izimini yaptiniz m1?

Kiitiik olusturmadan 6nce Machine type’den makine tipini se¢tiniz mi?

3. Kiitiik olusturmak i¢in Operation Manager kismindan Stock Setup’
sectiniz mi?

4. Takim yollarin1 olusturmak i¢in Toolpath meniisiinden Contour’u
sectiniz mi?

5. Agilan Chaining penceresinden yaziyt Window ile se¢ip kesmeye
baglanacak noktayi belirlediniz mi?

6. Create new tool ile gerekli kesici takimi olusturdunuz mu?

7. Compansation Type’ den Off’u seciniz mi?

8. Cizgisel ve kati takim yolu simulasyonlarini gérmek i¢in Backplot
Selected Operation ve Verify Selected Operation tuslarina bastiniz
mi?

9. CNC kodlarini ¢ikarmak i¢in G1 tusuna bastiniz mi?

10. Olusturulan kodlar1 kaydettiniz mi?

N

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Bir parganin tizerinde ¢evresel profil islemek i¢in hangi takim yolu kullanilir?
A) Face

B) Drill

C) Contour

D) Pocket

Compensation type (Kesici ug yarigap telefisi) kisminda pargay: islerken yarigap
telafisini uygulamamak igin asagidakilerden hangisi se¢ilmis olmalidir?

A) Computer

B) Control

C) Wear

D) Off

Kiitigi katt model olarak gérmek i¢in asagidakilerden hangisi secilmelidir?
A) Wireframe

B) Solid

C) Fitscreen

D) File

Asagidaki terimlerden hangisi takim tutucu anlamindadir?
A) Holder

B) Tool

C) Type

D) Corner Radius

Asagidakilerden hangisi takim kiitiiphanesine ulagsmak igin kullanilir?
A) Create new tool

B) Select library tool

C) Edit tool

D) Tool manager

Contour takim yollarinda kiitiik sinirlarinin se¢imi i¢in hangisi kullanilir?
A) Bounding box

B) All Solids

C) Select corners

D) All Entities

Freze tezgdhinda dalma ilerleme hizini ifade eden terim asagidakilerden hangisidir?
A) Plunge feed rate

B) Spindle speed

C) Feed rate

D) Max. Spindle speed
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10.

Chaining penceresinde profilleri pencere igine alarak se¢mek ic¢in hangi komut
kullanilir?

A) Chain

B) Point

C) Window

D) Polygon

Asagidakilerden hangisi diiz alinli parmak freze ¢akist anlamindadir?
A) Taper Mill

B) End Mill

C) Bull Mill

D) Dove Mill

Asagidaki Contour tiplerinden hangisi kalan kisimlar1 baska bir kesici ile tekrar
islemek i¢in kullanilir?

A) 2D Chamfer

B) Oscillate

C) Ramp

D) Remachining

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. 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-2

(AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda bu modiil ile 06grenci; CAD/CAM programlarini
kullanarak igleme parametrelerini olusturabilecek ve CNC torna tezgahlarina veri aktararak
parca imalat1 yapabilecektir.

(ARASTIRMA )
> 2 Eksenli CNC torna tegahinda kullanilan takim yollar1 ve gesitleri hakkinda
bilgi toplayiniz.

> G kodlarmin tezgaha aktarilmai hakkinda bilgi toplayimiz.

2. CAM FREZELEME YONTEMLERI

2.1. Drill (Delik Delme Takim Yollar)

Iki boyutlu cizimler iizerine delik delme, delik biiyiitme, klavuz ¢ekme ve delik
raybalamak i¢in kullanilir.Delik delme islemlerini uygulayabilmek ig¢in onceden delik
konumlarina deligi ifade eden ¢ember veya nokta yerlestirilmis olmahidir. Drill (Delik
delme) takim yollarini olusturmak igin iglem sirast séyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
segilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1° dan Properties segilir. Ac¢ilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Select Corners kullanilarak olusturulacak
kiitiiglin se¢imi yapilir.

e Toolpath meniiden Drill se¢ilir.

A\ (1 A}
L/
gl o
N 7T >
o .
15 15 15
60 Tifalana THR

Sekil 2.1: Select corners ile kiitiik secimi
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e Ekrana Enter New name penceresi gelir.Takim yoluna isim verilerek kaydedilir.
e Ekrana Drill Point Selection penceresi gelir. Buradan delikler nokta ile isaretli
yerlerden se¢ilir ve OK tusuna basilir.

(N
b — J - _—E:a Delik yerlerinin tek tek elle se¢imi.
- Automatic: 1k, ikinci ve son noktalar secilince sistem
diger noktalar1 otomatik seger.
- Entities: Kullanici delikleri tek tek seger.
’ e - Window points: Noktalari pencere ile seger.
- Mask on Arc: Ekranda segilen ¢gemberle ayni gaptaki
diger gemberlere delik islemi uygular.

10 - Diameter: Secilen gemberin gapini gosterir.
- Tolerance: Segilen ¢ember ¢ap kontrol toleransi
- Subprograms: Onceden olusturulmus takim yolu segilir

Diameter:

Tolerance: 0.001

( Subprograms... | [ Last | ve yeni operasyona uygulanir.
[ soting. |[ Edt. | - Last: Son operasyondaki noktalar1 tekrar secer.
Unselect Unselect al - Sorting (Siralama): Grup halindeki nesnelerin delik
— delme sirasin1 ayarlamak i¢in kullanilir.
=it poirts - Edit: Secilen deliklerin ozellik ve koordinatlart
® Giid BokLtae degistirilebilir.
- Pattern: Deliklerin dizilig sekli.
- Grid: Izgara seklinde
Distance - Create Point: Nokta se¢imi seklinde dizilis
L - Bolt Circle: Pattern isaretlendikten sonra ¢ember
L iizerinde istenilen acida noktalar tanimlanarak bu
Radius: L0 noktalar i¢in delik delme operasyonu uygulanabilir.
Start angle: 00 - Distance X/Y: Delik merkezlerinin her bir eksen
Angle betweer: | 45.0 iizerindeki mesafesi.
# of holes: - Radius: Bold circle de ¢ember yarigapi
- Start angle: ilk deligin X ekseni ile yaptig1 agidir.
¥ - Angle between: Delikler arasindaki agi.

- # of holes: Delik sayisi.

Resim 2.1: Drill Point Selection penceresi

=~ | e L
\ | I/ -
Sekil 2.2: Deliklerin secilmis hali
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Holder

Se¢me iglemi tamamlandiktan sonra ekrana 2D Toolpaths — Drill / Circles Simple
Drill — no peck diyalog kutusu gelir.

#_ 2D Toolpaths - Drill/Circles S: dr

S

Helix Bore:

Thread Mill

5]

Point geometry

Arc geometry

)

Duick View Settings

Tool 1/8 DRI
Tool Diameter 0.125
Comer Radus 0
FeedRate 410725
Spindle Speed 2133
Coolant ot
ToolLength O
Length Offset 62
Diameter Off... 62

< ]

v =edied
@ = disabled

L

Resim 2.2: Simple Drill — no peck diyalog kutusu

2.1.1. Tool (Takim)

Tool sekmesinden takimlarin listelendigi pencere tizerinde maus sag tusuna tiklanir.
Acilan diyalog kutusundan Create new tool segilir. Se¢imden sonra ekrana Define Tool-

Machine Group -1- penceresi gelir. Buradan kullanilacak kesici tipi Drill segilir.

Tool diax 05 e Tool dia; Takim ¢api
# Tool Name  Dia. Cor.rad.  Length 3 . . .« .
= Bt e Corner radius: Ug kose kavisi.
T e e Tool name: Takim ad1.
Toolt: 233 Len offset. 233 .
_ e Tool #: Takim no.
Head # -1 Dia. offset: 233 .
e Len. Offset: Takim boy telafisi
e Head#: -1. Bir is milli tezgah
Sobde ket e Dia. Offset: Takim cap telafisi
Feedrate: 6.4176 Spindle speed: 1083 LT
: : Right-click for Dpliu’ns FELIAND SEMIER 2D * ge?ddrl-ate. Il?jrlell)ne .11121
- o Plunge rate: 64176 Retiactate: 64176 . pInaie speea: Devir sayisi
LB [ 7] Force tool change [ Rapid Retract ° Splndle dlrection Donus yonu
- e Retract rate: Geri ¢ikis hizi
e Plunge rate: Dalma hiz1
[ Tobsten e Rapidretract:Hizli geri ¢ikma.
Resim 2.3: Tool sekmesi
e Comment (A¢iklama): Buraya yazilan agiklama program basinda listelenir.

To batch: Operasyonlar1 dosyaya kaydedip grup halinde tezgaha gonderir.

takimu degistirtir.
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Tool filter: Takim filtreleme.Sadece segilen operasyona uygun takimlari listeler.




2.1.1.1. Type (Takim Tipleri)

Takim tiplerinin listelendigi kisimdir. Islem tiiriine gore kesici takimlar ve dlgiileri
buradan se¢ilir. Buradan Drill segilir.

7 — h
Define Tool - Machine Gmup-lid ) @

e End Mill: Parmak freze ¢akisi
e Spher Mill:Ucu yuvarlak ¢aki
(o] - P — o Bull Mill: Koseleri disa yuvarlatilmig
T T T : ? e Face Mill: Yiizey tarama gakisi
e S et o ¢ Rad Mill: Koseleri ige yuvarlatilmig
|| e Chfr Mill: Kosesine pah kirtlmig
r 1 T x E ¢ Slot Mill: Kanal agma ¢akis1
WML SEMIl TeperMl DoveMil Lol Ml e Taper Mill: Vida agma ¢akisi
o Dove Mill:V kanal gakist
| T T T ? ? |l e Lol Mill: Kiiresel uclu caki
Dl Reamer  BoeBa TapRH  TaplH | o Drill: Matkap
| * Reamer:Rayba
T T T T | o Bore bar: Delik biiyiitme ¢akis1
CuDil  SpotDil  CrrBore . Sink e Tap RH: Sag Klavuz
e Tap LH: Sol Klavuz
T T T e Ctr. Drill: Punta matkab1
(%] e Spot Drill: Nokta matkap
e Cntr Bore: Kademeli matkap

Resim 2.4: Define Tool-Machine Group 1-Type sekmesi

2.1.1.2. Drill (Matkap)

Takim ve takim tutucu boyutlarinin belirlendigi kisimdir.

Dl Tppe | Parameters

[

Holder
10

o

Overal
20

Shank Diameter

Cale. Speed/Feed

Tool #: Takim no

Station: -1. Istaston no

Capable of: Yapacagi islem tiirii
Rough: Kaba isleme

Finish: Ince isleme

Both: Kaba ve ince isleme
Holder Dia: Tutucu cap1

Shank diameter: Takim sap1 ¢ap1
Overal: Takim tam boyu
Shoulder: Omuz boyu

Flute: Kesici helisel kanal boyu

Diameter: Takim ¢ap1

Calc. Speed / Feed: Verilen degerlere
gore devir sayisi-ilerlemeyi hesaplat

e Save to library: Kesiciyi verilerini

[ ][ %
v takim kiitiiphanesine kaydet.

Resim 2.5: Define Tool-Machine Group-1 Drill sekmesi
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2.1.2. Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Cut parameters kismindan delik delme yontemi ile ilgili ayarlamalar yapilir.

Cycle

o, DiillCounterbore

Dwell

[¥] Apply custom diil parameters

1-Drill parameter #1
1-Drill parameter #2
1-Drill parameter #3

1-Drill parameter #4

1-Drill parameter #5

1-Drill parameter #6

1-Drill parameter #7
1-Drill parameter #8
1-Drill parameter #3

1-Drill parameter #10

i

0o
00

00
00

00

Cycle: Delme sekli.

Drill/Cbore: Normal delik delme

Peck Drill: Gagalama ile delme.

Chip Break: Talas kiricili delme.

Tap: Klavuz ¢ekme.

Bore# 1: Delik biiyiiltme. Delikte

helisel izler birakir.

o Bore# 2: Delik biiyiiltme. Delikte
diizgiin bir yiizey birakir.

e Custom cycle 9-20: Kisiye 6zel
cevrim parametreleri kullandirir.

e 1st peck: Ik dalma miktar.

e Subsequend  peck:  Sonraki

dalma miktari.

Resim 2.6: Cut Parameters sekmesi

Peck clearence: Dalmadan 6nceki hizli gelme mesafesi.
Retract amount: Geri ¢ikma miktari.
Dwell:Delik sonunda bekleme siiresi.
Shift: Yana kayma miktart.

2.1.3. Linking Parameters (Takim Yaklasma-Uzaklasma Parametreleri)

Buradan takimin pargaya yaklagma ve takimdan uzaklagsma parametreleri ayarlanir.

:

e[| | Clearance...

@ absolute

=

Top of stack

() Absolute

[ Subprogram

@ Absolute

Usze clearance only at the

) Absolute @ Incremental

@ Ahsolute () Incremental

@ Incremental

20

Incremental

a1

oo

0o

Incrernental

Clearance:Emiyetli yaklagsma mesafesi

Use Clearance only at the start and end
of operation: Kesici parcaya yaklasirken -
uzaklasirken bu noktaya gelsin.

Retract: Geri ¢ikma mesafesidir.

Feed Plane (Kesme Diizlemi): Is pargasi
ylizeyine hizli yaklagsma mesafesidir.Bu
noktadan sonra talag alma hareketi yapar.
Top of stock(Yiizeydeki talas miktar):
Talas alma is pargasi yiizeyinden baslayip
baglamayacagi belirlenir.

Depth: Toplam talas derinligi.

Absolute: Mutlak deger

Incremental: Eklemeli deger

Resim 2.7: Linking Parametres sekmesi
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2.1.4. Home / Ref. Point (Ev pozisyonu / Referans Noktasi)

Home position

% 50
sy
z 100
Reference points
] Approach [} Retract
00 0.0
0.0 ¢ 00
- 0o 2 0.0
@) Sbsolute
Incremental Incremental
From machine

Home position: (Ev pozisyonu) Takimin
kesme operasyonunu tamamladiktan sonra
gidecegi noktadir.

Select home position:
noktasini sectirir.

From makine:Tezgahin degerlerini kullanir.
Ref point: Takimin kesmeye baglama ve
durma noktalar1 belirlenir. Is bitiminde geri
¢ikma noktasina geri gelir.

Approach: Kesmeye baslama noktasi
Retract: Kesmeden uzaklasma noktast
Select: Yaklasma ve uzaklasma referans
noktalarini parga lizerinden segtirir.
Absolute: Mutlak deger

Incremental: Eklemeli deger.

Ekranda home

Resim 2.8: Home / Ref. Point sekmesi

2.1.5. Tip Comp (Ug Telafisi)

Tip Comp kismindan matkabin parcanin alt kismindan ¢ikip ¢ikmayacag: belirlenir.

[V] Tip Comp

Tool diameter  10.0

Breakthrough 00
) | amount 2

Break trough amont:
pargadan ¢ikma miktart.
Tip lenght: Ug uzunlugu.
Tip Angle: Matkap ug agisi

Matkap ucunun

<_> Tiplengh 3004303
I— Tip angle

118.0

Resim 2.9: Tip Comp sekmesi

2.1.6. Planes (WCS) (Diizlemler)

Is koordinat sistemi, takim diizlemi gibi parametrelerin tanimlandig: kisimdir.Kesici
takimin hangi diizlemde calistigi belirlenir. Tezgahin yatay mi yoksa dikey mi olacagi
buradan belirlenebilir.Ayrica bu diizlemlerdeki is pargasi sifir noktasiyine bu meniiden X, Y
ve Z koordinatlar girilerek tanitilabilir.
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Warking coordinate system Tool plane

Comp / construction plane

[ 0P [ [

Qrigin (in view coordinates)

% 00 L 0

E] E]
B2

Working Koordinat Sistem:

Calisma koordinat sistemi

Tool Plane: Takim diizlemi
Comp/Construction plane: Telafi /
Konstriiksiyon diizlemi

v 10 7 00 @ i)
Z 00 00 00
[ \work offset 1 [¥] Display relative to WCS

bakis koordinatlarinda
o Work ofset: Sifir ofseti

eklemeli goster.

Origin (in view coordinates): Orjin,

e Display relative to WCS: WCS’yi

Resim 2.10: Planes sekmesi

2.1.7. Cooland (Sogutma Sivisi)

Talas alma sirasinda 1sinan kesici takimi ve pargay1 sogutmak i¢in kullanilir.

Flood

Mist

Thru-tool
Custom option 1
Custom option 2
Custom option 3
Custom option 4
Custom option 5

Custom option 6

Custom option 7

lanore ~
On
Off
[FREa—
E
lgnore -

Before
Before
Before
Before
Before
Before
Before
Before
Before

Before

Ignore: Onemsiz

On: Acik

Off: Kapali

Before: Onceki

With: Onceki ve sonraki
After: Sonraki

Resim 2.

11: Cooland sekmesi

2.1.8. Canned Text ( A¢iklama Yazisi)

CNC programinin igerisine ek 6zel bir agiklama veya bir ISO kodu gonderilecekse bu
komut kullanilir. Belirtilen komut ve agiklamalar olusturulacak programin igine yerlestirilir.
Segildiginde Canned Text meniisii ekrana gelir. Canned text option kismindan komut
secilip Add ile sag taraftaki pencereye eklenir.

Canned text options:

# Canned Text
1 Program Stop

2 Optional Stop

3 Black Delete on

4 Black Delete off

5. Retum Tailstock

3 Advance Tailstock
z Retum Chute

8 Advance Chute

E! Exact Stop on

10 Exact Stop off
1101, Flood On

1102 Flood Off

1103 Mist On

1104, Mist Off

1105 Thiutool On

1106 Thiurtool Off

1107.  Custom option 1 On
1108, Custom option 1 Off
1109, Custom option 2 0n
1110. Custom option 2 Off
1111, Custom option 30n
1112 Custam antinn 3 N

Remove

Selected before text:

# Canned Text

Selected with test
| # Canned Text

sagdaki pencereye ekler.
e Add With: Onceki

e Add After:

Selected after test:

sagdaki pencereye ekler

# Canned Text

e Add Before: Onceki acikla may1
ve sonraki
aciklamay1 sagdaki pencereye ekler.

Sonraki agikla may1

e Remove: Eklenen agiklamayz siler.

Resim 2. 12

: Canned Text sekmesi
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2.1.9. Misc Values (Yardimci Degerler)

Birden fazla is parcas: sifir noktasi oldugunda kullanilir. Isaretli degil ise sifir noktasi
bir tanedir demektir. Misc Values meniisiinden G54 is koordinat sistemi, mutlak ve artish
programlama modu se¢imi yapilir. Miscellaneous Values penceredeki Work Coordinates
kutusuna 2 yazilirsa is referans noktast G54 ve Absolute/Incremental kutusuna O (sifir)
yazilirsa programlama mutlak moda ayarlanmis olur.

Integers Reals
Work Pos. [1=REF.0=G50.1=HOME 2-G54 | 2 Misc. Real [1] 00
Abs/Inc. [0=ABS. 1=INC] 0 Misc. Real [2] 00
Ref. Return [0=G28,1=G30] o Misc. Real [3] 0.0
Mill Cyc G107/G112 [0=0FF.1/-1=0N] 0 Misc. Real (4] 00
Misc. Integer [5] 0 Misc. Real [5] 00
Misc. Integer [6] 0 Misc. Real [6] 00
Misc. Integer [7] o Misc. Real [7] 00
Misc. Integer [3] 1 Misc. Real [8] 0.0
Misc Integer[d] 0 Misc. Freal [9] 0.0
Misc. Integer [10] o Misc. Real [10] 00

post values S [ Setto post values J [ Setto Op Defaults |

posting

Resim 2.13: Misc Values sekmesi
2.1.10. Axis Combination (Left/Upper) (Eksen Birlestirmeleri)
Birden fazla fener mili ve takim tareti olan tezgahlarda kullanilir.
2.1.11. Rotary Axis Control (Dénel Eksen Kontrolii)

Dordiincii eksen tanimlamasi yapmak igin kullanilir. Daha ¢ok Oner tabla igin
kullanilir. Komut aktif edildiginde Rotation Type (Déndiirme tipi) penceresi ekrana gelir.

Rotation type

Rotation type: Dondiirme tipi

No rotation: Dondiirme yok

3 axis: 3 ekseninde dondiirme

Rotary axis positioning: Doner tabla
pozisyonlari

AXis substitution: Eksen indekslemesi
Rotary axis: Doner tabla

Rotate about X axis: X ekseninde don.
Rotate about Y axis: Y ekseninde don.
Rotate about Z axis: Z ekseninde don.
Substitute X axis: X ekseninde indeksle
Substitute Y axis: Y ekseninde indeksle
Rotation Direction: Donme yoni
Rotary Diameter: Doner tabla gapi.
Unroll: Yuvarlanmisi ag.

Unroll Tolerance: Unroll toleransi
Resim 2.14: Rotary Axis Control sekmesi
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@ No rotation
Rotary axis positioning

3 axis

Rotary axis

Rotate about X axis Rotate about Y axis Rotate about 2 axis

Axis substitution
Substitute X axis Substitute Y axi

FRotation direction
P , é ,
Cw CCW

0.0

Unroll

0.01




Sekil 2.3: Deliklerin cizgisel ve kat1 simiilasyonu

OK tusuna basilarak ayarlama islemleri tamamlanir.
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2.2. Drill-Bold Circle (Dairesel Delik Delme Takim Yollar)

@100

0 40 880

Sekil 2.4: Drill-Bold Circle 6rnegi

Iki boyutlu ¢izimler iizerine dairesel ve esit aralikli yerlestirilmis delikler delmek igin
kullanilir. Delik delme islemlerini uygulayabilmek i¢in 6nceden delik konumlarina ¢ember
veya nokta yerlestirilmis olmasi gerekmez.Drill-Bold Circle (Dairesel Delik Delme) takim

yollarimi olusturmak i¢in iglem siras1 sdyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5

secilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ dan Properties segilir.A¢ilan Machine Grup Properties diyalog
kutusundan Stock Setup segilir.Shape kismindan Cylindrical ve eksen olarakta Z

ekseni isaretlenir.Silindir ¢apina ve kalinligina uygun deger yazilir.

Shape
) Rectangular ~) Solid
@ Cylindrical ") File
Auds
©X DY @Z
[¥] Display G
‘
[¥] Fit screen s __/:
'
©) Wire frame | |
' '
Solid ' '
| |
(P
Stock Origin 200 VL) o) 50.0]
; ) g s
In view > =
coordinates e
x 00
Yy 00

Resim 2.15: Cylindrical kiitiik secimi
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Sekil 2.5: Cylindrical kiitiik 6rnegi



e Toolpath meniiden Drill segilir.
e Ekrana Enter New name penceresi gelir. Cizime bir ad vererek kaydedilir.
e Ekrana Drill Point Selection penceresi gelir. Buradan Pattern ve Bold Circle

isaretlenir.
[¥] Pattern [ Create
points
) Grid @ Bolt Circle
& [
v s - Radius: Bold circle de ¢gember yarigap1(40 mm)
c it - Start angle: Ilk deligin X ekseni ile yaptig1 ag1 (0°)
A : - Angle between: Delikler arasindaki a¢1.(36°)
¥ [2 [[o - #of holes: Delik say1s1.(10)
Radius: 40.0
Start angle: q
Angle between: 36.0
# of holes: 10

Resim 2.16: Drill selection penceresi

[Select bolt circle origin |

|
| -
T LJ/

R R e

Sekil 2.6: Noktalarin yerlestirilmis hali

o l by l Select drill point pattern position (Delikleri ¢ogaltma merkezini seg) ile
dairenin merkezine ¢ift tiklanarak secilir ve noktalar yerlestirilir.

e Sonra i¢ kisimdaki delik merkezlerine ayni sekilde noktalar yerlestirilir.Deliklerin
delinme sirasin1 gosteren takim yolu asagidaki gibi olusur.
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Sekil 2.7: Deliklerin delinme sirasi

e Sorting kismina tiklanarak Rotary sorting kismindan deliklerin delinme sirasi
degistirilebilir.

| 20 sort| Rotaw sott | Cross soit|

Sort Method

b 18 points defined
@ FERSY Point Sorting: CW R-
Duplicate point filter: ON

Sort start angle
@ 0degrees
@ 180 degrees
© Angle |00

=} = Start point
Draw path
Fitter out duplicates

Resim 2.17: Rotary sort penceresi Sekil 2.8:Rotary sort cesidi
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e Diger biitiin parametreler Drill (delik delme) parametreleri ile aynidir. Drill
basligina bakiniz.

Sekil 2.9: Deliklerin cizgisel ve kat1 simiilasyonu

2.3 Automatic (Nokta Secerek Delik Delme)

Nokta sayisinin ¢ok fazla oldugu durumlarda kullanilir.Is parcasi iizerinde deliklerin
yerlerinin nokta ile gosterildigi durumlarda kullanilir.Noktalar secilir ya da noktalarin
koordinatlar girilir. Drill-Automatic (Nokta secerek delik delme) takim yollarini olusturmak
icin islem siras1 sOyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
segilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1' den Properties secilir.A¢ilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup secilir. Shape kismindan Rectangle segilir.

\\\‘V//

Sekil 2.10: Automatik delik se¢me drnegi

51



Toolpath meniiden Drill segilir.
Ekrana Enter New name penceresi gelir. Cizime bir ad vererek kaydedilir.
Ekrana Drill Point Selection penceresi gelir. Sorting-2D Sort’dan delme sirasi

belirlenir. Delikleri segmek i¢in Automatic segilir. Parga {izerinden birinci, ikinci ve
sonuncu noktalar se¢ilip OK tusuna basilir.

2D sort I Rotary sort I Cross soltl
Sort Method

()

+4++++++
<+ = Statt point +++++++
4+

Draw path Depth fittering
= _ i o E— 2.nokta son nokta
Fiter out duplicates ~ Off ¥

b+ + + + &

Resim 2.18: 2D sort penceresi Sekil 2.11:Deliklerin se¢im sirasi

35 points defined
Point sorting: OFF
Duplicate point filter: ON

P TiCplane:TOP

Sekil 2.12: Deliklerin delme sirasi
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Sekil 2.13: Deliklerin ¢izgisel ve kati simiilasyonu

Diger biitin parametreler Drill (delik delme) parametreleri ile aymidir. Drill
basligina bakiniz.

2.4. Drill-Pattern-Grid (Nokta Cizmeden Delik Delme )

Kaba boyutlar verilmis is parcgasi lizerine nokta veya ¢ember ¢izmeden delme islemi

yapmak i¢in kullanilir.

Drill-Pattern-Grid (Nokta Cizmeden Delik Delme) takim yollart i¢in islem sirasi

sOyledir;

Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
segilir.Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

Machine Group 1° den Properties secilir.A¢ilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Shape kismindan Rectangle segilir.
Toolpath meniiden Drill segilir.

Ekrana Enter New name penceresi gelir. Cizime bir ad vererek kaydedilir.

Ekrana Drill Point Selection penceresi gelir. Sorting-2D Sort'dan delme sirasi
belirlenir. Delikleri segmek i¢in Pattern-Grid segilir.

# kisminda X ‘in yanina X eksenindeki delik sayisi, Distance kismina X ekseninde
delikler arasindaki mesafe girilir.

# kisminda Y’in yanina Y eksenindeki delik sayisi, Distance kismina Y eksenindeki
delikler arasindaki mesafe girilir. Enter tusuna tiklandig1 zaman ekrana aralarindaki
mesafeler 10 mm olan 35 adet nokta gelir.
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Sekil 2.14: Nokta cizmeden delik delme 6rnegi

. J Butonuna tiklanarak bu noktalar parga {izerinde uygun yere yerlestirilir.
e Diger biitiin parametreler Drill (delik delme) parametreleri ile aynidir. Drill
basligina bakiniz.

Sl

Sekil 2.15: Deliklerin ¢izgisel ve kat1 simiilasyonu
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2.5. Drill-Tab (Klavuz Cekme)

Deliklere klavuzla vida agmak i¢in kullanilir. Klavuz ¢ekme isleminden Once
deliklerin uygun ¢aplarda delinmis olmasi gerekir. Drill takim yolu ile delikler delinmigse
vida agmak igin tekrar deliklerin delinmesine gerek yoktur. Operation Manager kisminda
deliklere ait takim yollar1 kopyalanarak yapistirmak yeterlidir. Ayarlardan sonra takim

yolunun adi otomatik olarak Tab olacaktir.

T

i =X
Toolpaths | Solids

] =IX
Toolpaths | Solids

P A S T k]
AEEvaG $xe

Gk D SEDc1® |22

@ = @ ‘ [Regenerate all dirty operations

E\--EE Machine Group-1
El_ﬂj_ Properties - Mill Default
=88 Toolpath Group-1
1 - Drill/Counterbore - [WCS: TOP]
D Parameters
- # #1-6.0000DRILL -
- Geometry - (35) Points
_‘. Toolpath - 11.4K - T.NC - Progr

EA--EE Machine Group-1
@411 Properties - Mill Default
=] 8 Toolpath Group-1
- 1-Drill{Counterbore - [WCS: TOP]
i D Parameters
¥ #1-6.0000DRILL -

Drill fCounterbore - [WCS: TOP]
Parameters
¥ #1-6.0000DRILL -
- Geometry - (35) Points

&8 Toolpath - 11.4K - T.NC - Progr

Toolpaths | Solids
v T B®ciT| 2|2
B=A|lvalG2$ =@

E\~EE Machine Group-1
&-4l1 Properties - Mill Default
=88 Toolpath Group-1

! -4 1 - Drill/Counterbore - [WCS: TOP]
{_J Parameters

- % #1-6.0000DRILL -

- Geometry - (35) Points

&= Toolpath - 11.4K - T.NC - Progr
2 -Tap - [WCS: TOP] - [Tplane: TC|
D Parameters

& ' #3-8.0000 X 1.50 TAPRH -
- Geometry - (35) Points
Toolpath - 11.4K - T.NC - Progr,

I

Resim 2.19: Operation manager kisminda tab takim yolu se¢imi

Klavuz ¢cekmede islem siras1 soyledir;

e Operation Manager kisminda delik delme takim yolu Drill/Counterbore segilip
mausun sag tusuna basilip Copy komutu segilir. Sonra yine dizayn agaci tizerinde
mausun sag tusuna basilip Paste komutu ile takim yollar1 yapistirilir.

e Kopyalanan takim yolunun Parameters kismina tiklanarak Cut parameters
sekmesinin Cycle kismindan Tab (Klavuz) se¢ilir. Tab se¢ildikten sonra delik 2D
Toolpaths-Drill/ Counterbore takim yolunun adi, 2D Toolpaths-Drill/Circles
Tapping —Feed in, reverse spindle-feed out olarak degisir.

Cycle o) Tap
. Diil/Courterbore:
= oY, Peck Dill
Mo . Todhme Dn  Cxd legn| 0 o, Chip Break
Ul 60 00 10 L0 Top
e PRI Toirane ¥, Bore #1 (eedhout)
Te 3 Lo clfit 3 Y, Bore H2 stop spindee, rapid out)
e SR o, Fine Bore (i)
oY, Rigd Tapping Cycle
oY Custom cycle 9
%, Custom cycle 10
S docior: [CW__v] % Custom Cycle 11
e = o, Custom Cycle 12
- o % Custom Cycle 13
R chk s ctens = oY, Custom Cycle 14
FO—C— e |11 5008
[ st ey ot raeacve [ Foes = i oY, Custom Cycle 15
Fucstoucharge [P % Custom Cycle 16
Quick Viw Seng Corment % Custom Cycle 17
Toul %, Custom Cycle 18
eTI— Custom Cycle 19
Camer R 0 T cy| 5
FesdRals 17165 Tobaich ¥, Custom Cycle
Spinde Speed 200 rETETET
Codant [ ]
Todlengh 80 00
Luogh Ol 3
Dinee 083 R
00 Peremeter #1C 00
~odid
~dusked U
(V[ %][Q][Z

Resim 2.20: Tool sekmesinde klavuzun secimi
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e Tool kismindan Create new tool’dan Tap RH (Sag klavuz) secilir.Parameters
kismindan Diameter (Klavuz ¢api) ve Threads (Adim) kismina vidanin adimi

yazilir.

h TapRH| Tvpe | Parameters

Calc. Speed/Feed
Y7V ¥V £ 7V

End Mill Spher Mill Bull Mill Face Mill Rad Mill
¥IXI¥T 7T
Chir Mill Slot Mill Taper Mil ~ Dove Mill Lol. Mill

: ‘ 3

Drill Reamer Bore Bar TapRH TapLH
Ctr Drill Spot Drill Cntr Bore C. Sink

!I ] .!

Enarave tool Bradot dill Undefined

TapRH | Type | Parameters

Define Tool - Machine Group- y|

Calc. Speed/Feed
Holder dia.
29 — Shank Diameter
Overal 60
80.0 Radius Type
f © None
Shoulder A [ ) Cormer
500 lute © Full
500
G Comer Radius
™A 00
Theas Dvamel:ii‘“—— TiAnge
i 2
2l 1180
80
Profile
@Awo O Customfie ) Customlevel |1
|
(%]

Resim 2.21: Create new tool’dan klauz se¢imi

¢ Klavuz ¢ekmede dikkat edilecek en 6nemli nokta adimdir. Burada FPT kismina
klavuzun adimi yazilabilir.Spindle speed kismina devir yazilip enter tusuna
basilinca Feed rate otomatik olarak hesaplanir.Mesela M10 vidanin adimi 1.5
mm’dir.CNC tezgahlarinda klavuz ¢ekerken ilerleme hizi hesabr ;

ilerleme Hiz1 : Adim X Devir Sayisi

formiilii ile hesaplanir.Mesela; Adim 1.5 ve devir sayisi 50 ise, ilerleme hiz1 (Feed
rate); 75 olarak hesaplanir.Yada Calc.Speed/Feed kismindan otomatik olarak
hesaplatilir. Ilerleme hizina mutlaka hesaplanan deger yazilmalidir.

Sekil 2.16: Deliklerin kat1 simiilasyonu
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2.6. Pocket (Cep Bosaltma Takim Yolu)

Iki boyutlu ya da 3 boyutlu modellerin cep seklindeki agik ya da kapali kistmlarinin

islenmesinde kullanilir. Cepler dikddrtgen, daire veya herhangi bir sekilde olabilir. islem
sirasi sOyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

¢ Machine Group 1'den Properties se¢ilir.A¢ilan Machine Grup Properties diyalog
kutusundan Stock Setup segilir.Shape kismindan uygun kiitiik sekli belirlenir.Bu
pargaya gore Cylindirical ve eksen olarakta Z se¢ilmelidir.

Sekil 2.17: Cep bosaltma 6rnegi

e Toolpaths meniiden Pocket secilir.

e Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yoluna bir ad verilerek
kaydedilir.

e Ekrana Chaining penceresi gelir.Buradan Chain ile islenecek profiller sirasi ile
secilir ve OK tusuna basilir.

@

Sekil 2.18: Chain ile profillerin se¢cimi
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e Sec¢me igleminden sonra ekrana 2D Toolpaths-Pocket diyalog kutusu gelir.

Holder

Quick View Settings

Tool Dismeter 0.5
Radi

Toolpath Type|
Tool

Tool 1/2BALLEN.

fil

B
[l

Slot Mill

Chain geomelry

@ [k ][®]

v ][(%) & [L2)

Resim 2.22: 2D Toolpaths-Pocket diyalog kutusu

2.6.1. Tool (Takim)

Takim se¢imi i¢in Select library tool veya Create new tool kullanilir.

T 05 e Tool dia: Takim ¢ap1
# Tool Name  Dia, Cor. rad.  Length Comer radius: 0.25 ° Corner radius UQ kose kaV]S],
Tolnome: 1/28ALL ENDHILL e Tool name: Takim adi.
Tool #: 256 Len. offset: 256 ° Tool #: Taklm no.
e ks e Len. Offset: Boy telafisi
e Head#: -1.Tek is milli tezgah
— e Dia. Offset; Cap telafisi
) Feediate: 64176 Spind speed: 1069 e Feed rate: Ilerleme hizi
Rig‘hl-clicklolop{inns FET 0010 SEM L8210 [ ] Spindle Speed: DeVir SaylSl
i e o s e | ® Spindle direction:Déniisyonil
F— e Retract rate: Geri ¢ikis hizi
e Plunge rate: Malzemeye dalma
ilerleme hiz1.
[T] Tobatch
Resim 2.23: Tool sekmesi
e Rapid retract: Hizli geri ¢ikma. (GOO ile)
e Comment (Agiklama): Buraya yazilan agiklama program basinda listelenir.
e To batch: Operasyonlar1 dosyaya kaydedip grup halinde tezgaha gonderir.
e Force tool change: Ayni takim kullanilmis olsa bile ard arda olan operasyonlarda

takimi degistirtir.

e Tool filter (Takim filtreleme):Sadece secilen operasyona uygun takimlari listeler.
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2.6.1.1. Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Pocket takim yolunda otomatik olarak Spher Mill kesici olarak segilmistir.

Endmil2 Sphere| Type | Parameters
EndMil  SpherMil  Bull Mill FaceMil ~ RadMil
rFr¥I¥ 77
Chir Mill SlotMil  TaperMil  DoveMil Lol Mil
' LI
Diill Reamer Bore Bar TapRH TapLH
Ctr Drill Spot Dl Cntr Bore C. Sink
Iv ¢ !
Enarave tool Bradot il Undefined

Calc. Speed/Feed
Save to library...

FAEAED

Profile
© Auto

Endmil2 Sphere | Type | Parameters.

© Customfile ) Customlevel |1

Calc. Speed/Feed

© Bath

Holder dia.

2 —Shank Diameter

5.0}

P Comerfads
w0

Diameter
80

FAEIED

2.6.1.2. Cut Parameters (Kesme Parmetreleri)

Resim 2.24: Create new tool’dan sphere millin se¢imi

Machining direction
© Climb ) Conventional

Tocamp ]
Rol cutter

around comers
Linearization e

tolerance 000 !

[ Create additional finish operation

Stock toleave onwalls 1.0

Stocktoleave onfloors 1.0

1 &

Packet type

Machining direction: Isleme
yonii

Climb: Ayni yonlii kesme
Conventional: Zit yonli kesme
Tip comp: Ug telafisi

Roll cutter around corners:
Koseleri isleme tipi
Linearization tolerance: 3B
egri-spline egrileri iglenmeden
once dogrulara boler.
Create  additional
operation: fave
operasyonu olustur.
Stock to leave on walls: Kiitiik
kenarlarindan isleme pay1 birak.
Stockto leave on floors: Kiitiik
zemininde isleme pay1 birak.

finish
finis

Resim 2.25: Cut parameters sekmesi

e Pocket type: Cep bosaltma tipi
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o Standart: Standart cep isleme seklidir.Segilen profilin i¢ kismini cep kabul
edip bosaltir.Bazen kenarlarda talas birakabilir.

Sekil 2.19: Standart sekmesi ile islenmis cep 6rnegi

o Facing: Cep frezeleme islemini diizlem yiizey frezeleme islemi gibi
uygulamak i¢in kullanilir.Dis profil ile i¢ profilin i¢inde kalan bolge
yiizeyinin tamami islenecekse bu segenek tercih edilmelidir. Cep bosaltma
i¢in segilen zincir lizerinden belli bir mesafede temizlik pasosu bosaltir.

- Overlap: Kesicinin yana kayma yiizdesi ve miktar1
- Approach distance: Kesicinin yaklagma mesafesi.

- Exit Distance: Islem sonras1 ¢ikis mesafesi.

Ovelp 500 % 05 - Stock above island: Ada tistiindeki talas miktari.
Facingte aktif degildir.

Approach distance 1.0
Exit distance 0.0
Stock above islands ‘ 0.0 ‘

Resim 2.26: Facing penceresi

Sekil 2.20: Facing sekmesi ile islenmis cep 6rnegi
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o 1Island Facing:
derinlikte temizlenmesini saglar. Facing butonuna tiklanarak ekrana gelir.
Stock above island (Ada dstiindeki talas miktar1) aktif durumdadir.
Bosaltilan kisimda adaciklar var ise adanin iist yiizeyindende talas kaldirirBu
deger (-) olarak yazilmalidir.

Cep igerisinde bulunan ada yiizeylerinin belirlenen

o Remachining: Biyiik ¢apli kesiciler kullandiktan sonra kesici her yere
giremediginden dolay1 bazi yerler islenmeden kalabilir.Bu durumda bu sik
secilir.Kalan yerler kiigiik ¢aph kesiciler kullanilarak takim yollar1 yeniden

olusturulur.

88 Feature 1Zone 1-TOP

{3 3 - 2D High Speed (2D Core Mill)
{{3 4 - 2D High Speed (2D Rest Mill)
{{3 5 - 2D Hich Speed (2D Rest Mil))
i - 6 - Pocket (Standard)

Compute remaining stock from:

(7 &l previous operations
@ The previous operation
(") Roughing tool diameter
Fiough | t 1.0

Clearance 50.0 % 05
[7] &pply entry/exit curves to rough passes
[ Machine complete finish passes

[¥] Display stock

Compute remaining stock from: Kalan talasi
hesaplama sekli.

All  previous operations : Onceki tiim
operasyonlardan

The previous operation: Bir dnceki operasyondan
Roughing tool diameter: Kaba islemedeki takim
capindan kalan talas1 hesapla.

Clearance: Emniyet pay1

Apply entry/exit curves to rough passes:
Giris/¢ikislar1 kaba pasoya gore yap.

Machine complete finish passes: Islemeyi finis
pasoda tamamla

Display stock: Kalan talasi goster

Resim 2.27: Remachining sekmesi

» Open: Bir kenar1 agik olan ceplerin islenmesinde kullanilir. Bu cepler
standart yontemle islendiginde bazi bolgelerde islenmemis kisimlar
kalabilir.Bu durumlarda kullanilmalidir.

Overlap 125.0 % 125

[ Use open pocket cutting method

[V] Use Standard pocket for closed chains

Overlap: Kesicinin yana kayma yiizdesi ve miktar1
Use open pocket cutting method: Agik cep profilini
tekrarlayarak bosaltma yapar.

Use Standart pocket for closed chains: Kapali zincir
standart cep bosaltma kullan

Resim 2.28: Open sekmesi
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Sekil 2. 22:0pen ile acik zincir cep bosaltma 6rnegi
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2.6.1.3. Roughing (Kaba talas parametreleri)

Kaba talas kaldirma isleme yaparken takim yolu sekillerinin, takimin yana kayma
miktarlarinin, parcaya dalma ve parcadan uzaklagma seklinin belirlendigi kisimdir.

[¥] Rough
Cutting method:  Morph Spiral
—_— —
Zigzag Constant Parallel Spiral ~ Parallel Spiral,  Morph Spiral ~ High Speed One Way Tue!
Overlap Spiral Clean Comers
< T »
Stepover percentage  60.0 Minimize tool burial Tolerance for remachining and constant overlap
Stepover distance 48 [¥] Spiral inside to outside 5.0 % 04
Roughing angle 0.0 [¥] Display stock for constant overlap spiral
Trochoidal cuts:
Off @) Full material only Entire pocket

= EO0 5 -
R

0.1

Resim 2.29: Roughing penceresi

e Cutting method (Kesme ydntemi): Takim yolu tipinin belirlendigi boliimdiir.I¢inde
bulundurdugu secenekler sayesinde farkli isleme deseni olusturulabilir.

e Stepover percentage :Takimin bir kesme islemini tamamladiktan sonra % olarak
yana kayma miktaridir.

e Stepover distance :Olgii olarak takimin yana kayma miktari.

e Minimize tool burial : Takimin dalisint minimize et.Cep adalarinin etrafi islenirken
fazla olan talas kaldirilarak, takimin bir anda ¢ok fazla talas almamasi ve takimin
zarar gormemesi i¢in kullanilir.

e Spiral inside to outside: Kesici talas almaya merkezden baslar disar1 dogru spiral
hareketleri ile talas kaldirir.

e Roughing angle (Kaba isleme acis1): Kaba isleme yapilirken takim yoluna a1
tanimlanabilir.Zigzag ve Oneway isleme tiplerinde aktif olur.
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Sekil 2.23 : a.Roughing angle 45° Sekil 2.23 : b.Roughing angle 0°

2.6.1.4. Entry Motion (Giris Hareketleri)

Biiyiik capli cakilarla parcaya dogrudan dalinamaz.Takimin pargaya ilk girisinde

zorlanmasini engellemek amaci ile takima helis veya rampali giris hareketi yaptirilir.

» Ramp: Takimin pargaya verilen agida egimli girmesi saglanir.

) off © Ramp ) Helix

Minimum length 50.0 % 40
Maximum length ~ 100.0 % 80
Z clearance 01
<Y clearance 0.1
Plunge zig angle 3.0
Plunge zag angle 3.0
1 Auto angle

¥ angle: 0.0

Additional slot width 0.0
[ ] Align ramp with entry point

1 Ramp from entry point If ramp fails

© Plunge ) Skip
Save skipped boundary

Direction Entry feed rate
@ Cw CCwW @ Plunge rate ) Feed rate

Resim 2.30: Entry motion-Ramp sekmesi

Minimum Length: En kiigtik uzunluk

Maximum Length: En biiyiik uzunluk

Z Clearance: Z ekseninde rampa dalma baglangi¢ noktasi

XY Clearance:XY eksenlerinde yan yiizeyi ile rampa arasindaki minimum mesafe.
Plunge zig angle: Giris rampasi dalarken ileri hareket (zig) agisi.

Plunge zag angle: Giris rampasi dalarken geri hareket (zag) agist.

Auto Angle: Otomatik agi.

XY Angle: Takimin pargaya girerken X-Y diizlemi ile yaptigi agi.

Align ramp with entry point: Giris noktas1 ile rampay1 ayni diizleme hizalar.
Ramp from entry point: Rampay1 giris noktasindan baslat.

Plunge: Pargaya dogrudan dalar.
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Skip: Helisel giris basarisiz olursa bu cebi atlar ve diger operasyonlara geger.
Entry feed rate: Giris hizinin hangi paremetreye gore yapilacagini belirler.
Plunge rate: Helisel giris ilerleme hiz1 ,6nceden belirlenen dalma hizinda olsun.
Feed rate: Helisel giris ilerleme hiz1 ,6nceden tanimlanan ilerleme hizinda olsun.

Sekil 2.24: Acik zincir cep bosaltmada ramp giris 6rnegi

> Helix: Takimin belli ¢apta helisler gizerek is par¢asina girmesini saglar.

) Off ©) Ramp © Helix
Minimum radius 50.0 % 40
Masimum radius 100.0 % 80
Z clearance 01
¥ clearance 01
Plunge angle 30

[¥] Output arc moves
Tolerance: 0.005

] Center on entry point

" Follows boundary If all entry attempts fail
[7] On failure only @ Plunge ) Skip
if | exceeds !.IJ I Save skipped boundary

Direction Entry feed rate
@ Ccw O cow ) Plunge rate © Feed rate

Resim 2.31: Entry motion-Helix sekmesi

Minimum radius: En kiigiik yarigap

Maximum radius: En biiyiik yarigap

Z Clearance: Z ekseninde. Helis baglama noktast.

XY Clearance: Helis ile profil arasindaki X ve Y eksenlerindeki giivenli mesafedir.
Plunge Angle: Takimin par¢aya dalma agisidir.

Output arc moves: CNC dosyasinda helis hareketleri i¢in yay hareketleri {iretilir.
Secilmezse helis hareketler icin dogrusal hareketler tiretilir.

Center on entry point: Helis noktasi giris noktasi iizerine getirilir.

Direction: Is mili donme yénii

CW: Helis kesme yonii saat ibresi yoniinde
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e CCW: Helis kesme yonii saat ibresi tersi yoniinde

e Follow boundary: Helis hareketle parcaya dalmak yerine profil sinirini izleyerek
parcaya dalma yapmak i¢in kullanilir.

o If all entry attempts fall: Eger helisel girisler basarisiz olursa parcaya dogrudan

dalma (Plunge) yapmak icin kullanilir.

Plunge: Pargaya dogrudan dalar.

Skip: Helisel giris basarisiz olursa bu cebi atlar ve diger operasyonlara geger.

Entry feed rate: Giris hizinin hangi paremetreye gore yapilacagini belirler.

Plunge rate: Helisel giris ilerleme hiz1 ,6nceden belirlenen dalma hizinda olsun.

Feed rate: Helisel giris ilerleme hiz1 ,0nceden tanimlanan ilerleme hizinda olsun.

&
]y

o

-

L \| i
Sekil 2.25: A¢ik zincir cep bosaltmada helix giris 6rnegi
2.6.1.5.Finishing (Ince Talas Parametreleri)

Ince isleme yaparken takim yolu sekillerinin, takimin yana kayma miktarlarinin ve
parcaya dalma seklinin belirlendigi kisimdir.

[¥] Finish
Override Feed Speed
Passes Spacing Spring passes  Cutter compensation [V Feed rate 6.4176
1 001 0 7] Spindle speed 1069
[¥] Finish outer boundary Optimize cutter comp in contral
[] Start finish pass at closest entity  [7] Machine finish passes only at final depth
[ Keep tool down [¥] Machine finish passes after roughing all pockets

Resim 2.32: Finishin sekmesi

e Passes: Paso sayisi

e Spacing: Her pasoda ince talas kesme araligi

e Spring passes: Ayni takim yolu boyunca en son paso miktar1 kadar son gegisler
olusturmak i¢in kullanilir.
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e Cutter compensation: Kesici telafisi olarak kullanilir.
- Computer: Kesici takim telafisi bilgisayar tarafindan ayarlanir.
- Control: Takim telafisi tezgah tarafindan yapilir.
- Wear (Asinma): Takim telafisi program tarafindan hesaplanir hem de
telafi kodlart tiretilir. Takim yonleri 2 sistemdede aynidir.

- Reverse Wear(Ters Asinma): Takim telafisi hem Mastercam tarafindan
hesaplanir hem de telafi kodlar tiiretilir.

e Override feed speed: Finis pasoda devir sayisi ve ilerlemeyi degistirir.
Finish outer boundary:Cep duvari ve cep adalarin islenmesinde finis pasolar
olusturur.Hep aktif durumdadir.

e Start finish passes at closest entity: Kaba takim yolunun bittigi en yakin
noktadan finig islemeye basla.

e Keep tool down: isaretli ise pasolar arasinda takimi yukari kaldirmaz.
Machine finish passes only at final depth: ince talas gecislerinin sadece son
derinlikte uygulanmasi i¢i kullanilir.

e Machine finish passes after roughing all pockets: Ince talas gecisleri tiim kaba
cep isleme tamamlandiktan sonra son talas derinliginde yapilir.

e Thinwall: Cep islemede yan yiizeyin ince talas pasolarmi ayarlamak igin
kullanilir.

2.6.1.6. Lead in/Out (Giris- Cikis)

Kesicinin profile yumusak hareketlerle yaklagsma-uzaklagma sekli buradan ayarlanir.

[V Lead In/0ut
Overlap 0.0
[V] Entry [V] Exit
Line Line
() Perpendicular @) Tangent () Perpendicular @) Tangent
Length 100.0 % 80 Length 100.0 % 80
Ramp height 0.0 Ramp height 0.0
Arc Arc
Radius 100.0 % 80 Radius 100.0 % 80
Sweep 90.0 Sweep 90.0
Helix height oo Helix height 0o
[ Use entry point [] Use exit point
Use point depth Use point depth
[7] Enter on first depth cut only [] Exit on last depth cut only
[ Plunge after first move [] Retract before last move:
[ Dveriide feed rate | 5.4176 [] Overiide feed rate | 6.4176

Resim 2.33: Lead in/Out sekmesi
2.6.1.7. Depth Cuts (Kesme Derinlikleri)

Toplam talas derinligi tek defada islenemeyecekse bu sik kullanilir.Bu secenek
secilmezse talas derinligi bir defada verilir.
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V] Depth cuts

Mat rough step: 00
# Finish cuts: 0
Finish step: 00

[V Keep tool down

Depth cut order
7] Subprogram © Bycontowr () By depth
(@ Absolute Incremental [ Tapered wals

Taper angle 100

Max.rough step: Max. kaba dalma miktar

# Finish cuts: Ince paso sayis1

Finish step: Bitirme pasosu dalma miktari

Keep tool down: Isaretli ise pasolar arasinda

takim yukar1 kaldirmaz.

Tapered walls: Kenarlar agili isleme

e By contour: Talas derinligini profile gore
sirala

e By depth:Talasi derinlige gore sirala

Subprogram:Alt program ¢agirma

Resim 2.34: Depth Cuts sekmesi
2.6.1.8. Break Trough (Boydan Boya Kirma)

Kesicinin is pargasinin tabanindan verilen miktar kadar disar1 ¢itkmasini saglar.

[¥] Break through

Break through 0.0
amount

Resim 2.35: Break Trough sekmesi

e Break Through amount: Kismina kesicinin parganin altindan  tagsma miktari
yazilinca kesici ucu parcanin altindan bu kadar ¢ikarak profili isler.

2.6.1.9. Linking Parameters (Takim Yaklasma-Uzaklagsma Parametreleri)

¢ Absolu\e © Incremental
i o .
e Clearance:Emniyetli yaklasma mesafesi.
— m > e Retract: Geri ¢ikma mesafesidir.
T e Feed Plane Kesme Diizlemi
() e Top of stock: Yiizeydeki talas miktari
Biteis 8 e e Depth: Toplam talas derinligi.
- e Absolute: Mutlak deger
_ Srbte© s e Incremental: Eklemeli deger
| () Absolute @ Incremental
Resim 2.36: Linking Parametres sekmesi
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2.6.1.10. Home / Ref. Point (Ev pozisyonu / Referans Noktasi)

Home position

KRB0
Y- Do
z 100
B
From machine
Reference points
7] Approach 7] Retract
0.0 0.0
0.0 0.0
-~ |oo s z [00
From machine

e Home position: Takimin kesme
operasyonunu tamamladiktan sonra gidecegi
noktadir.

e Select home position: Ekranda home
noktasini sectirir.

e From makine: Tezgahin degerlerini kullanir.

e Ref point: Takimin kesmeye baglama ve
durma noktalar1 belirlenir.

e Approach: Kesmeye baglama noktasi

e Retract: Kesmeden uzaklasma noktasi

e Select: Yaklasma ve uzaklagsma noktalarimi
sectirir.

Resim 2.37: Home / Ref. Point sekmesi

2.6.1.11. Arc Filter/ Tolerance (Yay Filtreleme/Tolerans)

Kesicinin ¢ok kiigiik hareketlerini filtreleyerek yumusak gecisli yaylar halinde hareket
etmesini saglar. Boylece program da kisaltilmig olur.

Filter ratio Custom =
Filter tolerance 0.001
Cut tolerance 0.001
Total tolerance 0.002

[} One way filtering

[¥] Create arcs in Y
[¥] Create arcs in X2
[¥] Create arcs inYZ

Minimum arc radius 0.005

Maximum arc radius 100.0

Filter Ratio: Filtreleme orani

Filter Tolerance: Filtreleme toleransi

Cut Tolerance: Kesme Toleransi

One way filtering: Tek yonlii filtreleme

Create arcs in XY: XY diizleminde yay olustur.
Create arcs in XZ: XZ diizleminde yay olustur.
Create arcs in YZ: YZ diizleminde yay olustur.
Minimum arc radius: En kiigiik yay yaricap1
Maximum arc radius: En biiyiik yay yarigap1

Resim 2.38: Arc filter/ Tolerance sekmesi

2.6.1.12. Planes (WCS) (Diizlemler)

Is koordinat sistemi, takim diizlemi gibi parametrelerin tanimlandigi kisimdir.Kesici
takimin hangi diizlemde ¢alistig1 belirlenir.
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Working coordinate system

Tool plane Comp / construction plane (] WO r k | n g KOO rd | n a.t S iSte m:

[ T0P

Origin (in view coordinates)

% 00
y 00

Z 00

[7] otk offset Bl

s |
0o @ 0o
@ 0o @ )

00 0o

»

[V] Display relative to WCS

Calisma koordinat sistemi

e Tool Plane: Takim diizlemi

e Comp/Construction plane: Telafi
/ Konstriiksiyon diizlemi

e Origin (in view coordinates):
Orjin, bakis koordinatlarinda

o Work ofset: Sifir ofseti

o Display relative to WCS: WCS’yi
eklemeli goster.

Resim 2.39: Planes sekmesi
2.6.1.13. Cooland (Sogutma Sivisi)

Talas alma sirasinda 1sinan kesici takimi ve pargay1 sogutmak icin kullanilir.

Flood

Mist

Thru-tool
Custom option 1
Custom option 2
Custom option 3
Custom option 4
Custom option 5

Custom option 6

Custom option 7

Before

g;‘; Before
M Before
Before
Before
Before
Before
Before
Before
Before

Ignore: Onemsiz

On: Acik

Off: Kapali

Before: Onceki

With: Onceki ve sonraki
After: Sonraki

Resim 2.40: Cooland sekmesi
2.6.1.14. Canned Text ( Aciklama Yazisi)

CNC programinin igerisine ek 6zel bir agiklama veya bir ISO kodu gonderilecekse bu
komut kullanilir. Belirtilen komut ve agiklamalar olusturulacak programin igine yerlestirilir.

Canned text options:

Selected before text:

# Canned Text
1 Program Stop

2 Opional Stop

3. Block Delete on

4. Block Delete off

5. Return Tailstock.

5. Advance Tailstock
2 Retum Chute

8. Advance Chute

) Exact Stop on

10. Exact Stop off
1101, Flood On

1102, Flood Off

1103 MistOn

1104, MistOff

1105, Thiutool On

1106, Thiutool Off

1107, Custom option 1 On
1108, Custom option 1 Off
1108, Custom option 2 0n
1110, Custom option 2 Off
1111, Custom option 30n
1112 Custam antinn 3 N

>
F

Canned Text

e Add: Secilen agiklamay1 sagdaki
pencereye ekler.
e Before: Onceki  agiklamay1

At Selected with text
Canned Text
Add with
Add after
Remove

=

sagdaki pencereye ekler.

e With: Onceki ve sonraki
aciklamayr sagdaki pencereye
ekler.

Selected after text:

=

Canned Text

o After: Sonraki aciklamay1
sagdaki pencereye ekler
e Remove: Eklenen aciklamay1

siler.

Resim 2.41: Canned Text sekmesi
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2.6.1.15. Misc Values (Yardimci Degerler)

Birden fazla is pargas1 sifir noktas1 oldugunda kullanilir. Isaretli degil ise sifir noktasi
bir tanedir demektir. Misc Values meniisiinden G54 is koordinat sistemi , mutlak ve artigh
programlama modu seg¢imi yapilir.

Integers Reals
Work Pos. [-1=REF,0=G50,1=HOME 2=G54 2 Misc. Real [1] 0.0
Abs/inc. [0=4BS. 1=INC] 0 Misc. Real [2] 0.0
Ref. Retum [0=G28,1=G30] 1} Misc. Real [3] 0.0
Mill Cyc G107/G112 [0=0FF,1/-1=0N] i} Misc. Real [4] 0.0
Misc. Integer [5] 0 Misc. Real [5] 0.0
Misc. Integer [B] 0 Misc. Real [6] 0.0
Misc. Integer [7] 1] Misc. Real [7] 0.0
Misc. Integer [8] i} Misc. Real [8] 0.0
Misc. Integer [9] 0 Misc. Real [3] 0o
Misc. Integer [10] 1] Misc. Real [10] 0o

[] Automatically set ta

= post. values when [ Set to post values ] [ Set to Op Defaults ]

posting

Resim 2.42: Misc Values sekmesi
2.6.1.16. Rotary Axis Control (Donel Eksen Kontrolii)

Dordiincii eksen tamimlamasi yapmak igin kullanilir. Daha ¢ok oner tabla igin
kullanilir. Komut aktif edildiginde Rotation Type (Dondiirme tipi) penceresi ekrana gelir

Rotation type ¢ Rotation type: Dondiirme tipi
g z:t:‘a“‘{“ o e No rotation: Déndiirme yok
S S e 3axis: 3 ekseninde dondiirme
s subsition ¢ Rotary axis positioning: Doner tabla
T pozisyonlari
e e s P | @ AXis substitution: Eksen indekslemesi
e Rotary axis: Doner tabla
s subsitution e Rotate about X axis: X ekseninde don.
Substitute X axis © Substitute Y axis o Rotate about Y axis: Y ekseninde don.
g e Rotate about Z axis: Z ekseninde dén.
M é’ e Substitute X axis: X ekseninde indeksle
=i el e Substitute Y axis: Y ekseninde indeksle
e Rotation Direction: Dénme yonii
oo e Rotary Diameter: Doner tabla gapi.
Uniol e Unroll: Yuvarlanmisi ag.
o e Unroll Tolerance: Unroll toleransi

Resim 2.43: Rotary Axis Control sekmesi
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2.7. Face (Yiizey Temizleme Takim Yolu)

Is pargalarinin iist yiizeylerinden diizlem yiizey frezeleme ile talas kaldirmak igin

kullanilir. Daha ¢ok ham haldeki malzemenin {ist yiizeyinden silme talas alma amaci ile

kullanilir.
- N
B
\ /|
60

Sekil 2.26: Face ile yiizey isleme drnegi

Islem siras1 sdyledir;

Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

Machine Group 1° dan Properties segilir.A¢ilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Shape kismindan uygun kiitik sekli
belirlenir.

Toolpaths meniiden Face segilir.

Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yoluna bir ad verilerek
kaydedilir.

Kaydetme isleminden sonra ekrana Chaining penceresi gelir.Buradan Chain ile
islenecek yiizey profili segilir ve OK tusuna basilir.

Sekil 2.27: Chaining ile kiitiik secim 6rnegi
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e Secme isleminden sonra ekrana 2D Toolpath —Facing diyalog kutusu gelir.

I

H
Tool
Halder | -@ §
Chain geometry
Contaur Pocket Facing Slot il
@ Depth Cuts o (k] [®]
Linking Patam
Auis Combination
Rotary Avis Contiol
Quick View Settings
Tool z
Tool Diameler 10
< 0 \
FoodRate 0 IE
Spindle Spoed 0 ‘
Coolant oif
ToolLength 80
Length Offset 1
Diameter Of... 1
2 i
o~ =edted
@ = diabled - S o
v (%) & 2]

Resim 2.44: 2D Toolpath —Facing diyalog kutusu

2.7.1. Tool (Takim)

Takim segimi igin Select library tool veya Create new tool kullanilir.

Toolda 05 e Tool dia: Takim gap1
# ToolName  Dia. Cor.rad.  Length Cormer radius: 0.25 ° Corner radius: Ug kf)se
Toolname: 1/2 BALL ENDMILL kavisi.
T, 28 Lon st 25 e Tool name: Takim ad.
=l et | o Tool #: Takim no.
e Len.Offset: Takim boy telafisi
N e Head#: -1.Tek is milli tezgah
Fesdrate: 64176 Spindle speed: 1069 o Dia. Offset: Takim cap telafisi
: Hi;hl_cﬁck,o,opti;m FPT: 00015 s mas | o Feed rate: flerleme hiz1
e (] ol St |+ Spindle speed: Devirsayis
— e Spindle direction:Déniis yonii
e Retract rate: Geri cikis hizi
.| « Plunge rate: Malzemeye
S dalma ilerleme hizi.
Resim 2.45: Tool sekmesi
e Rapid retract: Hizli geri ¢ikma. (GOO ile)
e Comment: Aciklama. Buraya yazilan agiklama program basinda listelenir.
e To batch: Operasyonlar1 dosyaya kaydedip grup halinde tezgaha gonderir.
e Force tool change: Aymi takim kullanilmig olsa bile ard arda olan operasyonlarda

takimi degistirtir.
e Tool filter: Takim filtreleme. Sadece segilen operasyona uygun takimlari listeler.
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2.7.1.1. Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Yiizey islemek i¢in Face Mill (Yiizey Tarama Cakisi) se¢ilmistir.

Face mil | Type | Parameters

- N
Define Tool - Machine Group-1 &= { efine ool - Mad.ine(imup—l— ]

L

a
o
¥
~f

End Mil Spher Mill Bull Mill Face Mil Rad Mil

L

]
=
s

Chir Mill

Taper Mil - Dove il Lol kil

BoeBar  TapAH  TaplH

=f | ; -f
ff |2 ~f
wf

@
1
%

Ctr Drill Spot Drill Cnlr Bore C. Sink

Calc. Speed/Fead

Save ta library. Holder
10
Overal

(v I[®][ 2]

Face mil [ Type | Parameters

20

Shoulder [l Cormner
075 ute D/\ Rl
025 N
Comer Radius
Outside dia ﬂl 0o
20 Taper angle
Diameter P
.
Prafile
@ Auto © Custom file ©) Custom level | 1

Cale. Speed/Feed
) Rough
(@) Finish
Holder dia. @) Both
20

— Shank Diameter
ns

Radius Type
@ Nane

v [ % ][ 2]

Resim 2.46: Create New Tool ile yeni takim olusturulmasi

2.7.1.2. Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Tip comp Tip - ﬂ

Roll cutter around corners

Linearization tolerance: 0.005
0.0
Stock to leave on floors 0.0

[ ]
Across overlap 250 % 20
Along overlap 110.0 % 88
Approach distance 50.0 % 40
Exit distance 50.0 % 40
Max. stepover 75.0 % B0
@ Climb () Conventional
Reverse direction of last pass [ ]
7] Auto angle °
Roughing angle: 0.0
Move between cuts
Feed rate between cuts: 100 [ )

Style: Kesme stilleri.
- One Way: Tek yonlii kesme
- Zigzag: Iki yonlii kesme.
- One pass: Tek pasoda talag
alma
- Dynamic: Dinamik
Tip Comp: Ug telafisi.
Roll cutter around corners:
Koseleri igleme tipi
Linearization tolerance: 3B
egri-spline  egrileri  Once
dogrulara béler.

Resim 2.47: Cut Parameters sekmesi
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Shyle

) I

/ \

/W oN NTIONAL

///\

\,//’////;\\1\

Sekil 2.28: a.Kesme stili 6rnekleri

Style

K K

Slyle

@

Sekil 2.28: b.Kesme stili 6rnekleri

Stock to leave on walls: Kiitiik kenarlarindan isleme pay1 birak.

Stockto leave on floors: Cep zemininde isleme pay1 birak.

Across Overlap (Enine tagima): Takimin is pargasinin kenarindan Y ekseninde
verilen deger kadar tagsma miktaridir.Kayma miktar1 , takim ¢apinin yiizde degeri

almarak yapilir.

Along Overlap (Boyuna tagsma): Takimin is pargasi kenarindan X ekseninde verilen
deger kadar tagma miktaridir. Kayma miktar1 takim ¢apinin yiizdesi alinarak yapilir.

ALONG OVERLAP

7

B )
(

il \)

Sekil 2.29: Takim yolunu enine ve boyuna tasima
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Approach Distance: Takimin is parcasina ilk yaklasma mesafesi buradan ayarlanir.
Takim ¢apinin yiizdesi alinarak yapilir.

Exit Distance: Takim talas alma islemi tamamlayinca is par¢asindan uzaklagsma
mesafesi bu kisimdan ayarlanir. Takim ¢apinin yiizdesi alinarak yapilir

— \D f >

< APPROACH DISTANCE EXIT DISTANCE

\ I J )
.

Sekil 2.30: Takimin is parcasina yaklasma ve uzaklasma mesafeleri

Max.stepover: Maksimum yana kayma yiizdesi. Takimin her kesmede islemini
tamamladiktan sonra bir sonraki kesme islemine basglamak i¢in yana kayma
miktaridir.Kullanilan  kesici ¢apmin % ‘si almarak yana kayma islemi
gercgeklestirilir.

Vs N r ™\ 4 A
' sTEPOVER (vana kavia ) ) _ ISLEME ACISH45”
1 /
| \ ) : " /)
LY /
) g ISLEME ACISI 0°
Sekil 2.31: Max.stepover Sekil 2.32: Roughing Angle 6rnekleri

Auto angle (Otomatik Ac1): Isleme acis1 sistem tarafindan otomatik olarak

ayarlanabilir.Par¢anin genisligi eninden biiyiikse a¢1 0 ,genisligi eninden kiigiikse 90
olarak alinir.

Roughing angle (Kaba isleme acis1): Istenen isleme agis1 bu kutuya yazilinca takim
yolu bu agida tiiretilir.

Move between cuts: Her pasodan sonra ,kesicinin bir sonraki paso i¢in
konumlandirma tipi .
o High speed loops:Takim bir pasodan digerine gegis yaparken 180 derecelik
yaylar yaparak dairesel bir hareket izler.
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o Linear(Dogrusal): Takim, pasolar arasi gegis yaparken talas alma
ilerlemesinde dogrusal hareket yapar.
o Rapid (Hizh): Takim,pasolar arasi gecis yaparken hizli ilerleme ile dogrusal

hareket yapar.
( “ J 1 A ' \
HIGH SPEED LOOPS j LINEAR RAPID

\ ¥, ) ¥, \, /

Sekil 2.33: Move between cuts cesitleri

e Feed rate between cuts: Pasolar arasi gecis yaparken genel ilerlemeden farkli bir
ilerleme istenirse buraya yazilir.Aktif edilmez ise pasolar arasi gegis ilerleme hizi
genel olarak tanimlanan Feed rate degeri kullanilir.

e Diger parametre ayarlari Pocket parametreleri ile aynidir. Pocket basligina bakiniz

Sekil 2.34: Parcanin cizgisel ve kati simiilasyonlar:

2.8. 2D High Speed (iki Boyutlu Yiiksek Hizda isleme Takim Yolu)

Bu yontem genel anlamda yiiksek devir ve ilerlemelerde, disiik talas derinligi ile
kiiciik takimlar kullanilarak isleme yapar. Programlama ve dongii siirelerini en aza indirir.
HSM hizli geri doniis ve istiin bir yiizey saglar. Mastercam HSM fonksiyonlar1 tezgah
yiiksek hizda kesme 6zelligine sahip degilse bile, bu giiglii teknigi en iyi sekilde kullanmak
icin tasarlanmus takim yollarmi igerir. Islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.
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e Machine Group 1’ dan Properties secilir.Agilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Shape kismindan uygun kiitiik sekli segilir.
Toolpaths meniiden 2D High Speed segilir.

Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yolu kaydedilir.

Kaydetme isleminden sonra ekrana Chaining penceresi gelir.Buradan Chain ile
islenecek ylizey profili secilir ve OK tusuna basilir.

|
|
~ ‘ -

s

Sekil 2.35: Chaining penceresi ile profil secimi

e Ekrana 2D High Speed Toolpath-Dynamic Area Mill diyalog kutusu gelir.

Chain geometry

EE;" = @ /= = alk|[®)

Peal Mil Blend Mil Area Mil Rest Mill

=

Dynamic Fest Dynamic Cors Dynarmic
Mil il Contour

(v][®] & I[7]

Resim 2.48: 2D High Speed Toolpath-Dynamic Area Mill diyalog kutusu

2.8.1. Toolpath Type (Takim yolu Tipi)

78



2D High Speed (ki boyutlu yiiksek hizda isleme) takim yollar1 9 tanedir. Bunlar;

5 B OmE B B

Dynamic Area  Dynamic Rest  Dynamic Care Dynamic £oe M) Pesl Mil Elend Mil Aarea Mill Rest Mil
Mill Mill Mill Contour
e Core Mill: Gobek-I¢ kisim frezeleme
e Peel Mill: Ince kabuk seklinde frezeleme
e Blend Mill: Karisik frezeleme
e Area Mill: Alan frezeleme
¢ Rest Mill: Kalan kisimlar1 frezeleme
e Dynamic Area Mill: Dinamik alan frezeleme
e Dynamic Rest Mill: Dinamik kalan kisimlari frezeleme
e Dynamic Core Mill: Dinamik i¢ kisim frezeleme
e Dynamic Contour: Dinamik gevresel frezeleme

2.8.2. Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Yukaridaki biitiin yontemlerde Cut Parameter sekmeleri hari¢ diger biitiin
parametreler Pocket takim yolu parametreleri ile aynidir. Parametreler i¢in o kisma bakiniz.

2.8.2.1. Core Mill Cut Parameters (i¢c Kisim Frezeleme Kesme Parametreleri)

P e ~| e Cutting Method:Kesme
Cutting method :: da 175227 metodu
Mo -~ e Climb: Ayni yonlii kesme
- u e Conventional: Zityonlii kesme
E;;:e';:;::dmg il Fieep toal down within * Tlp comp. UQ telafisi
[ ]

e Max. radius: En biyik
yuvarlatma yarigap1

e Profile tolerance:  Profil
toleransi

e Offset tolerance: Oteleme
toleransi

-
Stock to leave on walls 0.0 l
Stock to leave on floors oo

Profile tolerance 0.05 Ok () Distance 787 Corne r rou nd i ng: K()se
Ofse tolence 0z & ® oftooldiometer TO0 yuvarlatma

Resim 2.49: Core Mill Cut Parameters penceresi

O'\L
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Resim 2.50: a.Max. Radius b.Profile tolerance c.Offset tolerance

o XY stepover: X ve Y diizlemlerinde % olarak yana kayma miktar1
- % of dia: Takim ¢apinin % olarak yana kayma miktari
- Min: En az yana kayma miktari
- Max: En fazla yana kayma miktari
o Keep tool down within: Takimi asagida ve igerde tutar.
- Distance: Verilen mesafe kadar asagida tutar.
- % of tool diameter: Takim ¢apinin verilen %’si kadar asagida tutar.

> Trochoidal Motion (Trokoidal Hareket)

O () Mirimize burial ) 0K @ Minimize burial

Stepover adjustment % of mar stepover] | 00 Stepover adjustment (% of max stepover) | 0.0

Iritial loop radius (% of tool dis) 00 = |15 Initialloop radius (% of tool dia) 300 =1 {5}
Retry Ioop radius [ of initial loop) 500 Retry loop radius (% of iniial loop) 50.0

Minimum loop radius (% of tool dia] 30 = 015 Minimum loop radius (% of tool dia) 30 = 015
Feediate adustment [% of feedate) 800 Feedrate adiustment % of feedrate) 500

N

Resim 2.51: Trochoidal Motion sekmesi

Minimize burial: Dalis1 dairesel hareketlerle minimize et, kiigiilt.

Stepover Adjustment (% of max. stepover) : Yana kaymalar1 ayarla

Initial loop radius (% of tool dia): Takim ¢apinin % oram olarak ilk kavis yarigapi.
Retry loop radius (% of initial loop): ilk kavis yarigapinin % orani olarak sonraki
kavis yarigapi.

Minimum loop radius (% of tool dia):Minimum kavis yarigap1

e Feedrate adjustment (% of feedrate): ilerleme hizim ayarla

> Transitions (Takim Yollar1 Arasi1 Gegisler)
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Entry method L4
(*) Profile ramp [
© Entry helix °
Radius 04 °

Nate: If helis fails, profile ramp will be used °

Entry feed rate

Y °
© Phunge rate
() Feedrate
°
7] Output 3D arc moves
2Z clearance 0125 o
Plunge angle 20
'ge angl °
Preferred profile 00
length
Skip pockets. 055
smaller than L

Entry method: Giris metodu

Profile ramp: Profil rampasi-egimi
Entry helix: Giris helisi

Entry feedrate: Giris ilerleme hiz1
Plunge rate: Giris dalma ilerleme hiz1
Output 3D arc moves: 3 boyutlu yay
hareketleri ile ¢ikig

Z clearance: Z ekseninde emniyetli
yaklasma mesafesi

Plunge angle: Dalma agis1

Predefined profile length:
Tanimlanmis profil uzunlugu

Skip pockets smaller than: Daha
kiiciik ceplerden atla.

Resim 2.52: Transitions sekmesi

‘\\_L_l/
|
|
|

\\J/

Sekil 2.36: Parcanin cizgisel ve kat1 simiilasyonu
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2.8.2.2. Peel Mill Cut Parameters (ince Kabuk Seklinde Frezeleme)

Rough offset

Rounding radius

Stepover

Back feedrate

[T Microlft on back move

Ramp height

R amp length

[ Extend entry

Additional entry distance

[T Extend esit

Additional exit distance

Single chain only

Left

Slot width

@ Center

0.0

0.5

37

1000

0.05

01

0.0

Fiight
0.0

0.0

Stock to leave on walls

Stock to leave on floore 0o

Rough offset: Kaba 6teleme
Rounding Radius: Kaba
isleme radyiisii

Stepover: Takimin yiizde
olarak yana kayma miktari
Back feed rate: Geri
ilerleme hiz1

Ramp  height:
yiikseligi

Ramp length: Girisi uzatma
Additional entry distance:
Ilave giris mesafesi

Extend exit: Cikisi uzatma
Additional exit distance:
Ilave ¢ikis mesafesi

Single chain only: Yalniz
zincir

Slot width: Kanal genigligi

Rampa

Resim 2.53: Peel Mill Cut Parameters sekmesi
2.8.2.3. Blend Mill Cut Parameters ( Karisik Frezeleme)

Cutting method,

© Aoross

Stock to leave on walls

Stock to leave on floors

© Alang

Zigzag

00

i1}

-

L]

Max, stepover 005

Distanice: 005

%of stepover: | 100.0

Cutting  method: Kesme
metodu

Zigzag: Gidis-geliste talas alma
One way: Tek yonlii

Spiral: Spiral hareketle talag
alma

Across: Capraz isleme

Along: Parga boyunca isleme
Max. stepover: Max. yana
kayma

Stockto leave on floors: Kiitiik
zemininde isleme pay1 birak
Stock to leave on walls: Kiitiik

kenarlarindan igleme pay1 birak

Resim 2.54: Blend Mill Cut Parameters sekmesi
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2.8.2.4. Area Mill Cut Parameters (Alan Frezeleme)

Biitiin parametreleri Core Mill ile aynidir. O kisma bakiniz.

> Rest Material (Kalan Malzeme)

Resim 2.55: Area Mill Cut Parameters sekli
2.8.2.5. Rest Mill Cut Parameters (Kalan Kisimlar: Frezeleme)

Compute remaining stock from:

(@ All previous operations

Al groups -

() One other operation
() Roughing Taol

Diarmeter 15

Camer radius: 0o

achine Group-1
Properties - 3 - 415 YT

Adjustments to remaining stock:

() Use remaining stock as computed

@) Adjust remaining stock to ignare small cusps

() Adjust remaining stock to mil small cusps

Adjustment

distance iR

Compute remaining stock
from: Stoktan itibaren arta
kalan1 hesapla

All  previous  operatins:
Onceki biitiin operasyonlar

All group: Biitiin gruplar
Toolpath group only:Yalniz
takim yolu gruplari

Machine group only:Yalniz
makine gruplari

One other operation:Bir
sonraki operasyon

Roughing Tool:Kaba isleme
takimi

Resim 2.56: Rest Material sekmesi

e Adjustment to remaining stock: Stoktan arta kalan1 ayarlama
- Use remaining stock as computed: Stoktan arta kalani hesaplayip kullanma

- Adjustment remaining stock to 1gnore small cusps: Stoktan arta kalan

kiigiik sivrilikleri gdrmezlikten gelip ayarlama.

- Adjustment

remaining stock to mill small cusps: Stoktan arta kalan
kiigtik sivrilikleri ¢centiklemeyi ayarla.
- Adjustment distance:Ayarlanan mesafe




2.8.2.6. Dynamic Area Mill Cut Parameters (Dinamik Alan Frezeleme)

I}Machining direction

@ Climb () Corwentional
Tip comp Tip - ﬂ
Approach distance 00
Stepaver 45.0 % 225
Toolpath radius 25 % 0125
Gap size
() Digtance 787
@ % of tool diameter 3480
Mation < Gap size, Micro litt
Micro litt distarce 0.0
Back feedrate 0.0
Motion > Gap size, retract
Never v]

Optimize cut order within packet
Stock to leave on walls 0o

Stock toleave on floors 0o

e Machining direction:
Isleme yonii
e Climb: Ayni yonlii kesme

e Conventional: Zit yonli

kesme

e Tip comp: Ug telafisi

e Approach distance:
Kesicinin yaklagma
mesafesi.

e Stepover: Takimin yiizde
olarak yana kayma miktar1

L

Resim 2.57: Dynamic Area Mill Cut Parameters sekmesi

e Toolpath Radius: Yiizde olarak takim yolu radyiisii

Resim 2.58: Toolpath Radius sekli

e Optimize cur order within pocket: Cebin i¢ kismini kesme sirasini en uygun

sekilde kullan.

- Stock to leave on walls: Kiitiik kenarlarindan isleme pay1 birak.
- Stockto leave on floors: Kiitiik zemininde isleme pay1 birak

Optimize cut order within pock.et
Stock to leave on walls 1.0

Stock to leave on fHoors 0.0

Optimize cut arder within pocket
Stock to leave on walls 0.0

Stock to leave on floors 1.0

Resim 2.59: Optimize cur order within pocket sekli

o Gap size: Bosluk olgiisii
- Distance: Bosluk boyutu. Mesafe belirterek tanimlanir.
- 9% of tool diameter: Bosluk boyutu takim ¢apinin % degeri kadar.
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Resim 2.60: Gap size sekmesi

e Motion < Gap size, Micro lift: Hareket< Bosluk olgiisii.En kiiciik yiikselme miktar1
- Micro lift distance: En kiigiik yiikselme mesafesi
- Back feed rate: Geriye ilerleme hizi

Resim 2.61: Motion < Gap size, Micro lift sekmesi

-

Sekil 2.37: Parcanin cizgisel ve kat1 simiilasyonu
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2.8.2.7. Dynamic Rest Mill Cut Parameters(Dinamik Kalan Kisimlar1 Frezeleme)

Dynamic Area Mill (Dinamik Alan Frezeleme) ile isleme sonunda stokta kalan talasi
almak i¢in kullanilir,

tachining direction

@ Climb () Canwentianal

Tip comp Tip - ﬂ

Use dynamic core mill passes

e Approach distance:
Kesicinin yaklasma mesafesi
e Stepover: Takimin yiizde

Approach distance 0.0

Sz UENED olarak yana kayma miktar
s e R e Toolpath Radius: Yiizde
T = olarak takim yolu radyiisii
- e 71480 e Optimize cur order within
ot ¢ e, Mot it pocket: Cebin i¢ kismin
Micro It distance oo

kesme sirasini  en uygun
el i=telle 1000 Optimize cut order within pocket $eki1de kullan

Mation > Gap size, retract Stock to leave on walls oo I
Hever v] Stock to leave on foors 0.0

Resim 2.62: Dynamic Rest Mill Cut Parameters sekmesi

> Rest Material (Kalan Malzeme)

Cart s ok o s e Compute remaining stock

@AHDZEZZ::EBWS b ?;ouﬁsgsiséugﬁﬁ‘SVMc from: Stoktan itibaren arta

() One other operation - kalalll hesapla

© RaughngTo e All previous operatins: Onceki
Diameter 15

biitiin operasyonlar

e All group: Biitiin gruplar

e Toolpath group only:Yalniz

~ takim yolu gruplari

Adiustrents to remaining stock:

() Use remaining stack as computed e Machine group Only: Yalniz

' makine gruplari

e One other operation:Bir
sonraki operasyon

e Roughing Tool:Kaba isleme
takimu

Comer radis: it

@) Adjust remairing stock to ignore small cusps

() Adjust remaining stock ta mill small cusps

Adjustment

distance 0.002353

Resim 2.63: Rest Material sekmesi

e Adjustment to remaining stock: Stoktan arta kalan1 ayarlama
- Use remaining stock as computed: Stoktan arta kalan1 hesaplayip kullanma
- Adjustment remaining stock to ignore small cusps: Stoktan arta kalan
kiigiik sivrilikleri gormezlikten gelip ayarlama.
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- Adjustment remaining stock to mill small cusps: Stoktan arta kalan
kiigiik sivrilikleri ¢entiklemeyi ayarla.
- Adjustment distance: Ayarlanan mesafe

Sekil 2.38: Parcanin cizgisel ve kat1 simiilasyonu

2.8.2.8. Dynamic Core Mill Cut Parameters (Dinamik i¢ Kisim Frezeleme)

M;hg“‘:‘g’di’e°ﬁ°“ () Conventional L4 CUtti ng M EthOd: Kesme
Tip comp Tip - ﬂ mCtOtlarl

e Climb: Ayni yonlii kesme

e e Conventional: Zit yonlii kesme
:.hd :SDL EZE— e Tip comp: Ug telafisi

— e Approach distance: Kesicinin
© Dinarce 7 yaklagma mesafesi

@ ol danvte [ | e Stepover: Takimin yiizde olarak
T m yana kayma miktar

Bk e oo e Toolpath Radius: Yiizde olarak

Optimize cut order within pocket

Mot » Gap size, etact Stocktolave onwals 00 I l I takim yolu radytisii

Never v] Stock toleave on floors 00

Resim 2.64: Dynamic Core Mill Cut Parameters sekmesi
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2.8.2.9. Dynamic Contour Cut Parameters (Dinamik Cevresel Frezeleme)

Compenszation direction d
Tip comp Tip - ﬂ

Approach distance 30

Stepover TED % 375
Toolpath radius 10 % 005
Gap size
() Distance 787
@ % of toal diameter 3148.0
Muation < Gap size. Micro lift
Micra lift distance 0.0
Back feedrate 100.0

Maotion > Gap size, retract

r

(Optimize cut order

Stock to leave on walls

e Compansation direction:
Telafi yonii

e Climb: Ayni yonlii kesme

e Conventional: Zit yonli

kesme

e Tip comp: Ug telafisi

e Approach distance:
Kesicinin yaklagma
mesafesi

e Stepover: Takimin yiizde
olarak yana kayma miktar1
Toolpath Radius: Yiizde
olarak takim yolu radyiisii

Resim 2.65: Dynamic Contour Cut Parameters sekmesi

» Contour Wall (Cevreyi Kapatmak)

Fiadius of tool that shaped the stock.

Toolpath radius that shaped the stock.

Stock thickness

0o

0o

0.0

e Radius of tool that shaded the stock: Kiitiik

sekline gore takim yarigapi

e Toolpath radius that shaded the stock:

Kiitiik koselerindeki takimyolu yaricapi

e Stock thickness: Kiitiik kenar kalinligt

Resim 2.66: Contour Wall sekmesi
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» Finishing (Finis islemleri)

Firish pass
Mumber of passes
Spacing

Fesd rate ovenide

Spindle speed overide

- =
pard
3

Maching firish passes anly at final dzpth

Keep tool down

Compensation type:

Computer

Finish pass: Finis paso

Number of passes: Paso sayisi
Spacing: Aralik

Feed rate override:ilerleme hizim
degisitir.

Spindle  speed  override:Devir
sayisini degistir.

Machine finish passes only at final
depth: Yalmz finis paso ve son
derinlik.

Keep tool down: Takimi yukari
kaldir.

Resim 2.67: Finishing sekmesi
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2.9. Engraving (Oyma Takim Yollari)

Cesitli sekillerde ¢izilmis profillerden oyma talas kaldirma isleminde kullanilir.Daha
¢ok agac oyma ve yazi yazdirma islemlerinde kullanilir.Engraving takim yollarinda islem
strast sOyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1° dan Properties secilir.Agilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Shape kismindan uygun kiitiik sekli segilir.

e Toolpaths meniiden Engraving segilir.

e Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yolu kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Chaining penceresi gelir.Buradan Chain ile
zincirleme sekil secilir ve OK tusuna basilir.

Sekil 2.39: Chaining ile profilinn secimi

e Ekrana Engraving diyalog kutusu gelir.Burada Toolpath Parametres segilidir.

2.9.1. Toolpath Parametres

Engraving

Teolpath parameters | Engraving parameters | Roughing/Finishing

@ Tool Name Dia
@ 3

Cor.rad. Leng
3060 00 100

Right-clck for options

[ Toolfiter

Misc values.

Select ibrary tool

Tobatch

g
]
a

Tool name:
Tool #: 3

Head # -1

Tool dia: 3.0

Coolart
Feed rate: 2000
Plunge rate: 1000

Force tool change

Planes.

Len. offset: 3

Dia. offset: &

Comerradius: 0.0

Spindle drecton: CW =
Spindle speed: | 1200]
Retract rate: |0.0001

V] Rapid retract

EAIESES

Tool dia: Takim ¢ap1

Corner radius: Ug kose kavisi.
Tool name: Takim adi.

Tool #: Takim no.

Len. Offset: Takim boy telafisi
Head#: -1 .Tek is milli tezgah.
Dia. Offset: Takim gap telafisi
Feed rate: flerleme hizi
Spindle speed: Devir sayist
Spindle direction: Doniis yonii
Retract rate: Geri ¢ikis hizi
Plunge rate: Dalma ilerleme hiz1
Rapid retract: Hizli geri ¢ikma.
Comment: Aciklama.

Resim 2.68: Toolpath Parametres sekmesi
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2.9.1.1. Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Oyma igleme takim yolu i¢in Chamfer Mill (Pah kirma cakisi) se¢ilmistir.

Chamfermill | Type | Parameters

CalgaSpoed foed Calc. Speed/Fesd
F 7T 7T & ¥ e

End Mill Spher Mil Bull Ml Face Mill Rad Mil

T 7

Chir Mill Slot Mill Taper Mil  Dove Mil Lol. Mill

Holder dia. @ Bath

Shank Diameter
20

K
T
«f

Radius Type

@ None
? T T = SR ) %) Comer
d LIRS
Dl Reamer  BoreBar  TapRH  Tap LH JJ_J—— Comer Radius
Outside dia. —— h— 00
100 J lk/q T—
T T T Taper angle
Diameter .
v 450
20
CrDil  SpotDrl  CrtrBore  C. Sink Prcfle
? @Ado () Customfle () Custom level |
x !

(v ][®][2]

Resim 2.69: Create New Tool yeni takim olusturma
2.9.1.2. Select Library Tool (Takim Kiitiiphaneden Sec)

FAE ISR

Secilen operasyona uygun takimi takim listesine ekler.Listedeki takim iizerine tiklanip
Edit Tool secilerek takim diizenlenebilir. Filter Active kutusu isaretli degilse biitiin takim
tiplerini Tool Selection penceresinde listeler.

™
38 Tool Selection - C:\Users\Public\Documents\shared mcamxS\MILL\TOOLS\M]LL_ll‘ICH.TOOL&-. =%
Cilsers\Publi.. \MILL_INCH.TOOLS-5

# Tool Name Dia. Cor.rad. Llength #Flutes Type Rad. Type
¥ a4 1/4CH.. 02845 00 05 4 Ch.. None
¥ w5 1/2CH.. 0545 0.0 075 4 Ch.. None
¥ 308 3/4CH 07545 00 10 4 Ch.. None
¥ 307 1INCH 1.0-45 0.0 10 4 Ch.. None Fitter...

Filter Active

4 of 367 tools

v (% ][ 2]

Resim 2.70: Select Library Tool penceresi
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2.9.1.3.Tool Filter (Takim Filtreleme)

Sadece segilen operasyona uygun takimlar listeler. Pencere acildiginda Chamfer Mill
freze cakisi segili durumdadir.

Tool Types Tool Diameter

TTTETET
ITTTYY

T MNone Comer Full
ITTTEET
g M < i Tool Materizl
e HsS Ceramic
! Carbide User Def 1
Operation masking Unit masking Ti Coated User Def 2
[No operation masking v] [No unit masking v] [ Al ] [ None ] [ g ]
v (%] 2]

Resim 2.71: Tool Filter sekmesi

2.9.1.4. Misc Values (Yardimci Degerler)

Birden fazla is pargas1 sifir noktas1 oldugunda kullanilir. Isaretli degil ise sifir noktasi
bir tanedir demektir. Misc Values meniistinden G54 is koordinat sistemi, mutlak ve artigh
programlama modu seg¢imi yapilir. Miscellaneous Values penceredeki Work Coordinates
kutusuna 2 yazilirsa is referans noktast G54 ve Absolute/Incremental kutusuna O(sifir)
yazilirsa programlama mutlak moda ayarlanmis olur.

Integers Reals

work Pos. [1=REF.0=G50,1=HOME 2=G54 |2 Misc. Real [1] 00
Absdnc. [D=ABS, 1=INC] o | Misc. Real [2] 0.0
Rief. Retum [0=G28,1=G30] ] Misc:Heall3] |00
Mill Cyc G107/G112 [0=0FF.1/-1=0N] o ‘ Misc. Real [4] 0.0
Misc. Integer [5] 0 | Misc. Real [5] D'U,
Misc. Integer [6] 1] Misc. Real [6] 00
Misc. Integer [7] 0 Misc. Real [7] 0.0
Misc. Integer [8] 0 ] Misc. Real [8] 0.0
Misc. Integer [9] 0 Misc. Real [9] 0.0
Misc. Integer [10] i} Misc. Real [10] 0.0

= ﬁgi?r\?‘:li?sl?vi:o [ Set to post values ] [ Set to Op Defaults ]
posting

Resim 2.72: Misc Values sekmesi
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2.9.1.5. Home Pozition (Ev Pozisyonu)

Takimin kesme operasyonunu tamamladiktan sonra gidecegi noktanin pozisyonudur.

- B
Home Position - From Machine ﬁ
x | Select...
Zz 100
v ]l 2]
£
(s j

Resim 2.73: Home Pozition sekmesi
2.9.1.6. Planes (Diizlemler)
Is koordinat sistemi, takim diizlemi gibi parametrelerin tanimlandig1 kisimdir. Kesici

takimin hangi diizlemde calistigi belirlenir. Ayrica bu diizlemlerdeki is pargasi sifir noktasi
yine bu meniiden X, Y ve Z koordinatlar1 girilerek tanitilabilir.

Wolkingcondate syl Toolplare e | ®  VWOFKing Koordinat Sistem: Calisma
= | = | koordinat sistemi
o " ‘ e Tool Plane: Takim ¢alisma diizlemi
5 ) - 0 o e Comp/Construction plane:
Telafi/Konstriiksiyon diizlemi
re [« . ad . e Origin (in view coordinates): Orjin
i g L bakis koordinatlarinda
@ |4 | [¢ e Work ofset: Sifir ofseti
e Display relative to WCS: WCS’yi
[ Work offset il V] Display relative to WCS eklemeli géstel’.

Resim 2.74: Planes sekmesi

2.9.1.7. Tool Display (Kesicinin Simiilasyon Sirasindaki Goriiniimii)

Bu buton secilince ekrana gelen pencereden kesici takimin simiilasyon sirasindaki
goriiniimiiniin nasil olacagi belirlenir.

jical Brptoy rF - 25| o Run: Kesici hareketi siirekli olur.
e Run Delay: Her hareketten sonraki

@ Run (@ Endpoints . .

®5a A bekleme siiresi

Rundelay: 00 Step size 01 e Step: Kesici hareketi adim adim olur.

—— || o Step Size: Kesici hareketi adim miktari.
iy e Static: Kesiciyi sadece hareketin Dbitis

noktalarinda gosterir.
EalE sl Animate: Kesici hareketi profil tizerinde
W i stirekli goriiniir.

Resim 2.75: Tool display penceresi
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2.9.1.8. Ref. Point (Referans Noktasi)

Takimin kesmeye baslama ve durma noktalarinin koordinatlaridir. Takim kesmeye
baslamadan once kesme isleminden sonra bu noktada durur.Baslama ve durma noktasi
birbirinden farkli olabilir.

39 Reference Points

Approach [¥] Retract

e Approach: Yaklasma

x. 00 @ x: |00 e Retract: Uzaklagsma

z (00 @ z |00 @ || e Select: Yaklasma ve uzaklasma
referans noktalarmi parga iizerinden

| referans nokialanini parca izerinde

' > secmek i¢in kulanilir.

e Lo o Absolute: Mutlak

) Incremental ) Incremental

Incremental: Eklemeli

—

v %] 2]

Resim 2.76: Reference Points penceresi
2.9.1.9. Canned Text (Ozel Aciklama)

CNC programinin igerisine ek 6zel bir agiklama veya bir ISO kodu gonderilecekse bu
komut kullanilir. Belirtilen komut ve aciklamalar olusturulacak programin igine
yerlestirilir.Segildiginde Canned Text meniisii ekrana gelir.Canned text options kismindan
komut se¢ilip Add ile sag taraftaki pencereye eklenir.

EEEEITE s L

Canned text options: Selected canned text:
# Canned text # Canned text
1: Program Stop
2. Optional Stop
3. Block Delete on
4. Block Delete off © Before
5. Retum Tailstock
6. Advance Tailstock () With =
Z, Retum Chute O pter L
8. Advance Chute
10. Exact Stop off
il wl *
v (% ][ 2]

Resim 2.77: Canned text penceresi

- Add: Segilen agiklamay1 sagdaki pencereye ekler.

- Before: Onceki agiklamay: sagdaki pencereye ekler.

- With: Onceki ve sonraki agiklamay: sagdaki pencereye ekler.
- After: Sonraki agiklamay sagdaki pencereye ekler

- Remove: Eklenen agiklamayi siler.
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2.9.2. Engraving Parameters (Oyma Parametreleri)

-
Engraving - » ]
Toolpath parameters | Engraving parameters | Roughing/Finishing | [ ]
Machining direction
® Cimb Conventional
W = :
@ Absolute © Incremental [ ]
[] Use clearance only at the start and end of operation
Rol cutter s .
Retract plane..| 10 around comers L2
@ Apsolute @ Incremental
Feedplane.. | 2 XY Stock toleave 0
‘ @) Absolute @ Incremental
z
Top of stock...| 0 Depth cats. o
@) Absolute @ Incremental
g o
@ Absolute ) Incremental

Clearance:

yaklagma mesafesi.
Use Clearance only at the
start and end of operation:

Emniyetli

Kesici ise yaklasirken ve
uzaklasirken emniyetli
yaklagma mesafesine gelir.
Retract: Geri ¢ikma
mesafesidir.

Feed Plane (Kesme
Diizlemi):.Bu noktadan

sonra talas alma hareketi
yapar.

Resim 2.78: Engraving Parameters penceresi

o Top of stock ( Yiizeydeki talas miktar1): Talas alma is pargasi yiizeyinden

basglayip baglamayacagi belirlenir.

Depth (Derinlik) : Toplam talas derinligi.
Absolute: Mutlak deger

Incremental: Eklemeli deger
Machining direction: Isleme yonii
Climb: Ayn1 yonli kesme
Conventional: Zit yonlii kesme

Tip comp: Ug telafisi

Roll cutter around corners: Koseleri isleme tipi

XY stock to live: X,Y eksenlerinde finis pasoya birakilan mesafe
Angle for flat cutter offset: Kesmeyi 6teleme agisi

2.9.2.1. Depth Cuts (Kesme Derinlikleri)

Verilen talas derinligi bir kag pasoda alinacaksa bu sekme kullanilir.

=

Depth cuts

Hof cuts 2

@ equal depth cuts

() constant volume depth cuts

ralFsjsal

e #of cuts: Paso sayist

e Equal depth cuts: Esit talas derinligi
e Constant volume depth cuts: Sabit hacimli talas
derinlig. i(Talas derinlikleri farkli olabilir)

Resim 2.79: Depth Cuts penceresi
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2.9.2.2. Filter (Filtreleme)

Tasarlanan modelin yapisina gore olusturulacak takim yollar ¢ok kii¢iik hareketlerden

meydana gelebilir.Bu hareketler CNC programina aynen yansir.Cok kiiciikk hareketleri

girilen tolerans siirlari i¢inde optimize ederek normal hareketlere ¢evirmek i¢in Filter aktif

hale getirilmelidir.Béylece CNC programi kisaltilmis olur.

Filter settings M
Cut tolerance 0.001
Look ahead 100
Create arcs
Minimum arc radius 0.25
Maximum are radius 2500
v (% ][2]|

Cut Tolerance:Kesme toleransi

Look ahead: Okunacak sonraki nokta sayisi
Create arcs: Yaylar olustur

Minimum arc radius: Minimum ¢ember
yarigapi

Maximum arc radius: Maksimum ¢ember
yarigapi

Resim 2.80: Filter penceresi

2.9.2.3. Remachining (Kalan Kisimlar1 Yeniden isleme)

Biiyiik ¢apli kesiciler kullandiktan sonra kesici her yere giremediginden dolay1 bazi

yerler islenmeden kalabilir.Bu durumda bu sik segilir.Kalan yerler kiiciik capli kesiciler

kullanilarak takim yollar1 yeniden olusturulur.

Engrave remachining M

Compute remachining stock from

(@) Previous operation

() Roughing tool

v

—r

["] Finish after remachining

wl[xll_?ll

Compute remachining stock from: Stoktan arta
kalani hesapla

Previous operation: Onceki operasyondan kalan
pasolar1 hesaplar.

Roughing tool: Kullanilan kaba takimdan kalan
pasolar1 hesaplar.

Major diameter: Kalan1 almak igin kullanilacak
cakinin biiyiik ¢apidir.

Angle:Kesicinin yan yiizeylerle yaptig1 acidir.
Tip diameter:Cakinin ug ¢ap1

Finish after remachining: Kalani aldiktan sonra
finis pasoyu al.

Resim 2.81: Remachining sekmesi
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2.9.2.4. Wrapping (Sarma)

Yiizeylerin iizerine,silindirlerin iizerine veya iki egrinin arasina yansitarak 3B
takim yollar1 olusturur. Sarma islemini yapabilmek i¢in 4 yada 5 eksenli tezgaha ihtiyag
vardir. Wrapping sekmesi se¢ildiginde ekrana Wrap toolpath sekmesi gelir.

et

Wrap toolpath i

@) Between 2 curves () On surfaces

0.001

Grid distance

Note: The wrapped toolpath requires 4 or 5 axis machining

I
' e ]

Between 2 curves: 2 egrinin arasina isleme
yapar.Geometrinin konumu TOP Cplane
olmalidir.

On surfaces: Segilen yiizeylerin {izerine isleme
yapar.

Grid distance: Izgara mesafesi

Resim 2.82: Wrapping sekmesi

2.9.3. Roughing/ Finishing (Kaba/ince Frezeleme)

Kaba talas kaldirma isleme yaparken takimin pargayi isleme sekli,kesme islemi
bittikten sonra takimin yana kayma miktarlarinin, par¢aya dalma ve pargadan uzaklagsma

sekillerinin belirlendigi kisimdir.

amm—— @

F
Engraving

&= | e Rough:Kaba isleme

Toolpath parameters | Engraving parameters | Roughing/Finishing |

e First rough ,then finish: Once

Rough

kaba isleme , ondan sonra finis

isleme yapar.
Smooth contours: Kontur

Tolerance

Cut geometry

@ Inisrior Comers

Roughing angle 0

Oneway  Paralel Spial  Clean Comers
First rough, then finish
l Sarting
—
Smooth contours
E | Entrysamp...

Siepoverdstance 16 |

yumusatma.Estetiklik saglar.

‘ e Sorting (Stralama):
Operasyonlart nesne segim
sirasina gore tanimlar.

e Left to right: Soldan saga
dogru isleme yapar.

0.00

Y y—— e Selection order:Se¢me
sirasina gore
e Top to bottom: Yukaridan
E3 | asagiya dogru isleme yapar.

Resim 2.83: Roughing/ Finishing sekmesi

¢ Roughing angle:Kaba isleme agis1
e Stepover %:Takimin talas alirken % olarak yana kayma miktari.
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Stepover distance: Takimin talas alirken yana kayma miktari.
Tolerance:isleme toleransi
Enter on:Girmek

- Interior corners:ic koselerden

- Chain start point: Zincirin baslangi¢ noktasi

- Midpoint longest line: Uzun ¢izginin orta noktasi

Entry ramp(Giris egimi): Belirlenen agida takimin parcaya egimlli dalmasi saglanir.
- Plunge angle : Kesicinin par¢aya dalma agisi

Cut geometry: Kesme geometrisi
- At depth (Derinlikte): Geometriyi takim yolu derinligine yansitir ve isler.
- On top (Ustten):Geometriyi parcanin yiizeyine yansitir ve verilen derinlikte
igler.

Sekil 2.40: a.At depth sekmesi b. On top sekmesi
2.10. Circle Paths (Dairesel islemeTakim Yollari)

2.10.1. Circmill (Dairesel Cep Isleme Takim Yollari)

Dairesel ceplere tek bir noktay1 esas alarak takim yolu olusturmak icin kullanilir.

Isleme yapabilmek igin noktalar yada yaylarn merkez noktalar1 segilerek islem
yapilir.Cepler verilecek capta ve derinlikte islenir. Circmill takim yollar1 islem sirast
sOyledir;

Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

Machine Group 1° den Properties segilir.Agilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Select corner ile kiitiik sekli segilir.
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Sekil 2.41: Stock setup ayarlari

e Toolpaths meniiden Circle Paths ve oradan da Circmill segilir.
e Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yolu kaydedilir.
e Kaydetme isleminden sonra ekrana Drill Point Selection penceresi gelir. Buradan

cepler E diigmesi ile nokta ile isaretli yerlerden secilir ve OK tusuna basilir.

[¥] Drill Point Selection

[ Subprograms... ] [ Last

l

Sorting...

Unzelect

]
[ Ede. |
|

| | Unzelect al

E: Delik yerlerinin tek tek elle se¢imi.

Automatic: Ilk, ikinci ve son noktalar secilince sistem
diger noktalar1 otomatik secer.

Entities: Kullanici delikleri tek tek seger.

Window Points: Noktalar1 pencere ile seger.

Mask on Arc: Ekranda segilen ¢emberle ayni gaptaki
diger cemberlere delik islemi uygular.

Diameter: Segilen ¢emberin ¢apini gosterir.

Tolerance: Segilen gember ¢ap kontrol toleransdir.
Subprograms: Onceden olusturulmus takim yolu segilir
ve yeni operasyona uygulanir.

Last: Son operasyondaki noktalari tekrar seger.

Sorting (Siralama): Grup halindeki nesnelerin delik
delme sirasini ayarlamak i¢in kullanilir.

Edit: Deliklerin 6zellik ve koordinatlar1 degistirilebilir.

Resim 2.84: Drill Point Selection penceresi
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# ' 2D Toolpaths - Circle Mil

e Ekrana 2D toolpaths —Circle Mill diyalog kutusu gelir.

Halder

Cut Parameters
© Roughing
- Finishing

@ Depth Cuts

Planes [WC3)
Coolant

Transitions

@ Break Thiough
Linking Parameter
Home / Ref, Foints—

I

o

‘1

Thiead Mil

Point geomety

o [b] (@]

Arc geometry

o [b] (@]

w Canned Text
< L

] »

Duick View Settings

Tool Diamster 0.5
Comer Radiue 0
FecdRale 25
Spindle Speed 1069
Coolart i
ToolLength 0
Length Offset 239
Diameter Of... 233

«| i, |

Tool 12FLATEN. ~

= edted
@ =disabled

o (%] © | 7))

Resim 2.85: 2D toolpaths —Circle Mill diyalog kutusu
2.10.2. Tool (Takim)

Takim se¢imi i¢in Select library tool veya Create new tool kullanilir,

<

ToolName Dia Cor.rad. Length

100 i} 500

i ] v

Select lbrary taol,

Right-click far options:

Tooldia 05
Comerradus. 0.0
Toolname: 142 FLAT ENDMILL
Tool#: 238 Len. offsst: 239
Head# 1 Dia. offset; 239
Spindie direction
Feedrate: 250 Spinde speet 1089
(P | 2D SFM 139.9215

Plunge rate:  15.0

[] Force taol change

Rebiact iate; | 25.0

Rapid Fetract

Comment

) (%][D 2]

Tool dia: Takim ¢ap1

Corner radius: Ug kose kavisi.
Tool name: Takim ad.

Tool #: Takim no.

Len. Offset: Boy telafisi

Head #: -1. Tek is milli tezgah
Dia. Offset: Cap telafisi

Feed rate: ilerleme hizi
Spindle speed: Devir sayisi
Spindle direction: Doniis yoni
Retract rate: Geri ¢ikis hiz1
Plunge rate: Malzemeye dalma
ilerleme hizi.

Rapid retract: Hizli geri ¢ikma

Resim 2.86: Tool sekmesi

Comment (Agiklama): Buraya yazilan agiklama program basinda listelenir.
To batch: Operasyonlar1 dosyaya kaydedip grup halinde tezgaha gonderir.

Force tool change: Aym takim kullanilmis olsa bile ard arda olan operasyonlarda

takimi degistirtir.

Tool filter (Takim filtreleme):Sadece segilen operasyona uygun takimlari listeler.
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» Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Circmill takim yolu se¢ildiginde ekrana Define Tool —Machine Group- 1 penceresi
gelir.Burada End Mill (Diiz alinli parmak freze ¢akisi) kesici olarak segilir.

e N ;
Endill Flat| Type | Parameters Endmill Flat | Type | Parameters
Cale. Speed/Feed Calc. Speed/Fesd
Capable of
T T 7V & 7 Cose
-Headﬁ -1 ey
EndMil  SpherMil  BulMil  FaceMil  RadMil 10 © Frish
ndMil SpherMil  BulMi a0 Mi ol Wi | @
T T T m Ix 20 Shank Diameter
i Qwveral 100
Ml SltMil TaperMil  DoveMil Lol Wil 00
? (5 ] [Ei ] Shaulder
Flute
! Eil
* f 500

Bl Feamer  BasBar  TapRH  TeplH

I, I ! ” Diamneter

B 100
CvDil SpotDil  CnBoe Sink —
T W @ Auto ) Custorfile ) Custom level 1

L ! -

Resim 2.87: Create new tool’dan End mill’in se¢imi

2.10.3. Cut Parametres (Kesme Parametreleri)

Compensiontpe  Conpua v (SH— 0 e Compensation type :Kesici ug
T d yarigap telafisi tipi.
T 0 sl - e Compensation direction: Kesici
ug yarigap telafisi yonii
e Tip comp: Kesici ug telafisi
e Circle diameter: Dairesel cebin
¢ap1 buraya yazilir.
e Start angle: Kesmeye baslama
agist
e Stock to leave on walls: Kiitiigiin
i - yan yﬁ;eylerinde birakilacak finis
u Stock to leave on floors on paso mlktarl
e Stock to leave on floors:
Kiitiglin zemininde birakilacak
E3 2 finis paso miktari

Resim 2.88: Cut parametres sekmesi
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2.10.4. Roughing (Kaba isleme)

Dairesel cep bosaltma isleminde kaba islemeler icin helisel ve tegetsel yaylar
olusturarak par¢aya dalma imkam saglar.aktif olmadigi durumlarda kesici cebin etraafinda
contour isleme yapar.

[¥] Roughing
Stepover 50.0
(] Helical Entry
Minimum ra dius 100
Maximum radius 45.0
XY clearance
2Z clearance
Plunge angle
[¥] Dutput arc moves

If helx fails

_ Plunge © Skip

% 05

Stepover:Kesici yana kayma miktari

Helical entry: Helisel giris hareketi

Min.radius:Giris helisi en kiiglik ¢ap

Max.radius:Girishelisi en biiyiik ¢ap

XY clearance: Giris hareti ile parca

arasindaki XY eksenlerindeki mesafe

e Z clearance: Giris hareti ile parga
arasindaki Z eksenindeki mesafe

e  Plunge angle: Parcaya dalma agist

e Output arc moves: Segili ise NC

dosyalarina yay hareketi yazdirir.Segili

degilse dogrusal hareketler olusturur.

e Tolerance: Yay hareketleri igin
(%) tolerans degeri
Resim 2.89: Roughing sekmesi
o If helix fails: “Output arc moves” secili degilse asagidaki secenekleri kullanir.
e Plunge :Dogrudan dalma hareketi
e Skip: Bir cebi isleyip digerine geg.
2.10.5. Finishing (ince isleme)
e Semi finish: Yar1 finis
e Number: Yari finis paso sayisi
R i e Spacing: Yari finis paso araligi
W enif o Overridefeed speed: Finis  paso devir
Hurtel ! sayisi-ilerlemeyi degisirir
e v e Feed rate: ilerleme hizin1 yazilan degerle
SF‘LF[”S” = degistirir.
Blssdeusd [0 e Spindspeed:Devirsayisiniyazilanla
degistirir.a
it Finish:Finis paso
Hue ! e Machine finish passes at: Finis paso
Spacg v i uygulama zamanlar1 Final depth:Son kaba
St e, pasodan sonra ince paso uygula
v T T e All depths: Her kaba pasodan sonra ince
paso uygula
o Keep tool down: Takimu yukari kaldirma.

Resim 2.90: Finishing sekmesi
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2.10.6. Transitions (Takim Yollar1 Arasi1 Gegisler)

High speed entry:Yiiksek hizda giris

Angle: Yiiksek hizda giris agist

Lead In/Out:Giris/cikis

Entry /exit arc sweep: Pargaya

giris/cikista  yapilacak yay hareketi

stiplirme agisi

e Start at center: Merkezden islemeye
basgla

e Perpendicular entry: Takimin ilk
hareketine dik takim yolu olusturur.

e Overlap: Kaba isleme sonund takimin

ne kadar yana kayacagi

[ High speed entry

fngle 00

[ Lead InDut
Entty/esit arc sweep E

Start at center
Perpendicular eny

Overap 0n

Highspeed entry angle Lead in/Out Start at center Perpendicular entry

Resim 2.91: Transitions sekmesi
2.10.7. Diger Parametreler
Holder , Depth cuts , Break trough, Linking parametres, Home/Ref.points,

Planes (WCS), Coolant, Canned text, Misc values, Axis Combination ve Rotary Axis
sekmeleri ve parametreleri diger takim yollarindaki parametreler ile aynidir.

Ul
I

Sekil 2.42: Parcanin cizgisel ve kati simiilasyonu
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. 4

Roughing aktif degil,
Start at center aktif
Entry / exit arc sweep: 0 °

Roughing aktif degil,
Start at center aktif
Entry / exit arc sweep: 90 °

@

Roughing aktif degil,
Start at center aktif
Entry /exit arc sweep :180°

Roughing aktif degil,
Start at center aktif degil
Entry / exit arc sweep: 0°

Sekil 2.43: Circmill 6rnekleri
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2.11. Thread Mill (Vida Cekme Takim Yollar1)

Delik vida kalemi ile deliklere helis hareketleri yaparak olusturulan takim yollaridir.
Noktalar veya delik merkez noktalar1 kullanilarak takim yollar1 olusturulur. i¢ capa (ID) vida
¢ekmek i¢in mutlaka bir delige ,dis ¢apa (OD) vida ¢ekmek i¢in ise mutlaka silindirik
¢ikintiya ihtiyag vardir. Thread Mill takim yollar1 i¢in islem siras1 s6yledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Operation Manage kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ dan Properties secilir.Agilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Select corner ile kiitiik sekli segilir.

Sekil 2.44: Stock setup ayarlari

Toolpaths meniiden Circle Paths ve oradan da Thread Mill segilir.
Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yolu kaydedilir.
Kaydetme isleminden sonra ekrana Drill Point Selection penceresi gelir. Buradan

cepler E diigmesi ile nokta ile isaretli yerlerden segilir ve OK tusuna basilir.
Ekrana 2D Toolpath-Thread Mill diyalog kutusu gelir.

L AN N

a & =+ = M
Paint geemetry
Drill Cirele Mill Paint Helix Bare Thread Mill
o

o [k

FeedRate 25

Spindle Speed 1063

Coolant aif

Tocllength 0

Length Offsst 233

Diameter OF... 233 =
« m 0

v =edied
@ =disabled

(v ][ %] S (2]

Resim 2.92: 2D toolpath-Thread Mill diyalog kutusu
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2.11.1. Toll (Takim)

Thread Mill takim yolu segildiginde otomatik olarak Bore bar (Delik biiyiiltme)
secilidir.

Comer radius: 0.0
Bore | Type | Parameters
Teslmema Calc. Speed/Feed
— - Holde
1-5.0, Endmill Flat 2-200.Bore T
Headtt -1 Dia. offset. 2 . e s
D) Shank Diameter
Oweral 180
500 Radius Type
Spindls diection: e @ Nere
Feedrate: 47 Spindle speed 0 Shoulder Correr
300 Flute @ Full
Right-click for options e | L0 o | a0 ‘___)__,_-Enmerﬂadlus I I
Plunge rate:  #A% Retract rate: | A% 0o
450
Comment 20
Prcfile
@ Auto ©) Customfile ) Custam level | 1
(X (%]
Resim 2.93: Toll - Holder Sekmeleri
2.11.2. Cut Parametres (Kesme Parametreleri)
Mumber of active teeth 1
e Number of active teeth: Kesicinin
Thread start angle 0o aktlf dlS SaylSI
Allowance [overcut] oo - -
. . e Thread pitch: Vida adimi
Compensatoniee: o Thread depth: Vida derinligi
I e Thread start angle: Vida
0D thread
e ot doree 10 baslangig agisi .
o Allowance (Overcut): Ince talas
@ Right-hand thread
[5) L:t—hand thiead payl
Hechnm rccon e Taper angle: Vida koniklik ag1s1
) Top to bottom . . ..
® Batamtotop e Compensation type: Telafi tipi
Climb milling

Resim 2.94: Cut Parametres Sekmesi

Machining direction: Isleme yonii
Top to bottom: Yukaridan asagiya
Bottom to top: Asagidan yukariya

e ID Thread: i¢ capa vida agma
OD Thread: D1s ¢apa vida agma
e Major thread diameter: Vida Dis
iistii gapt Climb milling: Ayni yonlii isleme
¢ Right- hand thread: Sag vida agma Convantional milling: Zit yonli
e Left- hand thread: Sol vida agma isleme
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2.11.3. Lead In/Out (Giris/Cikis)

Entry / exit arc clearance
Entiy 7/ esitlin lenatt
[V] Start at center

Perpendicular entry

[V Helical entry/exit at bottom
Linearize helizes

Tolerance

[V] Helical entry/exit at top of thread

01

0.0

of thread

0.001

e Entry/exit arc clearance:
Girig-¢ikigsda yay mesafesi

o Entry/exit line length:
Giriste-cikigta dogrusal hareket

boyu.

e Start at center: Deligin
merkezinde vida ¢cekme
islemini baslatir.

e Perpendicular entry:
Takimin ilk hareketine dik
takim yolu olusturur.

e Linearize helix:  Helisin
uygulanamadigi yerlerde

dogrusal hareket olusturur.

Resim 2.95: Lead in/Out Sekmesi

e Helical Entry/exit at top of tread: Giris- ¢ikislarda vida tstiinde helis egrisi
olusturarak parcaya girmesini saglar. Aktif degilse takim girig-¢ikiglarda bir yay
olusturur.

e Helical Entry/exit at bottom of tread: Giris- ¢ikislarda vida altinda helis egrisi
olusturarak parcaya girmesini saglar.

2.11.4. Multi Passes (Yanal Pasolar)

Talas kaldirma esnasinda yanal pasolarin yapilandirilmasidir.Bu  segenek
kullanilmazsa XY diizleminde talas bir kerede alinir.Girilen paso sayisi kadar talag alinarak
parca profiline yaklasir.

[/] Mult Passes
Mtz |[f e Number of rough passes: Kaba paso
Stepover for rough passes | 0.1 Sayis1
e Stepover for rough passes: Her kaba
e pasodan sonraki yana kayma miktari
ot s [0 e Number of finish passes:ince paso
Stepover for finish passes :U5 Say]S]
e Stepover for finish passes: Her finis
e e pasodan sonraki yana kayma miktari
Elssodosyesd |9 e Override Feed Speed: Finis pasoda
devir sayisi1 ve ilerlemeyi degistirir.
(%] L2

Resim 2.96: Multi Passes Sekmesi
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2.11.5. Linking Parametres (Takim Yaklagsma-Uzaklasma Parametreleri)

Clearance plane 0.25

Use clearance only at the

start and end of operation

e Clearance plane: Emniyetli yaklasma
diizlemi

e Use clearance only at the start and end
of operation:Operasyona baglangi¢ ve
bitiste emniyetli yaklasa diizlemine gel.

e Feed plane:ilerleme  diizlemi.Bu
noktadan itibaren kesici talag alama
hareketi yapmaya baslar.

e Top of thread:Vida vyiizeyinde talas
miktart

e Theread depth:Vida derinligi

Feed plane 01

mmm  Topof thiead 0.0

== Thread depth 0.5

@ dhenh s 71 Inrramental

Resim 2.97: Linking Parametres Sekmesi
2.11.6. Diger Parametreler
Home/Ref.points, Planes (WCS), Coolant, Canned text, Misc values, AXis

Combination ve Rotary Axis sekmeleri ve parametreleri diger taim yollarindakiler ile
aynidir.

Sekil 2.45: i¢ capa vida agma cizgisel ve kat1 simiilasyonu
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Sekil 2.46: Dis capa vida acma cizgisel ve kat1 simiilasyonu

2.12. Auto Drill (Otomatik Delik Delme)

Farkli ¢aplarda ¢izilmis deliklerin hepsine birden delik delme takim yollar1 olusturmak
igin kullamilir .istege bagli olarak delikler dnceden punta matkabr ile delinebilir ve 6n delik
eklenebilir.Auto Drill takim yollar1 igin islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
segilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ dan Properties secilir. A¢ilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup secilir.Select corner ile kiitiik sekli segilir.

Sekil 2.47: Kiitiik secimi

e Toolpaths meniiden Circle Paths ve oradan da Auto Drill segilir.

e Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yolu kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Drill Point Selection penceresi gelir. Buradan
nokta ile isaretli yerler ve daireler Entities butonu kulanilarak segilir. Se¢gme islemi
tamamlaninca OK tusuna basilir.

e Ekrana Automatic Arc Drilling diyalog kutusu gelir.
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> Tool Parameters (Takim Parametreleri)

[ e i R ==/« Parameters:Parametreler
Tool Parameters | Depths, Group and Library | Custom Drill Parameters | Pre-driling | ° Fi n ish tool type: Flnis taklm

Parameters Chamfering with the spot dril H- . .
N oo tipi se¢imi yapilir.

Creste s on sefected poraz. [0 Add depth to spot diling operation e Create arcs on selected
S ot gt R points:  Secilen  noktalarda

yaylar olustur.
e Suppres ‘accept closest

Spot driling operation
Comment

[ Generate spot drilling operation

50 I matching tool’ prompts:En
Defotspof dil dameter a -_Hcme pos... | [ | Ref point _isc values... yal(.lm uygun O.Ian taklml
[ e ] [E] | Rotary axis... | [} | Planes... Seglme komutunu ngle'

e  Spot drilling operation:Punta

matkab1 ile delme operasyonu

Resim 2.98: Tool Parametres sekmesi

e Generate spot drilling operation: Secilince punta matkabi ile delmeyi
operasyonlara ekler.

e Maximum tool depth: Punta matkabi maksimum talas derinligi

e Default spot drill diameter: ilk kullanilan punta matkabi ¢ap1 yazilir.

e Chamfering with the spot drill: Punta matkab: ile koniklik ekleme

e None:Konik 6l¢iisii yok.

e Add depth to spot drilling operation: Punta matkabi ile delme islemini
operasyonlara ekle

o Make seperate operation: Ayri operasyon yap.
Chamfer size: Punta matkabi koniklik d¢liisii
» Depths, Group and Library (Derinlikler,Grup Ve Kiitiiphane)

rAutomat'\cArcDriHing - h ﬂ
[ Tool Parameters | Depths, Grous and Lbray | Custom Dl Parsmeters | Preiing . Depth : T0p|am delik der|n|lg1

Sort by view DI"i” group and type Dellk

@ Absolute () Incremental Gowb
roup by view

o o 0.0 B . .
(Tt ] ©5a delme grup ve tipi
5 axis: 5 eksen

(@ Absolute 7 Incremental

Depth... 250 Tool library

v m [ Goamnen.. | BOD Ol group andype buraya yazilir.
YT - Absolute: Mutlak deger
g Dﬁﬁié'n?ﬁ?ﬁi myxtmen | O o Incremental: Eklemeli deger
|— Reimat. ] 100 ® No soting o guping 3 axis: 3 eksen secilidir.

) Hostde @ rcemortd e No sorting or grouping:
() From top arc i Aq -
@ [Tecom.. | © Fanbiome DTS 200 Gruplarisiralamaya dahil etme

e Sort by view: Siralama gorintimii
| o Tool library: Takim kiitiiphanesi

Resim 2.99: Depths, Group and Library sekmesi
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> Pre-Drilling (On Delik Delme)

Autormai e Driling &1 o Per-Drill operations: On delik
[ Tool Parameters | Depths, Group and Liary | Custom Dil P Pre-rlng delme operasyonlari
-D"'”vvwﬁms e Generate pre-drill operations:
;Gme”:::";:"”:::m"“ On delik delme operasyonlari
Pre-dill diameter increment olusturma
[7) Stk pr e remaiing forfirish oo e Minimum pre-drill diameter:
Minimum 6n delik cap1
e Per-Drill diameter ncrement:
On delik ¢ap1 artist
e Stock per side remacing for
finish tool: Kiitik kenarina gore
finis takimi icin kalan talasi
hesapla
(v [ X][2]] » Tip Comp: Matkap ug telafisi

Resim 2.100: Pre-Drill sekmesi

Sekil 2.48: Parca kat1 simiilasyonu
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2.13. Slot Mill (Kanal Frezeleme Islemi)

Iki boyutlu veya 3 boyutlu ¢izilmis kanallar1 islemek icin kullamlir. Takim yolunun
secilebilmesi i¢in sekil iizerinde dogrusal kanallarin veya kanal sekillerinin olmasi
gerekir.Dairesel kanallara takim yolu olusturulamaz. Slot Drill takim yollar1 igin iglem sirast
sOyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ dan Properties secilir.Agilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Select corner ile kiitiik sekli segilir.

Sekil 2.49: Kiitiik secimi

e Toolpaths” mentiden Circle Paths ve oradan da Slot Drill segilir.
Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yolu kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Chaining penceresi gelir.Chain ile islenecek
kanallar sirasi ile segilir. OK tusuna basilir.

Sekil 2.50: islenecek kanallarin secimi

e Ekrana 2D Toolpath -Slot Mill diyalog kutusu gelir.
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2.13.1. Cut parameters (Kesme Parametreleri)

AL =
Compensation type 1800

Cornputer v Entry/exit arc sweep
Compensation direction d
[ Perpendicular entry
HAETT) m Overlap [
Stockloleave onwals 00 l

=

Stock toleave onfloors [

e Compensation type : Ug¢ yaricap
telafisi tipi.

o Compensation Direction: Telafi
yonii.

e Tip comp: Ug telafisi

e Stock to leave on walls: Yan

yiizeylerinde birakilacak finig paso

o Stock to leave on floors: Kiitiik
zemininde birakilacak finis paso

e Entry /exit arc sweep: Giris/cikista
yapilacak yay hareketi siipiirme ag1s1

o Start at center: Merkezden islemeye
basla

e Perpendicular entry: Takimin ilk
hareketine dik takim yolu olusturur.

Resim 2.101: Depths, Group and Library sekmesi

2.13.2. Roughing/ Finishing (Kaba ve Ince Isleme)

Ramp entry I}
Stepover
Plunge angle 30
Output helixes as arcs

Tolerance 0.001

Roughing passes

Number 0
Spacing 0o
Finishing passes
Number

Spacing

[ Keep tool down

Ramp entry:Giris egimi
Stepover :Yana kayma miktari
Plunge angle: Dalma agist
Roughing Passes:Kaba pasolar
Number: Kaba paso sayisi
Spacing: Pasolar aras1 mesafe
Finising passes: Ince pasolar
Keep tool down:Takimi yukari
kaldir.

Sekil 2.51: Cizgisel simiilasyon goriiniimii

113




Sekil 2.52: Kat1 simiilasyon
2.14. Helix Bore (Helisel Delik Biiyiiltme)

Helisel hareketler yaparak delik biiyiiltme islemi yapar. Islem yapilacak parca iki
boyutlu ya da ii¢ boyutlu olabilir. Helix Bore takim yollari i¢in iglem sirasi soyledir;

e Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5
secilir. Operation Manager kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ den Properties secilir.Agilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Bounding Box ile kiitiik segimi yapilir.

Sekil 2.53: Kiitiik secme isleme

e  Toolpaths meniiden Circle Paths ve oradan da Helix Bore segilir.
Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yolu kaydedilir.
e Kaydetme isleminden sonra ekrana Drill Point Selection penceresi gelir.

Buradan daire merkezindeki nokta ﬁ butonu kulanilarak segilir. OK
tusuna basilir.

o  Ekrana D Toolpath —Helix Bore diyalog kutusu gelir
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2.14.1. Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Gl O meiwez B0 | o Compensation type :Kesici ug yarigap
—— d telafisi tipi.
- M ?MIE W |, Compensatiorl ) d“irection: Kesici  ug
thylekacswesy 1600 yarigap telafisi yonu
Tt s e  Tip comp: Kesici ug telafisi
\ Cepentanty . Circle diameter: Dairesel cebin capi
Dyap buraya yalelI‘.

e  Start angle: Kesmeye baslama agisi
Entry /exit arc sweep: Pargaya
giris/cikista  yapilacak  yay  hareketi
siiplirme agis1
Start at center: Merkezden islemeye bagla

I sokensss 0| ©  PErpendicular  entry:  Takim  ilk
I I hareketine dik takim yolu olustur

Stock toleave onfloors 00

Resim 2.103: Cut Parameters sekmesi
2.14.2. Roughing/ Finishing (Kaba/ince isleme)

Rough Ky

Rough pitch 2 . .

bt g e - ¢ Rough pitch:Kaba isleme adimi

Ronigh pas stspover 20 Number of rough passes: Kaba paso sayist
Footaioatfaldeph 00 % 1140 e Rough pass stepover :Kaba paso yana kayma
Firich miktari

. = e Feedrate at final depth:

S — e Finish pitch: Finis adimi

Berten 1m0 |y 4750 e  Finish stepover:ince paso yana kayma miktar
Spirde spesd (RPM) | 2000 % 3000 e Feedrate:ilerleme hiz1

vkt e e e e Spindle speed(RPM):Sabit devir sayisi

Talerance 0.025

Rough pitch Finish Number of rough passes  Rough pass stepover:

Resim 2.104: Roughing/ Finishin Sekmesi
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Sekil 2.54: Cizgisel ve kat1 simiilasyon
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Asagida 6l¢iileri verilen par¢anin imalati igin uygun takim yollarini olusturunuz.

$ ; $
;2
4 _|d
I
10
40
80
Islem Basamaklan Oneriler
Rectangle komutu ile 80X60 6l¢iilerinde bir
» Parcanin 2 boyutlu ¢izimini dikdortgen ¢iziniz.

Create Circle Center Point komutunu kullanarak
daireleri ¢iziniz.

Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 3 -
Axis VMC MM.MMD.5 segin.

Operation Manager kisminda sirasi ile Properties
ve Stock Setup’1 secin. Select Corner ile kiitiigi
belirleyin. Z kalinligin1 20 mm olarak veriniz.

yapmak.

» Tezgah se¢imini yapmak.

Vi V| V V¥V

» Kiitiik ayarlarini yapmak.

plane:TOP

Toolpaths meniisiinden Face se¢in. Enter new NC
» Takim yollarini se¢gmek. name penceresinde olusturulacak dosyaya bir isim
verip kaydedin.
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dikdortgeni secin.

- TOP

Facing diyalog kutusu gelir.

» Ekrana Chaining penceresi gelir. Chain ile

» Sec¢me isleminden sonra ekrana 2D Toolpath -

=

Contaur

a0 =0

Pocket Facing Slot Mil

=%

Chain geomelry

» Takim yolu parametrelerini
ayarlamak.

» Tool sekmesinden 20 mm ¢apli Face Mill

freze ¢akisi seciniz. Feed rate:400, Plunge rate:250 ve
Spindle speed:1750 yaziniz.

Tool dia 200

Tacl name:
Tool#: 1

Head#t -1

Len offset 1

Dia. cffset 1

‘

Right-

Feed rate: 4000

FPT: 01143

Spindle direction:

[

Spindle speed: 1750
SFM 91623037

et e

Rapid Retract

Plunge rate: 2500
Select ibrary tool. Filter Active Fier.
Force tool change
Comment
Ta batch

» Linking Parameters sekmesinden Depth :-2 yaziniz

ve OK tusuna basiniz.
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~

» Takim yollarini se¢gmek.

» Toolpaths meniisiinden Dril’i secin. Entities ile
delikleri teker teker seciniz.

» Takim yolu parametrelerini
ayarlamak.

Define Tool - Machine p-:

» Ekrana 2D Tolpaths- Drill/Circles Simple drill-no
peck penceresi gelir.

» Tool sekmesinden Create New tool ile Drill’i segin.
Matkap ¢apia 10 mm yazimz. Ilerleme hiz1 ,devir
sayis1 v.s. siz belirleyiniz.

Diil | Type | Parameters

Holder dia.

10.0

;‘{} F\\ Tip ngle

Diameter
e 1180
100

@hde O Customfie ) Custom level

Shark Diameter

Cale. Speed/Feed

ﬂ
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Linking Parameters sekmesinden Depth :-25 mm yazimiz
ve OK tusuna basiniz.

@

» Takim yollarini se¢gmek.

» Toolpath mentiden Pocket’i se¢iniz. Agilan Chaining
penceresinden Chain ile ortadaki gemberi se¢iniz.

* L =)

I planecTOP I

» Ekrana 2D Toolpath Pocket diyalog kutusu gelir.

» Tool kismindan Create new tool ile ¢apt 10mm olan
End Mill’i se¢iniz.

» Linking Parameters sekmesinden Depth :-15 mm
yaziniz ve OK tusuna basiniz.

» Cut parametres kismindan Morph Spirali se¢iniz.

~

i B

ORI
96 ; ELE*: »

=i
(=]
54
-
=l
1 (=]

K

» Parcanin simulasyonunu
gormek.

» Select All Opeeration tusuna basarak biitiin takim
yollarin1 se¢iniz.
» Operations Manager kismindan Verify Selected
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Operations tusuna basarak kati simulasyonunu
gorebilirsiniz

» Operations Manager kismindan G1 (Post selected
operation) tusuna basiniz.

» Agcilan Post processing penceresinde OK tusuna
basiniz.

» Ekrana Farkli Kaydet penceresi gelecektir. G
kodlarini hangi isimle ve nereye kaydetmek isterseniz
secip OK tusuna basimiz.

» Mastercam X Editor dosyasi agilacak ve G kodlari
listelenecektir.

» Parcanin CNC kodlarim
( G kodu) ¢ikarmak.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Parcanin 2 boyutlu ¢izimini yaptiniz mi1?
2. Kiitlik olusturmadan énce Machine type’den makine tipini segtiniz

mi?
3. Kiitiik olusturmak i¢in Operation Manager kismindan Stock Setup’
sectiniz mi?
Takim yollarini olusturmak i¢in Toolpath meniisiinden sirasi ile Face,
Drill ve Pocket’i segtiniz mi?
Acilan Chaining penceresinden neneleri Chain ile sectiniz mi?
Create new tool ile gerekli kesici takimi olusturdunuz mu?
Takim yollarina ayr1 ayr1 uygun kesme derinliklerini verdiniz mi?
Cizgisel ve kat1 takim yolu simulasyonlarmi gérmek igin Backplot
Selected Operation ve Verify Selected Operation tuslarina bastiniz
mi?
9. CNC kodlarini ¢ikarmak i¢in G1 tusuna bastiniz mi?
10. Olusturulan kodlar1 kaydettiniz mi?

e

XN

DEGERLENDIRME

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

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Oyma takim yollar1 olusturmak i¢in hangi takim yolu kullanilir?
A) Contour

B) Drill

C) Face

D) Evgraving

Cep/havuz bosaltmak icin hangi takim yolu kullanilir?
A) Contour

B) 2D High speed

C) Pocket

D) Evgraving

Asagidakilerden hangisi kesme derinligini ifade eder?
A) Depth cuts

B) Filter

C) Cut parameters

D) Linking parameters

Asagidakilerden hangisi kesicinin kesme hareketine basladigi diizlemi ifade eder?
A) Clearance

B) Retract plane

C) Feed plane

D) Top of stock

Chaining penceresinde nesneleri teker teker segmek igin hangi komut kullanilir?
A) Chain

B) Window

C) Area

D) Single

Yiiksek hizda isleyerek talas kaldirmak igin hangi takiyolu kullanilmaktadir?
A) 2D High speed

B) Engtaving

C) Face

D) Conyour

Asagdaki sekmelerden hangisi kesicinin ¢ok kii¢iik hareketlerini filtreleyerek yumusak
gecisli yaylar halinde hareket etmesini saglar?

A) Home/Ref point

B) Arc Filter

C) Linking parameters

D) Planes
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10.

Pocket takim yollarindan agik cepleri igslemek i¢in hangi takim yolu kullanilmaktadir?
A) 2D Chamfer

B) Ramp

C) island dacing

D) Open

Klavuz ile vida ¢ekmek i¢in hangi takim yolu kullanilmalidir?
A) Contour

B) Drill

C) Face

D) Engraving

Kesici i¢in gilivenlik bolgesi olusturmak i¢in asagidaki sekmelerden hangisi kullanilir?
A) Files

B) Safety Zone

C) Stock setup

D) Tool setting

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida olgiileri verilen parganin imalati i¢in uygun olan takim yollarini ¢ikariniz.

80
T4

40

140
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

OO N[OOI IWIN|F-
W W OoOm>o0>0>

=
o

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

OO |INO|O B W|IN|F-

elpdieliviisipdiviieliviiv)

=
o
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