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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojisi/Teknolojileri
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati
MODULUN ADI C Eksende CAM Tornalama

CAM programi ile pargalarin ¢izilmesi ve ¢izilen
parcalarin  takim yollarmi1 C eksenli tezgahlarda

MODULUN TANIMI olusturularak tezgihta daha hizli ve verimli bir sekilde
iretilebilmesini  saglamak i¢in  gerekli  Ogrenim
materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL 10 Simif alan ortak modiillerini, CAM Programinda iki

Boyutlu Cizim, CAM Programinda Ug Boyutlu Cizim ve
2 Eksende CAM Tornalama modiillerini almis olmak.

YETERLIK CAM Tornalama Yapmak

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda bu modiil ile CAD/CAM
programlarint  kullanarak  isleme  parametrelerini
olusturabilecek ve CNC torna tezgahlarma dosya
aktararak parca imalat1 yapabileceksiniz.

Amaclar

L LOLDIBI RN e s LC) 1. CAD/CAM programlarini kullanarak operasyonlara
gore 3 eksende kesici yollar1 olusturarak, isleme
ayarlar1 ve simiilasyon yapabileceksiniz.

2. CAD/CAM programlarimi  kullanarak  imalat
kodlarimt  ¢ikarip CNC  torna  tezgadhina
gonderebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam: Bilgisayar laboratuari

ORTAMLARI VE Donanim: CAD/CAM programi, projeksiyon, tepegdz,

DONANIMLARI ornek modeller, ¢esitli 6lgme ve kontrol aletleri.

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dl¢gme araci (¢oktan se¢meli

DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak

modiil uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ulkemizde makine alanindaki sanayilesmeye yonelik gelismelerin temelini CNC ve
CAD/CAM sistemlerinin olusturdugunu sdyleyebiliriz.

CNC tezgadhlar {iniversal tezgdhlarla islenmesi zor ve karmasik olan pargalari
islemekte boylece tiretim siiresini kisaltmakta, hassasiyeti ve kaliteyi artirarak teknolojik
gelismelere katkida bulunmaktadir.

CAM programlari ise; CNC tezgahlarda programlanamayan karmasik sekilli pargalari
isleyebilmek ve takim yollarini olusturabilmek ic¢in kullanilmaya baglanmigtir. CAM
programlari; iretimde hata riskini azaltarak, daha hizli tiretim yapmay1 ve daha kaliteli
iiriinler elde etmeyi saglar.

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 tezgihlarinin ve CAD/CAM sistemlerinin
olmasi yeterli degildir. Bu sistemleri verimli kullanacak kalifiye elemana olan ihtiya¢ en az
bu sistemler kadar 6nemlidir.

Modiiliin amaci, CNC torna tezgahlarimi daha verimli g¢alistirabilmek i¢in CAM
programlarini  kullanarak programlamay1 Ogretmektir. Bu modiilin hazirlanmasinda
Mastercam X5 programi kullanilmustir.

Bu modiiliin sonunda, CAM Programi ile C eksenli CNC torna tezgdhlarinda
iiretilecek pargalarin takim yollarini olusturabilecek ve CNC programlama kodlarini ¢ikarma
(G kodlarini) yetenegine sahip olabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

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

ARASTIRMA

»  C eksenli torna tezgahlarmin ¢alisma mantigi hakkinda bilgi toplayiniz.
»  C eksenli torna tezgahlarinda takim yolu olusturma mantigi hakkinda bilgi

toplayiniz.

1. C EKSENDE TORNALAMA

2 eksenli CNC torna tezgahlarinda; kaba tornalama, ince tornalama, delik delme, kanal
acma ve vida ¢ekme v.b.gibi standart tornalama islemleri yapilir. Fakat 2’den fazla eksende
hareket gerektiren pargalarin islenmesi ise miimkiin olmaz. Bu durumda bu islemleri
yaptirmak i¢in ikinci bir tezgaha gereksinim duyulur. Eger par¢anin biitiin islemlerinin bir
tezgahta bitirilmesi istenirse o zaman C eksenli torna tezgahlarina ihtiyag duyulur.

C ekseni; daha ¢ok torna tezgahinda frezeleme islemlerini yapmak amaci ile kullanilir.
Parca iizerinde veya alin kisminda; frezeleme, kanal agma, delik delme, gesitli helisel
kanallar agma gibi islemler C eksenli torna tezgahlarinda yapilan islerden bazilaridir.
Takim yollarimi olusturmada iki boyutlu ¢izilmis pargalar kullamilabildigi gibi ti¢ boyutlu
cizimlerde kullanilabilir. Fakat takim yolu olusturmada parcayi ifade etmek daha kolay
oldugundan 3 boyutlu ¢izimler tercih edilmektedir. C eksenli torna tezgahlarinda takim
yollarmi olusturmak i¢in iglem sirasi soyledir;

Once islenecek parganin sekli kat1 model olarak ¢izilir.

Pargay1 islemek i¢in dnce Machine Type’den makine tipi segilir.Makine tipi
secilmeden takim yollarini olugturmak miimkiin degildir.

Stock Setup (Ham parga) tanimlamasi yapilir.

Toolpaths’dan (Takim yollari) operasyon tipi segilir. Par¢anin sekline uygun
kesici ve parametreler belirlenir.

Takim yollariin 2 veya 3 boyutlu simiilasyonu izlenir.

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

Cikarllan G kodlar tezgaha aktarilir ve par¢anin bu kodlara gore islenmesi
saglanir.

VVV VYV VY



1.1. Machine Type (Tezgah Tipi Secimi )

Machine Type’den tezgah tipi se¢imi yapilir.Lathe torna tezgahi gesitlerini gosterir.
Listede olmayan tezgah ¢esidini segmek i¢in Manage List 'den se¢im yapilabilecegi gibi
default segilerekte bu islem yapilabilir.

[ Machine Type ] Toolpaths Screen Settings | o Mill: Dik isleme (Freze) merkezi
Mill » Fi G2 @ i @ 1o Lathe: Torna tezgahi
EiiFs v Defaur | ® Default: Gegerli degerler
, | e Manage List: Tezgah yonetici listesi
Wire 4 : K .
| Manage list e Wire: Tel erezyon tezgahi
Router Y ErTTTE——r— . Router: Agag oyma-isleme tezgahi
Design o Design: Dizayn-Tasarim

Resim 1.1: Machine Type meniisii

Manage List ‘e tiklandig1 zaman ekrana Machine Definition Menii Management
(Makine belirleme yoneticisi) meniisii gelir. Buradan kullanilacak torna tezgahi ¢esidi secilir.
Tezgah cesidi secilip Add (Ekle) butonuna tiklanarak Machine Definition Menii items
penceresine tezgah eklenir. Eklenen tezgah Remove (Kaldir) butonuna basilarak silinebilir.

& Machine Definition Menu Management 1 i [
Current Machine Definition Directory: Machine Definition Menu Items:
\SHARED MCAMX5\CNC_MACHINES) \MXS\CNC_MACHINES\LATHE C-AXIS SLANT BE(

LATHE 2-AXIS SLANT BED MM.LMD-5 -
LATHE 2-AXIS SLANT BED.LMD-5
|| | LATHE C-AXIS SLANT BED.LMD-5

LATHE C-Y AXIS SLANT BED MM.LMD-5

LATHE C-Y AXIS SLANT BED.LMD-5

LATHE DEFAULT MM.LMD-5

LATHE DEFAULT.LMD-5

LATHE MULTT AXIS MILL - TURN ADVANCI _
LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVANCI
LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVANC]!
LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVANCI:
LATHE MULTT AXIS MILL - TURN ADVANCI
LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVANCI
VTL MULTI TURRET MM.LMD-5
VTL MULTI TURRET.LMD-5

VTL RIGHT TURRET MM.LMD-5
VTL RIGHT TURRET.LMD-5 ¥
< | .

vt (3] L2

Resim 1.2:Torna tezgihi tipi se¢cim meniisii

1.2. Machine Group Properties (Makine Grubunun Diizenlenmesi )

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



e ))| [[Operations Wanager 0)E3]
Toopaths [soids| || Toolpaths |soids |

U DR EPP|| |y N LED ol
ARE=hE|wal$|x( é%@\VAC$|%(

-1l1 Properties - 2 Axis Slant Bed Er--EE Machine Group-1
(-1l Properties - 2 Axis Slant Bed

B2
- @ Tool settings (=894 Toolpath Group-1
X Stock setup

Safety zone

mgg Toolpath Group-1

Resim 1.3: Machine Group Properties penceresi
1.2.1. Files (Dosyalar)
Operasyonda kullanilacak kesicilerin, operasyon o6zelliklerinin ve ¢ikarilacak G

kodlarinin kayit edildigi yerleri gosteren kisimdir. Files secildigi zaman Machine Group
Properties diyalog kutusu ekrana gelir.

Machine Group Properties (oo
Fies | Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone|

Group name
Toolpath  C:\Users'zeki\Documents\my meamxS\LATHE\NC (B

Group Name: Grup adi
Toolpath: Kayit yolu
e - ot Con Group Comment: Agiklama
" Feplace Machine - Toolpath Copy: Makine-
T emie LATWEMULT A5 ML -TURN ADVANCED 22 HMLNDS takim yolunu kopyala

Group comment

Cortrol GENERIC FANUC 4X MT_LATHE CONTROL-5 o Edit: Makine- takim yolunu diizenle
Post C:\Users\Public\Documents'shared mca ... \Generic Fanuc 4X MT_Lathe pst . A oo e . .
. e Replace: Yeni tezgah tiirii se¢imi
ool Library . - .
C:\Users\Public\ Documents'shared me.. \LATHE_MM.TOOLSS 4] Y * Tool Ll_brary' Taklm kutup hanesi
e Operation Library: Operasyon
Operation Library kutuph anesi
C\USERS\PUBLIC\DOCUMEN...\LATHE_MM OPERATIONS-5 ° Operation Defaults: Operasyon
Operaion Defauls gecerli degerleri .mcamx klasoriine
CUSERS\PUBLIC\DOCUMENTS', . \LATHE_MM DEFAULTS 5 kaydEdi"rIer.
ot commts o e e Output comments to NC file: NC
(71 Outout opermion comments o NG 7] Outt roup ramato NG dosya ¢iktis1 hakkinda agiklama
[ Output machine name to NC [ Output group comments to NC
v || 8 ?

Resim 1.4: Machine Group Properties diyalog kutusu-Files sekmesi
1.2.2. Tool Settings (Kesici Takim Ayarlar)

Takim yollarinin elde edilmesinde kullanilacak takim ya da takimlar ile ilgili
diizenlemelerin yapildig1 kisimdir. Ayrica; ilerleme hesaplatma, program numarasi ve satir
numaralarini ayarlama ve malzeme atamasi gibi iglemler bu kisimdan yapilir.
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|| | Files

‘Machine Group Properties

Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone |

Program # p

Feed Calculation

@) From tool

() From material
(©) From defautts
() User defined

Retract rate 0.0
Plunge rate
[ Adjust feed on arc move

Minimum arc feed  |5.0

Material
STEEL inch - 1030 - 200 BHN

Toolpath Configuration
[] Assign tool numbers sequentially
[l Wam of duplicate tool numbers

[ Use tool's step, peck. coolant

B Search tool library when
entering tool number

Advanced options

[] Overide defautts with modal values
Clearance height
Retract height

Feed plane

Sequence #

Start

Increment 2.0

Y V VY

(v ][%] 2]

Program #: Program numarasi.
Feed Calculation: Ilerleme hesabi
From Tool: Takima goére

From material: Malzemeye gore
From Defaults: Gegerli degere
gore

User defined: Kullanici tanimli
Adjust feed on arc move: Yay
hareketinde ilerleme ayar1
Toolpath Configiiration: Takim
yolu konfigiirasyonu

Assign tool numbers sequentialy:
Takimlari ard arda sirala.

Warn of duplicate tool numbers:
Aym takim kullaninca uyar.

Use tool’s step, peck, coolant:
Adim, gagalama-sogutma kullan.
Advanced options: Geligmis ayar
Squence#: Satirlar

Material: Malzeme

Increment: Satir no artis miktari

Resim 1.6: Tool Settings sekmesi

Select: Malzeme kiitiiphanesini agar
Start: Baslangig satir numarasi
Lathe Edit: Kullanilacak takim cinsine goére kesme hizt ve ilerleme

degerlerinin girildigi kisimdir. Segilince ekrana Lathe Material Definition
penceresi gelir.

(TSR 30700 G

Base cutting speed: (SFM): 525.0

%of Base Operation Type

150 Drill
1000 Rough
1000 Finish

< m

Actual
78.7500
525.0000

5250000
| »

Base feed per revolution: {nches): 0.015

%of Base  Tool Type Actual 2
1000 0D Rough (cutting) 00150 E
500 0D Rough (slow) 00075 L
1000 0D Finish 00150

800 1D Rough (cutting) 00120

400 1D Rough slow) 0.0060

800 1D Finish 00120 b

Qutput feed rate units
@ Inches *) Milimeters ) Meters

Commet: MEDIUM CARBON

Allowable tool materials and additional speed feed percentages

cs% FPR%

] Cabide 1000 1000

7] Comet 1000 1000

7] Ceranic 100 100

[IceN 1000 1000

9] Diamond 1000 1000

[¥] Unknown 1000 1000
(V%] 2]

- Material name: Malzeme adi

- Comment: Aciklama

- Base Cutting Speed: Kesme
hiz1 baslangict

- Base feed per revolution:
Devir basina hiz

- Output feed rate
Ilerleme hiz1 birimi

- Allowable tool materials and
additional speed / feed
percentages: Yiizde olarak
uygun takim malzemesi ve
ilave hiz/ devir sayisi .

units:

Resim 1.7: Lathe Edit sekmesi
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1.2.3. Stock Setup (Kiitiik Ayarlari)

Tasarlanan modeller i¢in kiitik (ham) parga olusturmak icin kullanilir. Kiitigiin
gOriinlis yonii, buyiikligi, kullanilacak aynanin biiyiikliigii, parca baglama tipleri, gezer
punta ve gezer yatak ayarlar1 bu meniiden yapilir. Kiitiik belirleyebilmek i¢in tezgahin tipinin
tanitilmis olmas1 gerekir.

Machine Group Properties

Stock Setup | ety Zone

| Stock View
Stock
& <&@
@ Left Spindle Right Spindle Delete
(Not Defined) (Not Defined)

Chuck Jaws

& @

© Left Spindle Right Spindle L
(Not Defined) (Not Defined)
Tailstock Center Steady Rest
Delee
{Not Defined) (Not Defined)

Tool Clearance

Rapid moves:
0.03

i

Entry/Exit:

Shade boundaries 0.015

Fit screen to boundaries

[] Use Machine Tree

(v ][ % ][?]
Resim 1.8: Stock setup sekmesi
1.2.3.1. Stock View (Kiitiik Goriiniimii)

Kiitiik malzemenin goriintisii ile ilgili diizenlemelerin yapildigi kisimdir. Agilan
pencereden kiitiik parga i¢in 6n, tist, yan v.b. bakig dogrultulart segilir.

1.2.3.2. Stock ( Kiitiik)

Ham haldeki kiitiik malzeme Olgiilerini tanimlamak i¢in kullanilir. Gerekli ayarlart
yapmak i¢in Properties butonuna basilmalidir.

> Left Spindle: Sol aynaya bagli

> Right Spindle: Sag aynaya bagl

> Properties: Kiitiikk 6zellikleri. Butona tiklandigi zaman ekrana Machine
Component Manager-Stock (Makine Bilesenleri Yoneticisi-Kiitiik) penceresi
gelir.

7



» Geometry (Parc¢a Sekli)

— = ~
0
Oné !
Name: Stock
Geomety | Posiion/Drientation On Machine|
7 Translucency
Geometry: | Cylinder - e -
= oli ransparent
oo 102 [ () i i
Chord tolerance: 0.001 U
Make from 2 points...
op: 200 Select..
[Tip: |00 Select
Position Along Avis
Avis: ] Use Margins
Preview Lathe Boundaries...
EX

Geometry: Parganin sekli

Chord tolerance: Tolerans hassasiyeti
Color: Kiitiik sinir1 rengi
Translucency: Yari saydamlik
Transparent: Seffaflik

Make from 2 points: Capraz iki nokta
ile kiitiik tanimlama.

OD: Das cap 6lgiisii

Select: Dis capi segerek belirler

ID: i¢ cap dlgiisii

Select: ¢ cap1 secerek belirler

Lengt: Parca boyu

Position Along Axis: Verilen deger
kadar sifir noktasini oteler.

Axis: Eksen yonii (+Z yada —Z yonii)
Use Margins: Kenarlara ekleme yap
Preview Lathe Boundaries: Kiitiik
sinirlarini gosterir.

Resim 1.9: Machine Component Manager- Stock Geometry sekmesi

» Position / Orientation On Machine (Makine Yonii / Pozisyonu)

Oré !

Name: Stock

Geomely| Positon/rentation On Maching |

7] Stock is dramn in postion on the machine

Pastion on Stock (World Coordinates)

il -

MEE

“Machine Component Manager-Stock R i °

Stock is drawn in position on the
machine: Isaretlenince makinenin ve
parcanin konumunu sabit tutar.

Position on Stock (World
Coordinates): Kiitiik pozisyonu (Diinya
Koordinat Sistemine gore)

Select: Referans noktasini parca iizerinde
isaretlemek i¢in kullanilir.

Position  on Machine  (World
Coordinates): Makinenin pozisyonu
View machine: Makinenin ekranda
gOrilinlip-goériinmemesini saglar.

Select: Makine iizerine bagli olan parga
iizerinde i3 parcast sifir noktasim
tanimlamak i¢in kullanilir.

= Position on Stock: Makinenin konumu
ile parcanin konumunu esitler. X,Y,Z ‘yi
ayni olarak belirler.

Resim 2.10: Position/Orientation On Machine sekmesi
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1.2.3.3. Chuck Jaws (Ayna Ayaklari)

Parganin baglanacagi torna aynasinin agiz ve ayak profilini belirlemek i¢in kullanilir.
Ayar yapmak i¢in Properties butonuna basilmalidir.

>
>
>

Letf Spindle: Sol ayna

Right Spindle: Sag ayna

Properties: Ayna ayaklar 6zellikleri. Butona tiklandig1 zaman ekrana Machine
Component Manager- Chuck Jaws (Makine Bilesenleri Yoneticisi-Ayna
Ayaklar1) penceresi gelir.

Geometry: Ayna ayagi sekli

Ong!

Name: Chuck Jaws

(Geometry

Chord tolerance: Tolerans
hassasiyeti

Color: Ayna ayag sinir1 rengi

Profile

© Parameters

Clamping method

Chord tolerance: [IEH]

Translucency: Yari saydamlik
Transparent: Seffaflik

Profile: Ayna ayagi profili

Chain: Ayna ayaklar1 profili
Parameters:Ayna aya parametreleri

Transhicency
Solid

0

Transparent

Color: 103 - @

& Reference point on geomely

0D #1

« M

]

Clamping method: Baglama tipi.
Make from 2 points: Capraz iki
nokta ile ayna ayagi tanimlama.

Jaw width: Ayna ayagi genisligi
Width step: Ayna ayaklarinin

Position

"] From stock

Grip on maximum diameter

0D #2 o #3

F_/— 00
) User Defined Position

Jaw width
15

Width step:
025

Thickness:
0625

Make from 2 points...

Diameter
00

kademe genisligi

Thickness: Ayna ayagi kalinligi

Jaw height: Ayna ayag yiiksekligi
Height step: Ayna ayaklariin
kademe yiiksekligi

Position: Ayna ayaklarinin parga

uzerindeki konumu

2
0o From Machine

Jaw height
20

Preview Lathe Boundaties...

Height step:
05

1 i

Resim 3.11: Machine Component Manager- Chuck Jaws sekmesi

From stock (Kiitiikten): Ayna ayaklarinin malzemeyi kavradigi mesafe

Grip on maximum diameter: Maksimum ¢aptan kavrama

Grip Length: Ayna ayaklarinin parcayi siktig1 mesafesi

User Defined Position: Tanimlanan pozisyonlar1 kullan. From stock aktif
olmadig1 zaman ayna ayaklarinin konumu gap ve Z degeri girerek belirlenir.
Diameter: Parganin ¢api

Z: Parcanin ayna ayaklarindan itibaren disar1 ¢ikan mesafesi

Select: Parga iizerinde ayna yaklarinin konumunu belirlemek igin kullanilir.
Secilen noktadan itibaren ayna ayaklarini yerlestirir.

Preview Lathe Boundaries: Ayna ayaklari sinirlarini parca lizerinde gosterir.
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1.2.3.4. Tailstock Center (Gezer Punta)

Eger tornalama islemi sirasinda uzun parcgalar kullanilacaksa gezer punta kullanilir.
Ayar yapmak i¢in Properties butonuna basilmalidir.

VachreCorpere Ve e R — ==l [ Geometry: Gezer punta sekli
ard! e Chord tolerance: Tolerans hassasiyeti
Nane: Core e Color: Gezer punta rengi
2 e Translucency: Yart saydamlik
Geancly e e Transparent: Seffaflik
sl e [ o & S\cjw e e Center diameter: Gezer punta ¢ap1
| e Point angle: Gezer punta ug agist
—— e Center Length: Gezer punta ucunun
P —l;__riz; S uzama miktar1
' e — e Position Along Axis: Gezer punta
ucunu deger kadar ileri-geri Gteler.
f PostonAorg s !I e Select: Gezer punta u¢ konumunu
- parca iizerinden se¢meyi saglar.
i I e From stock: Gezer punta ucunu
H kiitiikten itibaren konumlandirir.
e Preview Lathe Boundaries: Gezer
(%] punta siirlarini parga tlizerinde goster.

Resim 4.12: Machine Component Manager- Center sekmesi
1.2.3.5. Steady Rest (Sabit Yatak)

Eger uzun parcalan desteklemek i¢in sabit yatak kullanilacaksa bu kisim segilir. Ayar
yapmak i¢in Properties (Ozellikler) butonuna basilmalidir.

Machine Component Manager - Steady Rest

Drg !

Name: Lathe Steady Rest

Parameters | Geometry | Postion/Drientation On Machine

Programmed Paint
This paint s postioned a the coordinates defined in
ram events.

steady test prog

% 00
Y 00
z 00

Select

Lathe Colision Avoidance Boundaty (not defined)
| Y =

Unselect

EAE DD

Programmed Point: Programlanmis nokta.
Lathe Collision Avoidance Boundary:
Siirlarin kesigsmesinden kagin.

Select: Sabit yatagin yerini parga lizerinde
isaretlemek icin kullanmilir. Sabit yatagin
profili ¢izilmis olmalidir.

Unselect: Se¢imi iptal etmek igin kullanilir.
Geometry: Sabit yatak sekli

Position  /Orientation On  Machine:
Kullanilan Makine Yonii / Pozisyonu

Resim 5.13: Machine Component Manager- Steady Rest sekmesi
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1.2.3.6. Display Options (Gériintii Ozellikleri)

Left stock: Parganin sol aynada islenmesi igin gerekli olan kiitiigii gosterir.
Right stock:Parganin sag aynada islenmesi i¢in gerekli olan kiitiigii gosterir.
Left chuck: Aktif oldugunda sol ayna ayaklar1 goriiniir.

Right chuck : Aktif oldugunda sag ayna ayaklar1 goriiniir.

Tail stock: Aktif oldugunda gezer punta gériiniir.

Steady rest: Aktif oldugunda sabit yatak goriiniir.

Shade boundaries: Sinirlar1 golgeli goster.

Fit screen to boundaries: Goriintiiyii ekran sinirlarina sigdir.

All: Isaretlenmis kutucuklarin hepsini aktif hale getirir.

None: Isaretlenmis kutucuklarm hepsini pasif hale getirir.

VVVVVVYVYVYVYVYVY

1.2.3.7. Tool Clearance (Kesici Takim Yaklagsma Mesafesi)

Kesici takimin pargaya hizli yaklagsma, giris ve ¢ikis mesafelerini ayarlamak icin
kullanilir.

> Rapid Moves: Hizli hareketler
> Entry/Exit: Giris/Cikis

1.2.3.8. Use Machine Tree

Secilen; ayna, sabit yatak ve gezer puntay:r diyalog kutusunun st kisminda liste
halinde gosterir.

1.2.4. Safety Zone (Giivenlik Alam1 Tamimlama)

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

None: Giivenlik bolgesi tanimlanmamis

Rectangular: Prizmatik giivenli bolge tamimlama. X,Y ve Z eksenleri ile
giivenli bolge tanimlar.

Spherical: Kiiresel olarak giivenli bolge tanimlama.

Cylindrical: Silindirik olarak giivenli bolge tanimlama.

Display Safety Zone: Giivenli bolgeyi goster.

Fit Screen Safety Zone: Giivenli bolgeyi ekrana sigdir.

Safety Zone View: Giivenli bdlge goriiniimii (Ust,alt, yan v.s.)

VVVVYVY VY
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1.3. Takim Yollarimin Olusturulmasi (Toolpaths)

Takim yollarinin olusturulmasi, yani kesici takimin izleyecegi yolun ¢ikarilmasi i¢in
kullanilir. Takim yollarina menii gubugda Toolpaths meniisiinden ve ya C Axis Toolpaths
ara¢ ¢cubugundan ulagilabilir.

| s @ s e C axis: C eksen takim yollar1
Mill £ W Crass Contones e Face Contour: Alinda profili isleme
| @ C-tis Contour.. e Cross Contour: Enine profil isleme
¥ Tool Manager... & FaceDiil. e C-Axis Contour: C ekseninde profil isleme
B Lathe Tool Manager... Ba Cross Diil. e Face Drill: Alina delik delme
&= Material Manager... & C-Axis il e Cross Drill: Cevreye delik delme
L [ ]

C-Axis Drill: C ekseninde delik delme

Resim 6.13: Toolpath meniisii
1.3.1. Face Contour (Alinda Profil isleme Takim Yollar)

Parcanin alin kismindaki profilleri islemek icin kullanilir. Kullanilan kesici dénme
eksenine (Z ekseni) parallel konumda durur. Talas derinligi Z ekseninde verilir.Program
otomatik olarak takimi parcanin alin yiizeyine dik olacak sekilde yerlestirir. Islem sirasi
sOyledir;

>  Machine Type’den Lathe (Torna) ve buradan da C-AXIS SLAND BET.LMD
secilmelidir. Tezgah Operation Manager -Machine Group 1 olarak listelenir.

> Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties segilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilerek kiitiik ayarlar1 yapilir.

> Toolpaths meniiden C-Axis ve buradan da Face Contour segilir.

> Ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada olusturulacak takim

yoluna bir ad vererek kaydedilir. Kayit isleminden sonra Chaining penceresi

acilir.

Agilan Chaining penceresinden islenecek yiizeyleri ifade eden zincirleme

secilir ve OK tusuna basilir. C-Axis Toolpath-C-Face Contour penceresi gelir.

> Segili takim yollarim listeler. Takim yolu olarak C-Axis Face Contour segilidir

\ 4

Sekil 7.1: Face Contour ile islenecek yiizeylerin Chain ile secimi
12



1.3.1.1. Toolpath Type (Takim Yolu Tipi)

ViEH

& C-Axis Toolpath - C-Axis Face

Toolpath Type)
Tool
Holder

Cut Parameters

@ Depth Cuts

@ LeadIn/Out

@ Break Thiough

@ Multi Passes

Linking Parameters
Home / Reef. Points

Arc Filter / Tolerance
Planes (WCS)
Coolant

A it

C-Ais Face
Contour

Chain geometry

o (&) [®]

Quick View Settings

Tool
Tool Diameter 1
Comer Radius 0
FeedRate 0
Spindle Speed 0
Coolant off
ToolLength 0
Length Offset 0

Diameter Off... 0
< i [

v = edied
@ =disabled

] (%) O] 2]

Resim 1. 14:C-Axis Toolpath-C-Face Contour diyalog kutusu
1.3.1.2. Tool (Takim)

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

# ToolName Dia. Corrad. Length #1

1. 00 10 4

| »

Select library toal...

7] Tobatch

Right-click for options

7] Fter Active

Tool dia: 1.0

Cormer radius: 0.0

Tool hame:
Tool #: 1 Len. offset: 0
Head # -1 Dia. offset: 0
Spindle direction:

Feedrate: 0.0 Spindle speed: 0
FPT: 00 SFM 0.0
Plunge rate: 0.0 Retract rate: 0.0
[7] Force tool change [V] Rapid Retiact

Comment

Tool dia: Takim ¢ap1

Corner radius: Kose yarigapt.
Tool name: Takim adi

Tool #: Takim numarasi

Len. Offset: Takim boy telafisi
Head#: -1.Magazin no.

Dia. Offset: Takim cap telafisi
Feed rate: ilerleme hiz1
Spindle speed: Devir sayisi
Spindle direction: Dénme yonii
Plunge rate:Dalma ilerlemehizi.
Retract rate: Geri ¢ikis hiz1
Comment: Acgiklama

Rapid retract: Hizl geri ¢ikma.

Resim 1. 15: Tool sekmesi

e To batch: Operasyonlar1 dosyaya kaydedip grup halinde tezgaha gonderir.

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

takimi degistirtir.
e Tool filter : Sadece secilen operasyona uygun takimlari listeler.
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» Select Library Tool (Takim Kiitiiphanesinden Sec)

8 Tool eecion - CUsers PublicDocuments\hared meamoO\ATHEVIOOLSVATHE INCATO0LS 5 W =)
C\lsers\Pu. ALATHE_INCHTO0LS 5 ° Agilan Tool
# ToolName Dia. Corrad. Length #Flutes Type Rad Type A SeleCtion
v 1BCE. 0. 00 20 2 Ce N :
: 2 ME LW W 2 G N penceresmden takim
3 . 05 00 20 2 Ce. None 13
: 4 BSP. 0. 00 20 2 Sp. None se<;111p OK tusuna
5 148P. 0. 00 20 2 Sp.. None @ 1
: § . 05 00 20 2 Sp. None 3;;:';:?:;? bastlir. SCQIICH
7 VB0 0. 00 20 2 Dl N
¥ s Mmoo 2 2 Di N takimi i pencert?ye
43 NLZZ. 0. 00 20 2 DAl Now ekler. Filter Active
% 10 NOT6. 0. 00 20 2 Dl MNene . . A
LRl NS 0. 00 20 2 Dil Nene (F||tre|emey| aktif
¥ 1 NO.74. 0. 00 20 2 Dil Nene IO
[ ND.73.. 0. 00 20 2 Dill - None et) Seglll 1S€ Sadece
(8 1 NO72. 0. 00 20 2 Dl MNone
¥ 5 NO.7T.. 0. 00 20 2 Dill  Nore yapﬂacak
0 NO70. 0. 00 20 2 Dl MNene
R NOS. 0. 00 20 2 Dl MNone - E operasyona uygun

takimlari listeler.

Resim 1. 16: Tool Selection sekmesi
» Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

Takim larm listelendigi pencere tlizerinde maus sag tusuna tiklanir. Ag¢ilan asagidaki
pencereden Create new tool secilir. Ekrana Define Tool- Machine Group penceresi gelir.
Buradan kullanilacak kesici tipi se¢ilir. Burada End Mill (Parmak freze ¢akisi) segilmistir.

» Type (Takim Tipleri)

,
Define Tool - Machine Group-2 __ @

Drill: Matkap

Reamer:Rayba

Bore bar: Delik biiyiitme ¢akisi
Tap RH: Sag Klavuz

Tap LH: Sol Klavuz

Ctr. Drill: Punta matkab1

Spot Drill: Nokta matkap

Cntr Bore: Kademeli matkap

End Mill: Parmak freze ¢akisi
e Spher Mill:Ucu yuvarlatilmig
Bull Mill: Késeleri yuvarlak ¢aki
T ? T : ? Face Mill: Yiizey tarama cakisi
EndMil  SpherMil  BulMil  FaceMil  RadMi Rad Mill: Késeleri i¢ biikey yuvarlak
Chfr Mill: Kosesine pah kirtlmis
T 1 T x w Slot Mill: Kanal agma
CHMl SotMil  TaperMil  DoveMil Lol Mil Taper Mill: Vida agma
&0 || &P Dove Mill:K6se yuvarlak kanal ¢akisi
TNET3 Lol Mill: Kﬁreseﬂl:akl
Dril Reamer  BoreBar  TapRH TaplH
T

T

Cr Drill SpotDril  CnteBore  C.Sink

T

i

~f
-8

| Enaravetool Bradot dril - Undefined

Resim 1. 18: Define Tool-Machine Group sekmesi
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» Endmilll Flat (Diiz Alinh Parmak Freze Cakisi)

Kesici takim tipine ¢ift tiklaninca ekrana Endmilll Flat penceresi gelir.Bu sekmeden
takim ve takim tutucu boyutlar1 belirlenir.

DcneTool-MachineGoup2 =4l ¢« Tool #: Takim no
B | e Station: -1. Tek fener milli tezgéh.
Cdle. Speed/Feed e Capable of: Yapacagi islem tiirii
Capable of .
[ s e Rough: Kaba isleme
; Holder dia. Q) Both L] FlniSh Ince 15161’116
2 : TGN
- ~Shank Dinet e Both: Kaba ve ince isleme
20 e Holder Dia: Tutucu ¢ap1
it T e Shank diameter: Takim sap1 ¢ap1
2 g e Overal: Takim tam boyu
e Shoulder: Omuz boyu
B e Flute: Kesici helisel kanal boyu
Pl o : e Diameter: Takim cap1
© Auto () Custom file ) Custom level . .
e Calc . Speed / Feed: Verilen degerlere

gore devir sayisi ve ilerlemeyi hesapla.
Save to library: Verileri kesiciyi takim
kiitiiphanesine kaydet.

Resim 1. 19: Endmilll Flat sekmesi

» Parameters ( Parametreler)

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

Define Tool - Machine Group-2 ]

[ Endmill Flat | Type | Parameters |

FRough XY step (%) i
RoughZstep  pp

Required pilot dia. g
Dia. offset number 312
Length offset number 312
24.448
24.448
24.448
1528
Number of flutes 4
% of matl. cutting speed (g
% of matl. feed per tooth g g
Tool file name

Feedrate
Plunge rate
Retract rate

Spindle speed

Tool name
Manufacturer's tool code
Chuck

FinishXY step g
FinishZ step 00

1. SPOTDRILL

Calc. Speed/Feed

Material
HSS A

Mil/Tum

Spindle rotation
© Cw ) CCw

[7] Metric Values

** Problems with custom tool file or data **

=)

Rough XY step (%): Kaba islemede
XY’de yana kayma miktar1
Rough Z step: Kaba
ekseninde hareket

Finish XY step: Finis islemede XY’de
yana kayma miktari
Finish Z step: Finisg
ekseninde hareket
Required pilot dia: Lazim olan kontrol
capi

Dia .offset number: Cap telafi no
Lenght offset number:Boy telafi no
Feed rate: Talag alma ilerleme hiz1
Retract rate: Geri ¢ikis hizi

Plunge rate: Dalma ilerleme hiz.
Spindle speed: Devir sayisi

islemede Z

islemede Z

Resim 1. 20: Parametres sekmesi
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e Number of flutes: Kesici agiz sayist )

e 9% of matl. cutting speed: Malzeme

cinsine gore kesme hiz1 % olarak. J
e 9% of matl. feed per toolsth: Her bir )

agizdaki ilerleme % olarak

e Tool file name:Takim dosya ad1 .
e  Tool name: Takim adi .

Manufacturer’s tool code: imalatci
firma takim kodu

Material: Kesici takim malzemesi
Spindle Rotation: Tezgah mili
donme yonii.(Saat ibresi tersi yonde)
Inch values: Olcii birimi inch secilir
Metric values:Olgii birimini mm seg

1.3.1.3. Holder (Takim Tutucu)

[ ]
Holder 1 — 200 —
[ ]
[ ]
Segment properties 2.00
Height 15
Upper diameter  1.25
4.00 b
Lower diameter 1.0 I
[ ]
— 2.00 °
Openibiay | | Newibray. |
Save lbrary | | New hoider hd
Uibrary: °
Default holdets
= Indicates helder is not saved in curtent brary .

Segment properties: Takim tutucu
kademe ayarlari

Height: Kademe yiiksekligi

Upper diameter: Kademe {ist ¢ap
Olclsi

Lower diameter:
Olclisli

New segment: Yeni kademe

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

Kademe alt cap

Resim 1. 21: Holder sekmesi

1.3.1.4. Cut Parameters (Kesme Parametreleri)

Compensation type: Computer it

b
Tip comp Tip X _@

Dptimize cutter car
Roll cutter

[¥] Infinite look ahead

Contourtype | 2D -

Compensation direction

@ 2D

Max. depth variance 0.005

Stock to leave on walls

Stock to leave on floors

00 LlJ /J' _“-\V/

- Compensation type :Kesici ug
yarigap telafisi tipi.

- Computer: Yaricap telafisi
program tarafindan hesaplatilir.
Takim yolu, takim yarigap1 kadar
yana kayar.Programda G40, G41

ve G42 kullanilmaz.
- Control: Program tarafindan cap
telafisi  hesaplatilmaz. Takim

yolu, yana kaymaz. Programda
G40, G41 ve G42 kullanilir.

- Wear (Asmma): Ug yaricap
telafisi hem tezgdh hem de
program tarafindan hesaplanir.

Resim 1. 22: Cut Parameters sekmesi

- Reverse Wear (Ters aginma): Program tarafindan hem takim telafisi hem de

kodlar hesaplanur.
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- Off: Ug yarigap telafisi uygulanmaz.Program hesaplama yapmaz. Ug profil
cizgisinin tizerinde hareket eder.Programda G40, G41 ve G42 kullanilmaz.

Compensation Direction: Takim ucu telafi yoni.

- Right: Sagdan

- Left: Soldan

Tip comp(Ug telafisi): Takimin talas kaldirma islemi sirasinda ug telafisi

- Tip:Kesici ug noktasina gore yapar.

- Center: Kesici u¢ yuvarlakligi merkezine gore yapar.

Roll Cutter Around Corners: Koselerde takima yay hareketi yaptirarak dolagir.

- None: Yuvarlatma yok.

- Sharp: Keskin hareket

- All: Biitiin koselerde yuvarlat

Infinite look ahead: Takim yollarinin birbiri {izerinden gegmesini engellemek icin

kullanilir.Otomatik olarak se¢ili konumdadir.

Max.depth variance: Maxsimum derinlik degisikligi

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

Stock to leave on floors: Kiitiigiin zemininden isleme payi birak.

Contour type :(Profil isleme tipi) Bu yontemlerin amaci kesiciyi par¢aya temastan

hi¢ ayirmamaktir.

- 2D: 2 boyutlu profillerin islenmesinde kullanilir.

- 2D Chamfer (2D Pah Kirma): is parcasi profil ¢evresini islerken ayn1 zamanda
isledigi kenarlara pah kirar. Kesicinin Chamfer mill, Spherical veya Bull mill
olmasi gerekir. A¢ilan Chamfering penceresinden pah boyutlari ayarlanabilir.

E Width
& o  Widt:Pah genisligi
= | = T o Tip offset: Takim ucu tasma miktar1
v = 00

Resim 1. 23: 2D Chamfer sekmesi

- Ramp (Rampah isleme): Rampali olarak is pargasina girdikten sonra talas
kaldirarak isleme seklidir. Ramp tiklaninca aktif olur,Depth Cuts pasif olur.

o Ramp motion: Rampa hareketleri

o Angle:Rampa agisi.Dept cuts’da belirtilen
derinlige bu acgida inis yapar.Ve agidan
kaynaklanan son pasoyuda temizler.

Ramp motion: o Depth: Rampa derinligi. Depth segilirse Depts
AR 2 B LG E Fl;";”ge cuts gibi belirtilen derinlige kademe kademe iner.
Ramp angle ;

o Plunge: Dalma derinligi

0.0

Resim 1. 24: Ramp sekmesi
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Remachining(Tekrar isleme): Biiyiik capli kesiciler kullandiktan sonra kesici

her yere giremediginden dolay1 baz1 yerler islenmeden kalabilir. Bu durumda bu
sik secilir. Kalan yerler kiiciik ¢apli kesiciler kullanilarak alinir.

-8 Outside Profile-TOP
/-] 46 - 2D High Speed (2D Core Mil) ..
() 47 - 2D Figh Speed (2D Rest M) o Compute remaining stock from: Kalan talasi
o oot s ol hesaplama sekli
T aa—— o All previous operations : Onceki tiim operasyonlar
e o The previous operation: Bir 6nceki operasyon
- o Roughing tool diameter: Kaba islemedeki takim
©) The previous operation capindan kalan talas1 hesapla.
© oot ool emetee - o Clearance: Emniyet diizlemi
el e ' | o Remachining tolerance: Tekrar isleme toleransi
Clearance 00 % T O i : ala 0 eSIIll OS Cr.
0o 0o Display stock: Arta kalan talas bolg gost
Remachining tolerance 5.0 % 05
Display stock

Resim 1. 25: Remachining sekmesi

Oscillate: Salinim - titresim hareketi yaparak kesme.

Linear: Dogrusal (Kesikli)

High speed: Yiiksek hiz (Yuvarlatilmis)

Maximum depth: Maksimum derinlik

Distance along contour: Cevre boyunca zik zak mesafesi

O O O O

© Linear () High speed

Maximum depth

00

[

—
L Distance along contour
1.0
() Linear © High speed

Mazimum depth

Distance along contour

50

5

Resim 1. 26: Oscillate sekmesi parametreleri
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» Depth Cuts (Kesme Derinlikleri)

Toplam talag derinligi tek defada islenemeyecekse bu sik kullanilir.Bu segenek
secilmezse talas derinligi bir defada verilir. Aktif edilirse asagidaki pencere ekrana gelir.

Depth cuts

Max rough step:

# Finish cuts:

Finish step:

V] Keep tool down

[ Subprogram

(@) Absalute

00

0

00 = ]

Depth cut order
© Bycontowr () By depth
Incremental [7] Tapered walls
Taper angle: 00

Max.rough step: Maksimum kaba dalma
miktar1

# Finish cuts: Ince paso sayis1
Finish step: Bitirme pasosu
miktart

Keep tool down: Pasolar arasinda takimi
yukari kaldirma

Tapered walls: Duvarlari agili isleme

By contour: Talas1 profile gore sirala

By depth: Talas1 derinlige gore sirala

Subprogram:Alt program ¢agirma

dalma

Resim 1. 27: Depth Cuts sekmesi

> Lead In/Out (Giris- Cikis)

Kesici takimin profile yaklasma ve uzaklagsma sekli buradan ayarlanir.Pargaya
yumusak hareketlerle yaklasmayi saglamak i¢in kullanilir.

Lead In/Out

Entry
Line
() Perpendicular @) Tangent
Length 00 % |00
Ramp height 0.0
Arc
Radius 250 |% |0.25
Sweep 45.0
Helix height 0.0

[T Use entry point Use point depth
["] Enter on first depth cut only
[ Plunge after first move

[] Overiide feed rate .0

[ Adjust start of contour
Length 0.0 1% (0.0

Extend @ Shorten

(2

Overlap 01
Exit
Line
() Perpendicular @) Tangent

Length 0.0 %00
Ramp height 00
Arc
Radius 250 % |0.25
Sweep 450
Helix height 00

[ Use exit point Use point depth

["] Exit on last depth cut only
[ Retract before last move

["] Overide feed rate .0

["] Adjust end of contour
Length 00 % 0.0

Extend @) Shorten

Resim 1. 28: Lead in/Out sekmesi

e Overlap: Parca giris ¢ikislarinda takim yollarinin iist tiste binme oranidir.
e Entry: Is parcasina girisdir. Yapilan hareketler talas kaldirma hizindadur.
e Line: Belli bir ¢izgi boyunca giris saglanir.
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Arc: Yay hareketi yaparak parcaya giris saglanir.

Radius: Yay hareketinin yarigapi

Sweep: Siipiirme agis1

Helix height: Helis yiksekligi

Use entry point: Parcaya girig esnasinda belirlenen noktadan girme

Enter on first depth cut only: Girisleri ilk kesme derinliginde yapar.

Plunge after first move:ilk giris hareketinden ~sonra pargaya dalar.

Override feed rate: Pargaya giris sirasinda takimin zarar gérmemesi i¢in yeni
ilerleme degeri ile pargaya dalar.

e Exit: Is pargasinin cikis tipi bu kisimda ayarlanur.

» Break Trough (Boydan Boya Kirma)

Kesicinin is pargasinin tabanindan verilen miktar kadar digar1 ¢gikmasini saglar.

[¥] Break through

e Break Through amount: Kismina kesicinin

parcanin altindan  tagma miktar1 yazilinca

B b [ kesici ucu par¢anin altindan bu kadar ¢ikarak
profili isler.

Resim 1. 29: Break Trough sekmesi
» Multi passes ( Yanal Pasolar)
Talas kaldirma esnasinda yanal pasolarin yapilandirilmasidir.Bu  segenek

kullanilmazsa XY diizleminde talas bir kerede alinir.Girilen paso sayis1 kadar talas almarak
parga profiline yaklagir.

[V] Muli Passes

Rough: Kaba pasolar

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

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

Machine fih passes a e All depth: Her derinlikte kaba pasodan
7 Finel deph @ bl depths sonra finis paso uygulanir.

o Keep tool down: Pasolar arasinda
takimi geri gekme

Rough
Nurnber 0

Spacing 00
Finish
Nurnber 0

Spacing 0o

[V] Keep tool down

Resim 1. 30: Multi passes sekmes
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1.3.1.5. Linking Parameters (Takim Yaklagsma-Uzaklasma Parametreleri)

g

@

) Absolute @) Incremental

[} Use clearance only at the
start and end of operation

() Absolute @ Incremental

() Absolute @ Incremental

(7 Absolute @) Incremental

(7) Absolute @) Incremental

e Clearance: Emniyetli yaklasma mesafesi.
Kesicinin isi bitiminde is pargasindan
uzaklagacagi maksimum nokta. (GOO ile)

e Use Clearance only at the start and end
of operation: Isaretli ise kesici ise
yaklasirken ve isten uzaklasirken emniyetli
yaklagma mesafesine gelir.

Retract: Geri ¢ikma mesafesidir.

e Feed Plane (Kesme Diizlemi): Is parcasi
ylizeyine hizli yaklasma mesafesidir.Bu
noktadan sonra talag alma hareketi yapar.

e Top of stock (Yiizeydeki talag miktar1):
Talas alma is parcasi yiizeyinden baslayip
baslamayacagi

e Depth : Toplam talas derinligi.

Resim 1. 31: Linking Parametres sekmesi

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

Reference points
[T &pproach

0.0
0.0

Z |00

@) Absolute

Incremental

Home position
% 50

y 00

z 100

From machine

From machine

7] Retract

0.0
0.0

0.0

@) Absolute

Incremental

Home position: (Ev pozisyonu) Takimin
kesme operasyonunu tamamladiktan sonra
gidecegi noktadir.
Select home
noktasini sectirir.
From makine: Tezgahin degerlerini kullanir.
Ref point: Takimin kesmeye baglama ve
durma noktalar1 belirlenir. Is bitiminde geri
cikma noktasina geri gelir.

Approach: Kesmeye baslama noktasi
Retract: Kesmeden uzaklagsma noktasi

Select:

noktalarini
kulanilir.

position: Ekranda home

Yaklasma ve wuzaklasma referans
par¢a lizerinden se¢mek igin

Resim 1. 32: Home / Ref. Point sekmesi

» Arc filter/ Tolerance (Yay Filtreleme/Tolerans)

Kesicinin ¢ok kii¢iik hareketlerini filtreleyerek yumusak gecisli yaylar halinde
hareket etmesini saglar.Bdylece program da kisaltilmis olur.
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Filter ratio Custom >

e p— . F!Iter Ratio: Filtreleme orani
e — e Filter Tolerance: Filtreleme toleransi
S o e Cut Tolera_mce_: Kesme Toleransi

e One way filtering: Tek yonlii filtreleme
bl e Create arcs in XY: XY diizleminde yay olustur.
[@] Create arcs in 3¢ e Create arcs in XZ: XZ diizleminde yay olustur.
[ Cesteiaean 2 e Createarcsin YZ: YZ diizleminde yay olustur.
Pithset o ¢ Minimum arc radius: En kiiciik yay yarigapi
oty — e Maximum arc radius: En biiyiik yay yarigapi

Resim 1. 33: Arc filter/ Tolerance sekmesi
» Planes (WCS) (Diizlemler)

Is koordinat sistemi ile takim diizlemi gibi parametrelerin tanimlandigi kisimdur.
Kesici takimin hangi diizlemde calistig1 belirlenir. Tezgahin yatay mi yoksa dikey mi olacagi
buradan belirlenebilir.Ayrica bu diizlemlerdeki is pargasi sifir noktasiyine bu meniiden X,Y
ve Z koordinatlar1 girilerek tanitilabilir.

e Working Koordinat Sistem:
Calisma koordinat sistemi
! e Tool Plane: Takim galisma diizlemi

‘Working coordinate system Tool plane Comp / constiuction plane

| T0P

Qrigin (in view coordinates) i 3 ° CO m p/CO nStrUCtI 0 n p I ane :
R [»] 2 2] d Telafi/Konstriikksiyon diizlemi
v 0 [« i o 0 e Origin (in view coordinates): Orjin
zZ w o 10 bakis koordinatlarinda
_ — e e Work ofset: Sifir ofseti
=l e Display relative to WCS: WCS’yi

[ Work offset 1 V] Display relative to WCS eklemell go Ster‘

Resim 1. 34: Planes sekmesi

» Cooland (Sogutma Sivisi)

Talag alma sirasinda 1sian kesici takimi ve parcay1 sogutmak icin kullanilir.

Flood Before . X

Mist on T e Ignore: Onemsiz

Thru-tool @E_ Before -

Custom option 1 Before * o n: Aglk

Custom option 2 Ignore  ~ Before [ ] Off Kapal]

Custom option 3 Ignore - Before 2\ .

o _ = e Before: Onceki

Cosmioion e e  With: Onceki ve sonraki
Custom option & lgnore - Before .

Stnsoropiion 7 ars o After: Sonraki

Resim 1. 35: Cooland sekmesi
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» Canned Text ( Aciklama Yazisi)

CNC programinin igerisine ek 6zel bir agiklama veya bir ISO kodu gonderilecekse bu
komut kullanilir. Belirtilen komut ve aciklamalar olusturulacak programin igine
yerlestirilir.Segildiginde Canned Text meniisii ekrana gelir.Canned text option kismindan

komut secilip Add ile sag taraftaki pencereye eklenir.

» Misc Values (Yardimcei Degerler)

C:nned text options: - Eiecled befor; x"e::d — ° Add: Segllen aglklal’nayl Sagdakl

TR s pencereye ekler.

3 Block Delete on . .

4 GockDeioor e Before: Onceki  agiklamay1

T R sagdaki pencereye ekler.

8 Advance Chute = |8 Canned Text N . . . .

2 Eeimo e With: Onceki ve  sonraki

e en aciklamayr sagdaki  pencereye

1ok o Renave L ekler.

1105, Thiwtool On | Seleciedlter et , . . . .

107 Conon oo 101 im— e  After: Sonraki agiklamay1 sagdaki

105 Comem opion 201 pencereye ekler

1110. Custom option 2 Off .

T Eusomopon ) e Remove: Eklenen agiklamayz siler.
Resim 1. 36: Canned Text sekmesi

Birden fazla is pargas1 sifir noktas1 oldugunda kullanilir. Isaretli degil ise sifir noktasi
bir tanedir demektir. Misc Values meniisiinden G54 is koordinat sistemi , mutlak ve artigh
programlama modu se¢imi yapilir. Miscellaneous Values penceredeki Work Coordinates
kutusuna 2 yazilirsa is referans noktasi G54 ve Absolute/Incremental kutusuna 0 yazilirsa
programlama mutlak moda ayarlanmis olur.

Integers Reals
Work Pos. [1=REF 0=G50,1=HOME 2-G54 2 Misc. Real [1] 00
Abs/Inc. [0=ABS, 1=INC] 0 Misc. Real [2] 00
Ref. Retumn [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. Real [7] ili]
Misc. Integer [8] 0 Misc. Real [8] 00
Misc. Integer [3] 0 Misc. Real [9] 0o
Misc. Integer [10] 0 Misc. Real [10] 0.0

‘poslbvaﬁes"wf,?n‘u I Settopost values ] [ Set to Op Defaults ]

posting

Resim 1. 37: Misc Values sekmesi

» Axis Combination (Left/Upper)(Eksen Birlestirmeleri)

Birden fazla fener mili ve takim tareti olan tezgahlarda kullanilir.
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» Rotary Axis Control (Dénel Eksen Kontrolii)

Eksen tanimlamasi yapmak i¢in kullanilir. C ekseni buradan tanimlanir. Meniideki
ayarlamalar dogrultusunda 4. eksen tanitimida buradan yapilir. Komut aktif edildiginde

Rotation Type (Dondiirme tipi) penceresi ekrana gelir.

Rotation type
Mo rotation
(Y anis
©) C axis

Axis substitution

Agis substitution
Rotation direction

v
Cwf @ CCw

Fotary diameter 0.0

Unrall )
Unroll tolerance |0.00005 |

Rotation type:Donme tipi

Y axis: Y ekseninde dondiirme

C axis: C ekseninde dondiirme

Axix substitution: Eksen indekslemesi
Rotation Direction: Donme yoni
Rotary Diameter: Eksen iizerindeki
donme cap1

Unroll: Yuvarlatmayi agmak.

Unroll Tolerance: A¢ma toleransi

Resim 1. 38: Rotary Axis Control sekmesi

OK tusuna basilarak ayarlama iglemleri tamamlanir.

Sekil 1. 2: Face Contour ile islenmis parcanin cizgisel ve kat1 simiilasyon 6rnegi
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Sekil 1. 3: Face Contour ile islenmis parca érnekleri
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—( UYGULAMA FAALIYETI

)—

Asagidaki parganin takim yollarini olusturunuz.Parganin c¢apr ve altigen kismin

kalinligin1 20 mm 'dir.

Islem Basamaklan

Oneriler

» Parcanin 3 boyutlu ¢izimini yapmak.

» Parcgay1 Extrude komutunu kullanarak 3
boyutlu olarak ¢iziniz.

» Machine type meniisiinden tezgih
se¢imini yapmak.

» Machine Type’den Lathe (Torna) ve
buradan da tezgah olarak C-AXIS SLAND
BET.LMD'yi se¢in.

» Kiitiik ayarlarini yapmak.

» Operation Manager kismindan Properties’i
tiklayiniz. Agilan listeden Stock Setup’dan
Properties’i tiklayarak Machine Component
Manager-Stock penceresini aginiz. Buradan
kiitiik ayarlarini yapimiz.

» Takim yollarimi segmek

» Toolpaths meniiden C-Axis’i ve buradan
da Face Contour segin.

» Ekrana Enter new NC name penceresi
gelir. Burada olusturulacak takim yoluna
bir ad vererek kaydedin

Acilan Chaining penceresinden Chain ile sadece
islenecek yiizeyleri secip OK tusuna basiniz.
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Select Contour chain 2

Tool dia: 160

ToolName Dia. Cor.rad.  Length
160 00 200
300 00 500
10 0o 1000
10 0o 300

Comer radus: 0.0

Toolname: PARMAK FREZE GAKISI

Ssss® .

Tool#: 3 Len. offset 3

Head#t -1 Dia. offset: 3

Spindle diection: |Cw v

Feedrate: 200.0 Spindle speed: 2000

< M )

Select ibrary tool...

FPT: 0.0 SFM 8376.9634

Right-click for options

e

Plunge rate: 100.0 Retract rate: | 0.0001

[ Force tool change: [¥| Rapid Retract
Camment

PARMAK FREZE CAKISIILE C EKSENDE FACE
CONTOUR ISLEME

[7] Tobatch

» Takim yolu parametrelerini ayarlamak.

VVVVVVVVVVY VY

Ekrana C-Axis Toolpath-C-Face Contour
penceresi gelir.

Tool dia: 16 mm

Tool name: PARMAK FREZE

Tool:3

Len. Offset: 3

Dia. Offset: 3

Head:-1

Feed rate: 200 mm/dak

Plunge rate: 100 mm/dak

Spindle speed: 2000 dev/dak

Rapid retract’ 1 segin.

Comment kismina agiklama yazabilirsiniz.

» Takim segmek.

Y

Y

YVVYVY

Buradan Tool’u segin.Takimlarin
listelendigi pencereden mausun sag tusuna
basip Create new tool’u segin.

Takim olarak Type kismindan End mill
(Parmak Freze ¢akis1) secin. End milll
Flat kismina;

Diameter: 16 mm,

Flute: 20 mm,

Sholder: 24 mm ,

Overall: 40 mm ve

Holder: 20 mm yazin.
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[ Encinil Flat | Type | Patameters |

| RouhXYsepl%) [ | FrshXYstep (g0 _ .
7 Din affst number. 3
Reaisdpiods. [T _ » Lenght offset number:3
Do o= S > Feed rate: 200 mmidak
Foits  [iG e » Retract rate: 500 mm/dak
i R (B RE » Plunge rate: 100 mm/dak
Sodespeed g > Spindle speed: 2000 dev/dak
iy ‘ > Number of flutes: 4
e DM°"'°V5’” > Spindle rotation: CW ‘yi segin.
e e e > Metric values’i isaretleyin.
Manufacl;;r csklonl code
» Depth cuts kisminda
» Talas derinligi vermek » Max.rough step: 2mm yazin.
> Keep tool down’ u isaretleyin.
» Clearance: 100 mm
» Retract: 25 mm
» Feed plane: 5 mm
» Linking parametres ayarlarini yapmak | > Top of stock:0 mm
» Depth: -20 mm
» Absolute (Mutlak deger) kutularini
isaretleyiniz

» Parcanin ¢izgisel ve kati
simiilasyonunu gérmek.
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» C eksende tornalama yapmak.

>

v

Y

Toolpath’dan tekrar Face Contour
(Alinda Profil isleme Takim Yollar1) takim
yollarin1 se¢in.

Acilan Enter new NC name penceresine
”Face Contour” yazip OK tusuna basiniz.
Acilan Chaining penceresinden Window
ile yaziy1 secip OK tusuna basiniz.

» C eksende tornalama parametrelerini
ayarlamak.

vV V V

Tool sekmesinden Create new tool ile
parmak freze ¢akisini se¢iniz.

Linking parameters sekmesinden Depth:-
2 yazin.

OK tusuna basarak iglemi tamamlayiniz.

» Parcanin ¢izgisel simiilasyonunu
gormek.
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» Parcanin kat1 simiilasyonunu gormek.

» Operasyonlart birlestirmek.

> iki  operasyonu %‘ Select  All
Operations tusu ile secerek
simiilasyona bakiniz.

» Parcanin CNC kodlarini ( G kodu)
¢ikarmak.

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

» Acilan Post processing penceresinde OK
tusuna basiniz.

» Ekrana Farkli Kaydet penceresi gelecektir.
G kodlarim1 hangi isimle ve nereye
kaydetmek isterseniz se¢ip OK tusuna
basiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Parganin 3 boyutlu ¢izimini yaptiniz m1?

Machine type’den makine tipini sectiniz mi?

3. Kiitiik olusturmak i¢in Operation Manager kismindan Stock Setup’t
secip gerekli ayarlar yaptiniz m?

4. Takim yollarini olusturmak i¢in Toolpath meniisiinden Face kontour
‘usegtiniz mi?

5. Agilan Chaining penceresinden Chain(Zincir) ile islenecek kisimlari
diizgiin segtiniz mi?

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

7. Takim yolu parametrelerini ayarladiniz mi?

8. Yaziy1 yazdirmak i¢in Machine Type’den C eksenli torna tezgahi
sectiniz mi?

9. Toolpaths’dan Face Contour takim yolunu sectiniz mi

10. Cizgisel ve kat1 takim yolu simulasyonlarini1 gormek igin Backplot-
Verify Selected Operation tuslarina bastiniz mi?

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

12. Olusturulan kodlari kontrol edip kaydettiniz mi?

n

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tornada imal edilmis bir parcanin alin kismina yazi1 yazdirmak icin hangi eksene
ihtiyac vardir?
A) X ekseni
B) Y ekseni
C) Z ekseni
D) C ekseni

2. Asagidakilerden hangisi talag derinligini ifade eder?
A) Dept Cuts
B) Clearance
C) Feed plane
D) Top of stock

3. Kati modellerin takim yollarii gérmek i¢in hangi komut kullanilir?
A) Toolpath
B) Verify Selected Operation
C) Post Selected Operation
D) Backplot Selected Operation

4, Asagidakilerden hangisi kesici takim boy telafisi numarasini ifade eder?
A) Diameter Offset
B) Head
C) Lenght Offset
D) Tool

5. Asagidaki simgelerden hangisi takim yollarinin hepsini segmek i¢in kullanilir?

=
A) Backplot Selected Operations

B) % Select All Operation

Q) !'j‘[" Regenerate All Operations

D) E Post Selected Operations

6. C eksenli torna tezgahlarinda alin kismina kanal agmak i¢in hangi takim yolu
kullanilir?
A) C-Axis Contour
B) Cross Contour
C) Cross Drrill
D) Face Contour
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10.

Chainin penceresinden zincirleme se¢im yapmak i¢in hangi komut segilir.?
A) Window

B) Area

C) Single

D) Chain

C eksenli torna tezgahlarinda Donel Eksen Kontrolii i¢in kangi parametre kullanilir?
A) Planes

B) Rotary Axis Control

C) Lead infout

D) Tool

Olusturulan takim yollar1 ile ilgili ac¢iklama yazmak igin asagidaki komutlardan
hangisi kullanilir?

A) Home/Ref.point

B) Rotary Axis Control

C) Arclfilter

D) Canned Text

Asagidakilerden hangisi takim ug telafisi anlamina gelir?
A) Tip comp

B) Cut Parameters

C) Compensation type

D) Compensation Direction

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda bu modiil ile 6grenci; CAD/CAM programlarini
kullanarak isleme parametrelerini olusturabilecek ve CNC torna tezgahlarina dosya aktararak
par¢a imalati yapabilecektir.

ARASTIRMA

> C eksenli torna tezgahlarinin ¢alisma mantigi hakkinda bilgi toplayiniz.

»  Ceksenli torna tezgahlarinda takim yolu ¢esitleri hakkinda bilgi toplayiniz.

2. C EKSENDE TORNALAMA
YONTEMLERI

2.1. Cross Contour (Enine Profil isleme Takim Yollar)

Cross Contour ‘un Face Contourdan farki; takimin Z eksenine dik konumda
calismasidir. Parcanin iizerinde 360°lik islemleri yapamaz.Takim yollarini olusturmak igin
islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Lathe (Torna) ve buradanda tezgah olarak C-AXiS SLAND
BET.LMD segilmelidir. Segilen tezgah Operation Manager kisminda Machine
Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilerek kiitiik ayarlar1 yapilir.

e Toolpaths meniiden C-Axis ve buradan da Cross Contour segilir.

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

o Kayit isleminden sonra Chaining penceresi agilir. Solids segilip sonra Face ile
islenecek taban yiizeyleri sirasi ile segilir ve OK tusuna basilir.
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b.Ehainingr_

Solids: Kat1 model
Wireframe: Tel kafes
3D: Kat1 model

Edge: Kenar

Loop: Halka

Face : Yiizey

Partial Loop: Kismi halka
Last: Sonuncu

From Back: Arkadan
Unselect: Se¢imi iptal et.
o Reverse: Diger yone

e Back: Gerideki

o Forward: ilerideki

Sekil 1. 10: Kanallarin Face ile secilmesi

o Ekrana C-Axis Toolpath -C- Axis Cross Contour penceresi gelir.

'+ C-Axis Toolpath - C-Axs Cross Contour =

Chain geometry
o[ k] [®]

Li
Home / et Poirt
Arc Fier / Tolerance
Planes (WCS)
Coolant
pecCaredTol . _fE
il ] v

(v (%) O] L2)

Resim 1. 47: C-Axis Toolpath -C- Axis Cross Contour diyalog kutusu
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C-Axis Toolpath -C- Axis Cross Contour penceresindeki biitiin parametre ayarlari
Face Contour parametre ayarlart ile aynidir.OK tusuna basilarak ayarlama islemleri
tamamlanir.

q

Sekil 1. 11: Kanallarin islenmis hali

Sekil 1. 12: Cross Contour ile islenmis par¢a érnekleri

2.2. C-Axis Contour (C Ekseninde Profil isleme Takim Yolu)

Parcanin ¢evresindeki diizlem veya silindirik yiizeyler {izerinde cesitli profillerin
islenmesinde kullanilir.
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2.2.1. Birinci Yontem

Takim yollarini olusturmak icin islem siras1 soyledir;

e Machine Type’den Lathe (Torna) ve buradanda tezgih olarak C-AXiS SLAND
BET.LMD secilmelidir. Segilen tezgdh 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 segilerek kiitiik ayarlar1 yapilir.

e Toolpaths meniiden C-Axis ve buradan da C-Axis Contour segilir.

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

e Ekrana Chaining penceresi gelir.Chain ile daire secilip OK tusuna basilir.

Sekil 1. 13: Dairenin Chain ile secilmesi

Ekrana C-Axis Toolpath -C-Axis Contour penceresi gelir.Buradaki biitiin parametre
ayarlar1 Face Contour parametre ayarlar1 ile aynidir.

() (%) D ] 2

Resim 1. 48: C-Axis Toolpath -C-Axis Contour diyalog kutusu

e Ayarlar diger takim yolu ayarlar ile aynidir.

e Planes (WCS) (Diizlemler) ile profilin islenecegi diizlem segilir. Cizilen profilin Z
eksenindeki konumunu belirlemek yeterlidir. Koordinat degerleri girilebilir ya da
Select butonuna basilarak parga iizerinde belirlenebilir.

37



‘Working coordinate system Tool plane Comp / construction plane
TOP RIGHT SIDE RIGHT SIDE

Origin (in view coordinates) Origin (in wiew coordinates)

% 00 (2] oo (2] 50

y 00 E] V00 E] 0.0

Z 00 ~ |00 Z 10.0

@) [ m

[ work offset -1 Display relative to WCS

Resim 1. 49: Planes sekmesi

e Rotary Axis Control sekmesinden Rotary Diameter (Eksen iizerindeki dénme
¢ap1) kismina donme ¢ap1 yazilir. Bu ¢ap kiitiikk malzemenin ¢api ile aynidir. Ayrica
Unroll segili olmamalidir.

Rotation type

Mo rotation

Y ais - Rotation type: Donme tipi
C ais - Y axis: Y ekseninde dondiirme
- Caxis: C ekseninde dondiirme

@ Auxis substitution

Asis substitution - AXxis substitution: Eksen indekslemesi
Rotation direction - Rotation Direction: Dénme yonii
y é’ - Rotary Diameter: Eksen tizerindeki
donme ¢api1
©w © Cow - Unroll: Yuvarlatmay1 agmak.

Rotary diameter 50.0

[ Unrol
Unroll tolera 0.00005

Resim 1. 50: Rotary Axis Control sekmesi

Sekil 1. 14: Parcanin cizgisel ve kat1 simiilasyonu

38



2.2.2. ikinci Yontem

Ikinci yontemin birinci yontemden farli profiling izdiisiimiiniin pargamin {izerine
disiiriilmesi ile elde edildikten sonra segilmesidir.Takim yollarini olugturmak igin islem
sirasi1 goyledir;

e Xform Projec komutu ile ¢izginin izdiigiimii silindir tizerine diistiriilir.

Sekil 1. 15: Dairenin izdiisiimiiniin alinns hali

e Machine Type’den Lathe (Torna) ve buradan da tezgah olarak C-AXiS SLAND
BET.LMD secilmelidir. Segilen tezgdh Operation Manager kisminda Machine
Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir. Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilerek kiitiik ayarlar1 yapilir.
Toolpaths meniiden C-Axis ve buradan da C-Axis Contour segilir.

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

Ekrana Chaining penceresi gelir. Chain ile parga tizerindeki dairenin izdiigimi
secilip OK tusuna basilir.

Sekil 1. 16: Parcanin kati simiilasyonu
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2.2.3. Ugiincii Yontem

Iki boyutla ifade edilebilen parcalarda kullanilir. Parca 2 boyutlu olarakgizilir. Yazi
veya geometrik sekil lizerine ¢izilir. Sonra ayni1 ayarlar tekrar yapilir.

=<

T ZIHO M —

Sekil 1. 17: Parcanin 2 boyutlu sekli ve kati simiilasyonu
2.4. Face Drill (Alin Yiizeyine Delik Delme Takim Yollari)

Kesici Z eksenine parallel konumda ¢aligir.Talas Z ekseni boyunca alinir.Bu yontemle
is pargalarmin alin kismina merkezden kagik delik delme, klavuz ¢ekme, raybalama ve delik
biiyiiltme gibi islemler yapilabilir.

Takim yollarini olusturmak i¢in islem siras1 sdyledir;

e Machine Type’den Lathe (Torna) ve buradan da tezgah olarak C-AXiS SLAND
BET.LMD segilmelidir. Segilen tezgah Operation Manager kisminda Machine
Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties segilir. A¢ilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilerek kiitiik ayarlar1 yapilir.

e Toolpaths meniiden C-Axis ve buradan da Face Drill segilir.

e Ekrana Enter New name penceresi gelir. Cizime bir isimverilerek kaydedilir.

e Ekrana Drill Point Selection penceresi gelir. Buradan delikler yada delik yerlerini
belirleyen noktalar segilir. OK tusuna basilir.
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= — ]
W] Drill Point Selection |

Automatic

Window Paints

Mask on Arc

Diameter; 1.0

Tolerance: .01

[ Subprograms... ] [ Last ]

[ Sorting... ][ Edi.. ]

Unselect all

Unselect

&:Delik yerlerinin nokta olarak ekran {izerinden
tek tek elle segimi

Automatic: Nokta sayisi fazla oldugunda ilk, ikinci
ve son noktalar secildiginde sistem diger noktalari
otomatik olarak seger.

Entities: Kullanic1 delikleri tek tek seger. Se¢im
siras1 delme sirasini belirler.

Window points: Noktalar1 pencere ile seger.

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

Diameter: Segilen ¢emberin ¢apini gosterir.
Tolerance: Segilen gemberin ¢ap1 kontrol edilirken
uygulanacak toleransdir.

Subprograms: Onceden olusturulmus takim yolu
secilir ve yeni operasyona uygulanir.

Last: Son operasyonda segilen noktalar1 tekrar secer.
Sorting (Siralama): Grup halindeki nesnelerin delik
delme sirasini ayarlamak igin kullanilir.

Edit:  Secilen deliklerin takim yolu o&zellikleri,
koordinatlar1 degistirilebilir

Resim 1. 51: Drill point Selection diyalog kutusu

o Ekrana C-Axis Toolpath-C-Axis Face Drill penceresi gelir.

& C-Axis Toolpath - C-A

:HHW

I Tool
Holder
Cut Parameters
=] Linking Parameters
& Tip Comp
Home / Ref. Points

Planes [WCS)
Coolant
Canned Text
Misc Values
=} Auis Control
Ais Combination

Point geometry

“

Arc geomely

w b (@]

Fiotary Asis Conlrol

Quick View Settings
Tool H72DRILL  ~
Tool Diameter 0.025 B
Comer Radius 0
FeedRate 342272
Spindle Speed 3600
Coolant off -
Toollengh 0
Length Offset 2
Diameter Off.. 2 2
‘ i

o |

v =edited
@ =disabled

(%) S 2]

Resim 1. 52: C-Axis Toolpath-C-Axis Face Drill diyalog kutusu

e Tool kismindan Create New Tool segilir.A¢ilan Define Tool penceresinden Drill
secilir. Burada matkapla ilgili parametre ayarlamalar1 yapilir.
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Diil | Tvpe |Parameters| Diill | Type | Parameters|
I ! ! : ! ¢ Holder 2
- . . . g 10,0
End Mill Spher Mill Bull Mill Face Mil Rad Mill = X
Holder dia.
T T x 3 + 20 shank Diameter
1 PI. o 797\1'?'3“7 q
Chir Mil SlotMill  TaperMill  DoveMil Lol Mil 80.0
? T LD L Shouider | r
: # sop Fue Y
Drill Reamer Bore Bar Tap RH TapLH l *
T T Diameter LipAngls
¥ e 118.0
10,0
Ctr Drill Spot Drill Cntr Bore C. Sink Profile
@ Auto ©) Custom file @ Custom level |1
= e -
Enarave tool Bradot diilll  Undefined

Resim 1. 53: Type-Drill sekmeleri

e Cut parameters kismindan delik delme yontemi ile ilgili ayarlamalar yapilir.

Drill/Counterbore
ol Peck Dril
b, Chip Break
b, Tap
b, Bore #1
oV, Bore #2
b, Misc.
oI, Misc. #2
oD, Custom cycle 3
b, Custom cycle 10
b, Custom Cycle 11
P, Custom Cycle 12
P, Custom Cycle 13
P, Custom Cycle 14
P, Custom Cycle 15
), Custom Cycle 16

Cycle U, Diill/Counterbore: v

1st peck 00

Dwel 0o

00
00

0o
0o

00 0o

00 0o

00 00

Resim 1. 54: Cut parameters sekmesi

e Cycle: Delme sekli .

Drill/Cbore :Normal delik delme veya havsa agma

Peck Drill :Gagalama ile delik delme

Chip Break :Talas kiricili delik delme

Tap :Klavuz ¢ekme

Bore# 1 :Delik buytiltme.Delikte helisel izler birakir

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

Custom cycle 9-20: Kisiye 6zel ¢evrim parametreleri tanimlanarakdelme
islemi yapilir.

O O O O O O O
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- Depth (Delik derinligi): Yandaki hesap makinesi tiklaninca Depth
Calculator diyalog penceresi ekrana gelir.Matkabin havsa kismini delik
derinligine ekler.

- 1st peck: Ik dalma miktar1.

- Subsequend peck: Sonraki dalma miktart.

- Peck clearence: Dalmadan 6nceki hizli gelme mesafesi.

- Retract amount: Geri ¢ikma miktari.

- Dwell:Delik sonunda bekleme siiresi.

- Shift: Yana kayma miktari.

Linking Parameters kisminda takimin pargcaya yaklasma ve takimdan
uzaklagma parametreleri ayarlanir.

- = e Clearance: Emniyetli yaklagma
© Absolute @ Incremental mesafesi.
G e Retract: Geri ¢ikma mesafesidir.

e Feed Plane Kesme Diizlemi: Is
parcasit ylizeyine hizli yaklagma
mesafesidir.

e Top of stock ( Yiizeydeki talas

01 miktar1): Talag alma is parcasi
© Bbsolute @ Incremental ylizeyinden baglayip baslamayacagi
belirlenir.

e Depth (Derinlik) : Toplam talas

) Absolute @ Incremental dermhgl )
e Absolute: Mutlak deger
O Slend e Incremental: Eklemeli deger

Resim 1. 55: Linking Parameters sekmesi

Tip Comp kismindan matkabin parganin alt kismindan ¢ikip ¢ikmayacagi belirlenir.

V] Tip Comp

' fodtd e e Break trough amont: Matkap ucunun
E -_{— Breakthvough g g parcadan ¢ikma miktari.
) e Tip lenght: U¢ uzunlugu.
[}

Tip Angle: Matkap ug agisi
Tip length 3.004303

? Tip angle 118.0

Resim 1. 56: Tip Comp sekmesi
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e Rotary Axis Control’ de Y Axis se¢ili olmalidir.

Rotation type
No raotation
@ Y axis
() C axis

Axis substitution

Axis substitution
Rotation direction

v &

Cw/ @ CCw

| Unrall S
Uniroll tolerahce 10.00005 \

Resim 1. 57: Rotary Axis Control sekmesi

e Diger parametre ayarlar1 Face Contour ayarlar ile aynidir.O kisma bakiniz.

Sekil 1. 19: Face Drill ile delik delme 6rnegi
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2.5. Cross Drill (Cevreye Delik Delme Takim Yollar)

Cross Drill ‘in Face Drill’den fark:; takimin Z eksenine dik konumda c¢alismasidur.
Deligin uzantis1 parca ekseninden gegme sart1 yoktur. Takim yollarint olusturmak i¢in islem
strast sOyledir;

e Machine Type’den Lathe (Torna) ve buradan da tezgah olarak C-AXIS SLAND
BET.LMD segilmelidir. Segilen tezgah Operation Manager kisminda Machine
Group 1 olarak listelenir.

e Machine Group 1’ in alt kismindaki Properties secilir.Agilan Machine Grup
Properties diyalog kutusundan Stock Setup segilerek kiitiik ayarlar1 yapilir.

e Toolpaths meniiden C-Axis ve buradan da Cross Drill segilir.

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

e Ekrana Drill Point Selection penceresi gelir.Buradan delikler yada delik yerlerini
belirleyen noktalar segilip OK tusuna basilir.

V N
L¥ il Point Selection =] b8 - Delik yerlerinin nokta olarak ekran

iizerinden tek tek elle se¢imi
- Automatic:Nokta sayis1 fazla oldugunda ilk , ikinci ve
Automatic son noktalar secildiginde sistem diger noktalar
otomatik olarak seger.

Eules - Entities:Kullanict delikleri tek tek seger. Se¢im sirast
Window Points delme sirasini belirler.
- Window points:Noktalari pencere ile seger.
Mol - Mask on Arc: Ekranda se¢ilen ¢emberle ayni1 gaptaki
diger cemberlere delik igslemi uygular.
Diameter. 1.0 - Diameter: Segilen ¢emberin ¢apini gosterir.
Toeance:  POOT | - Tolerance: Segilen ¢emberin ¢ap1 kontrol edilirken

uygulanacak toleransdir.
] - Subprograms: Onceden olusturulmus takim yolu
secilir ve yeni operasyona uygulanir.
| Sotng. |[ Edt. | - Last: Son operasyonda segilen noktalar1 tekrar seger.
- Sorting (Siralama): Grup halindeki nesnelerin delik
delme sirasini ayarlamak i¢in kullanilir.

2 - Edit:  Segilen deliklerin takim yolu o&zellikleri,
koordinatlar1 degistirilebilir

[ Subprograms... ] [ Last

Unselect all

Resim 1. 58: Drill Point Selection diyalog kutusu
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e Ekrana C-Axis Toolpath-C-Axis Cross Drill diyalog kutusu gelir.

¥IHE

Tool
Holder

Point geometry

®

Arc geometry

Coolant

Canned Text

e Mise Values

(= Ais Control
Ais C
Rotary Asis Control

Cut Parameters
Linking Parameters
@ Tip Comp

Home / Ref. Points

Buick View Settings

Tool Undefined
Tool Diameter 0.025
Corner Radius 0

Feed Rate 342272
Spindle Speed 3600
Coolant On
Toollength 0

Length Offset 2

Diameter Off... 2
< [0 »

v =edited

@ = disabled M [L] 0 | [i]

Resim 1. 59: C-Axis Toolpath-C-Axis Cross Drill diyalog kutusu

e Rotary Axis Control’ de Y Axis segili olmalidir.

Rotation type
Mo rotation
Y axis
@ C axis

Axis substitution

Axis substitution
Rotation direction

Cw/ @ CCw

Rotary diameter }lU-U ‘

[ TUnroll B
Uriroll tolerance l 0.00005 }

Resim 1. 60: Rotary Axis Control’ sekmesi
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e Diger biitin parametre ayarlar: Face Drill ile aynidir.O kisma bakiniz.

Sekil 1.21: Cross Drill ile birbirine parallel delik delme 6rnegi
L

Sekil 1.22: Cross Drill ile birbirine parallel delik delme 6rnegi
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2.6. Simiilasyon (Canlandirma-Bemzetim)

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

w% HhixSESPa |2 2
AELvwvralG$ | xG

Select all operation: Tiim operasyonlar1 se¢

Select all dirty operation: Listede gegersiz tlim operasyonlar1 seger.

Regenerate all selected operation: Segilen tiim operasyonlar1 yeniden olustur.

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

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

Verify selected operation: Segilen operasyonlari kat1 olarak simiile et.

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

Highfeed: Hizl ilerleme 6zelligi aktif edilir.

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

Toggle locking on selected operation: Segilen operasyonlari kilitler.

Toggle toolpath display on selected operations: takimyollarini ekranda gizler.

Toggle postingon selected operations:Secilen operasyonlarin postlarini kapatir.

Yeni takim yolu i¢in kursorii agsagi hareket ettirir.

Yeni takim yolu i¢in kursorii yukar1 hareket ettirir.

Yeni operasyonu segilen grup yada operasyonlardan sonraya ekler.

Yeni operasyon yerini dinamik olarak kursorle belirler.

Only display selected toolpaths: Yalniz gériinen takim yolunu seg.

@ 20015 P | 20|85t 2@ )5t st L] S

Only display associative geometry: Yalniz goriinen bir aradaki geometriler
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2.6.1. Cizgisel Simiilasyon (Backplot Selected Simulation) [~

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

” Backplot - ﬂ P
~—"| Display widt color codes:Takim yolunu renkler ile gdster.
SNEmEN ¥
Bt Display Holder: Tutucuyu goster.
; Toolpath Group-2 E
gy Display tool: Takimi goster.
#! Display rapid moves: Hizli hareketleri goster.
"'d Display endpoints: Takim yolu bitis noktalarini goster.
ol o | ﬂ Quick verify: Hizli takim yolu.
Cycle Time A “
fees gm* i & | Options: Backplot ayarlarinin yapildigi pencereyi agar.
Rapid €5 8.88s
Tel{Ch e H Save as geometry: Takimi kaydet
Path Length [m
- b S i Save tool geometry: Takim yolunu kaydet
4 Restrict drawing: Takim yolu ¢izgilerini kaldirir.
Resim 8.61: Backplot penceresi
e Info (Bilgi) diigmesi tiklanarak simiilasyona ait diger detaylara ulasilabilir.
- Cycle time rapid: Hizli ilerleme hareket zamani
- Cycle time feed: Talas alma ilerleme zamani
- Cycle Time total: Toplam isleme zamani
- Path length feed: Talas kaldirarak kesme uzunlugu
- Path length rapid: Hizli ilerleme uzunlugu
e Play: Calistir ¢ Run mode: Caligma modu
e Stop: Durdur e Run speed slider: Hiz ayar diigmesi
e Previous Stop: Bir 6nceki stop e Set conditional stop: Kosullu stop
e Step back: Adim geri ayarlama
e Step forward: Adim ileri e Visible motion position slider: Anlik
e Next stop: Bir sonraki stop konumu hareket konumu gostergesi
e Trace mode: iz modu e Set Conditional Stops:  Sarth
durdurma
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Sekil 1.23: Backplot (¢cizgisel) simiilasyon ornekleri

2.6.2. Kat1 Simiilasyon (Verify Selected Simulation) o

Takim yollar1 simiilasyonunu kat1 model olarak gérmek i¢in kullanilir.

\@rify

oz

@@H@D

Display control
Maoves/step: 1
Moves/refresh: 1
Speed |] Quality

[¥] Update after each toolpath

Stop options
[ Stop on callision
[7] Stop on tool change

[ Stop after each operation

[T Verbose

® (¢l
i %

Operation #:
Toolpath: Lathe Rough
Tool #:
Tool label:
0%
(v ][ % ][ 2]

Restart: Basa al-Yeniden baglat
Machine: Calistir

Pause: Durdur

Step: Adim adim

Fast forward: Hizli ilerle

—l Turbo: Simiilasyonu hizli olarak tamamlama

Ll

Simulate tool: Sadece takimi goster

! Simulate tool and holder: Takim ve tutucuyu goster

Display control: Goriintii kontroli

Moves /step: Takim hareketleri adim degeri

Moves /refresh: Takim hareketlerini yenile
Verification speed/ Qualitiy:Simiilasyon hiz ayari.
Update aftereach toolpath:Her takimyolundan sonra yenile
Stop Options: Durma ayarlart

Stop on collision: Carpmalarda simulasyonu durdur.
Stop on tool change: Takim degisiminde durdur.

Stop after each operation:Her islemden sonra durdur.
Verbose: Komut satirlarini goster

Machine Slowly : Yavas ilerleme
MachineQuickly:Hizli ilerleme

Save stock as a file: Parca dosyasi olarak kaydet.
Stock section: Kesit al

Measure: Mesafe ol¢

Resim 9.62: Verfiy Simulation penceresi
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m Configure ( Simiilasyon Ayarlari )

Diigme segilince ekrana Verify Options diyalog penceresi ekrana gelir. Buradan
gerekirse i parcasina ait ayarlar yapilabilir.

Stock

° : i

Shaf Eounlies Min point: Max point:  Margins: ShaPe : Sekll -

[ Somissmir ] x[190 |80 oo ¢ Box: Blok kiitik

@ Cylinder . R - -

© Fie v [00 0o 0o e Cylinder: Silindir

© scid » Pick stock comers.. | 2 35196152 0.0 0.0 e File: Dosyadan gagir

") Stock model .

Initial stock size source Cylinder axis ° SOI |d : Katl mOdel
(") Scan toolpath(s) i Cylinder diameter: 380 ° StOCk mOde| Kutuk

@ Stock Setup s
[] Center on axis

©) Use last size OFA model
Stock fle: 8] [ Transhucent stock ¢ Boundaries: Sinirlar
‘ e Scan toolpath (s): Takim
hﬂscellaneous o.plinns T?;:Iulz;ofile YOHaI'll’ll tara
V| Use TrueSolid 3
[ Cutter comp in control ® As defined e Use Stock Setup values:
B o Kiitiik ayar degerini kullan
Gh e i e T e Pick stock corners: Kiitiik
7] Remove chips STL tolerance: 0.001 koselerini se¢
b e Min.point: Min.nokta
[7] Make true threads o MaX.pOint: Max.nokta
[ Reset ] e Margins: Kenarlar
v ][ %] 2]
Resim 10.63: Verify Options penceresi
e [Initial stock size source: e Compareto STL file :STL
Baslangictaki kiitiik olgiileri dosyastyla karsilagtir.
e Stock setup: Kiitiik ayarlari e Remove chips: Kiigiik pargalart
e Use last size: Bir dnceki boyutlar temizle
e Cylinder axis: Silindir ekseni e Change tool/ color: Takim-renk
e Cylinder diameter: Silindir ¢ap: degistir
e Center on axis: Merkezi eksende e Hide toolat each Stop :Her
e Stock file: Kiitiik dosyasi durmada takim gizle.
e Translucent stock: Kiitiigii saydam e Make true threads: Disleri ger¢ek
olarak goster. kat1 olarak goster.
e Miscellaneous options: Yardimei e Tool profil: Takim profili
secenekler e Auto:Otomatik
e Use Truesolid: Gergek kat1 kullan e As defined:Tammlanmig
e Cutter comp in control: Takim e Setcolor : Her seyin rengi
telafileri kontrol ile e Tool tolerans: Takim toleransi
o Display XYZ axes: XYZ eksenlerini e STL tolerance: STL toleransi
goster. e Reset: Yenile
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Sekil 1.27: Verify ( Katy) simiilasyon o6rnekleri

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

Backplot ve Verify islemlerinden sonra post alma islemine gegilir. G ve M

fonksiyonlarindan olusan CNC kodlarini ¢ikarma islemine post alma denir.Bunun i¢in 6nce

tezgah kontrol initesinin se¢imi yapilmalidir (Fanuc, Siemens v.s. gibi) .Tezgah kontrol

initesi se¢imi i¢in  Settings meniisiinden Control Defination Manager segilir.Agilan

pencereden Post processor ve ardindan Add files ‘den kontrol {initesi segilir.

Control definition: C\Users\Public\Doc

L3 ¥ kel b s

| Existing definitions | Contiol type: [Mil/Tum -] [ Defaul
[_Post processors [2) C\UsereAPublic\Documentz\shared meamyGNiath + Desciiption: Generic Default

slocted Contiol type and Post. Navigats in the

v ](®][?2]

Resim 11.64: Control Defination diyalog kutusu

Control Definition Post List Edit |

e Yerel Disk (D)
o Yerel Disk ()

€ ng

L 1
|« sharedmcamiS » lathe » Posts <[4 | Arai Posts 2|
— Default setting for control type
Dizenle v Veniklasr =~ 0 @ CAUsers\PublichD G Posts\MPLEAN PST
e Sk Kullanianlar Ad Degistime tarihi ~ Tar
1 Kargidan Vuklemeler (2] Generic Fanuc 2X Lathe 181020101938 Microsoft Office ...
B Masausta 3] Generic Fanuc 4X MT_Lathe 181020101938 Microsoft Office ..
% Son Yerler 2] MPLFAN 18.10.201019:38 Microsoft Office ...
A Kitaphiklar
8 Bilgisayar
&L Verel Disk (C)

<

I ' ’

Dosya Adr: [JEFY|

v |Post (*.pst;".mcpost) M)
-

(v][%][2]

Resim 12.65

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

52




Kontrol iinitesi secildikten sonra G1 (Post Selected Operations) tiklanir.Ekrana Post

Processing (Post Cikarma) diyalog kutusu gelir.
T

Post processing B=sl o  Select Post: Post (Kontrol iinitesi) seiniz
’ F,,‘_,P,:,; e Active Post: Aktif post (Kontrol Unitesi)
i e Output MCX file descriptor: MCX dosya
[ Dutput MCX file descriptor Propaities tanimlamasi c;1kar.
@,f‘gvf:wme — e Properties: Geometri 6zellikleri
. N * NCfile: NC dosyast
NC e Override: Uzerine kaydet
[7] Send to machine e Ask: Dosya adi sor. Aktif olmali
[F] NCI il o Edit (Diizenle): Aktif olmali. Aktif olmazsa NC
Dverwits 2 programi ekrana gelmez.
e felaive ve orcs e NC extension: NC dosya uzantisi
Send to machine: Tezgaha gonder.
[« || 8 |[ 2 || » Communications: Haberlesmeler

Resim 13.66: Post Processing (Post Cikarma) diyalog kutusu

Post Processing (Post Cikarma) diyalog kutusundan gerekli ayarlamalar yapilir. OK
tusuna basilir.Ekrana fakli kaydet diyalog kutusu gelir. Burada ¢ikarilan post bir isim
verilerek kaydedilerek OK tusuna basilir.

)

User Data

Shared Data

/

MCX

K

Favortes

Konum:
Ad

[ Preview

Degigtirme tarihi ~ Ti

NC -2

Aramanizla eslesen oge yok.

[7] Descrptor
Descriptor

Dosya Ad:

Kayt ti

I »

-
[NC Fies NG -

Desktop -

L L A \USERS\DELL\DOCUMENTS\MY MCAMXS\LATHE\NC R4

(o) (.6 ][ 2]

Resim 14.67: Farkh Kaydet diyalog kutusu

M CAMCAMBAMILLANCYMACHINE_GROUP _1.MC

N GROUP 1)

€ AT = DD — P — ¥ X oF—04
r -5

S5\ MICARN \ P

AL CTETINUPS P

M5 )

1O TIPS P 25:38)

az1
G0 G177 @40 G49% @80 @90

M104 TS ME
G0 G990 @54 X—27.105 ¥—6.457 S1909
=43 HS5 =100.

=10 .

=1l ZO.

¥15.649 FTE3 .0

G2 XK—22.105 ¥20.649 RS5.

@1 x4.268

G2 K9.268 ¥Y15.642 RS.

el ¥—6.457

G2 XK4.268 ¥Y-11.457 RS5.

@1 X—22.105

K—27.105 ¥-6.457 RS.

Z10. Filcr

a3

@2
[=F%

BN G\ MACHTINE _GRODE 1 . N,
Zoz4

Resim 15.68: Cikarilan CNC kodlari
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Asagidaki parcanin takim yollarm1 2 ve C eksen takim yollarim Kkullanarak

olusturunuz.
M
A RS
s X
.
s P
ez L Lo L 11l oo Moo
7ay | J
M
iV
3x45°
t L5/ e 20 —=
5
30
7
57
Islem Basamaklar1 Oneriler

» Line ve fillet komutunu kullanarak parganin
yarisini agagidaki gibi ¢iziniz.

» Parcanin 2 boyutlu ¢izimini
yapmak.

» Create Letters komutu ile yaziy1 yazin.Par¢anin
iistiinde yazinin diizgiin ¢ikmasi i¢in yaziy1
parganin iist kismindan yansitin.

» Machine type meniisiinden > Machine Type’ den Lathe’yi ve LATHE 2-AXIS

tezgah secimini yapmak. SLAND BED .LMD’ yi se¢iniz.
» Operation Manager kismindan Properties’i
» Kiitiik ayarlarimi yapmak. tiklayiniz. Acilan listeden Stock Setup’dan

Properties’i tiklayarak Machine Component
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Manager-Stock penceresini aginiz.
» Make from 2 point butonuna tiklayarak kiitiigii
asagidaki gibi seciniz.

» Toolpath meniiden Rough ‘1 seginiz. Agilan Enter
new NC name penceresine “Kaba Tornalama”
yazip OK tusuna basiniz.

» Acilan Chaining penceresinden Chain ile sadece
islenecek ylizeyleri se¢ip OK tusuna basiniz.
Ekrana Lathe Rough Ozellikleri penceresi gelir.

Takim yollarin1 segmek i

> Lathe Rough Ozellikleri penceresinden Select
Takim yolu parametrelerini library tool ile ya da Create new tool komutu ile
ayarlamak. yapilacak ise uygun kesici takimi se¢iniz. Gerekli
ayarlan yapmiz..

Rough parameters sekmesine tiklayiiz.

Deep of Cut : 1 mm yaziniz.

Stock to leave in X-Z : 0 (sifir) yaziniz. (Finis
tornalama yapmayacagimiz i¢in)

Kaba profil tornalama
parametrelerini ayarlamak.

YV VYV

» Toolpath meniiden Groove ‘yi se¢iniz. Agilan
Enter new NC name penceresine “Kanal
Tornalama” yazip OK tusuna basiniz.

> Acilan Grooving Options diyalog kutusundan 2
Points segenegi ile kanali se¢ip OK tusuna basiniz.

> Ekrana Lathe Groove Ozellikleri penceresi
gelir.Buradan Select library tool ile ya da Create

Kanal tornalama
parametrelerini ayarlamak
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new tool komutu ile yapilacak ise uygun kesici
takimi seginiz. Gerekli ayarlarn yapiniz.

» Parcanin ¢izgisel ve kati
simiilasyonunu gormek.

» Operations Manager kismindan Verify Selected
Operations tusuna basarak kati simulasyonunu
gorebilirsiniz.

-
0 )

» C eksende tornalama yapmak.

Machine Type’den LATHE C-AXIS SLAND
BED.MM.LMD ‘yi seginiz.

Kiitiik ayarlarini yapiniz.

Toolpath’dan C-Axis ve oradan da C-Axis Contour
takim yolunu seginiz.

Agilan Enter new NC name penceresine “C
Eksende Tornalama” yazip OK tusuna basiniz.
Acilan Chaining penceresinden Window ile yaziy1
secip OK tusuna basimiz.

vV VYV VV V

» C eksende tornalama
parametrelerini ayarlamak.

» Tool sekmesinden Create new tool ile parmak
freze cakisini seginiz.

» Linking parameters sekmesinden Depth:
-2 yazin.

» Rotary Axis Control kismindan Axis substitution
‘u secin ve kiitiik capii Rotary diameter kismina
62 olarak yazn.

» Parganin ¢izgisel
simiilasyonunu gormek.

» Cizgisel takim yolu sekildeki gibi olacaktir.
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» Parcanin kat1 simiilasyonunu
gormek.

» Operasyonlart birlestirmek.

>

v

Select All Operation’ u secin.

» Cizgisel ve kat1 simulasyonlari tekrar goriiniiz
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» Operations Manager kismindan G1 (Post selected
operation) tusuna basiniz.

» Agilan Post processing penceresinde OK tusuna
basiniz.

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

» Parcanin CNC kodlarim ( G
kodu) ¢ikarmak.

58




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Line komutunu kullanarak pargay1 ¢izip iistiine yaziy1 yazdiniz mi?

Machine type’den makine tipini sectiniz mi?

3. Kiitiik olusturmak i¢in Operation Manager kismindan Stock Setup’
secip gerekli ayarlar1 yaptiniz mi?

4. Takim yollarim olusturmak i¢in Toolpath meniisinden Rough ve
Groove’yi sirasi ile sectiniz mi?

5. Agcilan Chaining penceresinden Chain(Zincir) ile islenecek kisimlari
diizgiin sectiniz mi?

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

7. Kaba tornalama ve kanal agma ayarlarini yaptini mi?

8. Yaziy1 yazdirmak i¢in Machine Type’den C eksenli torna tezgahi
sectiniz mi?

9. Toolpaths’dan C-Axis ve oradan da C-Axis Contour takim yolunu
sectiniz mi

10. Cizgisel ve kat1 takim yolu simulasyonlarimi gormek i¢in Backplot-
Verify Selected Operation tuslarina bastiniz mi?

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

12. Olusturulan kodlari kontrol edip kaydettiniz mi?

N

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tornada imal edilmis bir par¢anin sirt kismina yazi yazdirmak icin hangi eksene
ihtiyac vardir?
A) X ekseni B) Y ekseni
C) Z ekseni D) C ekseni
2. CNC tezgahlari i¢in G kodlarini elde etmek i¢in hangi tusa basilir?
A) Backplot selected operations B) Verify selected operations
C) Post selected operations D) Regenerate all selected operations
3. Olusturulan parcanin ¢izgisel simulasyonunu gérmek i¢in hangi komut kullanilir?
A) Toolpath B) Verify Selected Operation
C) Post Selected Operation D) Backplot Selected Operation
4. Asagidakilerden hangisi kesici takim ¢ap telafisi numarasini ifade eder?
A) Diameter Offset B) Head
C) Lenght Offset D) Tool
5. Tezgah tipi se¢mek i¢in hangi menii kullanilir?
A) Toolpath B) Machine type
C) Opertion manager D) Settings

6. Asagidaki simgelerden hangisi takim yollarinda yapilan degisiklikleri onaylayarak
yeniden olusturmada kullanilir?

=
A) -— Backplot Selected Operations  B) % Select All Operations

C) !';[" Regenerate All Operations D) ﬂ Post Selected Operations

7. C eksenli torna tezgahlarinda alindan gevresel isleme yapmak i¢in hangi takim yolu
kullanilir?
A) C-Axis Contour B) Face Contour
C) Cross Drill D) ross Contour

8. C eksenli torna tezgahlarinda is pargasinin sirt1 (boy kismi) iizerinde cep bosaltmak
icin hangi takim yolu kullanilir?
A) C-Axis Contour B) Canned Rough
C) Face Drill D) Cross contour

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida kati modeli veilmis parganin takim yollarini olugturunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2°’NiN CEVAP ANAHTARI
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