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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojisi/Teknolojileri

DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati

MODULUN ADI 3 ve 5 Eksende CAM Frezeleme

CAM programlarin1 kullanarak ¢izilen pargalarin takim
yollariin olusturularak freze tezgdhinda daha hizli ve
verimli bir sekilde iiretilebilmesini saglamak igin gerekli
Ogrenim materyalidir.

MODULUN TANIMI

SURE 40/16

ON KOSUL 10 Siif alan ortak modiillerini, CAM Programinda iki
Boyutlu Cizim, CAM Programinda U¢ Boyutlu Cizim, 2
Eksende CAM Tornalama, C Eksende CAM Tornalama ve
2 Y Eksende CAM Frezeleme modiillerini almis olmak.

YETERLIK CAM Frezeleme Yapmak

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda bu modill ile O6grenci;

CAD/CAM programlarini kullanarak isleme

parametrelerini olusturabilecek ve CNC freze tezgahlarina

dosya aktararak par¢a imalati yapabilecektir.

Amaclar
1. CAD/CAM programlarini kullanarak

operasyonlara gore 3 eksende kesici yollar

MODULUN AMACI olusturarak, isleme ayarlar1 ve simiilasyon
yapabilecektir.

2. CAD/CAM programlarini kullanarak
operasyonlara gore 5 eksende kesici yollar
olugturarak, isleme ayarlar1 ve simiilasyon
yapabilecektir.

3. CAD/CAM programlarini  kullanarak  imalat
kodlarm1  ¢ikarip CNC  freze  tezgahina
gonderebilecektir.

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

Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak
modiil uygulamalan 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 parcalari islemekte bdylece {iretim siiresini kisaltmakta,
hassasiyeti ve kaliteyi artirarak teknolojik gelismelere katkida bulunmaktadir.

CAM programlari ise; CNC tezgahlarda programlanamayan karmasik sekilli pargalari
isleyebilmek ve takim yollarin1 olusturabilmek igin kullanmilmaya baglanmistir. 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 dzellikleri siirekli gelistirilmekte ve kullanim alanlar
artmaktadir. Hizla ilerleyen ekonomik gelismeler ve endiistriyel iliskiler, 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
programlarini  kullanarak programlamayr Ogretmektir. Bu modiilin hazirlanmasinda
Mastercam X5 programi kullanilmustir.

Bu modiiliin sonunda, CAM programi ile CNC 3 eksen ve 5 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 3 eksen freze tezgahlarinda takim
yollarimi ¢ikarmaya uygun parcalar ¢iziniz.

> 3 eksende frezeleme ile 2 ': eksende frezelemenin farkini arastiriniz.

1. 3 EKSENDE CAM FREZELEME

Freze tezgahinda X,Y ve Z olak tizere 3 eksende takim yollarini olusturmak kullanilir.
3 eksende takim yolu olusturmak i¢in islem siras1 soyledir;

Once islenecek pargani sekli 3 boyutlu olarak cizilir.

Pargay1 islemek igin 6nce Machine Type’den makine tipi olarak Mill (Freze)
secilir. Makine tipi segilmeden takim yollarini olusturmak miimkiin degildir.
Stock Setup (Ham parga) tanimlamasi yapilir.

Toolpaths’dan (Takim yollar1) operasyon tipi segilir.

Parganin sekline uygun Kesici ve parametreler belirlenir.

Takim yollarinin 2 veya 3 boyutlu simulasyonu izlenir.

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

G kodlar1 tezgaha aktarilir ve parganin bu kodlara gore islenmesi saglanir.

VVVVVYVY VY

1.1. Tezgah Tipi Secimi (Machine Type)

Machine Type’den tezgah tipi segimi yapilir. Mill Freze tezgahi cesitlerini gosterir.
Listede olmayan tezgah ¢esidine se¢gmek icin Default segilerek tezgah se¢imi tamamlanir.
Manage List ‘den de kullanilacak freze tezgahi ¢esidi segilir.

Wire: Tel erezyon tezgahi
Router: Aga¢ oyma-isleme tezgahi
Design: Dizayn-tasarim

Machine Type | Toolpaths Screen Settings | | o  Mill: Dik isleme (Freze) merkezi
Mill »|  Default e Lathe: Torna tezgahi
Lathe » T e Default: G_e(;f:rli de%erleir o
Wire y L e Manage List: Tezgah yonetici listesi
[ ]
[ ]

3 —e
Router > ’ I All... ’ IUnly..
Design

Resim 1.1. Machine Type (Tezgéh tipi ) meniisii
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Current Machine Definition Directory:

\SHARED MCAMX5\CNC_MACHINES\

DYNAPATH SYSTEM_10_20_CONVERSATIC »

DYNAPATH SYSTEM_10_20_CONVERSATIC| |
'GENERIC FADAL FORMAT_1 4X MILL MM.M|
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 3
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 i
MILL 3 - AXIS VMC.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 -
< () =

Remove

& Machine Definition Menu Management T

Machine Definition Menu Items:

C:\USERS\PUBLIC\DOCUMENTS \SHARED MCA

] »
Lv] (%] 2]

Resim 1.2: Freze tezgihi tipi secim meniisii

VVVVYVVVVY

3 AXIiS HMC: 3 Eksenli Yatay Freze (Horizontal Machining Centers)
3 AXIS VMC: 3 Eksenli Dikey Freze (Vertical Machining Centers)

4 AXIS HMC: 4 Eksenli Yatay Freze (Horizontal Machining Centers)
4 AXIS VMC: 4 Eksenli Dikey Freze (Vertical Machining Centers)

5 AXIS HMC: 5 Eksenli Yatay Freze (Horizontal Machining Centers)
5 AXIS VMC: 5 Eksenli Dikey Freze (Vertical Machining Centers)
.MMD Uzantis1: Isleme merkezleri dosya uzantist

.LMD Uzantisi: Torna tezgahlar1 dosya uzantisi

.RMD Uzantis1: Router tezgahi dosya uzantist

Manage List secildigi zaman ekrana Machine Definition Menii Management
(Makine belirleme yo6neticisi) mentisi gelir. Buradan kullanilacak freze tezgahi gesidi segilip
Add (Ekle) butonuna tiklanarak Machine Definition Menii items penceresine eklenir.
Eklenen tezgah kaldirilmak istenirse Remove (Kaldir) butonuna basilir.

1.1.1. Makine Grubunun Diizenlenmesi (Machine Group Properties)

Tezgéh tipi secimi 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.

AR AET TRk
AElvahG$(x§

=-38 Machine Group-1
Al1 Properties - 3 - AXIS YMC

= °°

Operations Hanager = Operations Manager = Qperatons Manager B
7T0°|Daﬂ\q Solids ‘ Toolpaths | Solids | Toolpaths | solids

G h% SRR P2
AxEhR|val s x¢

Gk hES R P
AxdvaG$[x@

1E\~EE Machine Group-1

111, Properties - 3 - AXIS VMC
Files

Tool settings

& Stock setup
Safety zone

?

-85 Machine Group-1
()11 Properties - 3 - AXIS VMC
-3 Files
~ B Tool settings
i b4 Stocksetup
/1, Safety zone

[58#] Kb isleme Takm Yolan

Resim 1.3: Operasyon Manager (Operasyon Yoneticisi) penceresi
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1.1.1.1. Files (Dosyalar)

Operasyonda kullanilacak Kkesicilerin, operasyon o&zelliklerinin ve ¢ikarilacak G
kodlarinin kayit edildigi yerleri gosterir.

Machine Group Properti

Files | Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone | F

e e Group Name: Grup ad1
o e Toolpath: Kayit yolu
N e Group Comment: Agiklama
= (T) e @ e Machine-Toolpath Copy: Makine- takim
o e ML A0S VHC W MMDS yolunu kopyala
o s\ Dt bmcmon: GENERE FAHUE SORLLPST e Edit: Makine- takim yolunu diizenle
T . e Replace: Yeni tezgah tiirii se¢imi
= e Tool Library: Takim kiitiphanesi
CAUSERSPUBLCDOCUMENTS, AL IcHOPERATONS 5 8 O e Operation Library: Operasyon kiitiiphanesi
Opeation Dtk e Operation Defaults: Operasyon gegerli
degerleri. mcamx klasoriine kaydedilir.
T ——ee e e Output comments to NC file: NC dosya
ot masormmeto e 10uA goup ot 01 ciktis1 hakkinda agiklama
(v][X] 2]

Resim 1.4: Files sekmesi parametreleri
1.1.1.2. Tool Settings (Kesici Takim Ayarlari)

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

‘ '| o Program #: Program numarasi.
e — | o Feed Calculation: ilerleme hiz1 hesabi
Pogans B e From Tool: Takima gore
Py ST || e Frommaterial: Malzemeye gore
i Ee okt e From Defaults: Gegerli degere gore
s e st e User defined: Kullanici taniml
- e e e Adjust feed on arc move: Yay hareketinde

. o [ Overide defauts with modal values ilerleme ayart

Aecto [0 e Advanced options: Gelismis ayarlar
iy e Squence#: Satirlar
S e increment: Satir numarasi artig miktar
ey e Start: Baslangig satir numarasi
et e Material: Malzeme
e e Toolpath Configiiration: Takim yolu

konfigiirasyonu

e Assign tool numbers sequentialy: Takimlar
B3 ard arda sirala

Resim 1.5: Tool Settings sekmesi parametreleri
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Warn of duplicate tool numbers: Ayni takimi kullaninca uyar.

Use tool’s step, peck, coolant: Takim adimlari, gagalama-sogutma kullan.

Select: Malzeme kiitiiphanesini agar.

Edit: Kullanilacak takim cinsine gore kesme hizi ve ilerleme degerlerinin girildigi

kisimdir. Segilince ekrana Material Definition penceresi gelir.

et o S =) i : Malzeme ad1
v cinien | == _ M aterial name: Mal d
o p— - Comment: Agiklama
et s 5 00 - Base Cutting Speed: Kesme hizi
W;ZDBN :,emﬂm /;:;lm [E] [71Hss 1000 1000 ba$lang1(;1 . .
e G0 gowe w0 0o - Base feed perrevolution:Devir basina hiz
e fee pertoaevoktion (ches): 0004 ARl e - OUtpUt feed rate units: Ilerleme hizi
% sl i Ta 7] 7] Ceramic 1000 1000 bII‘ImI
1000 Undefined 00040 = V] User Def 1 1000 1000 R .
- - S i - Allowable tool materials and additional
mo o e - speed / feed percentages: Yiizde olarak
o uygun takim malzemesi ve ilave hiz/ devir
' V%] 2] sayIsl.

Resim 1.6: Material Definition diyalog kutusu parametreleri

1.1.1.3. Stock Setup (Kiitiik Ayarlar)

Tasarlanan modeller i¢in kiitik (ham) parg¢a olusturmak i¢in kullamilir. Kiitiik
boyutlarinin ve gériiniimiiniin ayarlariin yapildigi kisimdir

Fies | Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone |

Stock View
‘ ToP

Shape

© Rectangular ) Solid

) Cylindrical ) File iy
Ads

Soli ’/ \‘ N
S 4+ Nz
Stock Origin % > < \Q z
~ -~ .
In view S T e 00
coordinates S ¥ T
N
e

x 00
Y 00
z 00
[ AiSufaces | [ Misoids | [ AlEntties | [ UnselectAl |
[ Use Machine Tree
[v[%][ 2]

Machine Group Properti

|

|

Stock View: Kiitiik Gortiniimii

Shape: Kiitiik bigimi

Recatangular: Dikdortgen

Solid: Kat1 modeli kiitiik olarak belirler.
Cylindirical: Silindir seklinde

File: Dosyadan kiitiik ¢agirma

Axis: Silindirin eksen pozisyonu
Display: Kiitligiin ekranda goster.

Fit screen: Kiitiigii ekrana sigdir.

Wire frame: Tel kafes olarak

Solid: Kat1 olarak

Stock Origin: Is pargasi sifir noktasi

in view coordinates: Ok simgesi ile parga
iizerinden orjini isaretleyerek seger.

All Surfaces: Biitiin yiizeyleri seg.

All Solids: Biitiin katilar seg.

All Entities: Biitiin nesneleri seg.
Unselect All: Biitiin se¢imi iptal et

Resim 1.7: Stock setup sekmesi parametreleri
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e Select Corner (Kose Se¢):Cizim alanina doniip parganin ¢apraz koselerini segerek
parca Olgiilerinin tanimlanmasini saglar.

e Bounding Box (Kutu sinirlari): 3 boyutlu par¢a modelini igine alan kiitiik
boyutlarin1 otomatik olarak segmek i¢in kullanilir.

[T] All Entities

Create
Stock
[ Lines Arcs

[ Points o
[F] Center Point - All Entities: Biitiin nesneler

[ Selids - Create: Olustur

- Stock: Kiitiik

- Lines Arcs: Cizgiler yaylar

- Points: Kiitligiin kdselerine nokta yerlestirir.

- Center Point: Kiitiigiin merkezine nokta ekler.

- Solids: Katilar

- Expand: Kiitik o6lgiilerini X,Y ve Z eksenlerinde
© Rectangular arttirmak i¢in kullanilir.

© Cylindrical - Shape: Kiitiik bi¢imi

- Axis: Kiitiik eksen dogrultusunu se¢gmek igin kullanilir.
- Center on Axis: Eksenin merkezine yerlestir.

Expand

[V] Center on Axis

Resim 1.8: Bounding Box diyalog kutusu parametreleri
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Sekil 1.1: a.Tel kafes kiitiik sinirlari b. Kat1 model kiitiik sinirlar:



1.1.1.4. Safety Zone (Giivenlik Alan1 Tanimlama)

Emniyetli bolge tanimlamasi icin kullanilir. Sanal bir ¢alisma hacmi olusturularak
takimin bu hacim sinirlar1 i¢inde hareket etmesini saglar. Kesici takim ise baglamadan 6nce
ve isi bitirdikten sonra bu bolgenin digina ¢ikar.

Machine Group =r . l

[Files [ Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone | ‘

2 None © Rectangular @ Spherical () Cylindrical

e None: Giivenli bolge tanimlanmamis.

e Rectangular: Prizmatik giivenli bolge
tanimlama.

e Spherical: Kiiresel olarak giivenli
bolge tanimlama

e Cylindrical: Silindirik olarak giivenli
bolge tanimlama

[ Dslay Safey Zone o Display Safety Zone: Giivenli bolgeyi

Fit Screen to Safety Zone géster‘

e Fit Screen Safety Zone: Giivenli

bolgeyi ekrana sigdir.

Safety Zone View

TOP

[vixX][2]

Resim 1.9: Safety Zone sekmesi parametreleri

1.2. Toolpath (Takim Yollari)

Toolpath komutu; takim yollarinin olusturulmasi, yani kesici takimin izleyecegi yolun
¢ikarilmasi igin kullanilir. Mastercam programi, 3 boyutlu yiizey ve kat1 model islemeye ait
tasarimin durumuna gore, amaca uygun muhtelif seceneklere sahiptir. Bu secenekler
sayesinde MasterCAM c¢ok daha kolay ve ¢abuk program yapma imkani sagladigi gibi
islenecek kalibin veya parganin daha kisa siirede, daha hassas ve yiizey kalitesi ¢ok temiz
islenmesini netice verir. Takim yollari; kaba takim yollar1 ve finig takim yollar1 olmak tizere
iki gurupta toplanir.



1.2.1. Surface Rough Toolpath (Yiizeyler icin Kaba isleme Takim Yollar)

3B yiizey veya kati modellerin biiyiikk ¢apli takimlarla kaba olarak iglenmesi igin
kullanilir. Genellikle birden fazla dalma gerceklestirilerek talas kaldirilir. Istenirse yiizeyler
icin ince talag pay1 birakilabilir. Kaba takim yollar1 kiitiik bosaltma mantig1 ile calisir.
Burada dikkat edilecek husus pargamizin hangi metotla daha iyi iglenecegini bilmemizdir.

Kaba paso metotlari, islenecek parga iizerindeki fazla malzemenin ¢abuk ve tezgih
tizerinde daha az zaman harcanarak kaldirilmasini saglar. Kiiresel uglu takimlar yerine diiz
agizli freze ¢akisi kullanmak da malzemenin daha ¢abuk kaldirilmasini saglar.

Takim yollarina menii ¢gubugundaki Toolpaths meniisiinden veya Surface Rough
Toolpath ara¢ gubugundan ulasilabilir.Burada biitiin takim yollari listelenir. Bunlar;

Toolpaths | Screen  Settings  Help
@ FEM Drill... [59 R
FBM Mill... % 9o o .
[& Contour... D @ In -
% Drill... {
Pocket...
B Face.. e Rough Paralel: Kaba paralel takim yollar1
= 2D High Speed... e Rough Radial: Kaba radyal takim yollar1
& Engraving e Rough Project: Kaba izdiisiim takim yollar1
Surface Rough E= Paralel.. e Rough Flowline: Kaba geometriye (Yiizey akis
Surface Finish »|F% Radial.. cizgisine) gore isleme takim yollar1
S s g % e e Rough Contour: Kaba profile gore isleme takim
=" Multiaxis... Flowline...
EI Contour... yOIIarl . .
Circle Paths " By Restmil.. e Rough Restmill: Kaba kalan talas isleme takim
= Transform.. B Pocket.. yollari
:E::jlgnw AT Plunge.. e Rough Pocket: Kaba cep isleme takim yollari
e e Rough Plunge: Kaba dalma (Matkap ile ¢iiriitme)
B Trim.. takim yollar1
Wireframe 4
A€ Import NCT
! Tool Manager...
g Material Manager...

Resim 1.10: Toolpath meniisii
1.2.1.1. Rough Parallel (Kaba Paralel isleme)

Parganin profiline paralel hareket ederek is par¢asinin yiizeyini kaba talag alma iglemi
ile temizler Parca lizerindeki kaba pasolari hizli ve ¢abuk bir sekilde isler. Z ekseninde
kademeli olarak dalma islemi yapar. Takim yollarim1 X veya Y eksenlerine paralel olarak
olusturur. Kaba talas alma isleminde alni diiz kesici takimlarin kullanilmasi ylizey ve isleme
agis1 bakimindan kolaylik saglar. Ayrica, kaba paso islemlerini kullanirken mutlaka temizlik
i¢in finis paso pay1 birakmak gerekir. Islem sirasi1 soyledir;
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Sekil 1.2: Kaba paralel isleme takim yolu olusturulacak parga

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

Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties se¢ilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup secilir. Buradan Bounding Box, All
Solids ya da All Entities kullanilarak olusturulacak kiitiigiin se¢imi yapilir. Ctrl+ A
ile de se¢im yapilabilir. Segilen kiitiigiin sinirlarinin ekranda gériinmesi i¢in Display
kutucugunun isaretli olmasi ve Z derinlik degerinin verilmesi gerekir.

Sekil 1.3: Bounding BoxX ile secilmis par¢amin telkafes goriiniimii

Stock Origin in view coordinates ile is pargasi sifir noktasi belirlenir. Kiitiik
tizerindeki siyah oku parganin sol alt kosesine tasimak icin koseye tiklamak
yeterlidir.
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e

Fies | Tool Settings | Stock Setup | Safety Zons | I
We invite you to testa new free feature - Advanced 30 Toolpath Refinement!

Stock View I | |

This diak because we vant to d Your attention to a new
TOP il important feature provided in this version of Mastercam.
Il k]
2 smple choice bek d.
Shape

) Rectangul @ Soid | & The sl the
@) Rectanguiar = Advanced 3D Refinement feature (your resuits may vary).

@ Cyfindical © Fe =

Surface WITHOUT toolpath refinement Surface WITH toolpath refinement

fods
@x ¥ z

[¥] Display k4 /'I\ x
[¥] Fit screen 50.0 L
©® Wire frame I/ L L S \I
= PP N
© Solid e - 2l

Stock Origin LT s - z

In view S = 37.093221

coordinates ~ T ==
N L

x 300 RSP (Press Help for more details about this feature.)
¥ 250
z 17.083221 Do you want to activate this feature?

 Yes, Iwant to actvate it. Show me tis dialog again.

ep— ) I've tred ths feature and want to keep it to use. Do not show me this dilog again.
) Suppress this feature. Do not show me this dialog again.
[ AlSufaces | [ AiSoids | [ AllEnities | [ UnselectAl | 2 ik

[7] Use Machine Tree

= (2 o Xt

Resim 1.11: is parcasi sifir noktasinin secilmesi Resim 1.12: New 3D Advanced Toolpath

e Kiitik belirleme isleminden sonra Toolpaths menisiinden Surface Rough
kismindan Parallel takim yolu segilir. Segme isleminden sonra ekrana New 3D
Advanced Toolpath Refinemed Featere diyalog kutusu gelir. Supress the feature
(Pasif yap) secili ise takimyolu se¢imlerinde ekrana bu diyalog kutusu gelmez. OK
tusuna basilir.

e Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada olusturulacak takim yoluna bir
isim verilir ve kaydedilir.

C:A\Users\Del\Documentsimy mcam=SsMILLYNCS
r

Lv (% ]2 ]

Resim 1.13: Enter new NC name penceresi

o Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog kutusundaki segeneklerden biri aktif edilerek isleme baglanur.

Select BossiCavity MI
£ Boss - Boss: Dis biikey (Erkek Parca). Disa ¢ikintili pargalarda
€ Caviy - Cavity: i¢ biikey (Disi parca), ice girintili pargalarda
0 Uelffeet - Undefined: Hem girintili hem ¢ikintili pargalarda
[v] % |

Resim 1.14: Select Boss/Cavity penceresi
11




e Ekrana Select Drive Surface iletisi gelir. Par¢a ilizerindeki islenecek yiizeyleri
se¢mek i¢in General Selection (Genel Se¢im) ¢ubugu tizerindeki Aktivate
Solid Selection (kat1 se¢imini aktif et) diigmesine tiklanir. Sonra Select Face
(ylizey se¢) yada Select body (kat1 se¢) seceneklerinden biri secilir.islenecek

yiizeyler teker teker segildikten sonra End Selection (se¢imi bitir) diigmesine
tiklanir ya da Enter tusuna basilir.

Sekil 1.4: Select Drive Surface(s) ile islenecek yiizeylerin secimi

e End Selection segildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim yolu/
Yiizey se¢me) diyalog penceresi gelir.

Toolpath/surface selection g

Bie - Drive: Par¢a modeli lizerinde islenecek yiizeyleri seger.
wielle] | [N
_ - Select: Secilmis ylizeyleri diizeltmek veya segilen
" lizeylere ek yiizeyler eklemek i¢in kullanilir.
-Show...
I - @ Dese[ect all: Segilen ytizeylerin hepsini iptal eder.
o - CAD file: Islenecek geometri i¢in STL dosyasi ¢agirir.
- Show: Seg¢ilmis olan yiizeylerin miktarini1 gosterir.
- Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Fentainment - Contaiment: Takim hareketlerini sinirlayan kapal
o egrilerin sec¢imini saglar. Kesici takim bu smirin disina
Approgimate starting point (;lkamaz.
Y - Approximate starting point: Takimimn kesmeye belirlenen
: noktaya en yakin yerden baglamasi istenirse bu komut
kullanilir.

Resim 1.15: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri
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o Contaiment secilince ekrana Chain 2D tool containment boundary # 2 iletisi
gelir. Chaining penceresi acilir. Chain ile par¢a {izerinden takim hareketlerini
siirlayan kapali egrinin se¢imi yapilir.

Chain 2D tool containment boundary # 2

Sekil 1.5: Contaiment ile kesici hareketlerini simirlayan kapal egrinin segilmesi

e Simir segme islemi tamamlandiktan sonra OK tusuna basilir. Ekrana Surface Rough
Paralel diyalog kutusu gelir.

»  Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

Surface Rough Paral
Toolpath parameters. | Suface parameters | Rough parallel parameters |
# ToolMame Dia.  Corrad. Leng Tool name:
L 1 B} Todl#: 1 Len. ofset: |
Head # -1 Dia. offset: 1
Toolda: 50 Comerradius: 0.0
Spindee diection: CW
Feedrate; 3000 Spindle speed: 2000
Plunge rate: 150 Retract rate: 0.0001
Force tool change Rapid retract
4 I » | Comment
Right-click for options
[ seleat lbrarytoa... | [ Toolfiter | -
[ s Combors (Dt (1) | [ Miscvalues... Tool display. Ref poirt...
[E]To batch [ Homepos.. | [ Fctymes | [ Planes.. | [ cannedten... |

Tool #: Takim numarast

Tool name: Takim adi

Len. Offset: Takim boy telafisi
Head#: Tek ig milli tezgah

Dia. Offset: Takim cap telafisi
Tool dia: Takim ¢ap1

Corner radius: Kesici ug yarigapt
Coolant: Sogutma s1visi

Spindle direction: Dénme yonii
Feed rate: flerleme kesme hiz1
Spindle speed: Devir sayisi
Plunge rate: Dalma ilerleme hizi.
Retract rate: Geri ¢ikis hizi
Comment:  Agiklama.  Yazilan
aciklama program basinda listelenir

Resim 1.16: Toolpath parameters sekmesi parametreleri

e To batch: Operasyonlar1 dosyaya kaydedip grup halinde tezgaha gonderir.
e Force tool change: Aymi takim kullanilmis olsa bile ardarda olan operasyonlarda

takimi degistirtir.
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»  Select Library Tool (Takim Kiitiiphanesinden Sec)

Agilan Tool Selection penceresinden takim segcilip OK tusuna basilir. Segilen takimi
pencereye ekler. Filter Active (Filtrelemeyi aktif et) secili ise sadece yapilacak operasyona
uygun takimlari listeler.

@E“" Selection - C\Users\Public\Documents\shared meam3\MILL\TOOLS\MILL INCHTOOLS-

n CAUserstPubl. AMILL_INCH.TODLS 5
# ToolName Dia. Cor.rad. Length #Flutes Type Rad Type A
¥ 1w 17/%2F. 05312 00 10 4 En. None \ ‘
¥ 1URFL. 00315 00 0375 4 En. None El
% m 1ABFL. 0065 00 0375 4 En.. None |
¥ o VRFL. 00875 00 03 4 En. None i
¥ m 18FLA. 0125 00 0375 4 En. None 7] Fiter Active
¥ 2 52FL. 015625 00 0375 4 En. None -
¥ o I6FL. 01875 00 0435 4 En.. None 2o otles
% 5 1M4FLA. 025 00 05 4 En. None
¥ % SAGFL. 03125 00 075 4 En. None
¥ o YSFLA. 0375 00 075 4 En. None
¥ 2% JMGFL. 04375 00 08 4 En.. None
¥ 1/2FLA.. 05 00 10 4 En. None
% 58FLA. 065 00 15 4 En. None
¥ o I4FLA. 075 00 20 4 En. None
: u2 78FLA. 0875 00 20 4 En. None
%3 1INCH.. 10 00 20 ¢4 En. None
Y o 11/2F.. 15 00 25 4 En.. None -| ¥ 3 ?

Resim 1. 17: Select Library Tool sekmesi

»  Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Takimlarin listelendigi pencere ilizerinde maus sag tusuna tiklanir. Agilan diyalog
kutusundan Create new tool segilir. Secimden sonra ekrana Define Tool- Machine Group
penceresi gelir. Buradan kullanilacak kesici tipi segilir. Burada End Mill (Parmak freze
cakisi) se¢ilmistir.

Select library tool.
Create new tool...
Edit tool...

Get angled head...

View

Arrange tools

Load tool on machine..,

Tocl manager... (MILL_INCH)

Feed speed calculator...

Re-initialize feeds & speeds

Edit tool: Takimin 6zelliklerini degistir.

Get angled head: Agili takim tutucu seg.

Load tool on machine: Makineye takim yiikle

Tool Manager: Takim yoneticisi penceresini agar
View: Takimin parametre sayfasinda nasil goriinecegi
Arrange tools: Takimi numara-alfabetik listeler
Re-initialice feeds & speeds: Hiz ve devri basa alir
Feed speed calculator: Hiz devir hesaplama

Resim 1. 18: Create New Tool diyalog kutusu
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»  Type (Takim Tipleri)

Islem tiiriine gore kesici takim tipi ve dlgiileri buradan segilir.

DefneTool - MachineGoupt 8w e End Mill: Parmak freze gakist
e Spher Mill:Ucu yuvarlak ¢aki
|Excod e oo Pt e Bull Mill: Koseleri disa yuvarlak
T T T : ? e Face Mill: Yiizey ‘Fa.rama cakisi
End Mil  Spher Mil Bull Mil Face Mil Rad Mil ¢ Rad MI” Koselerl lqe yuvarlatllmls
I e Chfr Mill: Kosesine pah kirilmig
T 1 T x ? ¢ Slot Mill: Kanal agma ¢akisi
Chir Mil Slot Mil Taper Ml Dove Mil Lol. Mil ® Taper MI”: Vlda agma qakISI
o Dove Mill:V kanal cakisi
T T T ? ? e Lol Mill: Kiiresel uglu ¢aki
ol Reamer  BoreBar TapRH  Tep LH e Dirill: Matkap
¢ Reamer:Rayba
T T T ? || « Bore bar: Delik biiylitme ¢akisi
QrDil  SpotDnl  CotrBore  C.Sik e Tap RH: Sag Klavuz
e Tap LH: Sol Klavuz
| T T T e Ctr. Drill: Punta matkab1
e Spot Drill: Nokta matkap
Il LX) e Cntr Bore: Kademeli matkap
Resim 1.19: Define Tool-Type sekmesi
»  Endmill2 Sphere (Kiiresel Uclu Freze Cakis)
Takim ve takim tutucu boyutlarinin belirlendigi kisimdir
(et Too-Mechnerour NN ST , T #: Takim no
2 Sohere [Type. | Faraneen)] e Head: -1. Magazin no
. .y | mesesi=s ||| o Capable of: Yapacagl islem tiirii
%4 *  Rough: Kaba isleme
Holder dia. @ Both . Finish: Ince isleme
| ;—I:¥ Stark Do e Both: Kaba ve ince isleme
e b e Holder Dia: Tutucu ¢ap1
o TN e Shank diameter: Takim sap1 ¢ap1
50 5;';‘“ e  Overal: Takim tam boyu
L—C“"”RE”'”S e Shoulder: Omuz boyu
||  Flute: Kesici helisel kanal boyu
e = e Diameter: Takim gap1
@A Ol O Cuomiord ! e Calc. Speed / Feed: Verilen degerlere
| gore devir sayisi-ilerlemeyi hesaplat.
(v |[%][ 2 ||*® Save to library: Kesiciyi verilerini
takim kiitiiphanesine kaydet.

Resim 1. 20: Define Tool-Endmil2 Sphere sekmesi parametreleri
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»  Tool Filter (Takim Filtreleme)

Sadece secilen operasyona uygun takimlari listeler. Pencere acildiginda Chamfer
Mill freze ¢akisi segili durumdadir.

, ,

Tool Types Tool Diameter

FTITTTYT o5 .. ..

N
Operation masking Urit masking [T Coated LS
[No operation masking ~ ] [No unit masking - [ A ] [ None ] [ Copy job sctup matl ]
[%]

Resim 1.21: Tool Filter sekmesi

»  Misc Values (Yardimci Degerler)

Birden fazla is parcasi sifir noktast 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 0 yazilirsa programlama mutlak moda ayarlanmig olur.

Integers Feals
Work Pos. [-1=REF.0=G50,1=HOME .2=G54 2 Misc. Real [1] 0.0
Abs/Inc. [D=ABS, 1=INC] 0 Misc. Real (2] 00
Ref. Retum [0=G28,1=G30] [0 Misc. Real 3] 0.0
Mill Cyc G107/G112 [0=0FF.1/-1=0N] 0 Misc. Real [4] 0.0
Misc. Integer [5] 0 Misc. Real [5] 00
Misc. Integer [6] 0 Misc. Real 6] 0.0
Misc. Integer [7) 0 Misc. Rieal (7] 00
Misc. Integer [8] 0 Misc. Real [8] 0.0
Misc. Integer [3] o Misc. Real [9] 0o
Misc. Integer [10] 0 Misc. Real [10] 00
1 post values Hon [ Set to post values ] { Set to Op Defaults ]
ting

Resim 1.22: Misc Values sekmesi
»  Home Pozition (Ev Pozisyonu)

Takimin kesme igslemini tamamladiktan sonra gidecegi noktanin pozisyonudur.

Home Position - From Machine ==
X Select...
z 100
v ][ % ][ 2]

Resim 1.23: Home Position-From Machine sekmesi
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»  Rotary Axis ( Donel Eksen)

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

Rotary Axis

=

Reotation type
@) Rotary ads positioning
3 s
Pods substitution
Rotary axis
Rotate about X ads

Hods substitution
Substitute X axis

Rotation direction

Unroll

Rotate about Y axis @ Rotate about Z axis

Substitute Y ads

Rotary diameter 0.0

0.01

(v ][%][ 2]

Rotation type: Dondiirme tipi

3 axis: 3 ekseninde dondiirme

Axis substitution: Eksen indekslemesi
Rotary axis: Doner tabla

Rotate about X axis: X ekseninde dondiir
Rotate about Y axis: Y ekseninde dondiir
Rotate about Z axis: Z ekseninde dondiir
Substitute X axis: X ‘de indeksle
Substitute Y axis: Y ¢ de indeksle
Rotation Direction: Dénme yonii

Rotary Diameter: Doner tabla gapi.
Unroll: Yuvarlanmusi ag.

Unroll Tolerance: Ag¢ma toleransi

>

Resim 1.24: Rotary Axis sekmesi parametreleri

Planes (Diizlemler)

Is koordinat sistemi, takim diizlemi gibi parametrelerin tanimlandig1 kisimdir.Kesici

takimin hangi diizlemde ¢alistig1 belirlenir.

Woarking coordinate system

Tool plane

Comp / construction plane L J

Working  Koordinat  Sistem:

[ T0P

Qrigin (in view coordinates)

% 00

=) (@

[7]Work offset B

m 00
J

00

[V] Display relative to WCS

00

00

Calisma koordinat sistemi

e Tool Plane: Takim ¢alisma diizlemi

e  Comp/Construction plane: Telafi /
Konstriiksiyon diizlemi

e  Origin (in view coordinates): Orjin
bakis koordinatlarinda

e  Work ofset: Sifir ofseti

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

>

Resim 1.25: Planes sekmesi parametreleri

Tool Display (Kesicinin Simiilasyon Sirasindaki Goriiniimii)

Bu buton segilince ekrana gelen pencereden kesici takimin simiilasyon sirasindaki

goriiniimiiniin nasil olacagi belirlenir.
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Tool Display rF - =S | ¢ Run: Kesici hareketi siirekli olur.

=5 S . R"un .Delay: Her hareketten sonraki bekleme

© step © Intempolate suresi

Rundelay: 00 0.1 e Step: Kesici hareketi adim adim olur.

e Step Size: Kesici hareketi adim miktari.

.. | o Static: Kesiciyi sadece hareketin  bitis

noktalarinda gosterir.
raEaEa . A.nimgtej ) K“esici hareketi profil tizerinde

stirekli goriiniir.

Resim 1.26: Tool Display penceresi parametreleri
»  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

e Approach: Yaklasma
Retract: Uzaklagma

[¥] Retract

X 00 @ x: [00 -

= = 4 = e Select: Yaklasma ve wuzaklasma referans
noktalarin1 parga izerinden se¢mek igin

Lo o) e kulanilir.

@ Absolute @) Absolute

Absolute: Mutlak
e Incremental: Eklemeli

7 Incremental =) Incremental

(%
Resim 1.27: Reference Points penceresi parametreleri
>  Canned Text (Ozel Agiklama)

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 secilip Add ile sag taraftaki pencereye eklenir.

et wen O == o Add:  Secgilen aciklamayi  sagdaki
N pencereye ekler.
=== e Before: Onceki agiklamayr sagdaki
L e pencereye ekler.
A om e With: Onceki ve sonraki agiklamay1
i == sagdaki pencereye ekler.
e e e After: Sonraki aciklamayr sagdaki

* ) pencereye ekler

(v ][x[2]] « Remove: Eklenen agiklamay: siler

Resim 1.28: Canned Text penceresi parametreleri
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»  Surface Parameters (Yiizey Parametreleri)

Surface Rough Parallel M
Tuu\palh parameters SUT'EEE parameters | Rough parallel yaklasma mesafesi

) £ o :Geri
@) Absolute ) Incremental H
e dearance only o e (5] mesafesi
Stock to I .
B e 2000 Feed Plane :Kesme
Ch) W e ditlemi
@ Absoluts ) Incrsmental on check

Regen.. Direction.. I

Clearance: Emniyetli

Retract:Geri ¢ikma

01 Tool containment Top Of StOCkZ YuZeydekl
Compensate to: 1)

@ feschte () ineremeta @ Inside @ Center () Qutside talas mlktarl,
Top of stock... | [17.083221 0o

Absolute:Mutlak deger
Incremental: Eklemeli
Tip comp: Ug telafisi

@ Absolute Incremental

Resim 1.29: Surface parameters sekmesi parametreleri

e Stock to live on drive: Finis pasoya birakilan miktar.
e Stock to live on check: Kontrol yiizeylerindeki finis paso miktari
e Tool contaiment: Takim tanimli sinirlar i¢inde isleme yapar.
e Compensate to:
- Inside: Takim belirlenen sinir iginde hareket ederek isleme yapar. Additional
offset penceresinden Gteleme miktar verilebilir.
- Center: Takimin merkezi sinir egrisinin {izerinde giderek talas kaldirilir.
- Outside: Takim belirlenen sinir egrisinin disinda hareket ederek isleme yapar.
Additional ofset penceresinden 6teleme miktar: verilebilir.
e Additional ofset : Oteleme miktar
e Direction: 3 eksen islermeler igin, takimin giris ¢ikislarinda giris yoni ve ¢ikis
yonleri buradan tanimlanir.
Direction Lalesssl _ Plunge direction: Takimin dalma yénii
Plunge drection Rt drection ile ilgili tanimlama yapilir.

Veaor_] [_tine Veaor | [ - Vector: Dalma  hareketleri  igin
. =0 e o kullanicinin  girdigi X,Y,Z vektorleri
e o . - hesaplatilarak takim yonii belirlenir.

Flunge lngih 00 T T - Line: Dalma hareketi i¢in bir dogruyu
T N . referans alirak dalma yoniinii belirlenir.
’ - Plunge angle: Takim dalma agisi
L% - Plunge length: Dalma boyu

Resim 1.30: Direction penceresi parametreleri

- Relative to: X ekseninde ve kesme yoniine bagimli hareketler olusturur.

- XY angle: Dalma hareketlerinin X,Y ile yaptig1 agidir.

- Retract direction: Takimin talas alma islemi bittikten sonra geri ¢ikma yoniinii
belirlemek i¢in kullanilir.
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- Vector: Geri c¢ikma hareketleri i¢in kullanicimin girdigi X,Y,Z vektorleri

hesaplatilarak takim yonii belirlenir.

- Line: Geri ¢ikma hareketi i¢in bir dogruyu referans alirak dalma yoniinii belirler.
- Retract angle: Takim geri ¢ikma hareketleri yaparken belirlenen agida ¢ikar.
- XY angle: Geri ¢ikma hareketlerinin X,Y ile yaptig1 agidir.

- Retract length: Geri ¢ikma boyu

- Relative to: X ekseninde ve kesme yoniine bagimli hareketler olusturur.

>  Rough Paralel Parmeters (Kaba Paralel isleme Parametreleri)

.

Surface Rough Parallel il

==

Toolpath | Surface | Rough parallel |

Total tolerance... | [ TEEH

Max stepdown: 0.1

Machining
angle

0.0

e Total tolerance: Kesme
toleransi ile filtreleme
toleransimin  toplami.  Filter

ratio 1:1 ve One way filtering
secili olmalidir.

P e e Cutting method:Kesme

otmmaman metodu

@ o e Oneway:Tek yonde kesme

Use approximate start poirt yapal‘

[T Allow negative Z motion along suface - .« qe

9] o posites 2 ot song s e Zigzag: Hem gidis, hem
Cutcepths.. | [Gap setings..] [avanced setings. doniiste kesme yapar.

e Max. Stepdown: Z ekseninde
her pasoda verilecek talag
miktart.

¢ Machining angle: Takimin X

FAE3ER ekseni ile yaptig1 ac1

Resim 1.31: Rough Paralel Parameters sekmesi parametreleri

Max.Stepover: Takimin bir pasoluk kesme islemini tamamladiktan sonra yana
kayma miktaridir.Bu deger kiigiik olursa daha hassas yiizeyler elde edilebilir.

Allow multiple plunges along cut: Takimin pargaya bir ¢ok yerden girmesi
saglanir. Takim yolu {lizerinde girintiler varsa isler.Se¢ili degilse islemeden atlar.
Plunge control: Dalma kontrolii

Cut from one side: Kesicinin pargay1 bir kenardan kesmesi saglanir.

Cut from bode sides: Kesicinin pargay1 her iki kenardan kesmesi saglanir.

Use apporoximate start point: Takimin parcaya belirlenen noktaya en yakin
yerden girmesi saglanir.Takim yollar1 olusturulduktan sonra ekranda takimin hangi
noktadan baslayacagini soran bir yazi gelir.Select an apporoximate starting point
.Par¢a tizerinde takimin parcaya girecegi nokta belirtilir.

Allow negative Z motion along surface: Yiizey islenirken Z ekseninde dalmalara
miisaade eder. Aktif olmazsa takim asagiya dogru kesme yapmaz.

Allow pozitive Z motion along surface: Yiizey boyunca geri ¢ikmalara miisaade
etmek icin kullanilir.
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»  Cut Depths (Kesme Derinligi)

Kaba ve ince talas operasyonlari i¢in Z

burada verilen degerler arasinda igleme yapar.

Cut Depths

Absolute depths

Adjust for stock to leave on drive sufaces

Relative to

I W N

eksenindeki kesme derinligidir. Takim

]

@) Incremental

Incremertal depths

Adjustment to top cut 0.01

Adjustmet to other cuts 0.01

Absolute: Mutlak koordinata gore.
Incremental: Artish  koordinata
gore.

{Mote: driv

— (v (%] 2]

& stock is included in adjustmert.) °

Minimum depth: En diisiik derinlik

e Maximum depth: En yiksek
derinlik

e Detect flats: Diizliikleri bul.

Select depths: Derinliklerin se¢imi.

o Clear depths:Segilen derinlik iptali

Resim 1.32: Cut Depths sekmesi parametreleri

Adjust for stock to leave on drive surfaces:Finise birakilacak pasoyu ayarla
Optical depths: Kritik derinlikler

Relative to: Kesme derinligini takimin ucuna veya merkezine gore hesaplar.
Adjustment to top cut: Yiizeydeki pasoya ilave et

Adjustment to other cuts: Diger pasolara ilave et.

»  Gap Settings (Bosluk Ayarlari)

Takimin bosta hareketlerini diizenleyerek daha verimli takim yollari olusturur.

Gap settings

szl o

Gap size
" Distance

e

% % of stepaver

Motion < Gap size, keep tool down

Broken j

7 Use plunge, retract rate in gap %

[¥ Check gap motion for gouge

Motion » Gap size. retract

[¥ Check retract motion for gouge

[¥ Optimize cut order
-
-

Tangential arc radius: 0
Tangential arc angle: .0

Tangential ine length: ]

V|

ETTT

Gap size: Bosluk boyutu

Distance: Bosluk boyutu mesafe girilerek

% of stepower: Bosluk boyutu takimin yana kayma
miktarinin % orani hesaplayarak yap.

Motion < Gap size, keep tool down: Takimin bir
konumdan digerine gegerken yapacagi hareket

Direct: Takimin talag kaldirirken bir konumdan diger
konuma diiz hareketlerle gitmesini saglar.

Broken: Takimin Z ekseninde talas kaldirmasi sirasinda
dogrusal hareketler yaparak ilerler.

Smooth:  Takim yatay diizlemde talas kaldirip, bir
konumdan digerine dairesel doniigler yaparak gecisi

Follow surface: Takim yiizey formunu takip ederek gider
Use plunge, retract rate in gap: Bosta hareketde Feed
rate yerine Plunge rate’ yi kullanir.

Check gap motion for gouge: islenmeden kalacak kisim
icin takimin bosta hareketlerini kontrol et.

Resim 1.33: Gap Settings sekmesi parametreleri
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Check retract motion for gouge: Talas kaldirma hareketlerinin  bogluk
mesafelerinden daha biiyiik oldugu durumlar igin aktif edilir. Islenmeden kalan
kisim i¢in takimin geri ¢ikma hareketlerini kontrol eder.

Optimize cut order: Takimin her bolgede kesme sirasini optimize eder.

Tangential arc radius: Takimin parcadan ¢iktiktan sonra veya pargaya girerken
tegetsel yaylar olusturarak takimin yumusak gecisler yapmasim1 saglar.
Olusturulacak yayin yari¢api yazilir. Follow surface segili ise aktif olmaz.
Tangential line angle: Tegetsel dogrunun boyu.

Tangential arc angle: Tegetsel yayn agist

»  Advanced Settings (Gelismis Ayarlar)

Yiizeylerin ve katilarin keskin koselerindeki veya kenarlarindaki takim hareketleri

ile Dbelirlenen toleranslarda takim yollar1 olusturulur. Segilince “Advanced settings”
penceresi agilir.

povancen setings ks o Automatically (based on geometry): Parcanin tiim sivri

kenar ve koselerinden otomatik olarak dolasir.
e Only beetween surfaces (solid faces): Sadece kati-yiizey

el i el modellerin arasinda kalan keskin kenarlar: dolasir.

& automatically (hased on geametry)

" Drly between surfaces [sofid faces)

e Over all edges: Kat1 ve yiizey modeller iizerindeki tim

€ Dver ol edges keskin kenarlarin etrafim1 dolasir.

Sharp comer tolerance (3t suface/face edge)

" Distance

@ % of cut tolerance

[~ Skip hidden face test for solid bodies

¥ Check for intemal sharp comer

e Sharp corner tolerance (at surface/edge): Kati yiizey ve
pE modeller lizerindeki keskin kenarlarin isleme toleransidir.
s e Distance: Verilen mesafede koseler islenir.
e 90 of cut tolerance:Kesme toleransi % degerini alarak isle
e Skip hidden face test for solid bodies: Kati model
tizerindeki sakli ylizeyleri atlar.

e Check for internal sharp corner:Kati modelin i¢

ﬂﬂ ﬁ kisminda kalan keskin kenarlar igin kontrollii gecis saglar.

Resim 1.34: Advanced Settings penceresi parametreleri

Sekil 1.6: Parcanin cizgisel ve kati simiilasyon sonuclari

22




1.2.1.2. Rough Radial (Kaba Radyal Isleme)

Ozellikle yuvarlak sekilli 3 boyutlu silindirik pargalari radyal takim yollar ile kaba

islemek icin kullanilir. Takim bir merkezden baglayarak disa dogru hareket eder ve parga
tizerinden kaba talasg alarak temizler. Daha ¢ok dairesel sekilli ve belli bir merkeze gore
bosaltma gerektiren pargalarda kullamilir. Kesme esnasinda kesici belirlene merkezden
uzaklastikca araliklar genisler ve bunun sonucu olarak par¢aninkenar kisimlarinda daha kotii
yiizey kalitesi elde edilebilir. Islem siras1 soyledir;

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

Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.7: Bounding Box ile kiitiik secimi

Kiitik belirleme isleminden sonra Toolpaths menisiinden Surface Rough
kismindan Radial takim yolu segilir

Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada olusturulacak takim yoluna bir
isim verilir ve kaydedilir.

C:AUsers\Dell\Documentsimy mcamsS\MILLYNCY
fr

(v ][R ][ 2]

Resim 1.35: Enter new NC name penceresi

Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.
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Select BossiCavity Ig

" Boss
" Cavity
* Undefined

[v] %

Boss: Dis biikey (Erkek Parca) Disa c¢ikintili pargalarda
kullanilir.

Cavity: I¢ biikey (Disa parca) Ige dogru girintili pargalarda
kullanilir.

Undefined: Tanimlanmamis. Hem girintili hem de ¢ikintili
parcalarda kullanilir.

Resim 2.36: Select Boss/Cavity penceresi parametreleri

e Ekrana Select Drive Surface iletisi gelir. Parca tzerindeki islenecek yiizeyleri
se¢mek i¢in General Selection ara¢ ¢ubugu tizerindeki Activate Solid Selection
(Kat1 se¢imini aktif et) diigmesine tiklanir. Sonra Select face (Yiizey se¢) ya da
Select body (Kat1 se¢) seceneklerinden biri segilir. Islenecek yiizeyler secildikten
sonra End Selection (Seg¢imi bitir) diigmesine tiklanir.

e Bu kez ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/ Yiizey Se¢me) diyalog

kutusu gelir.

Toolpath/surface selection

==

Dirive

Show.
Check

g
Containment

8
R adial point

Drive: Par¢ca modeli lizerinde islenecek yiizeyleri segmek
i¢in kullanilir.

[;S‘ Select: Seg¢ilmis yiizeyleri diizeltmek veya segilen
iizeylere ek yiizeyler eklemek i¢in kullanilir.

@ Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal etmek igin
kullanilir.

CAD file: Islenecek geometri igin STL dosyasi agir

Show: Se¢ilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.

Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Contaiment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali egrilerin
secimini saglar. Kesici takim ylizey isleme esnasinda segilen
sinirin digina ¢ikamaz.

Resim 1.37: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri

e Contaiment segilince ekrana Chaining penceresi gelir. Chain ile parga {izerinden
takim hareketlerini sinirlayan kapali egrinin se¢imi yapilir.

Sekil 1.8: Containment ile kesici hareketlerini sinirlayan kapal egrinin secimi
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e Radyal point: Takimin radyal harekete baglama merkezini segmek i¢in kullanilir.
Digmeye tiklandiginda Select radial point mesaji ekrana gelir. Radyal merkez
parga iizerinde isaretlendikten sonra OK tusuna bastlir.

Select radial point

Sekil 1.9: Select radial point ile takimin radyal harekete baslama noktasinin se¢imi

e Ekrana Surface Rough Radial diyalog kutusu gelir.

,
TR

e Tool #: Takim numarasi
Teobth e (S et B gt e Tool name: Takim ad1
el e e e Len. Offset: Takim boy telafisi
beads G 25 e Head#: Magazin no
Todda 05 Comerodus: 025 e Dia. Offset: Takim gap telafisi
oy Tool dia: Takim ¢ap1
o ine B ndecpant [153 e Corner radius: Kesici ug yarigapi.
Pungerte: 150 Forac e 20 e Coolant: Sogutma sivisi
S e Spindle direction: Dénme yonii
e o comn e Feed rate: ilerleme hizt
R ik o e Spindle speed: Devir sayisi
) : " e Plunge rate: Dalma ilerleme hizi.
un;:c:mmnm'h & B [ Py D__Tp:d: D__f:d‘; e Retract rate: Geri ¢ikis hiz1 (Talag

(%) kaldirma iglemi bittikten sonra)

Resim 1.38: Surface Rough Radial —Toolpath parametres diyalog kutusu parametreleri

» Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Takimlarin listelendigi pencere lizerinde maus sag tusuna tiklanir. Acilan diyalog
kutusundan Create new tool segilir. Se¢imden sonra ekrana Define Tool- Machine Group
penceresi gelir. Buradan kullanilacak kesici tipi segilir. Burada End Mill (Parmak freze
cakisi) secilmistir. islem tiiriine gére kesici takim tipi ve dlgiileri buradan segilir. Burada
Spher Mill (Ucu yuvarlak ¢ak1) segilmelidir.
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» Surface Parameters (Yiizey Parametreleri)

Surface Parameters sekmesindeki parametreler Rough Parallel Surface Parameters

sekmesi ile aynidir.

> Rough Radial Parmetres (Kaba Radial isleme Parametreleri)

Surface Rough Radial
—

I

Toolpath parameters | Surface parameters | Rough radial parameters \

===

Start offset

e 20 distance

increment.

Total tolerance...| D001
baz2g angle angle

Plunge cortrol

Cutting method

Maxstepdown: 0.1

@ Allow muttple plunges along cut
Starting point i

@ Cut from one side
@ Start inside

(©) Cut from bth sides

© Start outside

Allow negative Z motion along surface

Alow posttive Z mation along surface

0.05

3600

Total tolerance: Kesme ve
filtreleme toleransinin toplamu.
Filter ratio 1:1 ve One way
filtering secili olmalidir.

Cutting method:Kesme metodu
Oneway:Tek yonde kesme yapar
Zigzag: Cift yonde kesme yapar.
Max. Stepdown: Z ekseninde

her pasoda max. talas miktari.

Starting point:  Operasyona

baslama noktast

e Start inside: Baslangi¢ noktasini
merkez noktast olarak
tanimlar.Kesme islemi igeriden

Cut depths... | [ Gap settings...| [Advanced settings... °

_ J disariya dogru yapilir.

Resim 1.39: Rough Radial Parmetres sekmesi parametreleri

Start Outside: Kesme islemi par¢anin disindan baslayip merkezine dogru yapilir.
Allow negative Z motion along surface: Takim yiizey boyunca hareket ederken
dalmalara miisaade et. Aktif degilse takim asag1 dogru kesme yapmaz.

Allow pozitive Z motion along surface: Yiizey boyunca geri ¢ikmalara miisaade et.
Max.Angle increment: Radyal hareket i¢in verilecek aci degeridir.Takim kesme
islemini tamamladiktan sonra bu a¢1 degeri kadar kayar ve diger konuma geger.
Start angle: Takimin ilk kesmeye baglama agisidir.

Start offset distance: Radyal takim hareketleri merkezinden belirlenen deger kadar
takim yollarin1 oteler. Takimin bosta hareketini engelleyerek isleme zamanini
kisaltir. Ortasinda delik olan pargalarda kullanilir.

Sweep angle: Baslama agisindan itibaren 0° den 360 ° ye kadar siipiirme islemi
yaparak takim yollar1 olusturur.Eger negatif deger belirtilirse program otomatik
olarak saat ibresi yoniinde olusur.

Plunge control: Dalma kontrolii

Allow multiple plunges along cut: Takimin parcaya bir ¢ok yerden girmesi
saglanir.Takim yolu {izerinde girintiler varsa takim bu girintileri de isler.Secili
degilse islemeden atlar.

Cut from one side: Kesicinin pargay1 bir kenardan kesmesi saglanir.

Cut from bode sides: Kesicinin pargayi her iki kenardan kesmesi saglanir.
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Sekil 1.10: Parcanin ¢izgisel ve kati simiilasyon sonuclari

1.2.1.3. Rough Project (izdiisiim Tipi Kaba Isleme)

Rough project ile 6nceden ¢izilmis egri, dogru, yaz1 ve noktalardan olusan profiller
bir yiizey tizerine yansitilarak kaba olarak islenebilir. Islem siras1 soyledir;

Sekil 1.11: Rough Project ile islenecek parga

e Machine Type’den Mill se¢ilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
¢ Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties segilir. Buradan Properties diyalog
kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Solid ile kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.12: Solid ile kiitiik secimi Sekil 1.13: Kiitiigiin secilmis hali
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Kiitiik belirleme igleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Rough
kismindan Project takim yolu secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilerek kaydedilir.

Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog kutusundaki segeneklerden biri segilir.

Ekrana Select Drive Surface iletisi gelir. Par¢a lizerindeki islenecek yiizeyleri
se¢mek i¢in General Selection ¢ubugu {izerindeki Activate Solid Selection (Kati
secimini aktif et) diigmesine tiklanir. Sonra Select Face (Yiizey se¢) ya da Select
body (Kat1 sec) seceneklerinden biri se¢ilir. End Selection (Se¢imi bitir) tiklanir.
End Selection segildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection penceresi gelir.
Buradan Curves tusuna basilir. Ekrana Chaining diyalog kutusu gelir. Buradaki
yontemlerin birisi ile yilizeye yansitilacak profil secilip OK tusuna basilir.

Ekrana Start Approximate start point iletisi gelir. Profil tizerinden islemeye
baslanacak nokta isaretlenir. OK tusuna basilarak Chaining penceresi kapatilir.

Toolpathizurface selection Ié
Drive . . . . L.
al & % - Drive: Islenecek yiizeyleri secmek i¢cin kullanilir.
(0 CaDfie.| () - [}'3: Select: Secilmis yiizeyleri diizeltmek veya ek
E— lizeyler eklemek i¢in kullanilir.
Check - @ Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal
m [ B etmek
Shom - CAD file: Islenecek geometri igin STL dosyas! gagirir.
- Show: Seg¢ilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.
Eonteitment - Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
- Contaiment: Takim hareketlerini smirlayan kapal
egrilerin se¢imini saglar. Kesici bu smirin digina
Curves
¢ikamaz.
L & - Curves: Yiizeyler iizerinde takip edilecek egrileri veya
yazilar1 se¢gmek icin kullanilir..
?

Resim 1.40: Toolpath/ Surface selection diyalog kutusu parametreleri

e Ekrana Surface Rough Project diyalog penceresi gelir.
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Toolpath parameters | Sufacs parameters | Rough project paramsters |
H# Tool Name  Dia. Cor.rad. Leng Tool name: 172 BALL ENDMILL
L4 256 1/2BAL 05 [F3 Tool £ 256 Len, offset: 256
Head # -1 Dia.offset: 256
Toolda: 05 Comerradus: 025
Spinde drection: O+
Feedrate: 250 Spindle speed: 1069
Plunge rate; 15.0 Retract rate; 25.0
[] Force tool change Rapid retract
T m ] b | Comment
Right-click for options
[ Select brary tool... [ Todlfiter |
i Cambo's (Defauk (1 ) [ Tool display B [ Refpoirt

Tool #: Takim numarasi

Tool name: Takim adi

Len. Offset: Takim boy telafisi
Head#: Magazin no

Dia. Offset: Takim ¢ap telafisi
Tool dia: Takim ¢ap1

Corner radius: Kesici ug yarigapi.
Coolant: Sogutma s1vist

Spindle direction: Donme yonii
Feed rate: Ilerleme hiz1

Spindle speed: Devir sayisi
Plunge rate: Dalma ilerleme hizi.
Retract rate: Geri ¢ikis hiz1 (Talas
kaldirma iglemi bittikten sonra)

Resim 1.41: Surface Rough Project diyalog kutusu parametreleri
» Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Takimlarin listelendigi pencere iizerinde maus sag tusuna tiklanir. Acilan diyalog
kutusundan Create new tool segilir. Segimden sonra ekrana Define Tool- Machine Group
penceresi gelir. Buradan kullanilacak kesici tipi segilir. Islem tiiriine gore kesici takim tipi ve
Olgtileri buradan segilir.

» Surface Parameters (Yiizey Parametreleri)

Surface Parameters sekmesindeki parametreler Rough Parallel Surface Parameters
sekmesi ile aynidir. Stock tol ine on drive kismina (-) deger yazilmalidir.

> Rough Radial Parmetres (Kaba Radyal isleme Parametreleri)

o1
Max stepdown: 1.0
Projection type
@ Nl
@) Curves

© Foints

Retract between cuts
Plunge cantrol
@ Allow mukiple plunges aleng cut
() Cut from one side:
(©) Cut from both sides

[¥] Allow negative Z motion along suface
[¥] Allow positive Z motion along suface

[

surace Rough Project

Toolpath parameters | Surface parameters | Rough project parameters |

Source operations

3] Machine Group-1
3§ Propetties -3 - AXIS VMC

427 1 - Suface Rough Radial - [WCS: TOP] - [Tplane: TOP)

Cutdepths... | [Gap settings...| [Advanced settings.

Kesme
filtreleme

Total  tolerance:
toleranst ile
toleransinin toplami.
Max. Stepdown: Z ekseninde
her pasoda verilecek
maksimum talag miktaridir.
Projection type: Izdiisiim tipi
NCI: Secilen kat1 ve yiizeyler
ilizerine daha onceden
olusturulmus NCI takim yolu
ile izdiisim gergeklestirir.
Curves: Secilen yiizeylerin
lizerine egrilerin izdiisimleri
alinarak isler.

Resim 1.42: Rough Radial Parmetres sekmesi parametreleri
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Points:Secilen yiizeylerin iizerine noktalarin izdiigtimii alinarak takimyolu olusturur.
Retract between cuts: Takim bir pasodaki talagi aldiktan sonra yukari kalkarak
diger talasi alma iglemine gecer.

Plunge kontrol: Takimin pargaya dalma kontrolii

Allow multiple plunges along cut: Takimin pargaya bir¢ok yerden girmesi saglanir.
Aktif ise takim yolu tizerinde girintiler varsa takim bu girintileri de isler.

Cut from one side: Kesicinin pargay1 bir kenardan kesmesi saglanir.

Cut from bode sides: Kesicinin pargay1 her iki kenardan kesmesi saglanir.

Allow negative Z motion along surface: Takim yiizey boyunca hareket ederken
dalmalara miisaade et. Aktif degilse takim asagi dogru kesme yapmaz.

Allow pozitive Z motion along surface: Yiizey boyunca geri ¢ikmalara miisaade et.
Source operations: Operasyon kaynagi

Sekil 1.14: Parcanin ¢izgisel ve kat1 simiilasyon sonuclari

1.2.1.4. Rough Flowline (Yiizey Akis Cizgisine Gore isleme)

Parga ylizeyinin veya parga seklinin formunu takip ederek yumusak gegisli takim

yollar1 olusturur. En biiyiik avantaji; yilizeyin formunda hareket edip, enine islemede
muhtemel izlerin olugsmasina engel olup yiizeyin temiz ¢ikmasi saglar. Takimin bosta
hareketlerini engelledigi i¢in isleme zamanin kisaltir. Islem siras1 sdyledir;

Machine Type’den Mill segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties se¢ilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.
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Sekil 1.15: Bounding Box ile kiitiik se¢cimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Rough
kismindan Flowline segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada
olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ckrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.Burada Cavity segilir.

Select Boss/Cavity - Boss: Dis biikkey (erkek parca). Disa cikintili parcalarda
€ Boss kullamhr.‘ ‘
_ - Cavity: I¢ bikey (Disi parga) Ige girintili pargalarda
= Cavity
& Undefined kullantlr.
- Undefined: Tanimlanmamig. Hem girintili hem de ¢ikintili

parcalarda kullanilir.
% |

Resim 1.43: Select Boss/Cavity penceresi parametreleri

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yiizeyler segilip End selection tusuna basilir. Segilen yiizey sar1 renk alir.

Select Drive Surfaces
LT

Select Diive Sufaces

RN
- | -

<

Sekil 1.16: Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeylerin secimi
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e End Selection se¢ildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolw/
Yiizey Se¢me) diyalog penceresi gelir. Buradan Flowline tusuna basilir. Ekrana
Flowline data penceresi gelir.

Toolpath/surface selection

Drive

4
H

(0] |CALD file...

Check

Show. ..

El
w
3
5 £

Containrmemnt

Flowline

o ke

<5
~

Drive: Islenecek yiizeyleri segmek icin kullanilir.

Select: Secilmis yiizeyleri diizeltmek veya ek yiizeyler
eklemek i¢in kullanilir.

Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal etmek

CAD file: Islenecek geometri icin STL dosyas1 ¢agirir.
Show: Se¢ilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.
Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Contaiment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali
egrilerin se¢imini saglar. Kesici takim yiizey isleme
esnasinda bu sinirin disina ¢ikamaz.

Flowline: Akis ¢izgisi se¢imi buradan yapilir.Segilince
ekrana flowline data penceresi gelir.

Resim 1.44: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri

-

Flowline data

==

Flip
Off zet

Cut direction

Step direction

Stark

Edage tolerance: 0.0Mm

Plot edges

Offset: Takim yollar1 yiizeyin fstiinde veya altinda
ayarlar.

Cut direction: Takim kesme yonii ayarlanir.Kesme yoni
parcanin kenarlarina paralel veya dik olabilir.

Step direction: Takimin parcaya gore hangi taraftan
kesmeye baglayacagi ve hangi yone giderek isleme
yapacagi belirtilir.

Start: Pargaya ilk giris noktasidir. Takim is pargasini
belirlenen noktadan iglemeye baglar.

Plot edges: Serbest kenarlar ve paylasilmis kenarlarin
tesbit edilmesinde kullanilir. Paylagilmig kenarlar komsu
yiizeylerin arasindaki kenarlardir.

Resim 1.45: Flowline data penceresi parametreleri
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b.Offset-Takim yiizeyin altinda

Sekil 1.18: a.Boyuna akis ¢izgisi secilmis

b.Enine akis ¢izgisi secilmis

e Flowline data penceresindeki parametreler ayarlandiktan sonra OK tusuna basilir.
Ekrana Surface Rough Flowline diyalog kutusu gelir.

r _
Surface Rough Flowiine ===
Tnnlpalhpanamaecs| rface pi |Hou9‘\ !
I
Tool rame:
Tool #: 1 Len. cffset; 1
Head # -1 Dia. offset: 1
11,0, Endril2 Sphere Tool dia: 1.0 Comerradis: 05
Spndie drection: W =
Feed rate: 00007 Spindie speed: 0
Plunge rate:  0.0007 Retract rate: 20007
Force tool change Rapid retract
Commert
Rigrt-<ick for options
[ Select brary tool... | 71 [ Toolfiter | -
[ o Combo's Defaut (1) | (L Misc values... ] B[ Tooldepiay.. | [E [ Refpom. |
[ To batch [ Homepos.. | O Fomyas. | [ Penes. | [ Camnedien.. |

Tool #: Takim numarasi

Tool name: Takim adi

Len. Offset: Takim boy telafisi
Head#: Magazin no

Dia. Offset: Takim ¢ap telafisi
Tool dia: Takim gap1

Corner radius: Kesici ug yarigapi.
Coolant: Sogutma sivist
Spindle direction: Dénme yonii
Feed rate: ilerleme hiz1

Spindle speed: Devir sayist
Plunge rate: Dalma ilerleme hizi
Retract rate: Geri ¢ikis hizi.
Comment: Acgiklama

Resim 13.46: Surface Rough Flowline —Toolpath parameters sekmesi parametreleri
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» Surface Parameters (Yiizey Parametreleri)

Surface Parameters sekmesindeki parametreler Rough Parallel Surface

Parameters sekmesi ile aynidir. O kisma bakiniz.

» Rough Flowline Parameters (Kaba Akis Cizgisi Parametreleri)

|

sutace e o S B W N == ¢ Cut kontrol: Kesme kontrolii

Toolpath parameters | Suface parameters | Roudh flowline paremeters ‘

Cut cotrol

[C]Rib cut

Plunge control

@ Allow mutiple plunges along cut Alow negative Z motion along suface

© Cut from one side 4] Alow posiive Zmton slang surface | M axX. ste deWn . Z e ksen | nde

@) Cut from both sides

e Distance: Kesme mesafesi

Stepover corirol

[ iterce o © Dotonce 00| Camngmeod e Total tolerance: Kesme toleransi ile
OO @sakphest 05 Flseowol filtreleme toleransinin toplamu.

v e e Check flowline motion for gouge:
Hexspim; 01 Islenmemis kisimlar icin takim

yollarini kontrol et.

verilecek maksimum talas derinligi.
e  Plunge Control: Dalma kontrolii
e Allow multiple plunges along cut:
Takim pargaya bir ¢ok yerden girer
e  Cut from one side: Bir kenardan kes
e Cut from bode sides: Her iki

0 Cutdepths.. | [Gapsettings.. | [Advanced setings..| |

kenardan kes.

Resim 1.47: Surface Rough Flowline-Rough Flowline Parameters sekmesi parametreleri

Allow negative Z motion along surface: Yiizey boyunca Z'de dalmalara miisaade
et.

Allow pozitive Z motion along surface: Yiizey boyunca Z'de geri g¢ikmalara
miisaade et.

Stepower control: Takimin yana kayma degeri mesafesi kontrolii. Degerler ne kadar
kiigiik verilirse yiizey o kadar piiriizsiiz ¢ikar.

Distance: Takimin kesme islemini tamamladiktan sonra yana kayma miktari.
Scallop height: Islemeden sonra yiizey iizerinde olusan izlerin yiiksekligi.

Cutting method: Kesme metodu.

Oneway: Devamli olarak tek yonde kesme yapar.

Zigzag: Takimin iki yonlii olarak hem gidiste hem de doniiste kesme yapar.

Spiral: Takimin son pasoya kadar yukariya kalkmadan parcayi spiral olarak
islemesidir.

Single row only: Sadece tek yon
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Sekil 1.19: Parcanin ¢izgisel ve kat1 simiilasyon sonugclari

1.2.1.5. Rough Contour Toolpath (Profil Cevresini Kaba Isleme)

Agili yiizeyleri islemek i¢in uygundur. Z ekseninde kademeli olarak parcaya dalarak
yiizey profiline uygun takim yolu olusturur. Sadece dik yiizeylere yani duvarlara gore takim
yolu olusturur. Islem siras1 soyledir;

Machine Type’den Mill segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.20: Bounding Box ile kiitiik secimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisinden Surface Rough
kismindan Contour takim yolu segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

C:\Users\Dell\Documentsmy mcamxSYMILLANCY

r

v ][ % ]2 ]

Resim 1.48: Enter new NC name penceresi
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e Kaydetme isleminden sonra ckrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki seceneklerden biri segilir.

Select HossiCavity el - Boss: Dig biikey (erkek parga) Disa cikintili pargalarda
& Bose kullanilir. .
£ Cavity - Cavity: I¢ bikey (Disi parca) Ige girintili parcalarda
& Undefined kullanilir.

- Undefined: Tanimlanmamis. Hem girintili hem de ¢ikintili

® parcalarda kullanilir.

Resim 1 .49: Select Boss/Cavity penceresi parametreleri

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri segin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yiizeyler se¢ilip End selection tusuna basilir. End Selection secildikten sonra
ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/ Yiizey Se¢me) diyalog kutusu

gelir.
Toolpathisurface selection &J
Crive
m_ & [ ® | |- Drive: Islenecek yiizeyleri segmek icin kullanilir.
moie | @ | |- Select: Secilmis ylizeyleri diizeltmek veya ek yiizeyler
[Ston. | eklemek i¢in kullanilir.
- Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal etmek
Eheck - CAD file: Islenecek geometri icin STL dosyas1 cagirir.
o & | ®| - Show: Seg:ilfnis olan )g;ﬁzeyleringmiktarml gt}';steri(;r.g
_show..| - Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Bttt - Contaiment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali egrilerin
& | ® | secimini saglar. Kesici takim ylizey isleme esnasinda bu
R sinirin digina ¢ikamaz.
k| ® | |- Apporoximate starting point: Takimin belirlenen noktaya
en yakin yerden pargaya girmesini saglar.
2

Resim 1.50: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri
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e Yiizey se¢imi tamamlandiktan sonra OK tusuna basilir. Ekrana Surface Rough

Contour diyalog kutusu gelir.

e R e ==
Toolpath parameters | Suface parameters | Rough contour parameers | Toolpath parameters | Surface parameters | Rough cortour parameters |
4 ToolName Dz Cor.rd. Leng Toolname: | 1/2BALL ENDMILL 20 T comp
v > VEBAL. 05 0B 05 Tool 2 Len offset: 2 ® fbsolde ) Incremertal
LN 1F16BA.. 00625 003125 08 . [
I i cfest 2 Use clearance orly a the
stat and end of operation Seckiokme 30 o
Toolda: 05 Comerradus: 025 [¥3 cnene
v I
@ Pbsolte () Incremental on chegkc
Spind drecton: CW = |— Fecdplanz. | 01 Tool ortainment
r Compensateto m
Feedote: 250 Spindiesped: 1069 OReschte @hoementdl o\ @ Carter © Outsde
Plunge rate: 150 Retract rte: 5.0 Top of stock...| (0662412 Addtonaloffset 0.0
[ Force tool change: Rapid retract @ Absolute Incremental
Fight cick for sptons
[ Select lorary tool.. | [ Toolfiter |
Auis Combo's (Defaut (1) @ [ Too display. B[ Refpoint

Resim 1.51: Toolpath parameters ve Surface parameters sekmesi parametreleri

e Toolpath parameters ayarlarini ve Surface parameters ayarlarini yapiniz.
¢ Rough contour parameters sekmesi se¢ildiginde asagidaki pencere ekrana gelir.

| Rough cortour |

‘ Toolpath I Surface

i)

Direction of closed contours Direction of open contours

0.001

Total tolerance...

@ Climb
Maximum stepdown: 01

() Conventional @ Oneway () Zigzag

Start length: 01

Comer rounding radius: 00
Transtion

[ - Ety/et arcdine ©Highspesd @ Broken

bH 1

Laop lengthe 01

(0 Ramp

v

L

() Follow suface

A radivg: 05

Arc sweep: 00

Ling length: 00

Allow arc/line outside boundary Ramp lenath: 10

Use approximate start point

[T Optimize cut order a
WMinimize: burial

[7] Onder cuts battom to top

Helix.

[E| Shallow. [E]| Hats..

Spiral
g e o

[ Cut depths... ] [Gap seﬂings..] leanced semngs..]

Total Tolerance: Kesme
ile filtreleme toleransinin
toplami. Ne kadar kiigik
olursa yiizey o kadar
pliriizsiiz ¢ikar.

Max.  Stepdown: Z
ekseninde verilecek her
defadaki dalma miktar1

Corner Rounding
Radius: Takim is
pargasinin koselerinde
verilen yarigap  degeri

kadar doniis tapar. Sadece
High speed (yiiksek hiz)
secilince aktif olur.

Resim 1.52: Rough contour parameters sekmesi parametreleri

- Direction of closed contours: Kapali konturlerde takim isleme yoniinii belirler.
- Climb: Ayni1 yonlii frezeleme. Takimin ilerleme yonii ile donme y6nii aynidir.
- Conventional:Zit yonli frezeleme.Takimin ilerleme yonii ile donme yoni

terstir.

- Direction of open contours: Agik profillerde farkli isleme yontemleri kullanir.
- Entry/exit/arc/line: Takimin pargaya giris ve ¢ikis noktalarinda nasil bir

hareket izleyecegini belirler.
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Arc radius: Giris ve ¢ikiglarda takimin belirlenen yarigapta dairesel hareketi
Arc sweep: Giris ve ¢ikiglardaki yayin agist.

Line lenght: Giris ve ¢ikislarda takimin izleyecegi dogru uzunlugu.

Use Approximate Start Point: Takimin pargaya belirlenen noktaya en yakin
yerden girmesi saglanir. Takim yollart olusturulduktan sonra ekranda takimin
hangi noktadan baslayacagi sorulur.(Select an approximate starting point)
Optimize Cut Order: Takimin bir bolgeyi islerken tiim kesme islemleri bitene
kadar takimi o bolgede tutar.

Minimize burial: Bu sec¢enek aktif edilince talas kaldirma iglemi yukaridan
asagiya dogru olur. Ve kesici dalmalar1 minimize edilmis olur.

Transition: Takim yollar1 aras1 gecislerin nasil yapilacagi belirtilir.

High speed (yiiksek hiz): Eger takim yollar1 arasi gegis halka boylarindan daha
kiigiik ise sabit Z hareketleri arasina dairesel hareketlere yerlestirir. Gegis
alanlar1 daire boylarindan daha biiyiik ise spline egrileri kullanilarak takimin
yumusak gecisler yapmasi saglanir.

Broken: Takim yollar1 aras1 gegisler dogrusal hareketle gerceklesir.

Ramp: Bosluk boyutundan daha kiiciik alanlarda takimin Z ekseninde belli
acida dogrusal hareketle takim yollar aras1 gecis saglar.

Ramp length: Rampa uzunlugu.

Follow surface: Takim yiizeyin formunu takip ederek takim yollar1 arasi gegis
yapar.

Loop length: Kavis uzunlugu

e Helix: Par¢a iizerinde dalma hareketi i¢in helisler olusturur. Takimin parcaya
girmeden Once helis hareketleri yaparak girmesi saglanir. Aktif edilince Helix
Parameters diyalog penceresi ekrana gelir.

F
Helix parameters

Radius:
Z clearance:

Plunge angle:

| Output arc moves

F - N =% | - Radius: Helisin yarigap.
- Zclerance: Helis hareketi i¢in giivenli
| | Drecin Z mesafesi.
05 8 cew - Plunge angle: Parcaya dalma agist.

- Disection: Olusturulacak helis yont.

- Entry feed rate: Pargaya girerkenki
ilerleme hiz1.

- Plungerate: Dalma hizinda giris yap

- Feed rate: ilerleme hizinda giris yap

) Entry feed rate

@ Plunge rate Feed rate

0.001

e |

Resim 1.53: Helix Parameters diyalog penceresi parametreleri

e Shallow: Sig ylizey parametresi kullanarak par¢anin si1g alanlari i¢inde ekstra takim
hareketleri ortadan kaldirilir.

e Flats: Parganin iistiindeki ¢ok si1g bdlgelerde ekstra islemler yapilabilir. Par¢anin dik
duvarlarimin yani sira diiz yiizeylerde de takim yollar1 olusturulabilir.
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Sekil 1.21: a.Flat secili iken b.Flat segili degil iken

1.2.1.6. Rough Restmill (Kalan Kisimlar1 Kaba isleme)

Kaba islemede biiyiikk capli takimlarla isleme yapmak zaman agisindan kazang
saglar. Fakat bunun yani sira parga iizerinde kiiglik ve dar kisimlara biiyiik ¢apli takimlar
giremez. Bu gibi durumlarda bitirme islemine gerek kalmadan parga iizerinde islenmeden
kalan kisimlar bir operasyonla temizlenmesi gerekir.

Restmill takim yolunu kullanabilmek igin bir 6nceki operasyonda herhangi bir kaba
isleme yapilmis olmas1 gerekir. Restmill Z ekseninde kademeli olarak pargaya dalarak kaba
talas kaldirma islemi yapar. Islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

w5

Sekil 1.22: Kalan kismu islenecek parca Sekil 1.23: Bounding Box ile kiitiik secimi
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e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Rough
kismindan Restmill takim yolu segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

Enter new NC namel ﬂ

C:AUsers\Dell\Documentsimy mcamx=SWMILLANCY
fr

v ][ % ][ 2]

Resim 1.54: Enter new NC name penceresi

o Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.

Select BossiGavity esell| - Boss: Dis biikey (Erkek Parca) Disa cikintili pargalarda
- Boms kulle_mlhr.' .
r Cavit - Cavity: I¢ bikkey (Disi parga) Ige girintili parcalarda
T kullanilir.

- Undefined: Tanimlanmamis. Hem girintili hem de ¢ikintili
parcalarda kullanilir.

(v ] % |

Resim 1.55: Select Boss/Cavity penceresi parametreleri

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yiizeyler se¢ilip End selection tusuna basilir. End Selection segildikten sonra
ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/ Yiizey Se¢me) diyalog penceresi

gelir.
Toolpathisurface selection |i:_h,|
i o 5] 8] - Drive: Islengcelf yﬁzﬂeyleri gegniek icin kullanilir. )
_ - Select: Secilmis yiizeyleri diizeltmek veya ek ylizeyler
o] @ | eklemek i¢in kullanilir.
_show.. | - Deselect all: Secilen yiizeylerin hepsini iptal etmek
Check - CAD file: Islenecek geometri igin STL dosyas1 cagirir.
o_& | ® | - Show: Segilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.
_show.. | - Check: Kontrol yiizeyleri olugturmak i¢in kullanilir.
Cortaiment - Contaiment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali egrilerin
o K| ® | secimini saglar. Kesici takim yiizey isleme esnasinda bu
Approsimate staring point SHT dlS_lIla gikamaz. . .
h | ® | - Apporoxmate starting point: Takimin talag almaya
belirlenen noktaya en yakin yerden baglamasini saglar.
2|

Resim1.56: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri
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e Yiizey se¢cimi tamamlandiktan sonra OK tusuna basilir. Ekrana Surface Restmill
diyalog kutusu gelir. Toolpath parameters ve Surface parameters sekmelerinde
gerekli ayarlar yapildiktan sonra Restmill parameters sekmesine gegilir.

Toolpath parameters | Sufacs parameters | Restmill parameters | Resimaterial parameters | Toolpaih parameters | Suface parameters | Restmil parameters | |
# Tool Name  Dia. Cor.rad. Leng| Tool name: 20 T comp T - u
¥ Tool 1 Len. offet: 1 ® =
Head#t -1 Dia. offset: 1
start Stocktoleave 0 )
Tooldia: 100 Comerradius: 023 | I 025 S‘::H'Wle v o
©@ Apsoluts O Incremental ond
Spindle direction: CW + _l_ 01 Tool containment
— P @ Compensate to: )
Feed mte: 0.0007 Spindle spee: ©fosode @enentd e 0 Comter (€ Outside
Plunge rate: 0.0007 Retract rate: L0007 _I_ Top of stock. 0.0 Additional offset (0.0
[ Force tool change Rapid retract @ Absoute Incremer rtal
— o comment B [ Drection
Rightclck fr optons
[ Selectlbray ool... | [ [ Toolfiter |
| Jods Combo's (Defaut (1) [ | Tool display B[ Ref point |
[T batch T— [ [ Rotary as
I (%] (%]
Resim 4.57: Toolpath parameters ve Surface parameters sekmesi parametreleri
- L ] .
»  Restmill parameters (Kalani Isleme Parametreleri)
sweresmt . ==l 6 Total  Tolerance:  Kesme ile

o
Waimum stepdown 01
Comer rounding radius 01
Stepover: 00
Extension distance: 00
[ Ertry/ext arc/ine

A radus: 01

Arc sweep: 45.0

Line lengt 00

Allow arc/ine outside boundary

(] Use approximate start point

[] Optimize: cut order
Minimize burial

[ Order cuts bottom to top

Toolpath parameters | Suface parameters | Restmill parameters | Restmatenal paremeters |

Direction of dlosed contours Direction of open cortours
[ ]
@ Cimb @ Convertional ©Onewsy @ Zgasg
Start length: 0o
Transition
© Hghspeed @ Broken © Ramp © Follow surace
—l W
Loap engtt 01 Ramp lenath: 0.0 °
B[ Helx
[ )
Cut depths... | [Gap settings...| [Advanced settings
[ )
[ )

filtreleme toleransinin toplama.

Max. Stepdown: Z ekseninde her
defadaki dalma miktaridir.

Corner Rounding Radius: Takim
is pargasimin koselerinde verilen
yarigap degeri kadar doniis tapar.
Direction of closed contours:
Kapali konturde takim isleme yonii.
Climb: Ayni1 yonlii frezeleme.
Conventional: Zit yonlii frezeleme.
Direction of open contours: Agik
profillerde farkli isleme yontemleri
kullanir.

Resim 1.58: Restmill parameters sekmesi parametreleri

Direction of open contours: Agik profillerde farkli isleme yontemleri kullanir.
e Entryl/exit/arc/line: Takimin parcaya giris ve ¢ikis noktalarinda nasil bir hareket
izleyecegini belirler.
e Arc radius: Giris ve ¢ikis noktalarinda takimin belirlenen yarigapta dairesel hareketi
e Arc sweep: Giris ve ¢ikistaki yayin agisi.
e Line lenght: Giris ve ¢ikiglarda takimin izleyecegi dogru uzunlugu.
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e Use Approximate Start Point: Takimin pargaya belirlenen noktaya en yakin yerden
girmesi saglanir. Takim yollar1 olusturulduktan sonra ekranda takimin hangi
noktadan baglayacagi sorulur.(Select an approximate starting point)

e Optimize cut order: Takimin bir bdlgeyi islerken tiim kesme islemleri bitene kadar
takimi o bolgede tutar.

e Minimize Burial: Bu segenek aktif edilince talag kaldirma islemi yukaridan asagiya
dogru olur. Ve kesici dalmalart minimize edilmis olur.

e Order cuts bottom to top: Takim yollarini asagidan yukartya dogru siralar.

e Transition: Takim yollari aras1 gegislerin nasil yapilacagi belirtilir.

e High speed (yiiksek hiz): Eger takim yollar1 arasi gegis halka boylarindan daha
kiigiik ise sabit Z hareketleri arasina dairesel hareketlere yerlestirir. Gegis alanlart
daire boylarindan daha biiyiik ise spline egrileri kullanilarak takimin yumusak
gecisler yapmasi saglanir.

e Broken: Takim yollar arasi gegisler dogrusal hareketle gerceklesir.

e Ramp: Bosluk boyutundan daha kii¢iik alanlarda takimin Z ekseninde belli agida
dogrusal hareketle takim yollar1 aras1 gecis saglar.

e Follow surface: Yiizeyin formunu takip ederek takim yollar1 aras1 gegis yapilir.

e Loop length: Kavis uzunlugu

¢ Ramp length: Rampa uzunlugu.

e Helix: Parga tlizerinde dalma hareketi igin helisler olusturur. Takimin pargaya
girmeden Once helis hareketleri yaparak girmesi saglanir. Aktif edilince Helix
Parameters diyalog penceresi ekrana gelir.

- Radius: Helisin yarigapi.
W Drectin - Zclerance: Helis hareketi i¢in
@cw ©cow giivenli Z mesafesi.
- Plunge angle: Par¢aya dalma agisi.
Il Pungeange: 30 Frvtedee - Disection: Olusturulacak helis yonii.
© Flngerse [ Feedre - Entry feed rate: Pargaya girerkenki

[FerriemmE ilerleme hizi.

— - Plungerate: Dalma hizinda giris yap
l v ] l % ] l 2 l - Feed rate: flerleme hizinda giris yap

Radius

Z clearance: 05

Resim 1.59: Helix Parameters penceresi parametreleri
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»  Restmaterial Parameters (Kalan Malzeme Parametreleri)

e |« Compute remaining stock from:

Toogtn [ Suface [ Retmi [ Restnatetelp I Onceki  operasyonlardan  kalan
TRl kisimlart hesaplar.
- 88 o € e All previous operations: Onceki
© @Useregentie operasyonlardan kalan islenmemis
©fohngiod - __ tiim kisimlar1 hesaplar.

05 e One other operation: Sagdaki

() STL file:

Adjustments

bulunan pencereden secilen
operasyonlara gore isleme yapar.

10

to remaining stock:

® Use remaiing stk as compd e Use regen file: Takimin girmedigi
() Adiust remaining stock to ignore small cusps 0.002 yerlere karar Vererek kalan talaSI
&) Adjust remairing stock to mill small cusps

hesaplar

Resim 1.60: Restmaterial Parameters sekmesi parametreleri

Roughing tool: Parga iizerinde kalan kisimlar1 takimin ¢ap1 ve takimin ug yarigapina
gore hesaplar. Bir 6nceki operasyona gore hesaplama yapilacaksa kullanilir.
Diameter: Kalan kismi takim ¢apina gére hesaplar.

Corner radius: Kalan stogu takimin kose yarigapina gore hesaplar.

STL file: Islenecek parga diizensiz bir sekil ise bu secenek kullamlir. Takim yollar:
iiretmeden Once, eger bir STL dosyasi se¢ilmemis ise Toolpath manager iginden
Geometry ikonuna tiklanarak agilan pencereden STL dosyasi segebilir.
Adjustments to remaining stock: Islenmeden kalan kisimlar ile ilgili ayar yapmak
i¢in kullanilir.

Use remaining stock as computed: Kalan kisimlart hesaplandigi gibi kullan.
Adjust remaining stock to ignore small cusps: Kii¢iik ¢ikintilar1 g6z ardi ederek
islenmeden kalan kisimlari ayarla.

Adjust remaining stock to mill small cusps: Kiigiik ¢ikintilar1 frezelemek igin
islenmeden kalan kisimlari ayarla.

Adjustment distance: Ayarlama mesafesi.

Sekil 1.24: Parcanin kat1 simiilasyonu sonucu
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1.2.1.7. Rough Pocket (Kaba Cep Isleme)

Malzeme iizerindeki ¢cok fazla talasi diizlemsel olarak cep bosaltir gibi seri bir sekilde
isler. Bu komut genellikle i¢i oyuk pargalarin ¢abuk ve hizli bir sekilde kaba talas kesicileri
ile islenmesi icin kullanilir. Islem siras1 sdyledir;

Sekil 1.25: Rough Pocket ile islenecek parca modeli

e Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Rough
kismindan Pocket takim yolu secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

o Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki se¢eneklerden biri segilir.

Select Boss/Cavity | | Boss: Dis biikey (Erkek Parca). Disa cikintili pargalarda
™ Boss kullanlhr,‘ .
¢ o - Cavity: I¢ bikey (Disi parca) Ige girintili paralarda
& Undefined kullanilir.

- Undefined: Tanimlanmamis. Hem girintili hem de ¢ikintili
parcalarda kullanilir.

(v ] % |

Resim 5.61: Select Boss/Cavity penceresi parametreleri

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yiizeyler secilip End selection tusuna basilir. End Selection segildikten sonra
ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/ Yiizey Se¢gme) diyalog penceresi
gelir. Gerekli ayarlar yapilip OK tusuna bastlir.
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S

Toolpath/surface selection

Dirive _
m
Check
o B 7] .
Show... -
Containment B
o5 ] '
Entry paink

Drive: Par¢ca modelinin islenecek yiizeylerini segmek igin
kullanilir.

Select: Segilmis yiizeyleri diizeltmek veya
yiizeylere ek yiizeyler eklemek i¢in kullanilir.
Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal etmek igin
kullanilir,

CAD file: Islenecek geometri icin STL dosyas1 gagirir.
Show: Segilmis olan ylizeylerin miktarini gosterir.

Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Containment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali
egrilerin secimini saglar. Kesici takim ylizey isleme
esnasinda bu sinirin digina ¢ikamaz.

Entry point: Takimin belirlenen noktadan parcaya
girmesini saglar.

secilen

Resim 1.62: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri

e Ekrana Surface Rough Pocket diyalog kutusu gelir. Toolpath ve Surface
Parameters sekmelerinden gerekli ayarlar yapilir.
e W =
Toolpath parameters | Suface parameters | [ Pocket parameters | | Suface parameters | Rough parameters | Pocket parameters |
# ToolNeme Dia.  Cor.rad. Leng| Toolname;  1/2 BALL ENDMILL o]
L 0o 0z 500 Tool # 256 Len offsst: 256
Head# -1 Di.ofset; 256
U]
Tool dia: 05 Comer radis: 0.25 025 °
© Absolute  © Incremental
Spindle direction: CW = _I— 01 Toal containment
s Otbsolte @ horemertsl TP o
Feedrte: 250 Spinde speed: 1069 . - fbsalze @ Olnside ® Center O Outside
Plnge rate: 15.0 Retract rate: 250 _l_ B [Top o stocc.. | |00 Addtional offzet 0.0
[T Forss tool change Rapid retract @ Absolute Incremental
Right.chck foroptions
[ Selectlbray tool... | O Toolfiter |
fois Cambe's(Defat (1) 1 [ Toodpiy.. | B[ Refpomt
Bt o s
(v][x]2) (v][®] 2]

Resim 1.63: Toolpath Parameters ve Surface Parameters sekmeleri
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»  Rough Parameters (Kaba Parametreler)

=/ o

| Toolpath [ Surface | Rough | Pocket |

Entry options

Use entry point
[T Plunge ovtside containmertt boundary

Total tolerance: .00

Meodmum stepdown 0.1

@ Climb () Convertional [ Align plunge entries for start holes

B Facing Cutdepths.. | | Gapsstings.. | [Advanced ssitings

lviix) 2]

Total tolerance: 3 boyutlu
yiizeyde izin verilen tolerans
miktari.

Maximum stepdown: Z'de
kesicinin dalma miktari.
Entry Options: Takimin
parcaya giris ve ¢ikis
noktalarinda nasil hareket
edecegi belirlenir.

Use entry point: Giris /¢ikis
noktasini kullan.

Plunge outside
containment  boundary:
Takimin  belli bir hat
disindan talas kaldirmasi
isteniyorsa  dalma  giris
noktasi disarida olmalidir.

Resim 1.64: Rough Parameters sekmesi parametreleri

e Align plunge entries for start holes: Parga tizerinde delik varsa takim ilk girisini u
deligin bulundugu yerden yapar. Amag takimin direk dalmasini1 6nlemektir.

e Facing: Cebin i¢indeki diiz yiizeyleri otomatik olarak bulur ve o yiizeyler iizerinde
diizlem ylizey takim yollar1 olusturur. Ayni zamanda cebin tabaminda veya
duvarlarinda ince talas pay:1 birakilmak isteniyorsa kullanilir.

=
Facing parameters A u

Floor extension: 0.25}

Floor adjustment : 0.1

Wall clearance: 015 -

AR

Floor extension: Tabani uzatma
Floor adjustment: Tabani ayarlama
Wall clearence: Duvari temizleme

Resim 1.65: Facing parameters penceresi parametreleri
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»  Pocket Parameters (Cep Parametreleri)

sttt et . B9 . Rough: Kaba tala

[Todath [Suface [ Fougn [ Pocka | e Cutting Method: Kesme
[¥] Rough Cutting method ~ Zigzag metOdlarl
. @ . . . ﬂ e  Stepover percentage:
Constant Parallel Spiral ~ Parallel Spiral. ~ High Speed True Spirz| One Way Morl Ta‘klmln ke Sme lslemlnden
Owedap Spiral Clean Comers 0 .
sonra % yana kayma miktari.

< I | 3

) Stepover percertage: 55.0 Minimize toal burial L] Of d i am ete r. Taklm Qaplna
(@ of diam of fl .
 Stepover distance ¢ 0.275 Spiral inside to outside High Speed gore % allr

Fougigenge: 00 [ e quceagieg e of flat: Diiz takim kismina
Finish Ovenide Feed Speed 0 gOI‘e % allI‘.
Passes Spacing Springpassss  Cutter compensation ] . H N

e Stepover distance: Yana

T W 1 e O D P

Y kayma miktar1 mm olarak.
Finish cortainment boundar ead infout in wal H
g Bl e Roughing angle: Kaba

isleme agisi.

Resim 1.66: Pocket Parameters sekmesi parametreleri

e Minimize tool burial: Cep adalarinin etrafini islerken kiigiik takimlarin fazla talas
tek pasoda almasini engelleyerek takimin zarar gérmemesi igin kullanilir.

e Spiral inside to outside: Tiim spiral cep islemelerde kullanilir. icerden disariya
dogru spiral hareketi ile talas kaldirir. Zigzag ve Oneway hari¢ diger isleme
seceneklerinde aktif olur.

e Use quick zigzag: Kaba isleme agisi Roughing angle ‘de verilen degere uygun
dogrusal hareket yaparak talag kaldirir. Eger agi verilmemisse daha ¢abuk takim
yollar olusturur. Sadece Zigzag’ da gecerlidir.

e High Speed (Yiiksek hiz) Sadece high speed isleme seklinde aktif olur. Corner
rounding radius, loop radius ve loop spacing degerlerine gore yiiksek hizda
(trochoidal) dairesel hareketlerle isleme yapar.

e Finish: ince talas (Bitirme pasosu)

e Passes: Bitirme pasosu sayisi

e Spacing: Bitirme pasosu kesme miktar1

e Spring passes: Ayni takim yolu boyunca tekrar bitirme pasosu uygular.

e Cutter Compensation: Kesici yarigap telafisi
Cutter compenzation - Computer: Takim telafisi bilgisayar tarafindan hesaplanir.

- Wear (Asinma): Takim telafisi Mastercam tarafindan

| computer ﬂ hesaplanir.
computer - Reverse wear (Ters asinma): Takim telafisi hem Mastercam
eal tarafindan hesaplanir hem de telafi kodlar tiiretilir.

Resim 1.67: Cutter Compensation penceresi
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e Override Feed Speed: Bitirme pasosunda Onceden takim yollar1 olusturulurken
yazilan ig mili hizin1 ve ilerleme degerini degistirmek i¢in kullanilir. Bu degerler
degistirilerek daha diizgiin yiizeyler elde edilebilir.

e Lead in/Out (Giris/ Cikis): Kesici takimin bittirme pasosunu almaya baslamadan
once girig sekli, boyut ve islem tamamlandiktan sonra uzaklasma sekli ve boyutu bu
kisimdan ayarlanir.

e Thinwall (ince Duvar): Cep isleme operasyonunda duvarlarin bitirme pasolarmi

ayarlamak icin kullanilir,

[Thinwall finish passes

Z Finish passes per [
tough depth cut

Y A

0 Maoskused
! firish step

Firish direction:
" Climb & Conventional

V| 2|

Z finish passes per rough depth cut: Z ekseninde
finis pasoya birakilan kesme derinligi

Max. calculed finish step: Maksimum dalma finis
paso hesaplama

Max. rough stepdown from Depth Cuts:
Maksimum kaba talag dalma derinligi

Finish Pass Material: Finis pasoya birakilan
malzeme

Uncut stock: Ham malzeme

Finish Direction: Finis paso alma yonii

Resim 1.68: Thinwall finish passes penceresi parametreleri

Pocket Parameters sekmesindeki parametreler ayarlandiktan sonra OK tusuna

basilir.

Sekil 1.26: Parcanin kati simiilasyon sonucu
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1.2.1.8. Rouhg Plunge (Kaba Dalma isleme)

Kaba dalma takim yollari; yiizeyler iizerinde dalma noktalar1 olusturarak Z ekseninde
matkap gibi dalarak bosaltma islemi gergeklestirir. Takim delik delmeye benzer hareketlerde
bulunarak yiizeyin formuna gore parga tizerindeki fazlaliklari temizler. Islem sirasi soyledir;

e Machine Type’den Mill segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup

Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.27: Rouhg Plunge ile islenecek par¢a modeli

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisinden Surface Rough’dan
Plunge takim yolu segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada
olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri segin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yiizeyler secilip End selection tusuna basilir. End Selection segildikten sonra
ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/ Yiizey Se¢me) diyalog penceresi
gelir. Gerekli ayarlar yapilip OK tusuna bastlir.

[ Toopathisurace seiection 83| - Drive: Parga modelinin islenecek yiizeylerini se¢gmek igin
Diive kullanilir,
ml & | - Select: Se¢ilmis yiizeyleri diizeltmek veya segilen yiizeylere ek
w yiizeyler eklemek i¢in kullanilir.
- Deselect all: Segilen ylizeylerin hepsini iptal etmek igin
. kullanilir. .
o & | - CAD file: 1§1e.necek gef)metri 'ic;in STL d0s3‘1‘as1 gaglrlr.
- Show: Seg¢ilmis olan yiizeylerin miktarini gésterir.

- Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
- Containment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali egrilerin
secimini saglar. Kesici bu sinirin disina ¢ikamaz.

| - Grid (lzgara): Sadece Rough qunge Toolpath takim
yollarinda kullanilir. Islececek yiizeylerin sol alt kosesi ve sag

iist koselerinin secilmesini saglar. Otomatik olarak bu noktalarin
f=——xo—o——-— 1 jcinde kalan kisimlarin islenmesini saglar.

Resim 1.69: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri
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e Ekrana Surface Rough Plunge diyalog kutusu gelir. Toolpath parameters ve
Surface parameters sekmesinde gerekli ayarlar yapilir. Rough plunge parameters
sekmesine gegcilir. Kesici olarak matkap segilmelidir.

e I S| [ ==
Toolpath parameters | Sutace parameters | Rough ] Toolpath parameters | Suface parameters | Rough plunge paremeters |
# ToolName Da.  Cor.red. Leng Tool name. =
¥ 256 1/28AL.. 05 025 05 Tool i 1 o en ot 1
L 00 025 500)
Head # -1 Dia. offset: 1
m
Tool dia: 100 Comerradus: 025 o
@ Apsolte O Incremental
Spinde drection: G = 01 Tool containment
© Moscise. @ nooment | “OTEETHE )
Feedrate: 0.0001 Spindle speed: 0 () Absolite @) Increments) Insde (@ Center (7 Quiside
Plunge rate: 0.0001 Retractrate: 00001 (Top of stock.. | [ Addtianal ofset
Foroe tool change Repid etract @ fbsolte ) Incremental
(CDrectn
i v | Comment -
Fight-clckfor options
[ Select lray tool... | [ Toolfiter | -
[ Pos Combo's (Defaut (1) | [ Miscvalues... | [ [ Tooldsplay.. | [ Refport.. |
[ To bateh [ Homepos. | TI[ Roeyais | [ Pames. | [ Canmedten.. |

Resim 1.70: Toolpath parameters ve Surface parameters sekmeleri

» Rough Plunge Parameters (Kaba Dalma Parametreleri)

o . =4l ¢ Total tolerance: Toplam tolerans
et [Pt e Max. Stepdown: Maksimum
S ibseas dalma miktar1
Maxstepdown: 20 | 11, Propetties - 3- AXIS VMC
— 583 Toopatn G e Plunge path: Dalma yolu
o e Maximum stepover: Maksimum
9 yana kayma miktar1
= e Cut depths: Kesme derinlikleri
s e Gap settings: Bosluk Ayarlar
e Advanced settings: Gelismis
(Gudots. | [Gopsntrgs | pcvnoedctios. ayarlar

Resim 1.71: Rough Plunge Parameters sekmesi parametreleri

Sekil 1.28 : Parcanin tel kafes ve kati simiilasyon sonucu
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1.2.2. Surface Finish Toolpath (Yiizeyler i¢in ince isleme Takim Yollar)

Kaba talas kaldirma islemlerinden sonra ylizeyde birakilan son talaglarin alinmasi i¢in
kullanilir. Finis islemede amag; daha hassas ve piiriizsiiz yiizeyler elde etmektir. Bu ylizden
ilerleme ve devir sayisi arttirilabilir.

Surface Rough v | o Parallel: Paralel ince isleme takim yollar1
| Surface Finich — Parallel.. e Parallel Steep: Paralel egimli ince isleme takim
=I. Surface High Speed... 4 Parallel Steep... yolle}rl . .
=% Multinds.. ) Radi. Rad_lal: Radyal ince isleme _takl.rn yolllan
2 Prject. e Project: Izdiisim metodu ile ince isleme takim
Clrcle Paths "1 & Flowfine.. YOHaI'l) .. Lo . .
% Transform... S e Flowline: Yiizey akis ¢izgisine gore ince isleme
Nesting.. i o takim yolllarl o
@ Manual ntry. - Contour: Cevresel ince isleme takim yollar1
S ? Pencil.. e  Shallow: Yiizeysel isleme takim yollar:
& Tim. % e e  Pencil: Ince kesici ile kesisimleri isleme takim
= i Seallop. yollar
Wireframe ' [[@ Blend.. e Leftover: Kalan kisimlar1 ince isleme takim
n Import NCI yollarl
p R . Scallop': Slg, yiizeysel egimli kisimlar1 esit
- pasoda ince igleme takim yollari
= e Blend: Harmanlama ince isleme takim yollari.

Resim 1.72: Surface Finish Toolpath yontemleri
1.2.2.1. Surface Finish Paralel ( Paralel ince isleme)
Par¢anin profiline paralel hareket ederek is pargasinin yiizeyini ince talas alma islemi

ile hizli ve gabuk bir sekilde isler. Takim yollarini birbirine paralel olarak olusturur. Parca
iizerindeki ince talas1 Z ekseninde kademeli dalma islemi yaparak isler. Islem siras1 sdyledir;

Sekil 1.29: Surface Finish Paralel ile islenecek parcanin tel kafes ve kati model goriiniimii

e Machine Type’den Mill segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
51



e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.30: Bounding Box ile kiitiik secimi

e Kiitik belirleme igleminden sonra Toolpaths meniisinden Surface Finish
kismindan Parallel takim yolu secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilip kaydedilir.

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yuizeyler segilip End selection tusuna basilir. EKrana Toolpath/ Surface selection
(Takim yolu/ Yiizey segme) diyalog penceresi gelir.

Toolpath/surface selection  (SESH Drive: Parca modeli iizerinde islenecek ylizeyleri segmek
Drive 1(}111 kullanlllr.

[D] - [::3‘ Select: Segilmis yiizeyleri diizeltmek veya segilen
lizeylere ek yiizeyler eklemek i¢in kullanilir.
®

Check - Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal etmek i¢in

o kullanilir.

- CAD file: Islenecek geometri i¢in STL dosyas1 ¢agirir.
S - Show: Seg¢ilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.
- amm;n] - Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.

- Contaiment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali egrilerin
Approrinals staing port secimini saglar. Kesici takim yiizey isleme esnasinda bu
E sinirin disina ¢ikamaz.
- Approximate starting point: Takimin belirlenen noktaya en
yakin yerden baslamasi istenirse bu komut kullanilir.

Resim 1.73: Toolpath /Surface selection penceresi parametreleri
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Contaiment segilince ekrana Chain 2D tool containment boundary # 2 iletisi

[ ]
gelir. Chaining penceresi acilir. Chain ile par¢a {izerinden takim hareketlerini
siirlayan kapali egrinin se¢imi yapilir. OK tusuna basilir.
Sekil 1.31: Contaiment ile takim hareketlerini sinirlayan kapal egrinin secimi
o Ekrana Surface Finish Parallel diyalog kutusu gelir. Burada Toolpath parameters
sekmesi ile Surface parameters sekmesi parametreleri Surface Rough Parallel
takim yolu parametreleri ile aynidir.
[swiocerisnpariel (O & [ suriee s Parale ==
Toolpath parameters | Suface parameters | Fiish parallel parameters | [ Toolpatn parameters | Suface parameters | Finish parallel parameters |
[l Tooame Da.  Cor.rad. Leng Tool rame: 12 BALLEND NILLCRE B [ Geararce. T @] I
¥ IR TR R
Hesd 1 Dia. offset: 43 E
s = G
(©) Absolite @ Incremental on check
Spindle diection: CW v __,_ D Toolcortament
Feedraie: 12000 Spinde speed: 3500 _ Olosoiste @loumertd | g
Plunge rae: 500.0 Retractrate: 500 L O e
1 Foroe tool change 9] Repid refract @ Absolte Incremental
. 8 [(oram;
Right-click for options
[ selectlbraytool.. | [ Tooliber | -
Audis Combio's (Defaut (1) [ | Tool display [ | Ref point
[lTobach B [ Fmos
raraEal B (v(x)[2]
Resim 1. 74: Toolpath parameters ve Surface parameters sekmesi
J Finish Paralel Parameters (Ince paralel isleme parametreleri) sekmesi segilir.
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_

Toolpath parameters Finish parallel parzmeters

Totaltolerance... | 1025 Max. stepover. 12

angle

[7] Use approximate start point

[ | Depth lmts

Cutting method WMachiring W

\Advanced settings.

Total tolerance: Kesme tolerans: ile
filtreleme toleransinin toplamiu.

Cutting method:Kesme metodu
Oneway:Tekyonde kesme yapar

Zigzag: Gidis ve doniiste kesme yapar.
Max.Stepover: Takimin birinci pasodan
sonraki yana kayma miktaridir.
Machining angle: Takimin X ekseni ile
yaptigi agl.

Use apporoximate start point: Takimin
parcaya belirlenen noktaya en yakin
yerden girmesi saglanir.

Resim 1. 75: Finish Paralel Parameters sekmesi parametreleri

e Depth limits: Kesme derinlik sinirlar

Depthlimits -
Relative to Center -
Minimum depth 0.0
Maximum depth 0.0

(v ][ %][2]

Resim 1. 76: Depth limits penceresi

e Gap Settings (Bosluk Ayarlari): Takimin bosta hareketlerini diizenleyerek daha
verimli takim yollar1 olusturur. Buradan Optimize cut order isaretlenir. Motion’dan
Follow surface(s) segilir.

e Advanced Settings (Gelismis Ayarlar): Yiizeylerin ve katilarin keskin kdselerinde
veya kenarlarinda takim hareketleri ile belirlenen toleranslarda takim yollarn
olusturulur.

Sekil 1.32: Parcamin cizgisel ve kat1 simiilasyon sonuclari
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1.2.2.2. Surface Finish Parallel Steep (Paralel Egimli ince isleme)

Kaba isleme sonunda ¢ok egimli yiizeylerden ince isleme ile talas almak igin

kullanilir. Bu sayede diger yontemlerle ulasilamayan bolgelere ulagilmus olur. islem siras
sOyledir;

Sekil 1.33: Surface Finish Parallel Steep uygulanacak parca model,

e Machine Type’den Mill se¢ilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. A¢ilan Machine Grup

Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.34: Bounding Box ile kiitiik se¢cimi

e Kiitik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisinden Surface Finish
kismindan Parallel Steep takim yolu secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi
gelir. Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yuzeyler segilip End selection tusuna basilir. EKrana Toolpath/ Surface selection
(Takim yolu/ Yiizey segme) diyalog penceresi gelir.
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Toolpath/surface selection M

Diive

o (b
Containment

Approximate starting point

5]
2

Check

Drive: Par¢ca modeli iizerinde iglenecek yiizeyleri segmek igin
kullanilir.

[% Select: Secilmis yiizeyleri diizeltmek veya segilen
lizeylere ek yiizeyler eklemek igin kullanilir.

@ Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal etmek igin
kullanilir.

CAD file: Islenecek geometri i¢in STL dosyas1 ¢agirir.

Show: Se¢ilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.

Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Contaiment: Takim hareketlerini siirlayan kapali egrilerin
secimini saglar. Kesici takim ylizey isleme esnasinda bu sinirin
disina ¢ikamaz.

Approximate starting point: Takimin belirlenen noktaya en
yakin yerden baslamasi istenirse bu komut kullanilir.

Resim 1.77: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri

e Contaiment secilince ekrana Chain 2D tool containment boundary # 2 iletisi
gelir. Chaining penceresi acilir. Chain ile par¢a {lizerinden takim hareketlerini
siirlayan kapali egrinin se¢imi yapilir. OK tusuna basilir.

Sekil 1.35: Contaiment ile takim hareketlerini sinirlayan kapali egrinin se¢cimi

e Ekrana Surface Finish Parallel Steep diyalog kutusu gelir. Burada Toolpath
parameters sekmesi ile Surface parameters sekmesi parametreleri Surface Rough
Parallel takim yolu parametreleri ile aynidir.
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(S va.anel_ =) _rSurfa:e Finish Parallel ==
Toolpath parameters | Suface parameters | Firish parallel parameters | Toolpath parameters | Suface parameters | Finish parallel paramters |
: - TuNme n md ch\::n: . 12 BALL END M\LLL:"R:T!E‘ -
Tool da: 120 Comerradius: 60 f ,; %0 St:;i:‘:“ - o
Sonde drecton: OW = L= ,; 50 e i "
F\ungeme. 5000 Fﬂam:\q rate: 500 -__l_ Top of stock...| (00 tf‘”:dd"m‘:i:a t;;omm
[ Force tool change Rapid retract @ Absoiute Incremental
| oo L=
[ Select lbrary tool... | o [g T;um:: m]“
Jots Combars (Defaut (1) B [ Toddsplay.. | B [ Refport
ot CE=T
[CI[X][2]] (vI[®] 2]
Resim 1. 78: Toolpath parameters ve Surface parameters sekmeleri
e Finish Paralel Steep Parameters (ince paralel isleme parametreleri) sekmesi
secilir.
o panden [ Ssacepumman] Frhpasel Evoppanan | - Total tolerance: Kesme toleransi
. ile filtreleme toleransmin toplamu.
[Totaltolerance. | 0025 e stepover.| 10 eeprenge . .
o Fon o Filter ratio 1:1 ve One way
w60 Cuting method siope angle . i .
e . v filtering segilir.
<o et <t o :
e - Cutting method:Kesme metodu
[ Include cuts which fall outside .
- Oneway:Tek yonde keser
- Zigzag: Hem gidis ve hem doniiste
kesme yapar.
- Max.Stepover:  Takimmn  ilk
pasodan sonra yana kayma miktari
Resim 1. 79: Finish paralel steep parameters sekmesi parametreleri
e Cut extension: Belirlenen yiizeylerdeki islemlere verilecek uzatma miktari
Machining angle: Takimin X ekseni ile yaptig1 a¢1.(Yiizeyi tarama agisi)
e Use apporoximate start point: Takimin pargaya belirlenen noktaya en yakin yerden
girmesi saglanir.
e Steep range: Islenecek yiizeyler arasindaki aci.
e From slope angle: Baslama egim agis1
e Toslope angle:Bitis egim agis1
¢ Include cut which fall outside:Kesme sirasinda dis duvarlarida isle
e Depth limits: Kesme derinlik sinirlari
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Depth limits =)
Relative to Genter E - Relative to: Kesme derinligini takimin ucuna
e I veya merkezine gore hesapl_ar._
_ - Minimum depth:En az derinlik
B = - Maximum depth:En fazla derinlik
(v ][ ®R][ 2]

Resim 1. 80: Depth limits penceresi parametreleri

e Gap Settings (Bosluk Ayarlar1): Takimin bosta hareketlerini diizenleyerek daha
verimli takim yollar1 olusturur. Buradan Optimize cut order isaretlenir.

e Advanced Settings (Gelismis Ayarlar): Yiizeylerin ve katilarin keskin kdselerinde
veya kenarlarinda takim hareketleri ile belirlenen toleranslarda takim yollar
olusturulur.

Sekil 6.36: Parcanin ¢izgisel ve kati simiilasyon sonugclari

1.2.2.3. Surface Finish Radial (Radyal ince isleme)

Ozellikle yuvarlak tipli veya 3 boyutlu dairesel tipte parcalarin radyal takim yollar1 ile
ince islemek igin kullanilir. Takim bir merkezden baslayarak dis ¢evreye dogru hareket eder
ve parca lizerinde birakilan kismui ince talaslarla temizler. Daha ¢ok yuvarlak ve belli bir
merkeze gore bosaltma gerektiren parcalarda kullanilir. islem sirasi soyledir;

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

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties segilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.
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Sekil 1.37: Bounding Box ile kiitiik secimi

e Kiitik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Radial takim yolu segilir.

e Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada olusturulacak takim yoluna bir
isim verilir ve kaydedilir.

o Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.

rSelen:tElnssICewiht u

- - Boss: Dis biikey (Erkek Parga). Disa ¢ikintili pargalarda
Boss kullanilir.

" Cavity - Cavity: I¢ biikey (Disi parca) ige girintili pargalarda

& Undefined kullanilir.

- Undefined: Tanimlanmamis. Hem girintili hem de

R® | ¢ikintili pargalarda kullanilir.

Resim 1.81: Select Boss/Cavity penceresi parametreleri

e Ekrana Select Drive Surface iletisi gelir. Parga iizerindeki islenecek yiizeyleri segilir
ve End Selection tusuna basilir.

e End Selection segildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/
Yiizey Se¢me) penceresi gelir.
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Toolpath/surface selection ==
Cs - Drive: Parca modeli tizerinde islenecek yuizeyleri secer.
¢ slenecek yizeyleri seg
v ek - [:\ﬂ-‘ Select: Segilmis yiizeyleri diizeltmek veya secilen

lizeylere ek yiizeyler ekler.

Check,
]

B

- @ Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal eder.

- CAD file: Islenecek geometri i¢in STL dosyasi ¢agir

Show: Segilmis olan ylizeylerin miktarini gosterir.

- Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.

- Containment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali egrilerin
secimini saglar. Kesici bu sinirin digina ¢ikamaz.

Containment

m

Fiadial point

z z
SN N -
E
1

Resim 1.82: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri

e Contaiment secilince ekrana Chaining penceresi gelir. Chain ile parga {izerinden
takim hareketlerini sinirlayan kapali egrinin se¢imi yapilir.

Chain 20 tool containment boundary § 2

&~

Sekil 7.38: Containment ile takim hareketlerini sinirlayan kapali egrinin secimi

¢ Radyal point: Takimin radyal harekete baglama merkezini segmek i¢in kullanilir.
Diigmeye tiklandiginda Select radial point mesaji ekrana gelir. Radyal merkez
parca lizerinde isaretlendikten sonra OK tusuna basilir.

Select radial point

Sekil 1.39: Takimin radyal harekete baslama noktasinin secimi
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e Ekrana Surface Finish Paralel diyalog penceresi gelir.

Burada Toolpath

parameters ile Surface parameters sekmeleri Surface Rough Paralel ile aynidir.

e N ==
Toolpath parameters | Surace parameters | Finish mdil parmeters | Toolpath parameters | Suiface parameters. | Finish radial parameters |
# Tool Name | Dia. | Cor.rad. | Leng| Toolname: 12 BALL END MILLCRB 1000 Tip comp
1 128 120 60 500 . -
o Tool#: 1 Len. offset: 49 @ fpsolte () Incremental 5
Head # -1 Dia. offcet: 49 Use clearance only at the [
statand endof operstion  goactoleave 9D o8
dive
Toolda: 120 Comer adus: 6.0 [ Remat. | 500 o
Seckioleoe 30 )
@ Absolite Incremental on check
Sinde drecion. W~ &
A N o
Feedrate: 12000 Spindie speed: 4000 © Mosclte @ Incremental | o, e @ Outside
Plunge rate: 500.0 Retract rate: 9998.0 _l_ Top of stock. ) Addtional offset  |0.0
[7]Forse tool changs: Rapid retract @ Absolute Incremertal
(o)
J | Comment L
Right:cick for options
[ Select lbrary tool... | 1 Toolfiter ]
Aois Combo’s (Defaut (1) Tool display. [ [ Refpoint
b B (Fomem

Resim 1.83: Toolpath parameters ve Surface parameters sekmeleri

> Rough Radial Parameters (Kaba Radial Isleme Parametreleri)

Toolpath paramelers | Surface parameters | Finish radial parmeters |

==)

Max ande g
increment

Totaltolerance... | TFH

Starting point

Start 00
angle

® Siart inside

© Start outside

[E | Depth imits.

mmmmm

FAESES

Total tolerance: Kesme tolerans ile
filtreleme toleransimin toplami. Filter
ratio 1:1 ve One way filtering segilir.
Cutting method:Kesme metodu
Oneway:Tekyonde kesme yapar
Zigzag: Gidis-doniiste kesme yapar.
Starting point: Baslama noktasi

Start inside: Kesme islemi igeriden
disartya dogru yapilir.

Start Outside: Kesme islemi parganin
disindan baglar ve parganin merkez
noktasina dogru yapilir.

Resim 1.84: Rough Radial Parameters sekmesi parametreleri

Max.Angle increment: Radyal hareket i¢in verilecek maksimum ag1
degeridir.Takim kesme islemini ta sonra bu a¢1 kadar kayar ve diger konuma gecer.
Start angle: Takimin ilk kesmeye baglama agisidir.
Start offset distance: Radyal takim hareketleri merkezinden belirlenen deger kadar
takim yollarinin o6telenmesidir.Yapilan bu islem takimin bosta gezmesini
engelleyerek isleme zamanini kisaltir. Parganin ortasinda delik varken kullanilir.
Sweep angle: Baslama agisindan itibaren 0° den 360 ° ye kadar siipiirme islemi
yaparak takim yollar1 olusturur.Eger negatif deger belirtilirse program otomatik
olarak saat ibresi yoniinde olusur.
Start inside: Talas almaya i¢erden baslar.
Start outside: Talas almaya disardan baslar.
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Sekil 1.40: Parcanin ¢izgisel ve kat1 simiilasyon sonuclari

1.2.2.4. Surface Finish Project (izdiisiim Metodu ile ince isleme)

Rough project ile dnceden ¢izilmis egri, dogru, yazi ve noktalardan olusan profiller
bir yiizey tizerine yansitilarak izdiisiimii alinip kaba olarak islenebilir. Islem siras1 s6yledir;

Sekil 1.41: Surface Finish Project uygulanacak parca modeli

e Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup

Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.42: Bounding Box ile Kkiitiik secimi
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e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Project takim yolu segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog kutusundaki segeneklerden biri segilir.

e Ekrana Select Drive Surfaces iletisi gelir.Buradan islenecek yiizey segilir.

Select Drive Surfaces

Sekil 1.43: Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeylerin se¢imi

e End Selection secildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolw/
Yizey Se¢me) diyalog penceresi gelir. Buradan Curves tusuna basilir. Ekrana
Chaining diyalog kutusu gelir. Buradaki yontemlerin birisi ile yiizeye yansitilmis
profil segilip OK tusuna basilir.

e Ekrana Start Approximate start point iletisi gelir. Profil iizerinden islemeye
baglanacak nokta isaretlenir. OK tusuna basilarak Chaining penceresi kapatilir.

Toopatvsurmeseleion S5S1 _ Drive: slenecek ylizeyleri segmek i¢in kullanilir.
o bl ® iSei:fgl.uirel(l;llll;ms yiizeyleri diizeltmek veya ek yiizeyler eklemek
0 cenfie.| @& N : . . . e
[ - Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal etmek
| - CADfile: Islenecek geometri icin STL dosyasi ¢agirir.
Ereck - Show: Segilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.
ke
: f @] Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.

- Contaiment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali egrilerin
rtanmert secimini saglar. Kesici takim ylizey isleme esnasinda bu siirm
] disina ¢ikamaz.

o | @ - Curves: .Y'ﬁzeyler lizerinde takip edilecek egrileri veya yazilari
segmek icin kullanilir. Burada secilen egriler lizerinde takim
? hareket eder.

Resim 1.85: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri
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Ekrana Surface Finish Project diyalog penceresi gelir.

Burada Toolpath

parameters ile Surface parameters sekmeleri Surface Rough Project sekmeleri
ile aynidir. Stock to leave on drive kismina yiizeydeki finis isleme miktar1 (-) deger
olarak yazilmalidir.

Toolpath parameters. | Suface parameters | Finish project parameters |

St

urface Finish Project

[ Toolpath parsmeters | Suface parameters | Fnish project parsmeters |

ToolName Dia.  Cor.rad. Leng Toolname: 1. BALL END MILL CRB [ [ Cearmnce. 1000 Tip comp Te g
1BA. 10
Tao # 1 Len. offet: 3100 ® Absoluis Incremental
statandend of RN gocktoleave 0D W
Toalda: 10 Comerradus: 05 [ ] 0 on dive
e Sokokae 50 @
@ Apsolite  ©) Incremental on check
v O roide ® homeny | PSR o
Fesdrate: 1000 Spindi speed: 10000 [ Fosolite (@ ncrement! Ihsde @ Center ) Outsice
Flunge rate; 50.0 Retract rate: 9999.0 Top of stock... | (00 Addtional offset (0.0
] Foros tool changs Rapid retract © Posolte ) ncremental
Rightclck for options
[ Selectbrarytool... | 1 Toolfiter | -
fots Combe's (Defack (1) Toddsply.. | [ Feipart
e o (e

Resim 1.86: Toolpath parameters ve Surface parameters sekmeleri

> Rough Radial Parameters (Kaba Radyal isleme Parametreleri)

secrmpost (NI ==l e Total  tolerance:  Kesme  ve
[Tecosth o | Sfocn g i ot i | filtreleme toleransinin toplamiu..
b S cpamins e Projection type: izdiisiim tipi
5-88 Machine Group 1 X i .
psnre L e NCI: Segilen ylizeye daha onceden
“ . @[ 1- Surface Rough Parallel - [WCS: TOP] - [Tplane: TOP] Olu@turuh’nus NCI taklm yo]]arlnl
©rois kullanarak izdiisiim olusturur.
I Rt betreen s e Curves: Segilen yiizeylerin iizerini
e egrilerin izdiisimlerini alir.
e Points: Segilen yiizeylerin iizerine
noktalarin  izdisiimleri  alinarak
B Dot takim yolu olusturur.
Resim 1.87: Rough Radial Parameters sekmesi parametreleri
[ ]

Retract between cuts: Kesmeler arasi takim geri ¢ikar.Takim bir pasodaki talasi

aldiktan sonra yukar1 kalkarak diger talagi alma islemine gecer.

Add depths: Derinlik ekle
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Sekil 1.44: Parcanin cizgisel ve kati simiilasyon sonuclari
1.2.2.5. Surface Finish Flowline (Akis Cizgisine Gore ince Isleme)

Parca yiizeyinin veya seklinin formunu takip ederek olusturulan yumusak gecisli
takim yoludur. Bu takim yolunun en biiyiik avantaji; yiizeyin formunda hareket edip, enine
islemede muhtemel izlerin olugmasina engel olmasidir. Boylece yiizey temiz ¢ikar ve
takimin bosta hareketlerini engelledigi icin isleme zamam kisalir. Islem siras1 soyledir;

Sekil 1.45: Surface Finish Flowline ile islenecek parca modeli

e Machine Type’den Mill se¢ilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.
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Sekil 8.46: Bounding Box ile kiitiik secimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Flowline takim yolu secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Kaydetme isleminden

sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select

Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.

Select BossiCavity [

¢ Boss
7 Cavity
o Undefined

(V1 %

Boss: Dis biikey (Erkek Parga). Disa c¢ikintilt
parcalarda kullanilir.

Cavity: I¢ biikey (Disi parca) Ice girintili parcalarda
kullanilir.

Undefined: Tamimlanmamig. Hem girintili hem de
¢ikintili pargalarda kullanilir.

Resim 1.88:

Select Boss/Cavity penceresi parametreleri

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek

yiizeyler se¢ilip End

selection tusuna basilir. End Selection secildikten sonra

ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/ Yiizey Se¢me) diyalog penceresi
gelir. Buradan Flowline tusuna basilir. Ekrana Flowline data penceresi gelir.
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4

Toolpath/surface selection
Drrive
(0] |caD fie...
Check
Containment
Flowaline

o Be

Drive: Islenecek yiizeyleri segmek igin kullanilir.

[:-‘E Select: Secilmis ylizeyleri diizeltmek veya ek
izeyler eklemek icin kullanilir.

@ Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal
etmek
CAD file:
cagirir.
Show: Seg¢ilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.
Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Containment: Takim hareketlerini simirlayan kapali
egrilerin se¢imini saglar. Kesici takim ylizey isleme
esnasinda bu sinirin disina ¢ikamaz.

Flowline: Akis ¢izgisi se¢imi buradan yapilir.

Islenecek geometri i¢in STL dosyasi

Resim 1.89: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri

-
Flowline data

i

Flip

Cut direction

Step direction

n e
g E
2 i

Edge tolerance; 0001

Flot edges

Offset: Takim yollar1 yiizeyin istiinde veya altinda
ayarlanabilir.

Cut direction: Takim kesme yonidiir.
kenarlarina paralel veya dik olusturulabilir.
Step direction: Takimin parcaya gore hangi taraftan
kesmeye baglayacagi ve hangi yone giderek isleme
yapacagi belirtilir.

Start: Parcaya ilk giris noktasidir. Takim is pargasini
belirlenen noktadan islemeye baslar.

Plot edges: Serbest kenarlar ve paylasilmis kenarlarin
tesbit edilmesinde kullanilir. Paylagilmig kenarlar komsu
yiizeylerin arasindaki kenarlardir.

Parcanin

Resim 1.90: Flowline data penceresi parametreleri

e Flowline data penceresindeki parametreler ayarlandiktan sonra OK tusuna basilir.
Ekrana Surface Rough Flowline diyalog kutusu gelir.

e Toolpath parameters ve Surface Parameters sekmesindeki parametreler ve
anlamlar1 Surface Rough Flowline Parameters sekmesi ile aynidir.
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» Finish Flowline Parameters (Kaba Akis Cizgisi Parametreleri)

Toolpath parameters | Suface parameters | Frish flowine paramsters |

o

Cut cortrol Stepover cortrol
Distance 20 Distance 20

Total tolerance.... 0025

Check flawiine mation for gouge

@ Scallop height 01

Rib cut
Resolution (% of tool 50.0

[E] | Depth limits...

2] Single raw orly

Gap sefiings...| [Advanced setiings.

FAEIED

Cut kontrol: Kesme kontrolii
Distance: Kesme mesafesi

Total tolerance: Kesme toleransi
ile filtreleme toleransinin
toplami. Filter ratio 1:1 ve One
way filtering segilir.

Check flowline motion for
gouge: Islenmemis kisimlar icin
takim yollarim kontrol et.
Stepower control: Takimin yana
kayma degeri mesafesi kontrolii.
Kiigiik deger verilir.

Distance: Takimin kesme
isleminden sonraki yana kayma
miktaridir.

Resim 1.91: Finish Flowline Parameters sekmesi parametreleri

Scallop height: islemeden isleminden sonra yiizey iizerindeki izlerin yiiksekligi.
Cutting method: Kesme metodu.
Oneway: Devamli olarak tek yonde kesme yapar.

Zigzag: Takimin iki yonlii olarak hem gidiste hem de doniiste kesme yapar.

Spiral: Takimin son pasoya kadar yukariya kalkmadan pargayr spiral olarak
islemesidir.
e Single row only: Yalnizca tek yonde

Sekil 1.47: Parcanin cizgisel ve kati simiilasyon sonuclari
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1.2.2.6. Surface Finish Contour (Profil Cevresini Ince isleme)

Acili ve dik yiizeylere gore takim yolu olusturmak i¢in kullanilir. Z ekseninde
kademeli olarak parcaya dalarak ve yiizey profiline uygun takim yolu tiireterek talag
kaldirma isleme gerceklestirir. islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Mill segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.48: Bounding Box ile kiitiik se¢cimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Contour takim yolu segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki se¢eneklerden biri segilir.

[ ==l | - Boss: Dis biikey (Erkek Parga) Disa ¢ikintili parcalarda
" Boss kullanlir. .
C Cavity - Cavity: I¢ biikey (Disi parga) Ige girintili parcalarda
& Undefined kullanilir.

- Undefined: Tammlanmanig. Hem girintili hem de

¢ikintili pargalarda kullanilir.
% |

Resim 9.92: Select Boss/Cavity penceresi parametreleri

Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 cikar. Islenecek
yiizeyler segilip End selection tusuna basilir.
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Select Drive Surfaces |

Sekil 1.49: Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeylerin secimi

e End Selection se¢ildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolw/
Yiizey Se¢me) diyalog penceresi gelir. Yiizeyler segilip OK tusuna basilir.

Toolpathisurface selection =X

Drrive

M k& ]
(0] CAD file... 1]
Shaow...
Check

m &
Shaw...
Containment
m & &

Approximate starting paint

L
(v 2|

Drive: Islenecek yiizeyleri segmek icin kullanilir.

Select: Secilmis yilizeyleri diizeltir veya ek ylzeyler ekler
Deselect all: Segilen yiizeylerin hepsini iptal etmek

CAD file: Islenecek geometri i¢in STL dosyas1 ¢agirir.
Show: Se¢ilmis olan yiizeylerin miktarini gosterir.

Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Contaiment: Takim hareketlerini sinirlayan kapali egrileri
seger

Apporoximate starting point: Takimi belirlenen noktaya
en yakin yerden parcaya girmesini saglar.

Resim 1.93: Toolpath/ Surface selection penceresi parametreleri

e Ekrana Surface Finish Contour diyalog kutusu gelir. Toolpath parameters
ayarlar1 Surface parameters ayarlar1 yapilir.
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[ Toolpath parameters | Suface parameters | Finish contour parameters |

Direction of closed contours

( Totaltolerance... ] 0.025

@ Climb
Maximum stepdown 20

(© Conventional

Start length: 0o
Comer rounding radius: 20

Transition

[ Entry/ext arc/ine © Highspeed  ® Broken

Direction of open contours

© One way

(@ Ramp

/

Famp length

=]

© Zigzag

©) Follow suface

~

100

Flats.

Are radius: 50
A sweey P 00 ( )] 1
]
Line length 0o
Alow arc/ine outside boundary | o lengthe 2.0
[] Use spproximate start point
5] Opirize, cut order B[ Helic B[ Shallow
Minimize burial o
jial
[] Order cuits botiom ta top o o e

[ Cut depths... | [Gap settings...| [Advanced seftings.

AN

===y

Total tolerance:  Toplam
tolerans miktari. Filter ratio
1:1 segilir. One way filtering
aktif hale getirilir.

Maksimum stepdown: Her
pasoda maks. dalma miktari.
Optimize cut order: Takimin
her bolgede kesme sirasini
optimize etmek i¢in kullanilir.
Isaretlenir.

Taransition: Takim yollari
aras1 gegigler. Follow surface
secilir.

Helix: Helis hareketi ile dalar.
Isaretlenir.

Resim 1.94: Finish Contour Parameters sekmesi parametreleri

gy

Sekil 1.50: Parcamin cizgisel ve kat1 simiilasyon sonuclari

1.2.2.7. Surface Finish Shallow (Ince Takim izi —Yiizeysel isleme)

Takim yollarim1 sadece zeminleri isleyecek sekilde olusturur Finis Kontur isleme
esnasinda islenen parcanmn sig-yiizeysel egimli kisimlarinin bazi yerlerinde malzeme
kalabilir. Sig-yiizeysel kisimlar1 yeniden otomatik olarak islemek i¢in kullanilir. Kullaniciya
biiyiik kolaylik ve programlama ¢abuklugu saglayan bir 6zelliktir. Islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Mill se¢ilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties segilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile

kiitiik se¢imi yapilabilir.
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Sekil 1.51: Bounding Box ile kiitiik se¢cimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Shallow takim yolu secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

o Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazisi ¢ikar. Islenecek
yiizeyler segilip End selection tusuna basilir.

e End Selection segildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/
Yiizey Se¢me) diyalog penceresi gelir.

Toolpathfsurface selection [ S|
Dirive

m & 15
0 CaDfie.| 0%
Show...
Check

m  k ®
Show...
Containment
ok ®

Approzimate starting paint

L
[v] 2|

Drive: Islenecek yiizeyleri segmek icin kullanilir.

Select: Segilmis yiizeyleri diizeltmek veya ek yiizeyler
eklemek i¢in kullanilir.

Deselect all: Secilen yiizeylerin hepsini iptal etmek

CAD file: Islenecek geometri igin STL dosyasi cagirir.
Show: Se¢ilmis olan yiizeylerin miktarin1 gosterir.
Check: Kontrol yiizeyleri olusturmak i¢in kullanilir.
Containment: Takim hareketlerini smirlayan kapali
egrilerin se¢imini saglar. Kesici takim yiizey isleme
esnasinda bu sinirin disina ¢ikamaz.

Apporoximate starting point: Takimi belirlenen
noktaya en yakin yerden pargaya girmesini saglar.

Resim 1.95: Enter new NC name penceresi parametreleri
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e Yiizey se¢imi tamamlandiktan sonra OK tusuna basilir. Ekrana Surface Finish
Shallow diyalog kutusu gelir. Toolpath parameters ayarlarini ve Surface
parameters ayarlarini yapiniz.

_— —
Toolpath paramelers | Suface parameters | Fnish shallow parameters |
Machi
E:g‘e‘”‘”g 00 Cuting method ~ [3DColapse =
r
Machining direction y’:p"; andie 00
oW
To 100
@cw siope angle
Cut 00
extension
Use approximate start point
[7] Expand inside to outside
[ Order cuts by minimum distance
[ [ Depth Imts | Collpse.. | [Gap settings...| [Advanced setings.

Total tolerance: Toplam tolerans.
Machining angle: Isleme agist
Machining direction: Isleme yonii
CW: Saat ibresi yonii

CCW: Saat ibresi tersi yonii

Use approximate start point:
Takimin pargaya belirlenen noktaya
en yakin yerden girmesi saglanir.
Expand inside to outside: igten
disa dogru isle

Order cuts by minimum distance:
Kesmeleri minimum mesafe i¢in
kullan.

Max. stepover: Maksimum yana
kayma miktart.

Cutting method: Kesme metodu

Resim 1.96: Finish Shallow parameters sekmesi parametreleri

Zigzag: Cift yonlii kesme

One way: Tek yonlii kesme

3D Collapse: 3 boyutlu ¢okiintii

From slope angle: Baslama egim agis1
To slope angle: Bitis egim agist

Cut extension: Kesiste uzalma miktari
Collapse: Cokiintii

Sekil 1.52: Parcamin cizgisel ve kat1 simiilasyon sonuclari
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1.2.2.8. Surface Finish Pencil (Ince Kesici ile Kesisimleri Isleme

Aralarinda belli agilar yapan yiizeylerin ulasilmasi olduk¢a zor veya imkansiz olan

alanlar1 islemek i¢in kullanilir. Yiizeyler arasindaki kesisimler boyunca takimin hareketini ve
bu kisimlarimn islenmesini otomatik olarak saglar. Kalan kisimlar1 program otomatik olarak
hesaplar. Bu tip islemede takim ayn1 zamanda iki ylizeye de teget kalmaktadir. Islem sirasi
sOyledir;

Machine Type’den Mill segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.53: Bounding Box ile kiitiik secimi

Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Pencil takim yolu secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.

Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 cikar. Islenecek
yiizeyler secilip End selection tusuna basilir.

| Select Drive Surfaces |

e

Sekil 1.54: Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeylerin secimi
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o End Selection segildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim
Yolu/ Yiizey Se¢me) diyalog penceresi gelir. Contaiment ile takim hareketlerini
siirlayan kapali egriler segilir. Kesici takim yiizey isleme esnasinda bu siirin

disma ¢gikamaz.

e Yiizey se¢imi tamamlandiktan sonra OK tusuna basilir. Ekrana Surface Finish

Pencil diyalog kutusu gelir.
parameters ayarlar1 yapilir.

Toolpath parameters ayarlart ve Surface

Toolpath parameters | Surface pammeters | Finish pencil parsmeters |

==

Cutmethod: [Zigzag

Total tolerance. 0.025

Parallel passes [ Machining direction

@ Mone @ Climb
© Number perside |1
© Unlimited

Conventional

Stepaver 12

[C] Use approximate start point

Allow negative Z motion along surface
Alow posttive Z motion along surface
Btangency angle:  165.0

Overthickness 00 B [ Depth limis.

Gap settings... | [Advanced settings.

Total tolerance: Toplam
tolerans. One way filtering aktif
olmalidir.

Paralel passes: Paralel pasolar
None: Tek bir yol ile

Number per side: Normal
takim yolunun yanina kag tane
takim yolu olusturulacag: yazilir.
Unlimited:  Tim  ylizeyler
tizerinde takim yolu olusturur.
Stepover: Yana kayma miktari
Use approximate start point:
Takimm belirlenen noktaya en
yakin yerden girmesi saglanir.

Resim 1.97: Finish Pencil parameters sekmesi parametreleri

- Allow negative Z motion along surface: Yiizey boyunca dalmalara miisaade et.
- Allow pozitive Z motion along surface: Yiizey boyunca geri ¢itkmalara miisaade et
- Bitangency angle: Yiizeyler arasi tegetlik agisi.Bu ag¢1 araligin1 hesaplamaya dahil

eder.
- Overthickness: Bitmis kalinlik

AT

- S

Sekil 1.55:Parcanin ¢izgisel ve kati simiilasyon sonuclari
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1.2.2.9. Surface Finish Leftover (Arta Kalan Kisimlari Ince Isleme)

Kaba paralel veya finis isleme metoduyla islenmis yiizeylerde bir 6nceki takimin
capmin biiylik olmasindan dolayir alamadigi kisimlar1 otomatik olarak tanir. Daha kiigiik
capli bir takim ile bu kisimlarin islenmesini otomatik olarak saglar. Islem sirasi sdyledir;

Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile

Sekil 1.56:Kalan kisimlari islenecek parca Sekil 1.57: Bounding Box ile kiitiik secimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Leftover takim yolu segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yuzeyler secilip, End selection tusuna basilir.

i

Select Drive Surfaces 4‘ =
P |

Sekil 1.58: Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeylerin secimi
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e End Selection se¢ildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolu/
Yiizey Se¢me) diyalog penceresi gelir. Contaiment ile takim hareketlerini simirlayan
kapali egri secilir. Kesici takim yiizey isleme esnasinda bu sinirin digina ¢ikamaz.

Sekil 1.59: Containment ile takim hareketlerini simrlayan kapah egrinin secimi

e Yiizey se¢imi tamamlandiktan sonra OK tusuna basilir. Ekrana Surface Finish
Leftover diyalog kutusu gelir. Toolpath parameters ayarlarin1 ve Surface
parameters ayarlarini yapilir.

e Daha sonra Finish leftover parameters ayarlarina gegilir.

swceimnteroer | ......_== | - Total tolerance: Toplam tolerans.

kst s | Soiecpnamein | Pt ovovwomies | dompoad s One way filtering aktif olmal.
| Cangmetod - Max. Stepover: Maksimum yana
Hybrid {constant Z cuts above cut off angle, 3d cuts below) ka ma miktarl

- Use approximate start point:

Use approximate start point Extension length .
Takimin  pargaya  belirlenen

Keep cuts perpendicular to leftover region

From o0

slope ange Machining angle 00 nOktaya en yakln yerden girmeSi
P 0 Machining drecton saglanlr_
ccw @cw -
- From slope angle: Baglama egim

] Bxpand inside to outside

agist
- Toslope angle: Bitis egim agist
- Cutting method: Kesme metodu
- Zigzag: Cift yonli kesme
- Oneway: Tek yonlii kesme
- Hybrid: Karma
v/ % [ 2] |- 3D Collapse: 3 boyutlu ¢okiintii

[ | Depthlims..| | Colapse... | |Gap seftings...| [pdvanced setings

Resim 1.98: Finish leftover parameters sekmesi parametreleri

- Cut of angle: Kesme agis1

- Extension length:Paso uzatma miktari

- Machining angle:isleme agis

- Machining direction: Isleme yonii

- Keep cuts perpendicular to leftover region: Kalani islerken dikey yonde kes.
- Expand inside outside: i¢ten disa dogru isle
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e Finish leftover parameters ayarlarindan sonra Leftover material parameters

ayarlarina gegilir.

-
Toolpath parameters | Sufface parameters | Firish leftover parameters | Lefiover material parameters

Calculate remaining material from roughing tocl

Roughing tool diameter: 12.0)

Roughing tool comer radius 60

Overlap distance: 00

v (%] 2]

Calculate remaining material
from roughing tool: Kalan
malzemeyi kaba takimin
capindan hesapla

Roughing tool diameter: Kaba
islemedeki takimin c¢api.Finis
pasoda kullanilan ¢akinin capi
yazilir.

Roughing tool corner rasius:
Kaba islemedeki takimin ug
yarigapi. Finig pasoda kullanilan
cakinin kose radytisii yazilir.
Overlap distance: Ust iiste
binme mesafesi

Resim 1.99: Leftover material parameters sekmesi parametreleri

Sekil 1.60: Parcanin cizgisel ve kati simiilasyon sonuclari

1.2.2.10. Surface Finish Scallop ( Esit Pasolu ince Isleme)

Finis isleme esnasinda islenen pargadaki dik, egimli, s1g veya diiz yiizey sekillerine
bagl kalmaksizin sirekli esit paso da talas kaldirir.Takim yollarmi yiizeyleri komple
tarayacak sekilde olusturur. Daha temiz ve diizgiin islenmis yilizeyler elde edilebilir. Islem

sirasi sOyledir;

e Machine Type’den Mill se¢ilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile

kiitiik se¢imi yapilabilir.
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Sekil 1.61: Bounding Box ile kiitiik se¢cimi

e Kiitik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Scallop takim yolu segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

o Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki segeneklerden biri segilir.

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yuizeyler secilip End selection tusuna basilir.

Select Drive Surfaces

TiCplane:TOP

Sekil 1.62: Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeylerin secimi

e End Selection segildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim
Yolu/ Yizey Segme) diyalog penceresi gelir. Containment ile takim hareketlerini
smirlayan kapali egri secilir.Kesici takim yiizey islemede bu sinirin disina
¢ikamaz.

e Yiizey se¢imi tamamlandiktan sonra OK tusuna basilir. Ekrana Surface Finish
Scallop diyalog kutusu gelir.
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| | Toolath parameters | Suface paremeters | Finish scallop parameters | Toopath parameters | Suface parameters | Finish scalop parameters |
# ToolName Dia.  Cor.red. Leng Toolname: 10 BULL ENDMILL 4. RAD O [ Cearance... | [500 T comp
L 605 10 625 Tool 2t 2 Len. offset: 137 ® Absolute Incremental &
Head# 1 Die. ofiset. 1w LUse clearance orly at the -
satandend ol ooien  Gockciolesve o5 14
—— —— —ondne
Toolda: 100 Comerrads: 40 %0 -
Sockicksre 03
©) Apsolite @ Incremental on check
— —_— O doite ® heementsl | COTPENSEES: V]
Feedrate: 500 Spindi spezd: 3500 rose @IMEEEE 0 hsde © Cemer (O Ouse
Punge rae: 250 Retract rte: 500 _|_ Topof stock..| [#45 Addiienaloffset [0
7] Force toal change Rpid etract @ fosohte O Increnertal
@ [ Drection...
‘ i v | Comment
Fight-clck fo options
[ selectorary oul... | [ [ Todfter | -
s Combo's (Defaut (1)) B [ Tooldspay. | B[ Refport

Resim 1.100: Toolpath parameters ve Surface parameters sekmeleri

e Finish scallop parameters (Ince esit pasolu isleme parametreleri) ayarlanir.

Surface Finish Constant Scall s |

Toolpath parameters | Surface parameters | Finish scallop parameters \

[Totaltolerance. ] 0.025

Machining direction
@ocw
|§:| cw

M stepaver.] 12 Bias angle 00
] Use approximate start point ] Sharp comer smodtfing
bl 1650

[T Expand inside to outside
Maw ounding (0.3

[~ Order cuts by minimum distance

] [Depthimts...| [ Colapse... | [Gap setings...| [tdvanced seitings

Total tolerance: Toplam
tolerans. One way filtering segili
olmalidir.

- Max. Stepover:Max. yana kayma

- Use approximate start point:
Takimin belirlenen noktaya en
yakin yerden girmesi saglanir.

- Expand inside to outside: icten
disa dogru isle

- Order cuts by minimum
distance: Kesmeleri minimum
mesafeler i¢in kullan. Isaretlenir

- Bias angle: Egim agis1

- Sharp  corner  smoothing:

(v %] 2]

Keskin koseleri yumusat
- Machiningdirection:Isleme yonii

Resim 1.101: Finish scallop parameters sekmesi parametreleri
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Sekil 1.63: Parcanin ¢izgisel ve kati simiilasyon sonugclari

1.2.2.11. Surface Finish Blend (Harmanlama ile ince isleme)

Birden fazla egri, ¢izgi, nokta veya profil tanimlanarak takim yolu olusturur. Sonra da
islenecek yiizey tizerine bu takim yolunun izdlisiimiinii yapar.Islem sirasi sdyledir;

e Machine Type’den Mill segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. A¢ilan Machine Grup

Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 1.64: Bounding Box ile kiitiik secimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Surface Finish
kismindan Blend takim yolu segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.
Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Boss/Cavity penceresi gelir. Select
Boss/Cavity diyalog penceresindeki seceneklerden biri segilir.

e Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri secin) yazis1 ¢ikar. Islenecek
yiizeyler segilip End selection tusuna basilir.
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Select Drive Surfaces

Sekil 1.65: Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeylerin se¢imi

e End Selection segildikten sonra ekrana Toolpath/ Surface selection (Takim Yolw/
Yizey Se¢me) diyalog penceresi gelir. Contaiment ile takim hareketlerini simirlayan
kapali egri secilir. Kesici takim yiizey isleme esnasinda bu sinirin disina ¢ikamaz.

e Yiizey se¢imi tamamlandiktan sonra OK tusuna basilir. Ekrana Surface Finish
Blend diyalog kutusu gelir.

e Finish blend parameters (ince harmanlama isleme parametreleri) ayarlanir.

[t s . == | Total tolerance:Toplam tolerans
Toolpath paremeters | Surace parameters | Firish blend parameters . R .

m | One way filtering aktif olmalidir.
stz ] o0 - Max. Stepover: Max yana kayma

Max. stepaver. 12

cmmgores: G - Cutting method: Kesme metodu
S o - Zigzag: Cift yonli kesme

- One way: Tek yonlii kesme

- Spiral: Sarmal kesme

- Across: Capraz kesme

(i ] 0 (oot | [Gopostis.) [honcedsstines - 2D: 2 boyutlu

- Along: Yanyana kesme

- 3D: 3 boyutlu

- Blend: Harmanla

(V][ X[ 2]
Resim 1.102: Finish blend parameters sekmesi parametreleri

Sekil 1.66: Parcanin cizgisel ve kat1 simiilasyon sonuclari
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z UYGULAMA FAALIYETI s

Asagidaki par¢anin kaba isleme takim yollarini olusturunuz.

Islem Basamaklan Oneriler
» Hazir parca dosyasini » Open—MCX.—Sample—Mill-Metric—Pocket
acmak Facing dosyasini agin.

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

» Operation Manager kisminda sirast ile Properties ve
Stock Setup’1 segin. Bounding Box ile kiitligii
belirleyin.

» Tezgah se¢imini yapmak.

» Kiitiik ayarlarini yapmak.

» Toolpaths meniisiinden Surface Rough’den Pocket’i
secin. Agilan Enter new NC name penceresinde takim
yoluna bir isim verip kaydedin.

» Takim yollarini segmek. » Ekrana Chaining penceresi gelir. Window ile

islenecek yiizeyleri pencere igine alarak se¢in ve End

Selection tusuna basin. Sar1 yiizeyler se¢ilmis

yiizeylerdir.
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Select Drive Surfaces

Toolpath/surface selection

Diive
(435) [*3

[0) |CAD file...

o8
z

» Seg¢me isleminden sonra ekrana Toolpath/Surface
Selection penceresi gelir.Buradan Containment ile
kesici hareketlerini sinirlayan kapali egrinin se¢imi
yapilir.Entry Point ile de kesicinin pargaya dalma
yapacag1 nokta belirlenir. Toolpath/Surfaces
Selection penceresinden OK diigmesine tiklanir.

» Takim yolu parametrelerini

ayarlamak.

A\

Ekrana gelen Surface Rough Pocket diyalog
penceresinden takimin sekli ,tipi, kesme hizi,dalma
hiz1, devir sayisi v.s. gibi ayarlar yapilir.

Surface parameters sekmesine gegilir. Buradan;
Clearence: 25 mm (emniyetli yaklasma mesafesi)
Retrack: 10 mm (geri ¢ekilme mesafesi)

Feed plane:3 mm (kesme diizlemine olan mesafe )
Rough Parameters sekmesine tiklanir. Entry -Helix
butonu aktif yapilir.

Pocket Parameters sekmesi tiklanir. Buradan kesme
metodu High Speed ve yana kayma miktar1 Stepover
percentage ayarlanip Ok tusuna basilir.

YV VVVVYVY

» Parganin simiilasyonunu

gormek.

» Operations Manager kismindan Verify Selected
Operations tusuna basarak kat1 simulasyonunu
gorebilirsiniz.
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» Parcanin CNC kodlarimi (
G kodu) ¢ikarmak.

Operations Manager kismimdan G1 (Post selected
operation) tusuna basiniz.

Agilan Post processing penceresinde OK tusuna
basiniz.

Ekrana Farkli Kaydet penceresi gelecektir. G kodlarimi
hangi isimle ve nereye kaydetmek isterseniz segip OK
tusuna basiniz.

Mastexrcam X Editor dosyasi agilacak ve G kodlar
listelenecektir.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Hazr parca dosyasint Sample dosyasinin iginden bulup ag¢tiniz mi?

2. Kiitiik olusturmadan 6nce Machine type’den makine tipini sectiniz
mi?

3. Kiitiik olusturmak i¢in Operation Manager kismindan Stock Setup’
se¢ip buradan Bounding Box ile stok se¢imini yptiniz mi?

4. Takim yollarin1 olusturmak igin Toolpath menisiinden Surface
Rough ve buradan da Pocket’i se¢tiniz mi?

5. Acilan Enter new NC name penceresinde takim yoluna bir isim verip
kaydettiniz mi?

6. Ekrana gelen Select Drive Surfaces iletisi ile islenecek yiizeyleri
sectini mi?

7. Acilan Toolpath/Surface Selection penceresinden Containment ile
kesici hareketlerini sinirlayan kapali egrinin se¢imini yaptiniz mi?

8. Toolpath/Surface Selection penceresinden Entry Point ile de
kesicinin par¢aya dalmaya baslanacagi noktayi belirlediniz mi?

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

10. Surface Parameters ,Rough Parameters ve Pocket Parameters
sekmelerindeki gerekli ayarlari yaptiniz m1?

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

12. CNC kodlarini ¢ikarmak i¢in G1 tusuna bastiniz mi1?

13. Olusturulan kodlar1 kaydettiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Yiizeyler i¢in kaba igsleme takim yolu asagidakilerden hangisidir?
A) Contour Toolpath

B) Finish Toolpath

C) Rough Toolpath

D) Evgraving Toolpath

Yiizey akis ¢izgisine gore isleme takim yolu asagidakilerden hangisidir?
A) Paralel

B) Radial

C) Project

D) Flowline

Asagidakilerden kesicinin kesme sirasindaki goriiniimii ile ilgili ayarlarin yapildig:
kisimdir?

A) Cut Dept

B) Tool display

C) Canned text

D) Max. stepover

Kaba dalma (Matkap ile ¢iiriitme) takim yollar1 asagidakilerden hangisidir?
A) Rough Paralel

B) Rough Restmill

C) Rough Contour

D) Rough Plunge

Chaining penceresinde nesneleri bir alan icine alarak se¢mek icin hangi komut
kullanilir?

A) Chain

B) Window

C) Area

D) Single

Asagidakilerden hangisi takim yoneticisi penceresini acar?
A) Tool Manager

B) Edit tool

C) Create new tool

D) Select library tool

Asagdaki takimlardan hangisi klavuz anlamindadir?
A) Tap
B) Reamer
C) Drill
D) End mill
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10.

Asagidaki ylizey parametrelerinden hangisi geri ¢itkma mesafesini ifade eder?
A) Clearance

B) Top of stock

C) Feed plane

D) Retract

Izdiisiim tipi ince isleme takim yollar1 asagidakilerden hangisidir?
A) Finish Restmill

B) Finish Project

C) Rough Project

D) Rough Flowline

Kalan kisimlar1 kaba isleme takim yolu asagidakilerden hangisidir?
A) Rough Project

B) Rough Restmill

C) Rough Contour

D) Rough Flowline

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

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

(ARASTIRMA )

»  Herhangi bir CAD/CAM programinda 3 eksen freze tezgahlarinda takim

yollarmi gesitlerini arastiriniz.

2. DIGER 3 EKSEN TAKIM YOLLARI

2.1. FBM Drill (Ozellik Tabanh Delik Delme)

FBM Drill yontemi katt model iizerindek delikleri otomatik tespit eder ve yine
otomatik olarak bir seri delik delme operasyonlarini olusturur. Bu delikler; kor delik,
patlamis delik, es merkezli ve yiizeyler arasinda boliinmis delikler olabilir. FBM Drill
yonteminde islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Mill se¢ilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Ag¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

TifnlaneTNP

Sekil 2.1: Bounding Box ile kiitiik secimi
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e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisinden FBM Drill takim yolu
secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada olusturulacak takim
yoluna bir isim verilir ve kaydedilir. Ekrana FBM Toolpaths —Drill diyalog kutusu

gelir.

2.1.1. Setup (Ayarlar)

[7] Awtomatic initial hole: detection

Create additional geometry

Grouping Nang -
Points at top of hole
V| Sorting
—— Yector of drill engagement
Sorting option: YZIG- B
Puints at bottor of vector
1
Subprograms
Absalite Incremental .
dth axis output
Camment s

Create operations independent of solid [create points)

hole
ilk delik

Automatic initial
direction: Otomatik
tesbiti.

Grouping: Gruplama
None: Higbiri

Plane: Diizlem

Tool: Takim

Sorting: Delik delme siralama
Sorting  option:  Siralama
secenckleri

Subprograms:Alt programlar
Create additional
geometryilave geometriler
olustur.

Resim 2.1:Setup sekmesi parametreleri

e Create operations independent of solid create points: Kati {izerinde bagimsiz

operasyon ve noktalar olustur.

Axis of rotation: Ekseni dondiirme

Points at top of hole: Ustteki noktadan delik
Vector of drill engagement: Vektor ile delik iist iiste
Points at bottom of vector: Alttan nokta ve vektor
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2.1.2. Hole Detection (Delik Tespiti)

Tespit edilen delik tiplerinin kontrolii i¢in kullanilir.

Co-avial holes ® iHCIude blind holes: Kor
Include blind holes Machine co-axial holes with gaps dellklerl déhll et
From 1 pl - .
b chanies (i g l e include chamfers: Pahlar
[T Inchuds spit holes 0o matkapla Olusturur.

[7 i searh t plane o e Include split holes:
[ s nomnals toward tool plane on detect Boliinmiis delikleri dahil et.
[F] Deete evitngfeatures on et 1 e Limit search to plane:
Secilmis diizlemlerde ara.
n e Set normals toward tool
n

| plane on detect: Normali,
tespit edilmig takim

Minimum diameter

Mawinnum diameter 2480

Sweep angle

kiiciik ¢ap ile

e Maksimum diameter: En
biiyiik ¢ap arasindakileri dahil
et.

() Masimum

15900

o diizenlemlerine ayarla.
@ lgnare ' - . )
 Mirimum F .u e Minimum diameter: En

Resim 2.2: Hole Detection sekmesi parametreleri

e Co-axial holes: Es eksenli delikler. Ortak bir ekseni paylasan c¢oklu deliklere
uygulanir. Es eksenli delikleri kag operasyonla olusturulacagi saptanir.
Machine Co-axial holes with gaps: Es eksenli delikleri bosluk ile del.
Sweep angle: Yay siipiirme agisi ile tanimlanmug delikleri dahil et.
Ignore: Gormezden gel

Minimum: En az

Maximum: En fazla

Angle: Aci

Step: Adim

From 1 plane: Birinci diizlemden

From 2 plane: ikinci diizlemden

91



2.1.3. Deep Drilling (Derin Delik Delme)

Derin delik delme islemlerini aktif etmek i¢in kullanilir.

Deep drilling

Use Deep Drilling when hole depthta | /o 10.0
diameter ratio is greater than

Dirill ko raximum and warn user

Deep diling cycle

Chip Break

Resim 2.3: Deep Drilling sekmesi parametreleri

Deep drilling: Derin delik delme

Use Deep drilling when hole depth to
diameter ratio is greates than L/D:
Delik derinligi ile ¢ap orani buradaki
degerden biiyiikse derin delik delme
kullan.

Split through holes between faces:
Her iki yilizden deliklere yaklagsarak
delikleri boydan boya delmek {izere en
kisa takimi kullanir. %75 yazilsa: ilk
yiizde deligin %75 ‘ini, sonra ikinci
yiizden %25 ‘lik kismui deler.

Drill to maximum and finish with a
long tool: Ilk olarak en kisa takim ile
mimkiin olduk¢a fazla delik deler.
Sonra derin delik delme dongiisii ile
finis delme yapar.

Drill to maximum and warn user:
Mastercam komple deligi delmez ve bir
uyarl mesaji gosterir.

Cut entire hole with long drill: Tim
delik delme dongiisii igin uzun bir
matkap takimi kullanir.

2.1.4. Spot Drilling (Punta Deligi)

FBM Drill operasyonu i¢in punta deligi delmeyi aktif yapma ve punta deligi takim
yollarimi tanimlamak i¢in bu sayfa kullanilir. Mastercam punta deligi agmayr FBM Drill
takimyolu gurubundaki herhangi bir 6n delik delme isleminden veya finis delik delme
isleminden Once yapar.
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Spat drlling
e Max. percentage of finished hole: Finig
deligin maks. yiizdesidir. Punta deligi
operasyonun kaldirdigi malzeme miktarini
‘ 1009 Man peronice kontrol etmek icin finis deliginin maksimum

e Use this tool for all spot drill operations:
Istege bagli olarak, takim diizlemi bagina tek
bir punta deligi takimyolu olusturulabilir

H—,i ylizdesini ayarlanir.
. | 1% Al e Max. Depth: Maksimum derinlik degeri.
|
|

Combine Spot Dl operations that share the same depth and refract values

[T 1se this tonl for &ll spot dril operations

Resim 2.4: Spot Drilling sekmesi parametreleri

2.1.4. Pre-Drilling (On delik —Klavuz delik delme)

Pre-driling
[ Pre-dhill pilot holes only
Miriirrirn
diameter Increment
100 50

Pre-Drill pilot holes only: On delik delmeye
klavuz delik ekle
Minimum diameter: Minimum ¢ap

’ Increment: Artma miktar
J e Stock to live: Finige birakilan miktar

|
NS

[7] Stock to leave 1.0

Resim 2.5: Pre-Drilling sekmesi parametreleri
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2.1.5. Hole Milling (Delik Frezeleme islemleri)

Use this taolpath operation for the following caszes

(@ Circle mill

() Helix bore

Counter bores Automatic tool selection

Greater than or Maximum tool Minimum tool

equal ta diameter diameter
200
Through holes E E
Greater than or
equal ko
=0 50.0 % 250 %

of hole diameter of hole diameter

Blind Aat-battom holes

Greater than or
equal ko

200

Circle mill: Dairesel frezeleme
Helix bore: Helisel delik biiyiitme
Counter bores: Ters biiyiiltme
Through holes: Boydan boya
delik
e Blind flat-bottom holes:
kismi diiz kor delik
e Automatic tool
Otomatik takim seg¢imi
e Max. Tool diameter: Maksimum
takim cap1
e Min.Tool
takim gap1

Alt

selection:

diameter: Minimum

Resim 2.6: Hole Milling sekmesi parametreleri

2.1.6. Circle Mill (Dairesel Frezeleme)

[ Single: pass circle mil [T Disable pre-diiling Depth cuts

Finish @) Use Circle Mil defaults

Rough

(@ Use Circle Mill defaults

Start angle

® Use Circle Mill defauits 0% of diameter 400
oz 100
) % of diameter =
50
1 10
1
(el =l e
@ Al depths
Bty ¢ Exit

e Single pass circle mill: Tek
pasoda dairesel frezeleme

e Disable pre-drilling: On delik
delme pasif

e Depth cuts: Kesme derinligi

e Finish: Ince

Compansation: Telafiler
Entry/Exit: Giris/Cikislar

Start angle: Baslangi¢ agisi

Start at center: Merkezden basla

e Use circle mill defaults: Dairesel
0 st . frezeleme varsayilani kullan.
] Perpendicular entry Overlap  10.0 % R
e ——— 0 7 ekl ey e 9% of diameter: % cap
Secktokareon 00 l J voed B0E v B0 = | e Op Long tool: % uzun takim
laors [¥] Dutput arc moves Tol 002 .. .
e Finish passes: Ince pasolar
Brmper=ies Uslgphmuimlagit D [T o ROUgh: Kaba
Resim 2.7: Circle Mill sekmesi parametreleri
e Stock to leave on walls: Yan| e Entry/Exitarc sweep: Yay hareketi
duvarlarda finis paso miktart. ile girig-¢ikis
o Stock to leave on floors: Delik | o Perpendicular entry: Dik giris
tabaninda finis paso miktar1 o Helical entry: Helisel giris
Cutting method: Kesme metodlari e L/D -Use Deep drilling when hole

depth to diameter ratio is greates
than: Delik derinligi ile c¢ap orani
buradaki degerden biiylikse derin delik
delmeyi kullan.
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2.1.7. Tools (Takim Sayfasi)

Tool selection Hale battam geometry

Diameter matching talerance 0025

[: geometry angle ']

[ Use bath inch and metic taols
Tool tip match tolerance 20

[] Use tools in MC [degrees)

Use tool library
P es rzid

Tool Library
C:A\Documents and Settingshall .. AMILL_MM.TOOLSS

Tool creation

Create only standard sizes
Consider flute length
If hole exceeds flute length
@) Create one tool for all depths
() Create one tool for each depth

() Create tools in length increments of a0

I’l'

Tool selection: Takim se¢imi
Diameter machining tolerance:
Makine gap toleransi

Use both inch and metric
tools: Ing- metrik takimin her
ikisinide kullan.

Use tool in MCX: MCX uzantili
takim kullan

Use tool library:
kiittiphanesini kullan
Create as needed: Lazimsa
olustur.

Tool library: Takim kiitiiphanes
Tool creation: Takim olusturma

Takim

Resim 2.8: Tools sekmesi parametreleri

e Create one tool for each depth: Her bir derinlik i¢in takim olustur.
e Create tools in length increments of: Uzunluk artisina gore takim olustur.

¢ Hole bottom geometry: Alt delik geometrisi

2.1.8. Linking Parameters ( Yaklasma- Uzaklasma Parametreleri)

Clearance Tap / Ream adjustment

Solid height plus = Avoid toal battoring out by:
Clearance 5.0 Adiust tap / ream up -

@ Incremental 1

I

100 @ Distance 40

Absolute

Use clearance only at the start
and end of an operation

Retract

1 5ol height plus -

L]

Tip compensation

Thiough holss

Fietract..

Abzolute @) Incremental () % of tool diameter 10.0

[ Blind holss
] Additional break through I I I Addtional break thraugh

@) Distance 1.0 @) Distance 10

% of taol diameter 10.0 % of tool diameter 100

Clearance:Emniyetli yaklagma
Solid height plus: Kati1 modele
yiikseklik ekle
Stock  model
modele ekle
Top of hole plus: Deligin iist
kismina ekle.

Top of coaxial holes plus:
Uste ortak eksenli delik ekle
Manual: Elle

Retract: Geri ¢ikma

Tip compansation: Takim ug
telafisi

plus: Kiitiik

Resim 2.9: Linking Parameters sekmesi parametreleri

Through holes: Boydan boya delik
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Additional break through: Deligi boydan boya patlatma ilave et.
Tap/Ream adjustment: Klavuz /rayba ayarlama

Avoid tool bottoming out by: Takimin alttan ¢ikisini 6nlemek
Adjust tap/ream up: Yukar1 dogru klavuz /rayba ayari




No adjustment: Ayarlama yok
Adjust pre-drill down: Asagi dogru 6n delik ayar
Blind holes: Kor delikler

&

Detect (Tespit et) butonuna tiklanir. FBM Drill; tiim tespit edilen 6zellikler

listesi i¢in pargayi analiz eder ve bu delikler ile ilgili operasyonlar1 goriintiiler.

FBM Toolpaths

o Tl ¥ = I
Seh
| =) & &t U:OIE Detection Display all normals 2E features. 0 selected
i Hale tMapping State  Hale lype Dia. Plane zZ1 Depth CE CS Blnd Spit  Finishtool =
i@ Deep Driling T
Spat Diiling e Dl 10,0 TOF .0 1a.0 M DRILL
; Pre-drilling v Diill 10,0 TOP 1.0 13.0 MCH: DRILL
£ @ Hole milling Vo Dl 00 TOP .0 130 MCx: DRILL
@ Circle Mill ad Ol 100 TOP 1.0 19.0 MO DRILL
v @ Helix Bore o Diill a0 ToF RN a0 Mo DRILL
Tools o Drill a0 ToF RAN:] a0 MC DRILL
Linking Pararneters o Diill a0 ToF RN a0 Mo DRILL
=) Additional settings ad Ll a0 TOF A0 a0 M DRILL|=
Coolant e Diill a0 TOP 1.0 a0 MCx: DRILL
+ iz Combination o Diill 20 TOF 1.0 a0 MC: DRILL
Mise alues o Dl an ToR Ao a0 MCs: DRILL
- I Dl a0 TOF A0 a0 M DRILL
fad Diill a0 ToF RAN:] a0 MO DRILL
Legend o Chamfer [90.01 12.0 ToOR 1.0 7.0 = MCs CEINK
it fod Chamfer [90.0] 120 TOP 1.0 7.0 » M3 CSINK
= edite » L
Chamfer [30.0] 12.0 TOP 1.0 7.0 = M CSINK
@ = disabled fod Charfer (30,01 120 TOP 1.0 7.0 = MO CSINK.
/W~ Hole can be created ad Chamfer [90.0] 100 TOP -9.0 50 ® MO CSINK.
i =waming - check teol fad Charnfer (90.01 100 ToP -0 50 = MO CSINK
ad Chamfer [90.0] 100 TOP -9.0 50 ® MO CSINK.
& = Solidworks defined hols »i‘ Chamfer (A0 inn TNE A0 AN = I M CRINK T
" = Feature suppressed E] LS B
— - -
=) B [ select commen features... | [T Select coasial features
[« J[® (@ ][ 2 ]

Resim 2.10: Detect penceresi

% HhEEPcT|2|?
R=Ellval ¢

£ 1 -FBM Drll - [WCS: TOP] - [Tplane: TOP] &

() Parameters
BY /]2 - Dl Counterbore - [WCS: TOP] - [T
[J Porameters
#7 -M10.00 SPOT DRALL - 10, SPOT(
Geometry - (1) Ponts e

Tookpath - 4.4 - TNC - Program 20
8 3 - Ol Counterbore - [WCS: TOP] - [Tplar

99-'&0.1

7 -M10.00 SPOT DRILL -+ 10. SPOT(
Geometry - (1) Ponts
Toolpath - 4.4 - T.NC - Program # 0

8 4 - Ol Counterbore - [WCS: TOP] - [Tplar

?9.“!"
#7 -M10,00 SPOT DRALL - 10, SPOT(
Geometry - (2) Ponts
Toolpath - 4.8¢ - T.NC - Program # 0
80 5 - Orll/Counterbore - [WCS: TOP] - [Tplar
Parameters
#7-M10.00 SPOT DRILL - 10, SPOT(
Geometry - (1) Ponts
Toolpath - 4.4 - T.NC - Program # 0
D 6 - OrllCounterbore - [WCS: TOP] - [Tplar Zl

4

Parameters
#7 -M10.00 SPOT DRILL - 10, SPOT( ~
‘ m L]

o,
Gview:ISO WCS:TOP  T/Cplane:TOP

Resim 2.11: FBM drill ile olusturulmus takim yollari listesi
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Sekil 2.2: Parcanin kat1 simiilasyon sonucu

2.2. FBM Mill (Ozellik Tabanh Frezeleme)

FBM Mill yontemi kati model tizerindeki frezelenecek kisimlari otomatik olarak
tespit eder ve otomatik olarak takim yolu operasyonlarini olusturur. FBM Mill ile frezeleme
islemi FBM Drill yénteminden énce yapilmalidir. Islem sirast sdyledir;

e Machine Type’den Mill segilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5 segilir.
e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. A¢ilan Machine Grup

Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile
kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 2.3: Bounding Box ile kiitiik secimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden FBM Mill takim yolu
secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada olusturulacak takim

yoluna bir isim verilir ve kaydedilir. Ekrana FBM Toolpaths —Mill diyalog kutusu
gelir.
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2.2.1. Setup (Ayarlar)

[T Automatic initial feature detection
"] Recogrize tapered featurss

Tool selection

|7 Pretered toaling

[T Use tonls in MC3
Autonatic toal selection

Use toal library
Create as needed

Tool library
C:AUsers\Public\Documentshshared . AMILL_Mt. TOOLS-5

Tool creation

If feature depth exceeds tool length
(@ Create one tool for all depths
(7) Create one tool for each depth

(7 Create taols in length increments of Ta.0

Search plane

Group by
Outzide of part

|| Frough outside of part
[T Finish outside of part

Adijust depth

Comrmert

00 E%L

u

Automatic initial hole
direction: Otomatik ilk
delik teshiti.

Recognize tapered
features: Koniklik
ozelligini ayurt et.

Tool selection: Takim
se¢imi

Preferred tooling: Tercihli
takim ile igleme

Use tool in MCX: MCX
uzantil1 takim kullan

Use tool library:Takim
kiitiiphanesi kullan

Create as needed: Ihtiyag
ise olustur.

Resim 2.12: Setup sekmesi parametreleri

e Tool library: Takim kiitiiphanesi

uygun takim olustur.

Group by: Grup ile

Comment: Agiklama

Outside of part: Parcadan digsa dogru
Rough outside of part: Kaba isleme i¢in dis sinirlari seginiz.
Finish outside of part: ince isleme igin dis siirlar seciniz.

Adjust depth: Derinlik ayarlama

Tool creation: Takim olusturma Create one tool for all depth: Toplam derinlige

Create one tool for each depth: Her bir derinlik i¢in takim olustur.
Create tools in length increments of: Uzunluk artigina gore takim olustur.
Search plane: Diizlem arama




2.2.1.1. Feature Detection (Ozellik Tespiti)

Thraugh features

@) Stock to leave 0o
(0 Addifional break thiough 05

Edge curves
®) Place edge curves on level 1000
(7 Place edge curves on fist unused level greater than 1000

Fecognize holes greater than this diameter as features
250

Mill round features with this cycle
®) Pocket
() Hole milling®

* G o the Hole Miling page to set
the desired toclpath parameters

Through features: Boydan
boya isleme 6zellikleri

Stock to leave:  Finise
birakilacak miktar

Additional break through:

Delige boydan boya patlatma
ilave et

Edge curves: Kenar egrisi

Place edge curves on level:
Kenar  egrisine  katmanlari
yerlestiriniz.

Place edge curves on first
unused level greater than:
Yandaki degerden daha biiyiik
kullanilmayan ilk katmana kenar
egrilerini yerlestiriniz.

Resim 2.13: Feature Detection sekmesi parametreleri

e  Recognize holes greater than this diameter as features: Alttaki ¢cap degerinden

daha biiyiik olan delikleri belirleyiniz.

e  Mill round features with this cycle: Bu gevrim ile dairesel 6zellikleri frezeleyin.

e  Pocket: Cep isleme
e  Hole milling: Delik isleme

2.2.1.2. Facing Tools (Yiizey Tarama Cakilari)

Prefened tool list - 10 tools maximum

# ToolMame Dia. Corrad  Length #Flutes Twpe Rad. Type

4| 1

Automatic tool selection
Tool size increments
based on masimum diameter

-

I aximum diarmeter Mirirnum diarneter

Allow use of
Value 50 () Flat endmills
150.0 50.0 () Bull nose:
% reduction 16.BERET
@) Face mills

Automatic tool selection:
Otomatik takim se¢imi
Maximum  diameter:Maks.
cap

Minimumdiameter: Min. ¢cap
Value:Deger

%o reduction:Azalma orani
Allow use of: Hesaba kat

Flat endmills:Duz alinli freze

cakist
Bull nose:Kosesi  yuvarlak
caki
Face mills:Yiizey tarama
cakist

Resim 2.14: Facing Tools sekmesi parametreleri
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2.2.1.3. Roughing ve Restmill Tools (Kaba Isleme ve Kalani Isleme Takimlarr)

Prefered tool ist - 10 tools maximum

Preferred toolfist - 10 tools masimum

# ToolMame Dia. Corrad Length HFlutes Type Rad. Type

<

# ToolName Dia. Corrad Length #Fltes Type Rad. Type

!

I b

Automatic tool selection
Tonl size increments
based on maximum diameter

Minimum diameter

Maximum diameter

Allow use of
Vale 50 (@ Flat endmills
%0 50 (O Bullnase
% reduction 00
© Bal

L)X Q2]

Automatic tool sefection

Maimum diameter

250

Tool size increments
based on mainum diameter

Miimum diameter

Allow use of
Value 50 @ Flat endmills
50 () Bullnose
Zreduction 200 _
CBal

(][O |2

Resim 2.15: Roughing ve Restmill Tools sekmeleri

2.2.2. Cut Parameters

2.2.2.1. Facing (Yiizey Isleme Parametreleri)

7] Enable Facing
tock to leave in 2 oo
Depth cuts
() Use defaults
() % of diameter 100
() # of rough cuts 2
@ Max cut depth a0
Finish passes 1 a 05

Harizontal control

@ Climb () Conwentional
Loz uchisd

Max. Stepover 50.0 F4 -
Across overlap 500 4 -
Along overlap 50.0 %

Approach distance 50 ¥ -
Exit distance 50 % -

F_!

e Enable facing: Yiizey
frezeleme aktif

e Stock to leave in Z: Z eks.
finis pasoya miktar1

e Depth cuts: Kesme
derinligi

e 9% of diameter: Takim
capinin ylizdesi kadar

e # of rough cuts: Kaba
paso sayisi

e Max. Cut depth:
Maksimum kesme
derinligi

e Finish  passes:  Finig
pasolar

e Horizontal control: Yatay
kontrol

Resim 2.16: Facing sekmesi parametreleri
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Climb: Ayni1 yonlii frezeleme
Convantional: Zit yonlii frezeleme
Cutting method: Kesme metodu
Max. stepover: Maksimum yana kayma miktar
Across overlap: Enine tasma
Along overlap: Boyuna tagma
Approach distance: Kesicinin yaklagsma mesafesi
Exit distance: Islem sonras1 ¢ikis mesafesi

2.2.2.2. Roughing (Kaba Isleme Parametreleri)

Enable raughing
Cutting method

@ Climb

(7 Conventional

' Stepover
@ Use defaults

(0% of diameter

Depth cuts
@ Use defaults

() % of diameter

Tapered wal
stepdown

Ca

40.0

200

100

50

oo

Entry method

() Profile ramp entry
@ Helical entry

[ Output 30 arc maves

Stock to leave on walls

Stock to leave on floors

05

oo

Use long tool values when the length
to diameter ratio i greater thar:

S—

]

Lo 100

Enable roughing: Kaba
isleme aktif

Cutting method:
Kesme metodu

Climb:  Aym yonli
kesme

Convantional: Zat

yonlii kesme
XY Stepover: XY’de
yana kayma

Depth cuts: Kesme
derinlikleri

Tapered wall
stepdown: Duvarlarda

asag1 dogru koniklik

Resim 2.17: Roughing sekmesi parametreleri

e Entry method: Giris metodu
e Profile ramp entry: Profil giris rampa egimi
e Helical entry: Helisel giris Output 3D arc moves: 3 boyutlu yay hareketleri ile

cikis

e Stock to leave on floors: Kiitiik zemininde isleme pay1 birak
e Stock to leave on walls: Kiitiik kenarlaridan igleme pay1 birak
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2.2.2.3. Restmill- Floor Finish (Kalam Isleme -Zemini ince Isleme Parametreleri)

Enable restmil
Culting method

@ Climb

) Conventional

K Stepover
@ Use defauls

() % of diameter

Depth cuts

@ Use defaults

)% of diameter

Tapered wal
stepdown

Ci

400

200

100

00

o ==

Stock toleave on walls 05 ,.,l
Depth cuts
Stack toleave on floars oo

Liss Iong tool vaues whers the length | o,y
to diameter ratio is greater than

"] Enable fioar finish

Cutting method
@ Cimb
Conventional
R Stepover
Use defaults d

@ % of diameter 500 T&
200

(@ Use detaults

% of diameter 200 4 E
w | T J

Resim 2.18: Restmill sekmesi parametreleri

Resim 2.19:Floor Finish sekmesi

parametreleri

aktif

asag1 dogru koniklik

Enable restmill: Kalani isleme aktif e Enable flor finish: Zemini ince isleme
Cutting method: Kesme metodu
Climb: Ayni1 yonlii kesme
Convantional: Zit yonlii kesme
XY Stepover: XY’de yana kayma
Tapered wall stepdown: Duvarlarda
asag1 dogru koniklik

e Tapered wall stepdown: Duvarlarda

e Stock to leave on floors: Kiitiik
zemininde igleme pay1 birak

e Stock to leave on walls: Kiitik
kenarlarindan igleme pay1 birak

2.2.2.4. Wall finish (Yan yiizeyleri ince isleme parametreleri)

Enable wall firis
Finish passes
@ Use defaults
() Percentage
() Nurnber
["] Spring passes

Overlap %

Depth culs
@) Use defaults

() % of diameter

) # of cuts

Tapered wall
stepdoun

h

Cutter compensation

Cutting rethad
@ Climb

() Conventional

Enlry / Exit moves

() Perpendicular

e Longlh. 500

0.0

i
=

#uc Radius: 550

Swesp angle: 0.0

Stock to leave in =Y

Stack toleave inZ

Use long tool values when the length
ta diameter ratio is greater thar: L0 100

Ca

@ Tangent

Perpendicular:Diklik
Tangent: Teget

Line length: Cizgi uzunlugu
Arc radius:Yay yaricapi

O Sweep angle:Siipiirme agist

Stock to

4

leave on floors:

O Kiitiik zemininde isleme pay1

birak
e Stock to

pay1 birak

leave on walls:

a0 Ll J Kiitiik kenarlarindan isleme

Resim 2.20: Wall finish sekmesi parametreleri
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2.2.3. Hole Milling

2.2.3.1. Circle mill (Dairesel frezeleme parametreleri)

[ Single pass circle mill Disable pre-driling _DEDlh cuts e Sim P le pass
Finish () Use Cicle Mill defaults - .
@ Use Circle Mill defauts © % of diameter 50.0 4 E mill:Tek pa§0da _dalresel
©xoidancler | 250 YR p— Td frezeleme aktif-pasif.
100 i pomes [ g e Finish: Finis pasoda
1 Firal depth - e Use Cirle
o . defaults:Tanimli ~ dairesel
-Hljihcim\e Wil defauls St e frezeleme kullan
‘ i . 500 Entest arc sweep 90,0 e 9 of diameter:Takim
' 00 @] stat ot conter capinin yiizde degeri kadar
ok [] Perpendicular entry Overlap 250 % ° % Long tOOI:UZUﬂ
Secklolesreon g ¥ _He':a' e — takimin yiizde degeri kadar
e l J :‘L:::utarcmoves B a:: nn.z A  Final depth:son paSOda
S . e All depths: Tiim pasolarda
S Ht_ VT ¢ Rough:Kaba pasoda
e Stock: Kiitiik
Resim 2.21: Circle mill sekmesi parametreleri
e Stockto leave on floors: Kiitiik zemininde isleme pay1 birak
e Stock to leave on walls: Kiitiik kenarlarindan isleme pay1 birak
e Keep tool down:Pasolar arasi takimi yukari geri ¢ek
o Entry/Exit: Giris/cikis
e Start angle: Baslangi¢ agis1
e Entry/Exit arc sweep: Giris/¢ikis siiplirme agisi
e Perpendicular entry:Dikey giris
e Helical entry:Helisel giris
e Overlap: Cakisma
e Output arc moves:Secili ise helis i¢in yay hareketleri tiiretir.

listesi i¢in parcay1 analiz eder ve bu delikler ile ilgili operasyonlar goriintiiler.

103

o & Detect (Tespit et) butonuna tiklanir. FBM Mill; tiim tespit edilen 6zellikler



& FeM Toolpaths - D S|

& Tl &
Seb
b =t " hrole Detestion Display all normale 26 features, O selected
«- Hole Mapping State  Hole ype Dia. Flane z1 Depth CE CS Bind Spit Finishtool =
@ Deep Diling B
Spot Driling Ind il 10.0 TOP 1.0 13.0 MCx: DRILL,
v Pre-dilling I Dill 10.0 TOP 1.0 19.0 MCH: DRILL
=@ Hole miling [ Diill 10.0 ToP 1.0 19.0 MCH: DRILL
@ Circle Mill - Drill 100 Tor 10 180 MO DRILL
@ Helix Bore Ind Drill 8.0 TOR 110 a0 MCx: DRILL,
Tooks Ind Dill a0 ToP 1.0 a0 MCx: DRILL
Linking Parameters ~ Diil a0 TOP A0 a0 M3 DRILL
= Additional settings nd Diill 8.0 TOP 1.0 L) MCR: DRILL|S
e Coolant nd oill 80 TOP ERNi] a0 MC: DRILL
Aais Combination I d Dill 8.0 TOP BN a0 MCH: DRILL
Mise Valies I Dril 20 ToR ERN an MCx: DRILL
I Drill 2.0 TOP 110 a0 MCx: DRILL,
Ind Drill 8.0 TOR 110 a0 MCx: DRILL,
et ~ Chamfer [90.0) 120 TOP 1.0 7.0 % MCx: CSINK
< oeded Ind Chamfer [90.0) 120 TOP 1.0 7.0 w MC: CSINK| |
= edite I Chamfer (0.0 iz.0 TOP 1.0 7.0 ® MO CSIMK.
@ =disabled I d Chamfer [90.0] 12.0 TOP 1.0 70 ® MC: CSINK.
/™ —Hole can be created -~ Chamfer (90.01 10.0 ToP a0 50 3 MC: CSINE.
I Charrfer [90.0] 10.0 TOP 80 60 B MC: CSIMNK
8 =Warning - check tocl
Ind Charmfer [90.0] 10.0 TOR 80 B0 % MOCX: CSIMNK
D - Solidworks defined hole W Chamermnm i e an i x M CRINK T
" =Featurs suppressed < L | 3
@ =
[« ][ RI|[E][2]

Resim 2.22: Detect penceresi

Sekil 2.4: Parcanin kati simiilasyon sonucu

2.3. Surface Higt Speed (HSM-Yiiksek Hizda Yiizey Isleme)

Bu yontem genel anlamda yiiksek devir ve ilerlemelerde, diisiik talas derinligi ile
kii¢iik takimlar kullanilarak yapilan kesme islemidir. Programlama ve dongii siirelerini en
aza indirir. Parcanin sekline gore kaba ve finig isleme yontemlerine gore uygun olani
otomatik secer. Surface Higt Speed (HSM-Yiiksek Hizda Yiizey Isleme) takim yollari
Roughing (Kaba isleme) ve Finishing (ince isleme) olmak iizere 2 kisimda incelenebilir.

2.3.1. Roughing (Kaba isleme)

Yiiksek hizda kaba igleme islemleri i¢in kullanilir. Yontemler parca profiline uygun
olarak kullanici tarafindan yada program tarafindan belirlenir.
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@) Roughing
() Finizhing

Roughing: Kaba isleme
Core Roughing: I¢ kisimlar: kaba isleme

Mo M b

Core Roughing Area Clearance  Rest Rouahing OptiRaugh

Area Clearance:Alani temizleyerek isleme
Rest Roughing:Kalan kismi kaba igleme
Opti Rough: Ideal kaba isleme

Resim 2.23: Roughing cesitleri

2.3.1.1. Core Roughing (I¢ Kisimlar1 Kaba isleme)

Parca i¢ kisimlarm yiiksek hizda kaba olarak islemek igin kullanilir. Islem sirasi

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’ dan Properties secilir.Agilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup secilir.Bounding box ile kiitiik segilir.

Sekil 2.5: Bounding box ile kiitiik secimi

Toolpaths meniiden Surface High Speed segilir.

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

Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeyleri
secilir.Burada islenecek yiizeyler segilir ve End selection tusuna bastlir.

Ekrana Toolpath/Surface Selection penceresi gelir.Containment ile kesicinin
caligma simirlar1 belirlenir. Approxigmate starting point ile kesicinin kesmeye
baslayacagi en yakin nokta secilir ve OK tusuna basilir.

Ekrana Surface High Speed Toolpaths - Core Roughing diyalog kutusu gelir.
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> Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Ofset mesafesi ve takim yarigapi ekle
XY stepover: X ve Y diizlemlerinde %
olarak yana kayma miktar1

% of dia: Takim ¢apinin % olarak yana
kayma miktar1

Min: En az yana kayma miktar1

Max: En fazla yana kayma miktari

. Surh:eH\'ghSpeedToolpalhs-CanRnughian = ° Cuttlng Method: Kesme
| YR|L W E metotlari
 Todpah Type - o StedeWV: Dalma
e Toal Cutting methad - X stepover R
Holde %o ds 00 miktari
BREER | » i s e Add cuts: Kesme ekle
o | || mostos e e e Min.Stepdown: En az
Linking Parameters . 0z dalma miktart
- e Filter / Tolerance Max prafile A
g\anj:t N:ETS]‘ Slemﬂve' e Keep tool down within o M ax. p rOfI I €
Coolant —
Lo T S ©Divance i stepover:En biiyiik yana
G pmtmd - o @ ol 5 kayma profili
ar = : S o-\/\_ ) % of tool diamet y p - ' )
sy o l&l e Corner rounding: Kose
oot 0751 — yuvarlatma
et | T w7 | M radius: En bilyik
izg:ﬁ Speed 107’25 R ) Inside @ Center © Dutside SZEk :‘m — yarl(;ap
oot W i e Profile tolerance: Profil
Dismeter 0ff 254 2 Add offset dislance |0 hool radis Smcﬂktn\aave 005
g — toleransi
o o Offset tolerance:
Oteleme toleransi
e Tool containment:
Takim siir merkezi
Resim 2.24: Cut Parameters sekmesi parametreleri
o Conpensate to: Telafiye gore Keep tool down within: Takim
e inside: igerden asagida ve igerde tutar.
e Center: Merkezden Distance:Verilen mesafe kadar asagida
e Outside: Disardan tut
e Offset distance: Oteleme mesafesi % of tool diameter: Takim ¢apinin
e Add offset distance to tool Radius: verilen %’si kadar asagida tutar.

Optimize cut order:Kesme sirasin
optimize et
Tip comp:Ug telafisi

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

kenarlarindan igleme pay1 birak

106




>  Trochoidal Motion (Dairesel isleme Hareketi)

@ 0if

© finmiee buiat

Stepover adjustment (% of max stepover) | 00

Iritial loop radius (% of tool dia)

Retry loop radius [% of intial loop]

300

50.0

Minimum loop radius (% of tool dia] 30

Feedrate adjustment [% of feedrate]

500

[Z] Keep lnop inside machining region

e Minimize burial:
hareketlerle kiictilt.

Dalis1  dairesel

e Stepover Adjustment (% of max.

- & stepover) : Yana kaymalar1 ayarla

e Initial loop radius (% of tool dia):

- [oorm Takim capmnin % oran1 olarak ilk

kavis yarigap.

kavis yarigapi.

e Retry loop radius 1lk Kkavis
yarigapmin % oram olarak sonraki

e Minimum loop radius (% of tool
dia): En kii¢iik kavis yarigap1
e Feedrate adjustment (%  of

[ (%@ (2] feedrate): ilerleme hizini ayarla

>

Resim 2.25: Trochoidal Motion sekmesi parametreleri

Transitions (Takim Yollar1 Arasi1 Gegisler)

© Enty helis

Radius

01875

Moke: IF helz fails, profile ramp will be used

Entyfeed ratz

@ Plunge rate

) Feed rate

Output 30 a1c moves

) Prolie 1amp

Entry method: Giris metodu
Profile ramp: Profil egimi
Entry helix: Giris helisi

2 clearance 0125

Plunge angle: Dalma agis1

Phinge angle 20

Preferred profle
kength us

Skip packets 4

Sl then Ceplerden atla

Entry feedrate: Giris ilerleme hiz1

Plunge rate: Dalma ilerleme hizi

Output 3D arc moves:3b yay harekei ile ¢ikis
Z clearance:Z’de emniyetli yaklagsma mesaf

Predefined profile length: Profil uzunlugu
Skip pockets smaller than: Daha kiigiik

>

Resim 2.26: Transitions sekmesi parametreleri

Steep/Shallow (Adim/Yiizeysel isleme)
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Z depth

[T Use Z depths

Wirimum depth | 0.0

Wasinum depth | 00

IV

Z depth: Z derinligi

Use Z depth: Z derinligi kullan
Minimum depth: Minimum derinlik
Maximum depth: Maksimum derinlik

Resim 2.27: Steep/Shallow sekmesi parametreleri

»  Linking Parametres (Yaklasma — Uzaklasma Parametreleri)

e Retracts:Geri ¢ikmalar

e Clearance plane:Emniyetli
yaklasma diizlemi

e Curl up:Yukari biikkme
Curl down:Asagi biikkme

Retracts b
Dlezrance plare 500 iimurn ertical Retiac] v
@ Absolute () Incremental Quptfeednove 5000
Curl g 07683
Curl down 01683
Part clearance 0153 J _l_l_
\ f |
1 |
Leads
Lingar entry/est 0% Fitting
[incremental] P —
Minimize: Trimming] -
Weilical arc enty 007
Max timming 0085
Vetioal arc exit 0075 Rl
f 1

]

|

o Part clearance: Pargaya
emniyetli yaklagma

e Leads: Yol agma

e Linear entry/exit :Dogrusal
girig/cikis.

e Vertical arc entry:Dikey giris
yayl1

o Vertical arc exit: Dikey ¢ikis
yayl1

o Output feed move:Cikis hizt
hareketi

o Fitting:Ayarlama
Max.trimming distance:En
biiyiik kirpma mesafesi

Resim 2.28: Linking Parametres sekmesi parametreleri

Sekil 2.6: Parcanin cizgisel ve kat1 simiilasyon sonuc¢lari
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2.3.1.2. Area Clearance (Alan Temizleyerek Isleme)

Segilen bir alam kaba yiliksek hizda isleyerek takim yollar1 olusturmak i¢in kullanilir.
Takim yolu olusturmak i¢in kullanilan parametreler Core Roughing takim yolu
parametreleri ile aynidir.

Sekil 2.7:Parcanin cizgisel ve kati simiilasyon sonuclari

2.3.1.3. Rest Roughing (Kalan Kismi Kaba isleme)

Biiyilk capli takimlar ile islenen parcalarda kesici ¢apindan dolay1 islenemeyen
kisimlar kalir. Daha kiigiik ¢apli kesicilerle bu kalan kisimlari yiiksek hizda islemek i¢in bu
yontem kullanilir. Takim yolu olusturmak igin kullanilan parametreler Core Roughing
takim yolu parametreleri ile aynidir.

Sekil 2.8: islenmemis kisimlar1 bulunan parca modeli
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Sekil 2.9: Kalan kisimlari islenmis parcanin kati simiilasyon sonucu

2.3.1.4. Opti Rough (ideal Kaba isleme)

Sekil 2.10:Opti Rough yontemi ile islenecek par¢ca modeli
> Cut Parameters (Kesme Parametreleri)
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Cutting method Climb -
Stepover 200 % 005
Stepdawn 150 % 00378

7] Stepup 7.5 % | 0.01875
Toolpath radius 25 % 0.00B25
Mill vertical vwalls [ Use core mill passes

Gap size
() Distance o1
@) % of tool diameter 40.0

tdotion < Gap size, micro lift

Hicro lift distance ki)

Back feedrate

Tip comp
1500

Stock to leave

on walls

Motion > Gap size, refract

[

1

Optimize cut order

Stock to leave

e Cutting method:
Kesme metodu

e Stepover: Yana
kayma miktari

e Stepdown: Dalma
miktar1

e Stepup: Artis orani

e Toolpath radius:

Takim yolu yarigapi
e Mill vertical walls:
Dik duvarlar isleme
L™ - 1e Use core mill passes:
= I¢ kisimlar igin paso
kullan

0.0

Resim 2.29: Cut Parameters sekmesi parametreleri

o Gap size: Bosluk 6l¢iisii e Optimize cut order:Kesmeleri
e Distance: Bosluk boyutu optimize et
e 9% of tool diameter Bosluk boyutu | ¢ Back feedrate: Geriye ilerleme hiz1
takim capinin % degeri kadar. e Tip comp:Ug telafisi
e Motion< Gap size, micro lift: | e Stock to leave on floors: Kiitik
Hareket<Bosluk,En kiigiik yiikselme zemininde igleme pay1 birak
e Micro lift distance: En kii¢iik | e Stock to leave on walls: Kiitiik
yiikselme mesafesi kenarlarindan isleme pay1 birak
e 9% of tool diameter: Takim ¢apinin
verilen %’si kadar agagida tutar.
»  Transition (Takim Yollar1 Arasi1 Gegisler)
Erty mahoc ks e Entry method: Giris metodu
e . e Profile ramp: Profil egimi
A T e Helix Radius: Helis yaricap1
0 e Trochoidal loop radius:
m Gegis yollar1 aras1 dairesel
hareket yarigapi
2esemes 012 e Additional slot width: Kanal
@ Phinge angle x genisligi ekleme
= DTS ° e Plunge rate: Giris dalma hiz1

[T] Entry feeds / speeds

00

00

e Entry pitch: Giris adim1

e Skip pockets smaller than:
Daha kiiglik ceplerden atla.

o Entry feeds/speeds: Giris
ilerlemesi hiz1 ve devir sayisi

Resim 2.30: Transition sekmesi parametreleri
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Ramp feed rate: Egimli yiizeylerde ilerleme hizi

e Ramp spindle speed: Egimli olan yiizeylerde is mili devir sayisi
Dwell before cut spindle speed: Delik sonunda beklemeden 6nce devir sayisini
azalt

»  Linking Parameters (Yaklasma — Uzaklasma Parametreleri)

o _— % - e Retracts:Geri ¢ikmalar
Clearance plane - inimum Vertical A etract - 1 1
i i Yoo e Clearance plane:Emniyetli

@ Absolute () Incremental Dutput feed move 10000.0

Cull yaklagma diizlemi
B e Curl up:Yukar biikkme

Part clearance 0.153 _I_I__L o CU rl dOWﬂ :A$ag1 bﬁkme
] t b e Part clearance:Pargaya
) I:I l\ emniyetli yaklasma mesafesi

- e Leads:Yol agma

(enomies oz i e Linear entry/exit :Dogrusal
T Mz Trinming v giris/cikis.
Velcdaced 0075 s [ e Vertical arc entry:Dikey
Hoizortal sre ety 025 glflS yay1
Motz acedt 0075 LLI e Fitting:Ayarlama
Mavomparde 00 |_| e Vertical arc exit: Dikey

T cikis yay1

Resim 2.31: Linking Parameters sekmesi parametreleri

Output feed move:Cikis hizi hareketi
e Max.trimming distance:En biiyiik kirpma mesafesi

Sekil 2.11: Parcanin cizgisel ve kat1 simiilasyon sonug¢lari

2.3.2. Finishing (Ince isleme)
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Yiiksek hizda ince isleme takim yollarini olusturmak igin kullanilir. Cesitli yontemler
vardir. Bunlardan parcanin sekline en uygun olan finis isleme yontemini otomatik olarak
seger.

- o Waterline:Filigran-su hatti
.I-l T — - ﬁ . Scal_lop:Esit pasolu isleme .
. 4 % e e Horizontal Area: Yatay alan isleme
‘waterline Scallop Harizontal Area R aster Pencil ° RaSter Tarayarak iSleme
S e Pencil: Kiigiik ¢apl kesici ile parca
@ @ = kesisimlerini isleme
Spiral R adial Hybrid

Spiral: Sarmal hareketlerle isleme
Radial: Radyal isleme
o Hybrid: Karma isleme

Resim 2.32: Finis isleme yontemleri

2.3.2.1. Waterline (Parlak izler Olusturarak Kesme)

Parga yiizeyinde parlak izler olusturarak ince isleme amaci ile kullanilir. Takim
yollarimi olusturmak i¢in iglem sirasi soyledir;

Sekil 2.12 : Waterline yontemi ile islenecek parca modeli ve isleme sekli

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.A¢ilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Bounding box ile kiitiik segilir.

e Toolpaths meniiden Surface High Speed segilir.

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

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeyleri
secilir.Burada islenecek yiizeyler segilir ve End selection tusuna basilir.

113



e Ekrana Toolpath/Surface Selection penceresi gelir.Containment ile kesicinin
caligma simirlart belirlenir. Approxigmate starting point ile kesicinin kesmeye
baslayacagi en yakin nokta segilir ve OK tusuna basilir.

e Ekrana Surface High Speed Toolpaths — Waterline diyalog kutusu gelir

»  Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Culting method Zigzag v

Stepdown
005

Min stepdowin 0.005

Mt profie 0
stepover

V| Comer rounding
Ma radius 0.025

Tool cartainment
Compensate (o 0]
Inside @ Canter Dutside

0.0

Add offset distance to tool radius

Stepdown
] Add auts i

Kasp tool down vithin

Distarice

@ % of tool diameter

] Optimize cut order

Tip comp

Prafile tolerance: 0.005 mﬁii
Dffset tolerance 0.005625
i

Stock toleave
an walls

Stock taleave
on floors:

o1

200

UTip .

on

oo

Cutting Method: Kesme metotlari
Stepdowv: Dalma miktari

Add cuts: Kesme ekle
Min.Stepdown:En az dalma miktari
Max.profile stepover:En biiyiik yana
kayma profili

Cornerrounding: Kése yuvarlatma
Max. radius: En biyiik yaricap
Profile tolerance: Profil toleransi
Offset tolerance: Oteleme toleransi
Tool containment: Takim hareket
sinirlar

Resim 2.33: Cut Parameters sekmesi parametreleri

Inside: Icten

Conpensate to: Telafiye gore

Center: Merkezden

Outside: Disa dogru
Offset distance: Oteleme mesafesi J
Add offset distance to tool Radius:

Ofset mesafesi ve takim yarigapi ekle | ®

e XY stepover: X ve Y diizlemlerinde

% olarak yana kayma miktar1
e % of dia: Takim ¢apinin % olarak o
yana kayma miktar1
e Min: En az yana kayma miktari

e Max: En fazla yana kayma miktar1

Keep tool down within: Takim
asagida ve igerde tutar.

Distance: Takimi verilen deger kadar
asagida tutar.

% of tool diameter: Takimi takim
capinin verilen %’si kadar agagida tutar.
Optimize cut order: Kesmeleri
optimize et

Tip comp:Ug telafisi

Stock to leave on floors: Kiitik
zemininde isleme pay1 birak

Stock to leave on walls: Kiitiik
kenarlarindan igleme pay1 birak

»  Trim to Stock (Kiitiigii Kirpma)
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Trim to Stock
Compute remairing stock from:

() All previous operations
Toolpath group enly
) One other operation

® Roughing Teol

Diameter: 250
Camer radius: on
() CAD file

Stack resolution; 00

B Machine Group-1

operties - Generic Mil
oolpath Group-1

1 - Suiface High Spei

ed [Area clearance) - [WCS: TOF] - [Tplane:
27 3 - Surface High Speed (Horizentall - (4CS: TOF] - [Tplane: TOP]

i r

Adustments to remairing stack:

Use rsmaining stock as computed

Adjust remaining stock to ignore small cusps

@) Adjust remairing stock to mill small cusps

Adustment

distance oD

Compute remaining stock from:
Stoktan itibaren arta kalan1 hesapla

All previous operatins: Onceki
biitiin operasyonlar

One other operation: Bir sonraki
operasyon

Roughing Tool: Kaba isleme
takimu

Diameter: Takim ¢ap1

Corner radius: Takim kose
yuvarlatmast

e CAD file: CAD dosyasi kullan

Resim 2.34: Trim to Stock sekmesi parametreleri

e Adjustment to remaining stock: Stoktan arta kalan1 ayarlama
- Use remaining stock as computed: Stoktan arta kalani hesaplayip kullanma
- Adjustment remaining stock to 1ignore small cusps: Stoktan arta kalan
kiiciik sivrilikleri gdrmezlikten gelip ayarla.
- Adjustment remaining stock to mill small cusps: Stoktan arta kalan

kiigiik sivrilikleri ¢centiklemeyi ayarla.
- Adjustment distance:Ayarlanan mesafe

115




»  Transition (Takim Yollar1 Arasi1 Gegisler)

©) Ramp

rgle 300

13

() Shraight

/

A

Z

] Dutput 3D arc moves

Skip pockets w0
smaler than

Tangential ramp:Yiizeylere teget
egimli gegisler

Ramp:Agisal egimli gegisler
Angle:Egim agist

Straight:Diiz ¢izgi seklinde gegisler
Output 3D arc moves:

Skip pockets smaller than: Daha
kiiciik ceplerden atla

Resim 2.35: Transition sekmesi parametreleri
>  Steep/Shallow (Adim/Yiizeysel isleme)

Angle

From 0.0
To an.0
Z depth

[] Use Z depths Detect limits

Minimurn depth | 0.0

b aximum depth | 0.0

Angle: Aci

From: Yazilan degerden itibaren

To: Yazilan degere kadar

Z depth: Z derinligi

Use Z depths: Z derinligini kullan
Detect limits: Simirlar1 belirlemek
Minimum depth: Min. derinlik
Maximum depth: Max. derinlik
Contact Areas Only: Alan iligkisi
eklemek

Sekil 2.13: Parcanin kati simiilasyon sonucu
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2.3.2.2. Horizontal Area (Yatay Alan ince isleme)

Parcalarin yatay alanlarinin kiiciik capli kesicilerle islenemesinde kullanilir. islem
sirasi sOyledir;

Sekil 2.14 : Horizontal Area yotemi ile islenecek par¢a modeli ve isleme sekli

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 secilir.Bounding box ile kiitiik segilir.

e Toolpaths meniiden Surface High Speed segilir.

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

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeyleri
secilir.Burada islenecek yiizeyler segilir ve End selection tusuna basilir.

e Ekrana Toolpath/Surface Selection penceresi gelir.Containment ile kesicinin
caligma simirlar1 belirlenir. Approxigmate starting point ile kesicinin kesmeye
baslayacagi en yakin nokta secilir ve OK tusuna basilir.

e Ekrana Surface High Speed Toolpaths — Horizontal Area diyalog kutusu gelir.

»  Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Cuimg et - e Cutting Method: Kesme metodu
e e Depth cuts: Kesme derinligi

Corner rounding: Kose

s pozee3 M vas yuvarlatma

Max. radius: En biiyiik yaricap

o Profile tolerance: Profil tolerans:

Offset tolerance: Ofset toleransi
Tool containment: Takim hareket

Frofile tolerance 0.005 OM © Xoftool diameter 32468667
Difost tolerance 000862
sinirlari
| HHE

% of di 45.0
Depth cuts ol da

H of depth cuts 1 Min. 012375

] Comer raunding Keep toal down within

taw radius 0.025 287

Tool containment t

Tocom g Conpensate to: Telafiye gore
e [ e Inside: Icten
a0 e Center: Merkezden

Compensate to: o
) Inside: @ Center ©) Outside

Dffset distance i)

Add offset distance to tool radius

Resim 2.37: Cut Parameters sekmesi parametreleri
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Outside: Disa dogru

Offset distance: Oteleme mesafesi
Add offset distance to tool Radius:
Ofset mesafesi ve takim yaricapi ekle
XY stepover: XY diizlemlerinde %
olarak yana kayma miktar1

% of dia: Takim ¢apinin % olarak yana
kayma miktar1

Min: En az yana kayma miktar1

Max: En fazla yana kayma miktari

Tip comp: Ug telafisi

Keep tool down within: Takim
asagida ve igerde tutar.

Distance: Mesafe kadar asagida tutar.
% of tool diameter: Takim capinin

verilen %’si kadar asagida tutar.

Optimize cut order: Kesmeleri
optimize et

Stock to leave on floors: Kiitik
zemininde isleme pay1 birak

Stock to leave on walls: Kiitik

kenarlarindan isleme pay1 birak

>

Transition (Takim Yollar1 Aras1 Gegisler)

Mote: If helix fails, profile ramp will be used

Entry fieed rate

() Profile ramp

Radius 01875

Z clearance 0125
@ Plunge rate
Flunge angle 20

() Feed rate
Preferred profile 05
length )

Skip pockets

04125
smaller than

Output 3D arc moves

Entry method: Giris metodu

Profile ramp: Profil egimi

Entry helix: Giris helisi

Entry feedrate: Giris ilerleme hiz1
Plunge rate: Dalma ilerleme hiz1
Output 3D arc moves: 3 boyutlu yay
hareketleri ile ¢ikis.

Z clearance: Z’de emniyetli yaklagsma
Plunge angle: Dalma agist
Predefined profile
Tanimlanmis profil uzunlugu
Skip pockets smaller than:
kiiciik ceplerden atla

length:

Daha

Resim 2.38: Transition sekmesi parametreleri

>

Linking Parameters (Yaklagsma — Uzaklasma Parametreleri)

Output feed move 9930

Retracts:Geri ¢gikmalar

Clearance plane:Emniyetli yaklagsma
diizlemi

Curl up:Yukari dogru kavis

Curl down:Asagi dogru kavis

Part clearance: Pargaya emniyetli
Linearentry/exit:Dogrusal giris/cikis.
Vertical arc entry: Dikey giris yay1
Vertical arc exit: Dikey ¢ikis yay1
Horizontal arc exit: Yatay cikis yayi
Max.Ramp angle: Max.egim agis1
Fitting: Ayarlama

Resim 2.39: Linking Parameters sekmesi parametreleri
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Sekil 2.15: Parcanin kati simiilasyon sonucu

2.3.2.3. Pencil (Kiiciik Caph Kesici Ile Kesisimleri Isleme)

Parcalarin kesisim koselerini kiiciik ¢apli kesicilerle islemek icin kullamlir. islem
stras1 sOyledir;

Sekil 2.16: Pencil yontemi ile islenecek parca modeli ve isleme sekli

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.A¢ilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Bounding box ile kiitiik segilir.

e Toolpaths meniiden Surface High Speed segilir.

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

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeyleri
secilir.Burada islenecek yiizeyler segilir ve End selection tusuna basilir.

e Ekrana Toolpath/Surface Selection penceresi gelir.Containment ile Kesicinin
calisma sirlart belirlenir. Approxigmate starting point ile kesicinin kesmeye
baslayacagi en yakin nokta se¢ilir ve OK tusuna basilir.

e Ekrana Surface High Speed Toolpaths — Pencil diyalog kutusu gelir.
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»  Cut parameters (Kesme Parametreleri)

Cutting methad -
Stepover 0.035
Scallop height 0.0

[ Limit 4 of offsets to 0

Reference tool diameter 057

Overthickness 0.05
Bitangency angle 165.0
Keep tool dovn within
Down / up mill () Digtance:
0032 _
Dy @ % of tool diameter
Shallow angle 60
Tool containment VT
[Enmpansate &2 } n ) Stock ta leave
) Inside (@) Center () Outside onwals
(ifset distance i} Stock to leave
on flaors
Add nffset distance to tool radius

0032

B4

U

0o

0o

Cutting method: Kesme metodu

Stepover: Yana kayna miktar1

Scallop height: 1z yiiksekligi

Reference tool diameter: Takim

referans capi

e Bitangency angle: Yiizeyler arasi
tegetlik agisi.

e Overthickness: Bitmis kalinlik

e Down/Up mill:  Asagi/yukari
isleme

e Overlap: Cakigma
Shallow angle: Yiizeysel a1

e Tool containment: Takim hareket
sinirlari

e Conpensate to: Telafiye gore

Resim 2.40: Cut parameters sekmesi parametreleri

Inside: Icten

Center: Merkezden

Outside: Disa dogru

Offset distance: Oteleme mesafesi

Ofset mesafesi ve takim
e Keep tool down within:
asagida ve iceride tutar.

Add offset distance to tool Radius: | ®

Takimi | @

Distance: Mesafe kadar asagida tutar.
% of tool diameter: Takim capinin
verilen %’si kadar asagida tutar.

Tip comp: Ug telafisi

Stock to leave on floors: Kiitik
zemininde isleme pay1 birak
Stock to leave on walls: Kiitik

kenarlarindan isleme pay1 birak

Sekil 2.17: Parcanin kati simiilasyon sonucu
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2.3.2.4. Scallop (Esit Pasolu Ince Isleme)

' Yiizeylerden esit pasoda ve kiiciik derinliklerde talas alarak islemek igin kullanilir.
Islem siras1 soyledir;

Sekil 2.18: Scallop yontemi ile islenecek par¢a modeli ve isleme sekli

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. A¢ilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup secilir.Bounding box ile kiitiik segilir.

Toolpaths mentiden Surface High Speed segilir.

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

Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeyleri
segilir.Burada islenecek yiizeyler segilir ve End selection tusuna basilir.

e Ekrana Toolpath/Surface Selection penceresi gelir.Containment ile kesicinin
caligma simirlar1 belirlenir. Approxigmate starting point ile kesicinin kesmeye
baslayacagi en yakin nokta secilir ve OK tusuna basilir.

e Ekrana Surface High Speed Toolpaths — Scallop diyalog kutusu gelir.Kullanilan
parametreler diger standart takim yolu parametreleri ile aymdir. Diger takim yollar
parametrelerine bakiniz.

Sekil 2.19: Parcanin kat1 simiilasyon sonucu
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2.3.2.5. Raster (Yiiksek Hizda Tarayarak Kesme)

F
Sekil 2.20: Raster yontemi ile islenecek par¢a modeli ve isleme sekli

Islem siras1 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° dan Properties secilir.Agilan Machine Grup Properties
diyalog kutusundan Stock Setup segilir.Bounding box ile kiitiik segilir.

Toolpaths mentiden Surface High Speed segilir.

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

Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeyleri
segilir.Burada islenecek yiizeyler segilir ve End selection tusuna basilir.

Ekrana Toolpath/Surface Selection penceresi gelir.Containment ile kesicinin
caligma simirlar1 belirlenir. Approxigmate starting point ile kesicinin kesmeye
baslayacagi en yakin nokta segilir ve OK tusuna basilir.

Ekrana Surface High Speed Toolpaths — Raster diyalog kutusu gelir.Kullanilan
parametreler diger standart takim yolu parametreleri ile aynidir. Diger takim yollar
parametrelerine bakiniz.

Sekil 2.21: Parcanin kati simiilasyon sonucu

122



2.3.2.6. Radial (Radyal Isleme)

Is parcalarini verilen bir merkeze gore radyal takim yollar1 ile ince islemek igin
kullanilir. Islem sirast s6yledir;

Sekil 2.22: Radial yontemi ile islenecek par¢ca modeli ve isleme sekli

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 secilir.Bounding box ile kiitiik segilir.

Toolpaths mentiden Surface High Speed segilir.

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

Kaydetme isleminden sonra ekrana Select Drive Surfaces ile islenecek yiizeyleri
segilir.Burada islenecek yiizeyler segilir ve End selection tusuna basilir.

e Ekrana Toolpath/Surface Selection penceresi gelir.Containment ile kesicinin
caligma simrlar1 belirlenir. Approxigmate starting point ile kesicinin kesmeye
baslayacagi en yakin nokta secilir ve OK tusuna basilir.

e Ekrana Surface High Speed Toolpaths — Raster diyalog kutusu gelir.Kullanilan
parametreler diger standart takim yolu parametreleri ile aymidir. Diger takim
yollaria bakiniz.

Sekil 2.23: Parcanin kati simiilasyon sonucu
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2.4. Transform (Takim Yollarim Oteleyerek Cogaltma)

Birden fazla ayni geometriye sahip pargalarda birden fazla ayni operasyonu
olusturmak yerine transform takim yolu kullanilir. Bir tane takim yolu olusturulur ve
istenilen sayida cogaltilir. Transform ile takim yollar1 dondiiriilebilir, taginabilir ve
aynalanabilir. Bu komutu kullanabilmek i¢in daha 6nceden olusturulmus bir takim yolunun
ihtiya¢ vardir. Toolpath mentisiinden Transform segildiginde ekrana Transform Operation
Parameters penceresi gelir. Type and Methods sekmesi se¢ili durumdadir.

Sekil 2.24: Transform yontemi ile 6telenecek takim yolu érnegi
2.4.1. Type and Methods (Tip ve Metot)

Tasima yapilabilmesi i¢in Source Operations (Operasyon kaynaklari) kisminda
listelenen takim yolunun segili olmas1 gerekir.

eemcsenienpeanses ST B e Translate: Oteleme
Tomnd s ot e Rotate: Déndiirme

Ty:xmm D“T:”:j‘:“‘r‘:"““:m” e Mirror: Aynalama
[ I e e Tool plane: Kesici diizlemi
© Mirr B L s S —— e Include origin:Orjini dahil et.

e e o Saves views: Goriintii kaydet
m‘n:::mgm ® st © ncenens e Coordinate: Koordinat

Sz vens Viok o nanbeig e NCI: Segilen kat1 ve ylizeyler

& s oo iizerine daha onceden

e e olusturulmus  NCI  takim
o e . yollarini kullanir.

G“’“”O:'C:“"’“‘m‘” C‘ ‘m— o oeen e Geometry: Parga geometrisi
 Duscstges | [ Mochecin ot e Operationtype:Operasyon tipi
© Opertonype . Bl [Gutom Pt e Source Operations:

Operasyon kaynaklari
E )| Comment: Agiklama

Resim 2.41: Type and Methods sekmesi parametreleri
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e Remove Comment: Agiklama silme

e Operation order: Operasyon
diizenleme

e Work offset numbering: Takim
yolu 6telemeyi numaralandirma

e Create new operations and
geometry: Yeni operasyon Ve
geometri olustur.

Copy source operations: Operasyon
kaynagini kopyala

Subprogram: Alt program ¢agirma
Off: Numaralandirma kapali

Maintain source operation’s:
Operasyon kaynagina belirleyin

Assing new: Yeni yardim

2.4.2. Translate (Tasima)

Takim yollar1 farkli yontemlerle tasinabilir ve dogrusal kopyalanabilir. Burada Delta
yontemi secilmigtir. X ekseninde tasima mesafesi 60 mm ve tasima sayisi (Instances
kismina) 2 olarak yazilmisgtir.

Transform Operation Darametersl u ﬂ ° Rectangu I ar:
e and etroda | Tt | Dikdértgensel
Method Rectangular Pattem origin shift {world coordinates) . .
© Rectanguiar X [0 | From pairk L] Bet\.Nee n pol nts:
© Between ports Y [0 2] X 0 - Secilen noktalar
© Deta Deta T '% arasinda tasir.
~ ) li] - -
© Bt viows 2;” — z e Delta: Mesafe girerek
Sort paint to paint ¥ 00 - J E] E] [ ] BetWeen Vl ews:
— z w g _ Belirlenen goriintiiler
. B 1 [~ X w - | arasinda tagima
_ A o -k Yy o -H e Instances: X ve Y’de
(@ Distance between = w0 - _ﬂ Z 0D - E' o
I reta detonce fulad ¢ogaltma sayisi.
Fomen [Teve | ¢ Distance between:
e Not used .. .
e Girilen mesafeyi
m m m {;)g%:l}tma Saylslna

Resim 2.42: Translate sekmesi parametreleri

e Total distance: Toplam mesafeyi
¢ogaltma sayisina boler.

e X: X ekseninde tasimilacak mesafe

e Y:Y ekseninde taginilacak mesafe

e Delta: X,Y,Z eksenlerindeki toplam | *
tagima mesafeleri girilerek.

e Angle: Tasima agisi

e Distance: Tasima mesafesi

o . Select FROM point:

Tagsiacak nesne bir noktadan segilir.

B Select line: Segilecek c¢izgiye
gore Oteleme yapar.

l+21 Select TO point: Nesnenin

tasinacagl nokta isaretlenir.

From point: Segilen birinci noktanin
koordinatlari girilebilir.

To point:  Otelenecek
koordinatlan girilebilir.

noktanin
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Sekil 2.25: Transform-Translate ile 6telenmis takim yolunun kati simiilasyon sonucu

2.4.3. Rotate (Takim Yolunu Déndiirme)

Takim yolarini belirli bir nokta etrafinda dondiirmek ya da dondiirerek ¢ogaltmak i¢in
kullamlir. Type and Methods sekmesinden Rotate isaretlenir. Burada Instances kismima 3
yazilmistir. Ayrica; Total sweep 360° ve dondirme merkezi takim yolundan 60 mm
mesafede segilmistir.

Transform Operation Parameters E

Type and Methods | Rotate

Instances [T Rotation view
#B = (0 Angle between Source operations'tool planes *

= @ Total sweep
o @
X w0 [
Y 00 NE
Z 00 NE|
d_ %00~ |z|
i wo ~[f]

(v %][2]

Resim 2.43: Rotate sekmesi parametreleri

e instances: Cogaltma sayisi.
¢ Angle between: Girilen ag1y1 ¢ogltma sayisina boler.
o Total sweep: Toplam agiy1 ¢ogaltma sayisina boler.
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@ Define center (point) of rotation: Dondiirme merkezini parca lizerinde isaretlemek
i¢in kullanilir

Sekil 2.26: Transform -Rotate yontemi ile dondiiriilmiis takim yolunun simiilasyonu sonucu

2.4.4. Mirror (Takim Yolunu Aynalama)

Takim yolunu belirlenen noktalat yada c¢izgiler arasinda aynalamak igin
kullanilir. Type and Methods sekmesinden Mirror isaretlenir. Burada Select Line (Cizgi
secerek aynalama ) yontemi se¢ilmistir.60 mm mesafedeki ¢izginin se¢ilmesi aynalama igin

yeterlidir.
i e
Type and Methods | Mimor l}

Method (WCS coordinates) Mirror points (WCS coordinates) Cutting direction
Reverse order
@ Maintain start point

Mairtain start entity

Mirror view

TOP

Resim 2.44: Mirror sekmesi parametreleri
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Mastercam ortaminda ISO kodlarmin elle girildigi boliimdiir. Komuta tiklandiginda
Manuel Entry penceresi ekrana gelir. Bu yontemde MasterCAM programinda herhangi bir
islem yapilmaz. CNC kodlar1 Manuel Entry yazan kisma elle yazilarak girilir.

Method: Aynalama metodu
= X axis: X eksenine goére aynalama
o | Y axis: Y eksenine gore aynalama

d—. Polar: Ag1 vererek aynalama

.Select line: Cizgi segerck aynalama
s

Select to point: 2 nokta segerek aynalama

Mirror points: Aynalama noktasi

Mirror view: Diizlem belirtilerek aynalama islemi yapar.
Cutting direction: Kesme yonii

Reverse order: Yon degisitrmek

Maintain start point: Baslangi¢ noktasini belirleyin
Maintain start entitiy: Baslangi¢ nesnesini belirleyin

Sekil 2.27: Transform -Mirror yontemi ile aynalanmis takim yolunun kati simiilasyon sonucu

2.5. Manuel Entry (Elle Program Girme)
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Manual Entry (UNDEFINED) ﬁ
! 3 . o Enter Text: Manuel Entry ortaminda
et souree yazilmis kodlar aktif olur. 750 karaktere
© Enter text [750 characters marimum) yazﬂabilir.
1. a e Use text file: Herhangi bir text (yazi)
kL - cagrilarak bu ortamda ¢aligtirilabilir.
e e Select: Digardan “.txt” uzantili dosyalari
l Skl - secip programda agmak icin kullanilir.
Dosyanin yeri belirtilip ag’a basilir.
o Heetentie e Edit now: Text dosyalarini agtiktan sonra
i Ed il B ECRE copy ’ bu komuta tiklandiginda MasterCAM editor
L { penceresi acilir. Kodlar iizerinde degisiklik
yapilabilir.

1 MCX file

e Edit a copy: Diizeltilmis programlarin
Mastercam formatinda kaydedilmesi i¢in

NCI output method kullanilir.

©) s Comment e Read only when posting: Son islemci

© AsCode ortaminda sadece okuma modunu agar
Burada diizeltme yapilamaz.

e Save in MCX file: Hazirlanan programin
program dosyalar1 igerisine kaydedilmesini

(v ][ %] 2] saglar.

]
Vi

Fead only when posting n

Resim 2.45: Manuel Entry diyalog kutusu parametreleri

Ayarlar yapildiktan sonra OK tusuna basilir. Takim yolarmin ¢ikarilmasi ig¢in G1
butonuna basilarak Post Processing penceresi ekrana gelir. OK tusuna basilarak CNC
kodlar1 ¢ikarilir.

2.6. Point Toolpath (Nokta Belirterek Takim Yolu Olusturma)

Bu komut ile belirlenen noktalar arasinda takim yolu olusturulur. Kullanict takim
hareketlerini kendisi belirler. Islem siras1 sdyledir;

e Toolpaths meniisiinden Point segilir.

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

e Ekrana Select point to move to (Kesici tagima noktasini seginiz.) iletisi gelir.
Kesicinin gidecegi noktalar isaretlenir. Isaretleme yapilmadan 6nce secilen noktalara
GO0 veya G1 tuslarina basilarak ilerleme sekli atanir.

Point Toolpath @

‘ B # 9 |

Resim 2.46: Point Toolpath ara¢ ¢cubugu
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P

Select point to move to - ST
. -
1
|
1

\\\‘ .

RN
Sekil 2.28: Select point to move to ile kesici tasima noktasinin secimi
e Se¢me isleminde talas alinacak kisimlar secilirken talas derinligi kadar asagidan
se¢me yapilmalidir. Burada 2 mm agagidan se¢gme yapilmistir. Segme tamamlaninca
OK tusuna basilir. Ekrana 2D Toolpath-Point penceresi gelir. Burada kesici se¢imi
ve gerekli ayarlamalar yapilir.

2D Toolpaths - Pont
KT
Toddie 50
-
Cormer radus: 00
o

Flanes [wCS) [ Tool

Cclard Tocltt: 256 Len olftret 256

Carred Test. 2605 Endnd2 Sphere 256 - 5.0, Endmd] Flat

Mz Vabaes Headtt 1 Dia oltesi: 256

P

T
Spede dhecton: (O =]
e BATTE P 1069

Ouick View Settings b B
Tod T/2BALLEN = - FRT. Q0015 SFM 1382147
Ted Dismeter & Fighbcick for options
e J Peenoe [T noce o [
FosdRals 64176 L Select By tool. Fiter Actrve. Fiker.
et o e s
Coclant o
ToclLength 80 e
e
i
o L[] @ | (2]

Resim 2.47: 2D- Toolpath Point sekmesi

Select point to move to

\\:/f

Sekil 2.29: Point yontemi islenmis parcanin kati simiilasyon sonucu
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| Select point to mave 1o

-

-

Sekil 2.30: Point yonteminde talas derinligi arttirilarak islenmis par¢anin kat1 simiilasyon
sonucu

2.7. Trim (Takim Yolunu Budama)

Daha 6nceden olusturulmus takim yollarini belirlenen bir sinir nesnesi ile kirpmak i¢in
kullanilir. Kirpma isleminin yapilabilmesi i¢in daha 6nceden olusturulmus bir takim yoluna
ve takim yolunu siirlayan bir nesneye ihyiyag vardir. Islem sirast soyledir;

_|_

Sekil 2.31: Trim yontemi ile takim yollar1 budanacak par¢a modeli

e Daha o6nce olusturulmus bir takim yolu agilir. Burada Pocket takim yolu ile
olusturulmus bir takim yolu se¢ilmistir. Takim yolunun iizerine sinirlamay1 yapacak
nesne ¢izilir.

o Toolpath meniisiinden Trim segilir. Ekrana Chaining penceresi gelir. Select
trimming boundaries 2 (Kirpma sinirlarini seginiz) iletisi ile takim yolunu
sinirlayan dikdortgen segilir.

e Secimden sonra ekrana Enter a point on the side keep (Takim yolunun kalacak

kismini bir nokta ile isaretleyin) iletisi gelir. Takim yolunun kalmasi istenilen kismi
secilir.
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Select timming boundaries 2 Enter a point on the side ta keep

Sekil 2.32: a.Budama siniriin se¢cimi b.Budamadan sonra kalacak kismin se¢cimi

+

Sekil 2.33:a.Sin1r nesnesinin dis1 secilmis 6rnek b.Sinir nesnesinin ici secilmis 6rnek
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e UYGULAMA FAALIYETI

—e

Asagidaki parcanin kaba isleme takim yollarini olusturunuz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Par¢anin kat1 modelini

» Exxtrude komutunu kullanarak par¢anin kati
modelini ¢iziniz.

cizmek > Fillet solids komutu ile yuvarlatmalar1 R5 dl¢iistinde

yapiniz.

» Tezgah se¢imini yapmak.

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

» Kiitiik ayarlarin1 yapmak.

» Operation Manager kisminda sirasi ile Properties ve
Stock Setup’1 secin. Bounding Box ile kiitiigii
belirleyin.

» Takim yollarini1 se¢gmek.

» Toolpaths meniisiinden Surface High Speed’i se¢in.

> Ekrana Select Drive Surfaces (islenecek yiizeyleri
secin) iletisi gelir. Yiizeyler pencere i¢ine almarak
secilir ve End selection ‘a basilir.

» Ekrana Toolpah/Surface selection penceresi gelir.

» Containment butonu ile kesicinin hareketlerini
sinirlayan kapali egrinin se¢imi yapilir.




Toolpath/surface selection u.
Drrive

Check

Containment

Appraximate starting paint

>

Approximate starting point ile kesme iglemine
baslanacak en yakin nokta parca lizerinden segilir.
Toolpath/Surfaces Selection penceresinden OK
diigmesine tiklanir

» Takim yolu parametrelerini
ayarlamak.

vV V V V V¥V

Ekxrana gelen Surface High Speed Toolpaths-Core
Roughing penceresi gelir.

Tool’dan takim , ilerleme hizi,devir sayisi v.s.se¢cimi
yapilir.

Cut parameters sekmesinde Stepdown ile her
defasindaki dalma miktari belirlenir.

XY Stepower ’den takimin her pasodan sonraki yana
kayma miktar1 ayarlanir.

Diger ayarlamalar uygunsa Ok tusuna basilir.

Toolpaths meniisiinden Surface High Speed’i segin.
Acilan pencereden Finishing ve buradan da Waterline
yontemini se¢iniz.

Gerekli parametre ayarlarini yaptiktan sonra OK
diigmesine basiniz.
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» Toolpaths meniisiinden Surface High Speed’den
Horizontal yontemini se¢iniz.
» Gerekli ayarlamalar1 yapiniz.

» Parcanin simulasyonunu
gormek.

» Operations Manager kismindan Verify Selected
Operations tusuna basarak kat1 simulasyonunu
gorebilirsiniz.

» Par¢anin CNC kodlarim
( G kodu) ¢ikarmak.

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

» Agilan Post processing penceresinde OK tusuna
basiniz.

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

» Mastercam X Editor dosyasi agilacak ve G kodlari
listelenecektir.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Kati modeli ¢izdiniz mi?

2. Kiitik olusturmak i¢in Operation Manager kismindan Stock
Setup’1 secip buradan Bounding Box ile stok se¢imini yaptiniz
mi?

3. Takim yollarin1 olusturmak i¢in Toolpath Surface High Speed’i
sectiniz mi?

4. Ekrana gelen Select Drive Surfaces iletisi ile islenecek yiizeyleri
sectini mi?

5. Acilan Toolpath/Surface Selection penceresinden Containment
ile kesici hareketlerini sinirlayan kapali egrinin se¢imini yaptiniz
mi?

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

7. Cizgisel ve kat1 takim yolu simulasyonlarin1 gormek i¢in Backplot
Selected Operation ve Verify Selected Operation tuslarina
bastiniz m?

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

9. Olusturulan kodlar1 kaydettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Ozellik tabanh delik delme takim yolu asagidakilerden hangisidir?
A) FBM Drill

B) Evgraving Toolpath

C) Rough Toolpath

D) FBM Mill

Ozellik tabanl delik delme isleminde delik delme isleminden 6nce punta deligi
deldirmek i¢in hangi parametre kullanuir?

A) Deep drilling

B) Spot Drilling

C) Pre-Drilling

D) Hole Milling

Ozellik tabanh frezeleme takim yolu asagidakilerden hangisidir?
A) FBM Drill

B) FBM Mill

C) Surface Higt Speed

D) Multi Axis

Yiiksek hizda yiizey isleme takim yollar agsagidakilerden hangisidir?
A) FBM Dirill

B) FBM Mill

C) Surface Higt Speed

D) Multi Axis

Asagidakilerden hangisi HSM-Yiiksek hizda yiizey isleme takim yollarindan biri
degildir?

A) Core Roughing

B) Pencil

C) Scallop

D) Engrawing

Asagidakilerden hangisi Ince paso yiiksek hizda yiizey isleme takim yollarindan
biridir?

A) Core Roughing

B) Rest Roughing

C) Scallop

D) Area Clearance
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10.

Asagdaki parametrelerden hangisi kesme parametreleri anlamindadir?
A) Cut Parameters

B) Roughing Parameters

C) Finishing Parameters

D) Linking Parameters

Asagidaki terimlerden hagisi yana kayma anlamindadir?
A) Stepdown

B) Stepover

C) Depth cuts

D) Stock to leave

Asagidaki terimlerden hagisi kesme derinligi anlamindadir?
A) Stepover

B) Stepdown

C) Depth cuts

D) Stock to leave

Asagidakilerden hangisi finis pasoya birakilacak talas miktar: anlamindadir?
A) Stepover

B) Stepdown

C) Depth cuts

D) Stock to leave

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 FAALIYETI-3

(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 5 ecksenli freze tezgahlarinda takim

yollar1 olusturmayi arastiriniz.

3.5 EKSEN TAKIM YOLLARI

3 eksenli dik isleme merkezlerinde kesici takim, X,Y ve Z eksenlerinde hareket ederek
kesme yapar. Bazi pargalarin geometrik ylizey yapisi nedeni ile 3 eksende hareket ile kesme
yeterli olamaz. Bu nedenle 3 eksenin yaninda 4 ve 5. eksende hareket edebilen tezgahlara
ihtiyag vardir.5 eksenli tezgdhlarda 4. eksen doner tabladir. Kesici dalma islemini
gerceklestirdikten sonra doner tabla donerek kesme islemini gergeklestirir. 5. eksen ise; dik
isleme merkezlerinde fener milinin baska bir eksen etrafinda saga-sola donme hareketi
yaparak kesme iglemini gerceklestirmesi ile olusur.

5 eksenli tezgahlarda fener mili 2 diizlemde saga-sola donebilir. Kesicinin ug yiizeyi
istenirse siirekli olarak islenen ylizeye dik konumda tutulabilir. Bdylece 3 eksenli
tezgahlarda igslenemeyen karmasik sekilli pargalar bu tezgahlarda islenebilir.

Multiaxis Toolpaths (Cok Eksen Takim Yollar1) operasyonlari ile 5 eksenli CNC
isleme merkezleri i¢in takim yollar olusturulabilir ve CNC kodlar1 tiiretilebilir. Multiaxis
operasyonlar1 Toolpaths ara¢ ¢ubugundan Multiaxis segilerek veya Multiaxis Toolpaths
ara¢ ¢cubugundan ulasilarak kullanilabilir.

vLe @

Swarf Flow MSurf
e Curve: 3B egrileri ve ylizey kenarlarin1 5 eksende isleme takim yollar
Swarf: Is parcasmnin yan yiizeyleri boyunca kesicinin yan yiizeyini kullanarak 5
eksende igleme
Flow: Yiizeylerin akis ¢izgisine gore 5 eksende isleme
MSurf: Coklu yiizeylerin 5 eksende islenmesi
Port: Ici oyuk parcalarin 5 eksende islenmesi
Rotary: Silindirik ytizeylerin etrafin1 dolasarak 4 eksende isleme
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3.1. Curve (5 Eksende Egri Isleme)

Yiizeylerin tizerindeki 3B egrileri ve yiizeylerin kenarlarini referans alarak 5 eksende
takim yollar1 olusturur. Isleme sirasinda takim eksen hareketlerini kontrol igin yiizeyler,
noktalar ve kapali egriler segilebilir. Islem siras1 sdyledir;

e Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 5 —AXiS TABLE -HEAD

VERTICAL. MMD.5 segilir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilir. Buradan Bounding Box ile

kiitiik se¢imi yapilabilir.

Sekil 3.1: Bounding Box ile kiitiik secimi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Multiaxis takim yolu
secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada olusturulacak takim

yoluna bir isim verilir ve kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Multiaxis Toolpath-Curve penceresi gelir.

3.1.1. Tool (Takim)

Tool dia: 0.25

e ot e v S

==

1-1.0, Endmil 1 Flat
T mi Comer radss: 0125 Endmil2 Sphere | Type | Parameters
Calc. Speed/Feed
. 1/4 BALL ENDMILL
Create new tool... Tool #: 2 Len. offset: 252 ‘- foug
©) Finish
Edit tool... @ Both
N Head & -1 Dia. offset: 252 g
gl Shark Dismetsr

Load tool on machine... e

Tool manager.. (MILL INCH)

View »

J—— . Spinde drection

Feedrate: 250 Spindle speed: 2139

Re-initialize feeds & speeds “ S — ComerRadis I |

“——1  Feedspeed calculator. FPT. 0.0029 SFM 133885 L 05
Plunge rate: 15.0 Retract rate: 25.0 Diameter
Select liorary tool.. [T Fiter Active Fiter.
7] Foroe tool change Rapid Retract
Profile
Commert ® Auto @ Customfle () Custom level | 258

[7] To batch

Resim 3.2: Create new tool ile takim olusturma
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3.1.2. Cut Pattern (Kesme Modeli)

Curve type sekmesinden Surface edge-All sekmesi se¢ilir.

Cuve pe e Curve type: Coklu eksen isleme sirasinda takip
Compensation bype it v edllecek yOI tlpl

3D Curves: Secilen 3B egrilerin lizerinden giderek
Compenszation direction g g g

takim yolu olusturur.

I(b (]

T compersatcn L/ e Surface edge-All: Tim yiizey kenarlarini referans
Rl ofset 0125 alarak isleme yapar.
= e Surface edge-Single: Yalniz belirlenen kenarin

islenmesini saglar.

] Distance increment 0.1

Curve following method

|:| Distance 0.05
Cut tolerance 0.om

tawimum step 01

Projection

@) Narmal to plane

(7) Nomnal to surface

Maximum distance 0o

- 3D Curve -Surface edge-all  -Surface edge-Single

Resim 3.4: Cut Pattern sekmesi parametreleri

e Compensation type: Telafi tipi e Cut tolerance: Kesme toleransi

e Compensation direction: Telafi | ¢ Maximum step: Takim hareketleri arasinda
yoni maximum mesafe-adim.
Tip Compensation: Ug telafisi e Projection: Egrilerin izdiisimiinii ayarlama
Radial offset: Left ve Right icin kullanilir.

secildiginde takimin islenen egriye
gbre yana kayma miktari.

Diameter for simulation:
Simiilasyon ¢ap1

Distance increment: Mesafe artisi
Curve Following method: Egriyi
izleme metodu

Distance: Mesafe girme

Normal to Plane: O andaki aktif ¢aligma
diizlemini izdisim almak ig¢in referans
olarak alir. Egrilerin bu diizleme dik olacak
sekilde takimin isledigi ylizey iizerine
izdiisimiini alir.

Normal to Surface: Egrilerin izdiisiimiini
takimin isledigi ylizeye dik olarak alir.
Maksimum distance: Maksimum mesafe

3.1.3. Tool Axis Control (Takim Eksen Hareketlerinin Kontrolii)

e Tool Axis Control sekmesi segilince ekrana Missing Drive Surface-Select it now?
(Parga tizerindeki yilizey se¢imi eksik-Simdi segin.) ileti gelir. Evet, tusuna bastlir.

e Ekrana Select Tool Axis Surface(s) iletisi gelir. Yiizeyler pencere icine alinarak
secilir. End Selection diigmesine basilarak se¢me iglemi tamamlanir.

141




Sekil 3.2: Parcanin pencere icine alinarak segilmesi

e Ekrana Move to edge to start on (Kenar baslangicim tasi) iletisi gelir. Ok seklin
izerinde hareket ettirilerek istenilen noktaya yerlestirilir.

Move to edge ta start on,
T
= ‘Jl‘h
1
1

Sekil 3.3: Kenar baslangi¢c noktasinin yerlestirilmesi

e Ekrana Set Edge Direction ( Kenar yon durumu) penceresi gelir. Reverse Direction
(Yo6n degistir) ile istenirse ok yonii degistirilebilir. OK tusuna basilir.

SN - Tool axis control: Takim eksen hareketlerinin
_ kontrolii.

S - Lines: Takim ekseni secilen dogrulara paralel

Backplot ratary asis isleme Yyapar.

T o0 - Surface: Islenecek ylizeyin formuna "bagh
kalinarak, takim eksen vektorii her zaman ylizeye

Side it angle oo dik olarak igleme yapar

angoincroment 30 - Plane: Varsa referans diizlem segilinge kesici
eksen vektorii her zaman bu diizleme dik olarak

Tool vector length 1.0 isleme yapar.

Resim 3.5: Tool Axis Control sekmesi parametreleri
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- From point: Secilen herhangi bir nokta takim eksen vektoriinii baglangi¢ kabul
eder. To point ile beraber yon tanimlamada kullanilir.

- To point: Segilen diger bir nokta takim eksen vektoriiniin bitis noktasini belirler.
Takim eksene bu iki noktadan gegen dogruya paralel hareket eder.

- Chain: Takimin eksen kontrolii segilen kapali egriye paralel hareket ettirilerek

isleme yapmasi saglanir.

a.Lines b.Surface

c.Plane

d.From point e.To point f.Chain

Resim 3.6:Lines sekmesi par¢a érnekleri

- Output Format: isleme sekli. 3,4 ve
5 eksen se¢iminde kullanilir.

- Backplot rotary axis: Donel eksen

- Side tilt angle: Kesiciye, talas
kaldirma yoniine gore saga veya sola
dogru agili bir konum kazandirir.

Angle increment: Agi artist

Tool vector length: Takim egri {izerinde
ilerlerken gectigi noktalara takim yolunu
temsil etmek igin kesici eksenine paralel
uzunlugu verilen dogrular yerlestirir.
Lead/lag angle: ileri- geri egme agilart

3.1.4. Collision Control (Catisma Kontrolii)

Bu parametre segilince Tool Axis Control ile se¢im yapilmamigsa ekrana Missing
Tool Axis Lines — Select them now? (Takim eksen hareketleri ¢izgisi eksik. Simdi sec)
iletisi gelir. Evet, butonuna basilir. Ekrana Lines Tool Axis Control (Takimin eksen
hareketleri ¢izgisi kontrolii) penceresi gelir. Cizgi ya da ¢izgiler segilip OK tusuna bastlir.
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Lines Tool Axis Control ﬂﬂ

e  Select Lines: Cizgileri seg.

e Unselect lines: Cizgi se¢imini iptal et.

e  Window select lines: Cizgileri pencere igine alarak seg.
=N e Window unselect lines: Pencere igine alarak segilen
cigilerin se_(;imini iptal et.. o

e Select all lines: Biitiin ¢gizgileri seg.

[ Relative to Direction e  Select unselect lines: Se¢me islemini iptal et.

e Relative to Direction: Yone ait.

Lv %] 2]

Resim 3.7: Lines Tool Axis Control penceresi parametreleri

Tp e e Tip control: Takimin ug kontroliiniin yapildigi kisimdir.
® On selected curve e On selected curve: Takip edilecek egriler boyunca takim
O projected curve ucu kontroli yap111r.

©) Comp o sutaces ] e Comp to surfaces: Takimin yiizeyle temasini saglamak i¢in
Stock to v 00 takim ekseni boyunca dondiirtilerek kesici konumlandirilir.

Wector depth 0.0

Check surfaces

Check surface(s) ]

Stock to leave 0.0

Gouge process

@ Infinite lock ahead

() Look ahead a0

Resim 3.8: Collision Control sekmesi parametreleri

e On projected curve: Bir yiizey lizerine egrinin izdisiimiim alindiktan sonra takim
egriyi takip edebilecek sekilde ve yiizeye dik olacak sekilde takim ucu
konumlandirilir.

e Stock to leave: Birakilacak finis paso miktari

e Vector depth: Takim ucunun Z ekseni boyunca pozitif veya negatif olarak girilen
deger kadar kaydirr.

e Check surfaces: Isleme alanlarim sinirlamak igin kullanilir. Takimin yiizeyler
iizerinde islenmesi istenilmeyen bdlgelere girmesi engellenerek kontrollii ylizeyler
olusturur.

e Gouge process: Islenmemis kisimlarin kontrolii

e Infinite look ahead: Takim yollarini islenmemis kisimlar i¢in kontrol et.

e Look ahead: Yazilan takim hareketi sayis1 i¢in kontrol et.
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3.1.5. Linking (Yaklasma-Uzaklasma Parametreleri)

o

Incremental

Use clearance orly a the stat
and end of operation

s

horemertal
Feedplane... | 01
horemertal
Kee tool down within
) Distance 005

(@) % of tool diameter  300.0

e Clearance: Emniyetli
yaklagma mesafesi

e Retract: Geri  ¢ikma
mesafesi

o Feed plane: Kesme
diizlemine olan mesafe

o Keep tool down within:
Takimi asagida ve igeride
tutar.

I
}

3.1.6. Roughing (Kaba Isleme)

Resim 3.9: Linking sekmesi parametreleri

Roughing sekmesi se¢ilip asagidaki parametrelerin ayarlari yapilir.

Depth cuts

# Fough cuts: ]
FRough step: 0.1
# Finish cuts: 0
Finizh step: 0.05

[T Keep tool down

Depth cut order
@) By contour (1 By depth
[ Multi Paszes
Fough
a
a1
Finish
a
0.05
Keep tool down
tachine finish passes at
@) Final depth Al depths

Depth cuts: Kesme derinligi

# Rough cuts: Kaba paso sayisi

Rough step: Kaba paso dalma miktari

# Finish cuts: Ince paso sayist:

Finish step: Ince paso dalma miktar1

Keep tool down: Pasolar arasi takimi yukari geri
ceker.

Depth cut order: Kesme derinligini siralama

By contour: Talas derinligini profile gore sirala.

By depth: Talas derinligini derinlige gore sirala.
Multi Passes: Coklu pasolar

Rough: Kaba pasolar

Number: Paso sayisi

Spacing: Paso mesafesi

Finish: Ince paso

Final depth: Son kaba pasodan sonra ince paso
uygula

All depths: Her kaba pasodan sonra ince paso
uygula

Resim 3.10: Roughing sekmesi parametreleri
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Resim 3.11: a.Depth cuts b.Multi Passes

¥

Sekil 3.4: Parcanin cizgisel ve kati simiilasyon sonuclari

3.2. Swarf Toolpath (5 Eksende Kesici Yan Yiizeyi Ile isleme)

[s parcasmin yan yiizeyleri boyunca kesicinin yan yiizeyini kullanarak 5 eksende talas
alma islemi i¢in kullanilir. Parganin zemini ile egimli yan duvarlari boyunca 5 eksende takim
yollar1 olusturulur. Segilen yiizeylere takim ug telafisi yaptirilarak kesicinin segilen yiizeyin
sagindan, solundan veya iizerinden gitmesi saglanabilir. Islem siras1 sdyledir;

e Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 5 —AXiS TABLE -HEAD
VERTICAL. MMD.5 segilir.

e Machine Group 1° in alt kismindaki Properties secilir. Stock Setup’dan
Bounding Box ile kiitiik se¢imi yapilir.

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Multiaxis takim yolu
segilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Takim yolu kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Multiaxis Toolpath-Swarf penceresi gelir.
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3.2.1. Cut Pattern (Kesme Modeli)

wially
© fuoce 0 e 29 e Walls: Yan duvarlar
Compensation type Compiter e Surface: Yan yiizeylerin se¢imi. Duvarlar
Compensation direction d yﬁzey Olfllrak' Olu$turu1mu$ ise bu S.e.(;enek
- " ile parca iizerindeki yan yiizeyler secilir.
. : . = . S
Tip cempensetn : L/} e Chain: Zincir. Parganin yan duvarlarin
Stock to leave on wals o sirlart egrilerden olusmus ise bunlart
T se¢mek i¢in kullanilir.
o t — e Stock to leave on walls: Yan duvarlarda
: birakilacak miktar.
il (olowing method e Diameter to simulation: Simiilasyon ¢api
[ Distence 20 o Distance increment: Mesafe artisi
N e o Wall following method: Yan duvari izleme
Maimum step 20 metOdu . .
e Closed walls: Kapali ve egimli yan
Fosed vl yizeyler i¢in kullanilir. Egimli yan
© Ereremiiectfstuet ylizeylerin daha verimli islenmesini saglar.
() Enter at start of first wall
[] Use wall suiface rlings

Resim 3.12: Cut Pattern sekmesi parametreleri

e Enter at middle of first wall: islemeye ilk duvarin ortasindan giris saglar.
e Enter at start of first wall: Islemeye ilk duvarin baslangicindan giris yapar.
e Use Wall surface rulings: Belirlinmis duvar yiizeylerini kullan.

/)

Resim 3.13: a.Surface b.Chain
3.2.2. Tool Axis Control (Takim Eksen Hareketleri Kontrolii)

e Tool Axis Control sekmesi segilince ekrana Missing Drive Surface-Select it now?
(Parga tizerindeki yiizey se¢imi eksik-Simdi se¢in.) ileti gelir. Evet, tusuna basilir.

o Ekrana Select wall Surface(s) (Yan duvar yiizeylerini se¢) iletisi gelir. Yiizeyler
pencere i¢ine alinarak segilir. End Selection diigmesine basilarak se¢me islemi
tamamlanur.
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Sekil 3.5: Select wall Surface(s) ile islenecek yiizeylerin secimi

Ekrana Select first surface (ilk yiizeyi seciniz) iletisi gelir. Ilk yiizey secilir. Bu kez
ekrana Select first lower rail (En disiik yiizey baslangi¢ noktasini segin) iletisi
gelir. Bir nokta isaretlenir. Istenirse Reverse direction ile okun yonii degistirilebilir.

Sekil 3.6: Select first lower rail ile en diisiik yiizey baslangi¢c noktasinin se¢imi
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Output format

Backplot rotary axis
Fanning

Fan distance

Fanning feedrate 250

Angle increment

Toal vectar length 20

Minimize comers in toalpath

4-axis angle lirnits

Max angle from 5-axis 00

Max angle difference 0o

Output format: Isleme sekli. 4 ve 5 eksen tezgah se¢imi
Backplot rotary axis: Cizgisel donme ekseni

Fanning: Parga kosesinde fanlama hareketi yapar.

Fan distance: Kesicinin koseleri dolasirken iki hareket
arasindaki minimum mesafesidir.

Fanning feedrate: Fan hareketi igin ilerleme hiz1

Angle increment: Radyal hareket i¢in ac1 artis degeri
Tool vector length: Takim egri tizerinde ilerlerken
gectigi noktalara takim yolunu temsil etmek igin kesici
eksenine paralel dogrular yerlestirir. Bu dogrunun
uzunlugu yazilir.

Minimize corners in toolpath: Takim yollarinda bir
koseden hemen oOnce ve sonraki takim hareketleri iptal
eder.

4-axis angle limits: 4 eksen ag1 sinirlar

Max. angle from 5-axis: Besinci eksenden maksimum
acl

Max. angle difference: Maksimum agi1 farki

Resim 3.14: Tool Axis Control sekmesi parametreleri

a.4 axis

b. 5 axis

Resim 3.15: Output format parametreleri
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=

a.X axis

P 4 P4
k" +<’—
—— ——

b.Y axis c.Z axis

Resim 3.16: Backplot rotary axis parametreleri

B

a.Fanning

b.Angle increment c.Tool vector length

Resim 3.17: Tool Axis Control sekmesi sekilleri

3.2.3. Collision Control (Catisma Kontrolii)

Tip contral

@ Plane ) Surface

() Lower Rail

Distance above lower

Compensation surfaces

Compensation surface(s)
Stock to leave

Check surfaces

Check surface(s)

Stock to leave

Floor gouge processing

@) Infinite look. ahead

() Look ahead

uki]

m

oo

o

uki]

100

Tip control: Takimin ug kontrolii yapilan kisimdir.
Plane: Takim yollar1 olusturulurken takim ucu segilen
diizlem tizerinde dolasir.

Surface: Takim yollari olusturulurken takim ucu segilen
ylizeyi zemin yiizeyi kabul ederek isleme yapar.

Lower Rail: Secilen yiizey kenarinin en diisiik
noktasidir. Takim ucu, bu noktaya dalarak igleme yapar.
Distance above lower: En diisiik mesafe iizeri
Compensation surfaces: Yiizey telafisi

Stock to leave: Finige birakilacak miktar

Check surfaces: Islenmesi istenmeyen yiizeyler segilerek
sinir yilizeyler olusturulur. Takim bu yiizeyleri islemez.
Floor gouge processing: islenmemis kisimlarin kontrolii
Infinite look ahead: Takim yollarmi islenmemis kisimlar
icin kontrol et.

Look ahead: Yazilan takim hareketi sayisi igin kontrolet.

Resim 3.18

: Collision Control sekmesi parametreleri
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3.2.4. Linking (Yaklasma-Uzaklasma Parametreleri)

©

Incremental

Use clearance only ot the stat
and end of operaion

5

Icremertal
Feedplane.. | 01
Icremertal
Kesp tool down wikin
(0 Distance 005

@ % of tool diameter  300.0

l

f

o Clearance: Emniyetli
yaklasma mesafesi

e Retract: Geri ¢tkma
mesafesi

o Feed plane: Kesme

diizlemine olan mesafe

e Keep tool down within:
Takimi asagida ve igeride
tutar.

3.2.5. Roughing (Kaba Isleme)

Resim 3.19: Linking sekmesi parametreleri

Roughing sekmesi se¢ilip asagidaki parametrelerin ayarlari yapilir.

Depth cuts

# Fough cuts:
Rough step:

# Finizh cuts:
Firizh step:

[ Keep toal down

Depth cut order

@ By contour

[ Multi Passes
Fiough

Finizh

K.eep toaol dowe
b achine finizh pazzes at

(@ Final depth

0.1

0.05

(") By depth

0.1

0.0s

All depths

Depth cuts: Kesme derinligi

# Rough cuts: Kaba paso sayist

Rough step: Kaba paso dalma miktar1

# Finish cuts: Ince paso sayisi:

Finish step: Ince paso dalma miktari

Keep tool down: Pasolar arasi takimi yukari
geri ceker.

Depth cut order: Kesme derinligini siralama
By contour: Talas derinligini profile gore
sirala.

By depth: Talas derinligini derinlige gore
sirala.

Multi Passes: Coklu pasolar

Rough: Kaba pasolar

Number: Paso sayisi

Spacing: Paso mesafesi

Finish: Ince paso

Final depth: Son kaba pasodan sonra ince
paso uygula

All depths: Her kaba pasodan sonra ince paso
uygula

Resim 3.20: Roughing sekmesi parametreleri
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Sekil 3.7: a.Depth cuts b.Multi Passes

A A
FRY PR

-
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|
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Sekil 3.9: Roughing-Multi Passes ile talas alinarak islenmis Swarf 6rnegi

3.3. Flow (Yiizeylerin Akis Cizgisine Gore Isleme)
Daha c¢ok dairesel profilli modellerin islenmesinde kullanilir. Yiizey profilini ve

formunu takip ederek olusturulan yumusak gegisli takim yollaridir. Kesici yiizeyin formunda
hareket edecegi i¢in paso izleri daha diizgiin ¢ikar. Islem siras1 soyledir;
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e Machine Type’den Mill segilir.

VERTICAL. MMD.5 segilir.

Buradan Mill

5

—AXIS

TABLE -HEAD

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties se¢ilir. Stock Setup’dan Bounding

Box ile kiitiik se¢imi yapilir.

Sekil 3.10: Bounding Box ile kiitiik se¢imi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Multiaxis takim yolu
secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Takim yolu kaydedilir.
e Kaydetme isleminden sonra ekrana Multiaxis Toolpath-Flow penceresi gelir.

3.3.1. Cut Pattern (Kesme Modeli)

Sufaces 0

Cutting method

Compensation type
S d

Stock to lesve on dive surfacss i

Tip compensation

Diameter (for simulation] 075

[] Distance increment 0.0001
Step along

[ Distance 0.01
Cut tolerance 0.001
Step across

(@) Distance: 01

() Scallop height 0.005

] Rib cut

Resolution (3 of tool diameter]

0.0

Humber of passes

Resim 3.21: Cut Pattern sekmesi parametreleri
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3.3.1.1. Surfaces (Yiizeyler)

e Yandaki ok isareti sec¢ildiginde ekrana Select Tool Pattern Surface(l) (Takimin
hareket edecegi ylizey modelini seg) iletisi gelir. General Solid Selection arag
cubugundan Active Solid Selection segilir.

o Buradan Select Face (Yiizey sec¢) secilir. Ekrana Select Solid Body or Face (Kati
govde ve yiizeyi seciniz) iletisi gelir. Islenecek yiizeyler segilip End Selection
(Secimi sonlandir) butonuna basilir.

Sekil 3.11: Select Solid Body or Face ile kat1 govde ve yiizey secimi

o Ekrana Flowline data (Yizey akis cizgisi bilgileri) penceresi gelir. Flow
parameters sekmesi sec¢ilerekde ayni pencere agilabilir.

Flowline data [

Fiip
-
-
-
|

Edge tolerance: 0.001

Offset: Takim yollar1 yiizeyin {stiinde veya altinda
ayarlanabilir.

Cut direction: Takim kesme yoniidiir. Parganin kenarlarina
paralel veya dik olusturulabilir.

Step direction: Takimin par¢aya gore hangi taraftan kesmeye
baslayacagi ve hangi yone giderek isleme yapacagi belirtilir.
Start: Parcaya ilk giris noktasidir. Takim is pargasini
belirlenen noktadan islemeye baslar.

Plot edges: Serbest kenarlar ve paylasilmis kenarlarin tesbit
edilmesinde kullanilir. Paylasilmis kenarlar komsu yiizeylerin
arasindaki kenarlardir.

Resim 3.22: Flowline data penceresi parametreleri
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N

¢.Cut direction (Kenal:é\
paralel)

d.Step direction e.Start
Sekil 3.12: Flowline data 6rnekleri

3.3.1.2. Cutting Method (Kesme Metodlari)

Oneway
Sekil 3.13: Cutting Method cesitleri
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3.3.1.3. Step Along (Boyuna Adim-ilerleme)

e Distance: Boyuna adim mesafesi
e Cut tolerance: Kesme toleransi

a.Distance b.Cut tolerance
Sekil 3.14: Step along parametreleri

3.3.1.4. Step Across (Enine Adim-ilerleme)

Distance: Enine adim mesafesi

Scallop height: Islemeden sonra yiizey iizerinde olusan izlerin yiiksekligi.

Rib Cut: Destek Kesme-isleme

Resolution ( % of tool diameter): Ayirma (Takim gapinin verilen % degeri kadar).
Number of passes: Paso sayist

a.Distance b.Scallop height c.Rib Cut
Sekil 3.15: Step Across parametreleri
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3.3.2. Tool Axis Control (Takim Eksen Hareketleri Kontrolii)

Shank and holder clearance

Tool asis cotral [Pattern surface ']
Output format 5 auiz A
Backplat rotany axis
Lead/lag angle 0.0
Side tilt angle 0.0
] &nagle increment 0.001
Tool vector length 1.0
Finirumn tilt
0o

0o

Output format: Isleme sekli. 4 ve 5 eksen tezgah
secimi

Backplot rotary axis: Cizgisel donme ekseni
Lead/lag Angle: Takimi ileri-geri egme agilari
Side tilt angle: Takimin saga-sola egim agisi
Angle increment: Agi artis degeri

Tool vector length: Takim egri tizerinde ilerlerken
gectigi noktalara takim yolunu temsil etmek igin
kesici eksenine paralel dogrular yerlestirir. Bu
dogrunun uzunlugu yazilir.

Minimum tilt: Minimum egim

Shank and holder clearance: Govde ve deliklere
emniyetli yaklagsma mesafesi

Resim 3.23: Tool Axis Control sekmesi parametreleri

—

a.Lead/lag Angle

b.Side tilt angle

c.Minimum tilt | d.Shank and holder clearance

Resim 3.24: Tool Axis Control sekmesi parametre sekilleri

3.3.3. Collision Control (Catisma Kontrolii)

Tip contral

Compengation surfaces

Cormpenzation surface(s)
Stock to leave
@ |gnore Suface Normals

() dallow Undercuts

Check surfaces

Check surface(z]

Stock to leave

[127)

0o

]
0o

Tip control: Takimin ug kontrolii yapilan kisimdir.
Compensation surfaces: Yiizey telafisi

Stock to leave: Finise birakilacak miktar

Ignore Surface Normals: Yiizey normalini
Onemseme

Allow Under cuts: Normalin altinda kesmeye izin
vermek

Check surfaces: Islenmesi istenmeyen yiizeyler
secilerek sinir ylizeyler olusturulur. Takim bu
yiizeyleri islemez.

Resim 3.25: Collision Control sekmesi parametreleri
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Sekil 3.16: Parcanin ¢izgisel ve kati simiilasyon sonugclari

3.4. Msurf (Coklu Yiizeylerin 5 Eksende Islenmesi)

Birden fazla karmasik yiizeylerin 5 eksende, yiizeylerin formu korunarak islenmesidir.
Takim yollar1 yiizeyin sekline gore olusturulur. Takim hem u¢ kismindan hem de yan
yiizeylerinden kesme yaparak operasyonu tamamlanir. Segilen yiizeyler ug telafisi
yaptirilabilir. Islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 5-AXiS TABLE-HEAD
VERTICAL. MMD.5 segilir.

¢ Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties segilir. Stock Setup’dan Bounding
Box ile kiitiik se¢imi yapilir.

Sekil 3.17: Bounding Box ile kiitiik se¢imi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Multiaxis takim yolu
secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir.Takim yolu kaydedilir.
e Kaydetme isleminden sonra ekrana Multiaxis Toolpath-Msurf penceresi gelir.
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3.4.1. Cut Pattern (Kesme Modeli)

Patem options Sutasefs) = o
——
EemEmeiERiD off

S Cb
Toemaes J W

Stock ta leave on diive suifaces 00
[] Distance increment 01
Cut tolerance 0om

Across stepover 01

Along stepover 01

Flow paiameters

Diarneter (for simulation) 025

Resim 3.26: Cut Pattern sekmesi parametreleri
3.4.2. Cut Pattern (Kesme Modeli Ozellikleri)

Yiizey, silindir, kiire ve kiip seklindeki modellere otomatik olarak takim yolu
olusturmak i¢in kullanilir.

e Surface(s): Karmagik yiizeyleri islemek i¢in kullanilir. [% Butonuna basilinca
ekrana Select Tool Pattern Surface(s) (Otomatik takim yolu olusturulacak
yilizeyleri se¢) iletisi gelir. Yiizeyler maus ile segilir. Yiizey se¢me islemi
tamamlandiktan sonra End Selection (Se¢imi bitir) tusuna basilir.

| Select Tool Pattern Surface(z] |

T

|
-

Sekil 3.18: Select Tool Pattern Surface(s) le takim yolu olusturulacak yiizeylerin secimi

Se¢me islemi tamamlandiktan sonra ekrana Flowline data (Yiizey akis ¢izgisi
bilgileri) penceresi gelir. Burada gerekli ayarlar yapildiktan sonra OK tusuna basilir.
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P
Flowline data

[E=)

Flip

Edge tolerance:

Offset

Cutt direction

Step direction

Start

0.001

Flot edges

Resim 3.27: Flowline data penceresi ve akis cizgilerinin goriiniimii

e Cylinder: [R butonuna basilarak silindirik yiizeyler maus ile secilir. Silindir
model iizerinde otomatik olarak takim yollar1 olusturulur. Segilince ekrana Cylinder
Options (Silindir Ozellikleri) penceresi gelir.

Cylinder Options - u

Cylinder Position

Cylinder Length
Madmum Radius
Mirimum Radius

[ Machine Inside

X 00 X 10
y- 00 y- 00
z. 0D z. 0D
10 Angle Limits
Start 0.0
1.0
Sweep 3600
05
Lv (%] 2]

Cylinder Position: Olusturulacak silindir
ekseninin baglangi¢-bitis koordinatlari

Center Axis: Silindir ekseni i¢in 6nce ¢izilmis
bir dogru varsa bu se¢enek kullanilir,
Cylinder Length: Silindirin boyu

Maximum Radius: Dis silindir yarigapi.
Minimum Radius: I¢ silindir yarigap.
Machine inside: Isleme yoniinii tersine
GeVIrir.

Angle limits: Agisal sinir.

Start: Silindirin baslama agis1

Swepp: Silindirin bitis agis1

Resim 3.28: Cylinder options penceresi parametreleri

e Sphere: Eger par¢anin sekli kiire veya benzeri bir par¢a ise bu sik kullanilir. Komuta
tiklandiginda Sphere Options (Kiire Ozellikleri)penceresi ekrana gelir.
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Minimum Radius

[™] Machine Inside

7 S
Sphere Options I.éj
Sphere Posttion
x 00 X 0D
Y- 00 y: 0.0
Certter Axi
, @ 2 i3
Angle Limits
|| Maxdmum Radius 10 Pole Start 0o

0.5 3600

Paole Sweep
Equator Start 0o

Equator Sweep 1800

Sphere Position: Olusturulacak kiire ekseninin
baslangic-bitis koordinatlart.

Center Point: Kiire merkez noktasi
Onceden ¢izilmis bir nokta varsa kullanilir.
Center Axis: Onceden ¢izilmis bir dogruyu
secer.

Maximum Radius: Dig kiire yarigapi.
Minimum Radius: I¢ kiire yaricap.

Machine inside: Isleme yoniinii ters gevir.
Angle limits: Agisal sinir.

Pole Start: Yiizeyi boyuna isleme baslama agis1
Pole swepp: Yiizeyi boyuna isleme bitis agisi
Equator Start: Enine isleme baslama agisi.
Equator Swepp: Yiizeyi enine isleme bitis agis1

i¢cin

Resim 3.29: Sphere options penceresi parametreleri

o Box: Eger islenecek parga kiip seklinde ise bu sik kullanilir. Komut se¢ildiginde Box
Options (Kiip Ozellikleri) penceresi agilir.

Box Options @
Bax Position
¥ 00 ¥ 10
z: 00 z. 0D
Angle Limits
Box Length 10
Start 0o
Minimum Width 10
S 3600
Mirimum Height 10
Comer Radius 01 Thickness 0.5
[™] Maching Inside
A3

J

Box Position: Olusturulacak kiip ekseninin
baslangic-bitis koordinatlart.

Center Axis: Kiip eksen c¢izgisi i¢in dnceden
¢izilmis bir dogru varsa kullanilir,

Box length: Kiipiin boyu

MinimumWidth: Kiipiin genisligi.

Minimum Heigh: Kiipiin ytiksekligi

Corner Radius: Kose kavis yarigapt

Machine inside: Isleme yoniinii ters gevir.
Angle limits: Agisal sinir.

Start: Kiipii isleme baslama agisi

Swepp: Kiipii isleme bitis agis1

Thickness: Olusturulacak karenin disina dogru
kenarlarinin 6telenerek kalinlik verilmesi.

Resim 3.30: Box options penceresi parametreleri

e Stock to leave on drive surfaces: Parga ylizeyinde birakilacak ince talag miktari
e Cut Tolerance: Parcanin igleme toleransi. Deger kiigiildiikge yiizey piirtizliiligi

artar.
e Across stepover: Takimin enine yana kayma miktaridir. Ne kadar kiigiik olursa

yiizey piirtizliiliigi o kadar iyi olur.

e Along stepover: Takimin boyuna yana kayma miktaridir. Ne kadar kiiciik olursa

yiizey piirtizliiligii o kadar iyi olur.
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Sekil 3.19: Parcanin ¢izgisel ve kati simiilasyon sonugclari

3.5. Port (i¢i Oyuk Parcalarin 5 Eksende Islenmesi)

Icerisinde oyuk kisimlar1 bulunanan pargalar1 5 eksende islenmek igin kullanilir. islem
sirasi s0yledir;

e Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 5-AXiS TABLE-HEAD
VERTICAL. MMD.5 segilir.

Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Stock Setup’dan Bounding
Box ile kiitiik se¢imi yapilir.

Sekil 3.20: Bounding Box ile kiitiik se¢imi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Multiaxis takim yolu

secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Takim yolu kaydedilir.
Kaydetme isleminden sonra ekrana Multiaxis Toolpath-Port penceresi gelir.
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3.5.1. Tool (Takim)

Takim olarak Lollipop Mill (kiiresel uglu kesici) veya Sphere Mill kullanilmalidir.

Lolipop mil [Type | Parameters Encmil2 Sphere | Type | Paremeters
Calc. Speed/Feed Cale. Spesd/Feed
Pl e d
Holder © Rough avelo BrEy. Holder © Rough [ seewwey. |
250 © Finish 250 © Frish
Holderda. @ Both © Botn
500
Shank Diameter ; Shank Diamster
Overal (27 Overal (2D
750 500
souer | Shoulder - W
360 ° 300 fus  Jgy
127 250 /
—— ComerRadis e ComerRadis
535 \« 25
Dismeter Dismeter
2] [z5 0]
Frofie Profie
© Auto @ Customfle ) Customlevel | 2%6 © Auto @ Customfie () Customlevel 256

Resim 3.31: Define Tool-Machine Group 1 sekmesi

3.5.2. Cut Pattern (Kesme Modeli)

= o
Cutting method
Compensation type Computer -
Corpmesion dron d
Tip compensation Tip hé ﬂ
Stock Lo leave on diive surfaces .
Diameter (for smulation] 127
[] Distance increment 0.0001

Step along

[] Distance 05

Cut tolerance 0.025

Step across

() Distance: 05

@ Scallop height 02

Resim 3.32: Cut Pattern sekmesi parametreleri
3.5.2.1. Surfaces (Yiizeyler)
Surface(s) karmasik yiizeyleri islemek i¢in kullanilir. l% butona basilinca ekrana
Select Tool Pattern Surface(s) (Otomatik takim yolu olusturulacak yiizeyleri sec) iletisi

gelir. Yiizeyler maus pencere igine alinarak segilir. Yiizey se¢gme iglemi tamamlandiktan
sonra End Selection (Segimi bitir) tusuna basilir.
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Sekil 3.21: Select Tool Pattern Surface(s) ile takim yolu olusturulacak yiizeylerin secimi

3.5.2.2. Flow Parametres (Yiizey Akis Cizgisi Parametreleri)

Se¢me islemi bitirilince ekrana Flowline data (Yiizey akis ¢izgisi bilgileri) penceresi
gelir. Flow Parametres (Yiizey akis ¢izgisi parametreleri) butonu da ayni isi goriir.

Flowline data &

Fiip

o Offset: Takim yollar1 yiizeyin {stiinde veya altinda
Offset ayarlanabilir.

o Cut direction: Takim kesme yoOniidiir. Parganin
kenarlarina paralel veya dik olusturulabilir.

Step direction: Takimin par¢aya gore hangi taraftan

Cut direction

| B leaan kesmeye baslayacagi ve hangi yone giderek isleme
— yapacagi belirtilir.
. Start: Pargaya ilk giris noktasidir. Takim is pargasini

belirlenen noktadan islemeye baslar.

. Plot edges: Serbest kenarlar ve paylasilmis kenarlarin
tesbit edilmesinde kullanilir. Paylasilmis kenarlar
komsu yiizeylerin arasindaki kenarlardir.

Edge tolerance:  0.001

Plot edges

Resim 3.33: Flowline data penceresi parametreleri

164



Sekil 3.22: Flow Parametres ile Yiizey akis ¢izgisi parametrelerinin gosterimi

Gerekli ayarlar yapildikta sonra OK tusuna basilir. Diger parametreler Flow
yonteminin Cut Pattern sekmesi ayarlar1 ile aynidir.

3.5.3. Tool Axis Control (Takim Eksen Hareketlerinin Kontrolii)

Tool asis control E L4
Cutput format 5 axiz -
Backplat ratary axis
Lead/lag angle oo
Side tit angle oo
[ &ngle increment 0.00
Tanl vector length 1.0
Pl iniraLim tilt
Maw angle increment 0.0
Shank and holder clearance 0.0

Output format: 4 ve 5 eksen tezgih se¢imi

Backplot rotary axis: Cizgisel donme ekseni

Lead/lag Angle: Takim ileri-geri egme agilari

Side tilt angle: Takimin saga-sola egim agist

Angle increment: Agi artig degeri

Tool vector length: Takim egri iizerinde ilerlerken
gectigi noktalara takim yolunu temsil etmek igin kesici
eksenine paralel dogrular yerlestirir. Bu dogrunun
uzunlugu yazilir.

Minimum tilt: Minimum egim

Shank and holder clearance: Govde ve deliklere
emniyetli yaklasma mesafesi

Resim 3.34: Tool Axis Control sekmesi parametreleri

3.5.4. Collision Control (Catisma Kontrolii)

Collision Control sekmesi segilince ekrana Missing Geometry (Eksik Geometri)
penceresi gelir. Missing Tool Axis Chain Select it now?(Takim eksenini belirleyen zincir
eksik. Simdi segmek istermisiniz?) iletisi gelir. Evet, tusuna basilir. Ekrana Chain Options

penceresi gelir.
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=
Chain Options - u

| Sekctchan | e Entire chain per surface: Tiim zincirlerde yiizeyi
ortala
@© Ertire chain per surface e Step once each pass: Her paso i¢in ayni adim
L R Entire chain each pass: Tiim zincire her pasoda
© Ertre chain cach pass e Closest point on chain: Zincire en yakin nokta
() Closest point on chain
AR EA

Resim 3.35: Chain Options penceresi parametreleri

e Select chain: Zinciri se¢gme. Segilince Chaining penceresi agilir. Select tool vector
chain (Takimin kesme yoniinii gosteren zinciri se¢). Buradan zincir segilir.

g

Select tool vector chain 2

<

N b i s =
N
Sekil 3.23: Select tool vector chain ile takimin kesme yoniinii gosteren zincirin secimi

Diger parametreler Flow Toolpath parametreleri ile aynidir..

N

Sekil 3.24: Parcamin cizgisel ve kat1 simiilasyon sonuclari
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3.6. Rotary (Silindirik Yiizeylerin Etrafim1 4 Eksende isleme)

Dairesel ve silindirik yiizeylerin 4 eksende islenmesinde kullanilir. Dordiincii eksen
doner tabladir. isleme yiizeyine dik hareketle parcanin etrafinda dolasarak takim yollari
olusturur. Donme ekseni olarak X,Y ve Z eksenleri kullanici tarafindan belirlenir. Bu
yontemde sadece Ball Endmill (Kiiresel uclu takim) kullanmak mantiklidir. Islem sirasi
sOyledir;

e Machine Type’den Mill secilir. Buradan Mill 5-AXiS TABLE-HEAD
VERTICAL. MMD.5 segilir.

¢ Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties segilir. Stock Setup’dan Bounding
Box ile kiitiik se¢imi yapilir.

Sekil 3.25: Bounding Box ile kiitiik se¢imi

e Kiitiik belirleme isleminden sonra Toolpaths meniisiinden Multiaxis takim yolu
secilir. Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Takim yolu kaydedilir.

e Kaydetme isleminden sonra ekrana Multiaxis Toolpath-Rotary penceresi gelir.

3.6.1. Cut Pattern (Kesme Modeli)

e ) e Surface:islenecek yiizeyler segmek i¢in kullanilir.
Gt conto e Cut control: Kesme kontrolii
LT eemyed  Caeles | o Cutting method: Kesme metodu
Compensaon e Computer = e Rotary cut: Dairesel kesme
s d | e Axial cut: Boyuna kesme
T compensaten W | o cCuttolerance: Kesme toleranst
esEmadess e e Diameter (for simulation): Simiilasyon ¢ap1
e - e Direction of closed contours:Kapali kontiir yonii
Dismeter [for simulation] 100 e Climb: Aynl yonlu kesme
Direction cf closed cortours Direction of open contours e Convertional: Zit yonlu kesme
© Cinb oy o Direction of open contours: A¢ik kontiir yonii
(5o ® Zgzg e Oneway: Tek yonlii kesme

e Zigzag:Cift yonlii kesme

Resim 3.36: Cut Pattern sekmesi parametreleri
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Y & 4

a.Rotary cut

b.Axial cut

Sekil 3.26: Cut Pattern sekmesi parametre sekilleri

3.6.2. Tool Axis Control (Takim Hareketlerinin Kontrolii)

Dutput format 4 axis 4 axis point

Rotary cut

Use center point
Axis dampening length 1.0
Lead/lag angle 0.0

Masimum step 10

Avial cut

M aimum angle increment i}
Start angle 0o

Sweep angle oo

Toal wector length 10

Output format:4 veya 5 eksen tezgah se¢imi

4 axis point: Eksen noktasi se¢imi

Rotary axis: Donel eksen se¢imi

Rotary cut: Dairesel kesme

Use center point: Merkez noktasi kullan

Axis dampening length:Eksen soniimleme boyu
Lead/lag angle:ileri geri egme agilar

Maximum step: Maksimum adim

Axial cut: Boyuna kesme

Maximum angle increment:Maksimum ag1 artisi
Start angle: Baslangig acis1

Sweep angle: Bitis agis1

Resim 3.37: Tool Axis Control sekmesi parametreleri

I 4

a.Axis dampening length

! 4

b.Lead/lag angle ¢.Maximum step

Sekil 3.27: Tool Axis Control sekmesi Rotary cut parametre sekilleri
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a.Maximum angle increment

b.Start angle c.Sweep angle

Sekil 3. 28: Tool Axis Control sekmesi Axial cut parametre sekilleri

3.6.3. Roughing (Kaba Isleme)

Flotery cul depifis ¢ Rotary cut depths:Dairesel kesme derinligi
() Absolute
Absoite desthe e Absolute: Mutlak deger
Minimum depth 00 o Absolute depths: Mutlak derinlik
N— = e  Minimum depths: Minimum derinlik
o Maximum depths: Maksimum derinlik
ol cepte o Select depths: Derinlik segme
© hoementd e Incremental: Artisli deger
Incremental depths e Incremental depths: Artish derinlik
Adjustmert to top cut 001 e Adjustment to top cut: Ustten kesmeyi ayarla
Adusimerttoohercuts 001 e Adjustment to other cuts:Oteki kesmeleri ayarla
(Mote: drive stock is included in adjustment ) hd Relative to: Gére
o Center: Merkeze gore
e Tip: Ug noktaya gore
Relative to
Resim 3.38: Roughing sekmesi parametreleri

Sekil 3.29 : Parcamn cizgisel ve kat1 simiilasyon sonuclar:
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Asagida olgiileri verilen parcanin takim yollari Rotary yontemini kullanarak
olusturunuz.

B74)

Islem Basamaklar Oneriler

» Uygun komutlar1 kullanarak par¢anin kati
modelini ¢iziniz

» Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan

» Tezgah se¢imini yapmak. Mill 5-AXIS TABLE HEAD VERTICAL
MM.MMD-5 tezgahim segin.

» Operation Manager kisminda sirast ile
Properties ve Stock Setup’1 se¢in. Bounding
Box ile kiitiigii belirleyin.

N

» Parcanin katt modelini ¢izmek

» Kiitiik ayarlarini yapmak.

Toolpaths’den Multiaxis segilir.

Agilan Multiaxis Toolpaths diyalog

kutusundan Rotary segilir.

Tool sekmesinden takim olarak ¥4 mm

Endmill Sphere segilir.

Cut pattern sekmesinden Surface’nin

» Takim yolu parametrelerini yanindaki ok simgesi ile iglenecek yiizeyler
ayarlamak. secilir.

» Cutting method’dan Rotary Cut segilir.

» Tool Axis Control sekmesinde Maksimum

step kismina takimin yana kayma miktar
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» Takim yollarini se¢gmek.
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olarak 1 mm yazilir.

Collosion Control sekmesinde parga iizerinde
islenmesi istenmeyen kisimlar varsa Check
Surface(s) segilerek bu yiizeyler parga
iizerinden maus ile segilir.

Roughing (Kaba isleme) sekmesinde Abolute
secilerek minimum ve maksimum talas
derinlikleri belirlenir.

Parcamn simiilasyonunu gormek

Operations Manager kismindan Verify
Selected Operations tusuna basarak kati
simulasyonunu gorebilirsiniz.

» Parcanin CNC kodlarim
( G kodu) ¢ikarmak.

Operations Manager kismindan G1 (Post
selected operation) tusuna basimz.

Agilan Post processing penceresinde OK
tusuna basiniz.

Ekrana Farkli Kaydet penceresi gelecektir. G
kodlarint hangi isimle ve nereye kaydetmek
isterseniz secip OK tusuna basiniz.
Mastercam X Editor dosyasi acilacak ve G
kodlari listelenecektir.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Haywr

1. Kati modeli ¢izdiniz mi?

2. Machine Type’den Mill (Freze) ve buradan Mill 5-AXiS
TABLE HEAD VERTICAL MM.MMD-5 tezgah1 sectiniz mi?

3. Kiitiik olusturmak i¢in Operation Manager kismindan Stock
Setup’1 secip buradan Bounding Box ile stok se¢imini yaptiniz
mi?

4. Takim yollarin1 olusturmak ig¢in Multiaxis Toolpaths diyalog
kutusundan Rotary takim yolunu segtiniz mi*

5. Cut Pattern sekmesinde parga iizerinde islenecek kisimlari
Surface butonunu yanindaki ok simgesini kullanarak se¢tiniz mi?

6. Roughing (Kaba isleme) sekmesinde Abolute secilerek
minimum ve maksimum talas derinliklerini belirlediniz mi?

7. Tool Axis Control sekmesinde Maksimum step kismina takimin
yana kayma miktar1 yazdiniz mi1?

8. Cizgisel ve kati takim yolu simulasyonlarim1 gérmek igin
Backplot Selected Operation ve Verify Selected Operation
tuslarina bastiiz mi?

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

10. Olusturulan kodlar1 kaydettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi 5 eksende frezeleme yontemlerinden biri degildir?
A) Curve

B) Swarf

C) Flow

D) FBM Mill

3B egrileri ve yiizey kenarlarim 5 eksende isleme takim yollar1 asagidakilerden
hangisidir?

A) Curve

B) Swarf

C) Flow

D) Rotary

Yiizey akis cizgisine gore 5 eksende isleme yakim yolu asagidakilerden hangisidir?
A) Curve

B) Swarf

C) Flow

D) Rotary

Asagidaki takim yollarindan hangisi 4 eksenden frezeleme iglemi yapar?
A) Curve

B) Rotary

C) Flow

D) Swarf

Asagidaki parametrelerden hangisi takim eksen hareketlerinin kontrolii
anlamindadir?

A) Collision Control

B) Cut Pattern

C) Tool Axis Control

D) Linking

Asagidakilerden hangisi par¢aya yaklasma-uzaklasma parametreleri anlamindadir?
A) Tool Axis Control

B) Cut Pattern

C) Caollision Control

D) Linking

Asagdakilerden hangisi takim telafi tipi anlamindadir?
A) Compensation type
B) Compensation direction
C) Tip Compensation
D) Cutting Method
173



10.

Asagidakilerden hagisi dordiincii eksen i¢in kullanilir?
A) Fener mili

B) Tabla

C) Divizor

D) Doner tabla

Asagidaki terimlerden hagisi zit yonlii kesme anlamindadir?
A) Climb

B) Convertional

C) Oneway

D) Zigzag

Asagidakilerden hangisi 5 eksende kesici yan yiizeyi ile isleme anlamindadir?
A) Swarf

B) Flow

C) Msurf

D) Port

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki parganin imalat1 5 eksen islemede MSURF y6ntemini Kullanarak takim
yollarini ¢ikarmniz. Parganin i¢in Mastercam Sample dosyasina bakiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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