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Bu modiil, mesleki ve teknik egitim okul/kurumlarinda uygulanan Cerceve
Ogretim Programlarinda yer alan yeterlikleri kazandirmaya yénelik olarak
ogrencilere rehberlik etmek amaciyla hazirlanmis bireysel 6grenme
materyalidir.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI130
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalatcihig
MODULUN ADI CNC Freze Islemleri 1
o Bilgisayar destekli freze tezgahina yapilan programlari
MODULUN TANIMI simiilasyon ile test etme ve diizlem yiizey frezeleme
islemlerini yapma becerisi kazandiran 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
) Is Giivenligi, Is Kazalarina Kars1 Giivenlik Onlemleri,
ON KOSUL CNC Frezede Programlama ile alan ortak modiillerini almig
olmak
YETERLIiK CNC frezeleme islemlerini yapmak
Genel Amacg
Bu modiill ile uygun ortam ve ara¢c geregler
saglandiginda CNC frezeleme islemlerini yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. CNC freze programlarini simiilasyon ile kontrol ve
diizeltme yapabileceksiniz.
2. CNC freze tezgdhinda diizlem yiizey frezeleme program
ve iglemlerini yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE Donamim: CNC freze, bilgisayar, ders kitab1
DONANIMLARI
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
- Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (goktan secmeli test,
OLCME VE 9 . ;
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalar ile kazandigmiz bilgi ve becerileri
oOlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Makine imalat¢iliginda giiniimiiz teknolojisi bas dondiiriicii hiziyla ilerlemektedir.
Gelisen teknolojiye yetisebilmek ve ona ayak uydurmak zorundayiz. Piyasayla rekabet
edebilmemizin tek sart1 budur.

Sizler ve sizden sonraki nesil daima daha sansli olacaktir. Ciinkii hep teknolojiyle i¢
ice olacaksiniz. Onlarca yil 6nce iiniversal tezgahlarda saatlerce ugrasarak trettigimiz bir
makine parcasini artik bilgisayar destekli takim tezgahlart sayesinde dakikalara
sigdirabilmekteyiz.

CNC freze tezgahlan giiniimiizde en ¢ok kullanilan takim tezgdhlaridir. Hassasiyet,
ekonomiklik, giivenilirlik ve zaman bakiminda {istiinliikleri ¢ok fazladir.

Sizlere bu modiil icerisinde Tiirkiye’de yaygin olarak kullanilan SIEMENS
(Sinumerik) kontrol sistemi anlatilacaktir. Bu modiil ile CNC freze tezgahlarinda basit olarak
simiilasyon yapmay1 6greneceksiniz. Programda mantik ve yazim hatalar1 oldugunda aninda
diizeltebileceksiniz. Uretime baslamadan &nce son kontrolleri (dry run-deneme calistirma)
yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Bu modiil ile uygun ortam ve arag¢ geregler saglandiginda CNC freze programlarin
simiilasyon ile kontrol edip diizeltme islemleri yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

» CNC frezede kullanilan programlan internet araciligi ile arastiriniz. Topladiginiz
bilgileri siifa getirerek arkadaslarinizla paylaginiz.

» Cevrenizde bulunan isgletmelere giderek CNC freze tezgahlarini inceleyiniz.
Kullandiklar1 programlama ydntemlerini 6greniniz.

1. CNC FREZE PROGRAMINI
SIMULASYON iLE KONTROL ETME

1.1. Programin Test Edilmesi

Giiniimiizde ¢ok cesitli CNC freze tezgahi iiretilmektedir. Uretilen tezgahlar kontrol
iiniteleri bakimindan farkliliklar gosterebilir. “CNC Frezede Programlama” modiiliinde bu
kontrol tinitelerinden bahsedilmisti. Bu modiilde FANUC ve SINUMERIK sistemlerinde
kullanilan kontrol panellerine gore simiilasyon yapma islemleri anlatilmistir.

CNC freze tezgahlarinda iiretime baslamadan 6nce programin mutlaka test edilmesi
gerekmektedir. Yapilan programin istenilen sekilde calisip ¢aligmadigi gézlenmelidir.

Ayrica simiilasyonlu freze tezgahlarinda ilk 6nce kontrol paneli iizerindeki ekrandan
takim yollar1 kontrol edilir. Ancak bazen goremedigimiz kiiciik hatalar parcalarin
bozulmasina sebep olablir. Bunun igin ekran {izerindeki simiilasyondan sonra hizli hareketler
kapatilarak yavas ilerlemede parca islenerek programin kontrolii yapilmalidir. Hizli
ilerlemeyi kapatmak i¢in tezgahtaki Dry run (deneme ¢aligtirma) modu agilmalidir.
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Resim 1.2: Sinumerik is parcasi simiilasyon ekram
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1.1.1. Programin Mantik ve Yazim Hatalarin1 Kontrol Etme

Yapilan programada mantik hatalarn veya yazim hatalar1 mevcutsa simiilasyonda
hatali olan satirlar goriintiilenir. Bunlar1 diizeltmek i¢in tekrak program iizerinde degisiklik
yapmak gerekir. Kiiciik hatalar tezgdh kontrol panelinden de diizeltilebilir. Mantik
hatalarinda genellikle kodlama hatalar1 olur. Noktalama isaretleri unutulmus olabilir.
Parantez icinde yazilan agiklamalarda parantez sembolii unutulmus olabilir.

Mantik ve yazim hatalar1 genellikle elle programlama yapildiginda olusur. CAD/CAM
(Bilgisayar Destekli Tasarim ve Uretim) gibi 6zel yazilimlarla yapilan programlar ¢cok nadir
durumlarda hata verir.

1.1.2. CNC Programmm Kaydetme

Karmasik parcalarin programlar1 6zel yazilim programlari ile bilgisayarda hazirlanir.
Bu programlar bilgisayar bellegine kayit edilerek saklanir. Tezgdha gonderildikten sonra
tezgah kontrol sisteminde de saklanabilir. Ancak tezgah kontrol sistemlerinin bellekleri
bilgisayarlara goére daha simirli oldugundan c¢abuk dolar. Kullanilmayan programlar
bilgisayara geri kayit edilir. Bilgisayara kaydedilen programlar istenirse RS232 seri kablo
aracilifi ile tezgaha aktarilabilir.

Basit programlamada CNC freze tezgahinin kontrol paneli yardimiyla program
yazilabilir. Kontrol edilebilir ve simiilasyonu yapilabilir. Sinumerik sistemlerinde program
hazirlarken her asamada programi kaydetme diye bir secenek soz konusu degildir. Bunu
sistem otomatik olarak yapar.

Kontrol paneli CRT (Catod Ray Tube-Katot Isin Tiipii) ekrani, sayisal ve harf tuslari,
ve tezgah kontrol tuslart olmak {izere ti¢ kisimdan meydana gelir (Resim 1.1). Kontrol paneli
tizerindeki harf ve say1 tuglar kullanilarak program yazilir.

FANUC kontrol paneli izerinden elle bilgi girmek ve kaydetmek igin;

MODE SELECTanahtar1 EDIT moduna getirilir.

PRGRM diigmesine basilir.

Sistemde olmayan bir porgram ad1 yazilir (Ornegin O0001).

INSERT diigmesine basilir.

Daha sonra satir satir program yazilip her satir sonunda INSERT diigmesine
basilir.

Program yazimi bittikten sonra MODE SELECT anahtar1 AUTO konumuna
getirilerek kaydetme islemi yapilmis olur.

YV VVVVYVY
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Resim 1.3: Fanuc sisteminde program yazma ekrani

Sinumerik programlama sisteminde yeni klasor olusturulur (Resim 1.4a). Sonra klasor
icerisinde program dosyast olusturulur. Yazilacak program bu dosya igerisinde yazilmaya
baglanir (Resim 1.4b). Sistem otomatik olarak kayit yapacagindan kayit ile ilgili herhangi bir
islem yapilmaz.

DIRECTORY

Type Loaded Size Date/time
(] G_copE_EN WPD X NCK-Dir. ©2.12.2003 88:36
(7 GRAPHIC_EN WPD X NCK-Dir. ©2.12.20083 88:36
] MEASURING_EN WPD X NCK-Dir. 82.12.2083 88:36 New
] MOLD_EN WPD X NCK-Dir. 82.12.2083 88:36
3 muLTI WPD X NCK-Dir. 12.01.20084 12:52 Rename
1 Temp WPD X NCK-Dir. ©2.12.2003 88:36

Free memory Hard disk : 4.1 GBytes NC: Continue

[ pros.
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Resim 1.4: Sinumerik sisteminde a) Program yazma ekrani, b) Yazilan program

1.1.3. Programin Simiilasyon Modu ile Cahistirilmasi

Gilinlimiizde tiretilen CNC tezgahlarinin ¢ogunda simiilasyon programlar1 vardir. CNC
tezgdhina iiretim esnasinda program yazabilir ve yazdigimiz programlarin simiilasyonunu
kontrol edebiliriz. Resim 1.5’te Sinumerik sistemi ile ¢alisan bir programin ekran goriintiisii
goriilmektedir. Program manager segenegine girilir. Programin bulundugu klasér igine
girilir. Program igine girilir. Buradan “simulation” segenegi secilerek simiilasyon iglemi
yaptirilir. Bu esnada goriiniis seceneklerinden istenilen goriiniiste simiilasyon izlenebilir.

Program yazildiktan sonra Fanuc kontrol {initesinde AUX GRAPH tusuna basilir ve
ekrandan GRAPH secilince simiilasyon ekranina gelinir ve CYCLE START tusuna basilinca
simiilasyon ekrandan izlenebilir. Simiilasyonu baslatmadan once tezgahi kilitlemek igin
MACHINE LOCK (tezgahi kilitle) tusuna basilirsa tezgdh caligmaz sadece simiilasyon
caligir.

Sinumerik kontrol {initesinde ise “Program” tusuna basilinca ekrana program
klasorleri gelir. Buradan istenen program hafizaya yiiklenir ve “Simulation” tusuna basilarak
simiilasyon calisgtirilir (Resim 1.5).



Milling Turning

Resim 1.5: Sinumerik ekraninda bir is parcasi simiilasyonu

1.1.4. Yavas ilerleme Modunda Programin Test Edilmesi (Dry Run)

CNC tezgahlarina yapilan her program daima Dry Run (deneme g¢alisma) modunda
test edilmelidir. Boylece programda yapilan hatalar varsa bunlart aninda goriip diizeltme
islemi yapabiliriz. Deneme c¢alisma modu acildiginda programdaki tim hizli ilerleme
komutlart kapatilir ve talas alma ilerlemesinde hareket eder. Programda hata olsa bile
tezgdha carpma engellenmis olur. Program kontrol edildikten sonra bu mod kapatilir.

Deneme c¢alisma modu bittikten ve hatalar varsa onlar1 da giderdikten sonra tezgahi
seri modda caligtirarak iiretime gegebiliriz. Resim 1.6’da Sinumerik sistemde “Dry Run”
secenegi segilerek yesil renkte goriinen CYCLE START tusuna basilarak islem
gerceklestirilir,



@ 0] DRY: Diy run tecdrate

A HTY ap. lray, ofeids

] DREF : DRF offset
{ O PAT : Program test

Cusrendt block  WKS\EXAMPLE_FILES\PLATE NPF

NO
E_HEAD[268433551.0..0..0..160..180..-20. 71.17
1.10.0.1.4)
> SBLZ:Stop ofter sach bik
(> SBL3:Step in eycle

Resim 1.6: Dry Run segenegi

1.2. Programin Isletilmesi

1.2.1. Satir Satir Modda Cahistirma (Single Block)

Program tezgah hafizasina alindiktan ve tiim hazirliklar bittikten sonra program satir
satir (blok blok) emniyetli bir sekilde denenmelidir. Program yazilirken ya da tezgaha
aktarilirken olusabilecek hatalarin 6nceden tespit edilmesi gerekir. Aksi halde kesici tezgaha
veya ig pargasina ¢arpabilir veya parca profilinde 6l¢ii hatalar olusabilir.

Program satir satir modda galigtirmak i¢in asagidaki siralama takip edilmelidir.

>
>
>

VV VYV

MODE SELECT anahtart EDIT moduna getirilir.

RESET tusuna basilarak program basa alinir.

Hizli ilerlemeleri kapatmak i¢cin DRY RUN (deneme c¢alisma) diigmesi ON
konumuna alinir. FEED RATE OVERRIDE (ilerleme) diigmesi sifir konumunda
iken hareketler durur.

Mode se¢im anahtart AUTO konumuna getirilir.

SINGLE BLOK diigmesi ON konumuna alinir. Bu diigme ON konumunda
oldugundan program satir satir galisir.

Tezgahin kapis1 emniyet konumunda ise kapatilir.

CYCLE START (otomatik calisma) tusuna basilarak ilk blokun g¢alismasi
saglanir.
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END

Bloklar satir satir ¢alisirken sogutma sivisi otomatik olarak ¢alisacaktir. Takimin
caligma pozisyonlarim1 gérmemizi engellerse operatdr paneli {izerindeki
COOLANT OFF tusu ile sogutma sivisiin akmasi kesilebilir.

CYCLE START tusuna basilarak diger bloklarin ¢alismasi da saglanir.
Parcanin satir satir islemesi bittikten sonra hatalar varsa diizeltilir.

Islenen parca sokiilmeden olgiileri kontrol edilir. Olgiilerde farklilk varsa
programda 6l¢iiniin islendigi satirlar kontrol edilir.

Birinci parca istenilen 6l¢ii ve kalitede ¢ikarsa otomatik konuma gegilerek seri
imalata baslanir.

Straight

56

Circle
center

Circle
radius

1
)
T

Helix

Polar
50

Machine
funct.

Resim 1.7: Satir satir modda isleme

Ilk iiretilen is parcasimin kontrol edilmesi: Uretilen ilk is parcasmin Slgme ve

kontrol aletleri yardimiyla tiim kontrolleri yapilir (Ayrintili bilgi ig¢in Temel Frezeleme
Islemleri-1 modiiliindeki ilgili faaliyetlere bakimz.). Eger olgiilerinde farkliliklar varsa
programdaki ilgili satirda gerekli diizeltmeler yapilir.

Takim boyutlarinin ayarlanmasi (offset): Takim boylar1 ve c¢aplarini yeniden

tamimlamak veya degistirmek icin kontrol panelinin {izerinde bulunan OFFSET SETTING
tusuna basilarak offset penceresine gegilir. Diizeltme ofset degeri takim boyuna veya takim
capia yazilir.

Takim boyunda diizeltme yapilacak ise imle¢ takim numarasi hizasindaki DATA’nin

altinda bulunan deger iizerine yazilir. Ornegin 1 numarali takim icin derinlik 0.1 mm
artirllacak ise klavyeden -0.1 degeri yazilir ve INPUT tusuna basilir. Boylece 1 numaral
takimin hizasindaki DATA -220.956 olacaktir (Sekil 1.1).
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Yine 1 numarali takimin derinligi 0.1 mm azaltilacak olsaydi o zaman klavyeden 0.1
yazip INPUT tusuna basacaktik. Boylece DATA -220.756 olacakti.

Diger takimlarda herhangi bir 6l¢ii degisikligi yapilacaksa aym sekilde takim numarasi
hizasindaki 6l¢ii lizerine imleg getirilir ve deger girilir.

OFFSET 00123 NO0000
NO  DATA NO DATA
001  -220.856 009  -253.368
002  -181.856 010 0.000
003  -197.856 011 0.000
004 0.000 012 0.000
005 0.000 013 0.000
006 0.000 014 0.000
007 0.000 015 11.000
008 0.000 016 -8.000
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
X129.5 Y107.305
Z0.000
S 0 TO0003
NO. 013 =
15:37:19 MDI

(OFFSET) (SETTING) (WORK) ( ) (OPRT)

Sekil 1.1: Fanuc OFFSET penceresi

Sinumerikte 6nce Offset tusuna basilir (Resim 1.7a). Ekrana Resim 1.7b’deki takim
listesi ¢ikacaktir. Tlgili takim hizasindaki uzunluk (Length) kismina istenen boy degeri, @
kismina da ¢ap degeri eklenir ya da ¢ikartilir.

DP 1st cutting odge N $44 5
Position  nnl Length & Angle 12 o
X 150.000 1 cuTTER10 1 96.000 10,000 22
1 & curers 1 Bv.100 6.000 20X
v 150.000 : .
z 214 .aeo 3 & THIEADDUTTER 1 168.000 12.000 19X
% s 4 & CUTTERZD 1 98.308 26.060 39X W
8 ©.000 S ¢ CUTTER32 1 119.200 32.000 39X
6 ¢ CUTTERGD 1 110.060 60.960 60X -
7 & FACENTLLE3 1 133.500 63.008 5 QX
8 {f DRILLO.S 1 122.008 8.500 118.6 2% o
Q .
—+ H1B RAPID X-12 Y-12 9 U DRILLY.8 7 1 l:S:: ;:: l:z ‘;
—+ HN15 RAPID Z-5 CIRLY - 4 2 . g R
a
= 10 Fiomin 5 %5 o U o— 2T )T s |
4 NS x30 VIS 4 59, 5 199, 2
- 13 H DRILL tool 1 122.860 48,840 0.8 X -

M |

[>]
00 1302 o R
List y o b
|

Al &

| o |
o 2T \ [— [E,_a?
(@ (b)

Resim 1.8: Sinumerikte Offset ekram
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1.2.2. Seri

Modda Cahstirma

Programin denenmesi ve gerekli tiim degisiklikler tamamen (6l¢li, devir sayisi,
ilerleme hiz1 vb.) bittikten sonra seri imalata gegilebilir. Seri imalatta ¢ok fazla sayida parga
isleneceginden takim aginmasini unutmamak gerekir. Bu yiizden {iretilen parcalar sik sik
kontrol etmek gerekir. Olgii hatalari ilgili satirdaki koordinatlar degistirilerek diizeltilmelidir.

Seri imalata gegilirken;

VVVY V VVVVY VYV

MODE SELECT anahtar1 EDIT moduna getirilir.

Kullanilacak program ekranda yoksa PRGRM tusuna basilarak programin
ekrana gelmesi saglanir.

RESET tusuna basilarak program basa alinir.

MODE SELECT anahtar1t AUTO moduna getirilir.

SINGLE BLOK tusu OFF konumuna alinir.

DRY RUN calisma tusu OFF konumunda olmalidir.

FEED RATE OVERRIDE, RAPID TRAVERSE OVERRIDE ve SPINDLE
OVERRIDE diigmeleri %100 konumuna getirilir.

[s parcasmin ve kesici takimlarin emniyetli bir sekilde baglanip baglanmadigi
kontrol edilir.

Tezgah kapisi kapatilir.

CYCLE START tusuna basilarak otomatik islemeye baslanir.

Uretilen pargalarin sik sik 6l¢ii kontrolii yapilir.

Kullanilan kesiciler belli bir siire sonra aginacagindan Kesiciler sik sik kontrol

edilmelidir.

12
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Active

=1

/_N_WKS_DIR/_N_GRAPHIC_EN_WPD

I G

/\ MWait for feedrate override

WCS Position [mm] d-to-go T,F,S
X -67.804 76.614|T CUTTER 18 P
% 19.000 Bz
Y =-37.224 14.214
: 24P RAPID
i
Z 100.000 0.0009| R
S  6366. [
A 9.000 8.080 e
C_ 9.000 8.080 i
Hb Zero p.1 0% 100% 200%
Basic block
/~-N25 ISLAND T=CENTER_12
434N38 Solid machin. |2160 GE@
54+ N78 Residual mat. [X8.81 Y-23.81 G64
434N75 Solid machin. |21
43-1N88  Solid machin. |F= E_CP_F8.6
Y. 1N85 Centering Goe1 2-9.7
A1 N98 Deep hole dr. |F= E_CP_FB8.6

Prog.
Cntrl. | search|

DEMO

Block

Real-
sim.

function

Auxiliary
function

All G
functions

Basic
block

Act. val.
Mach (MCS)

Prog.
corr.

Resim 1.9: Seri modda ekran goriintiisii
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CNC freze programlarimi simiilasyon ile kontrol edip diizeltme islemleri yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

> I onliigiiniizii giyiniz.

» Tezgdh bagina  gectiginiz  zaman
cevredeki ikaz levhalarii okuyunuz.

> Istenilen profillerin elde edildigini
kontrol ediniz.

» Yazilan programi simiilasyon yardimiyla
inceleyiniz.

» Programda olusan hatanin kaynagina
aninda miidahale ediniz.

» Yazim hatasi varsa diizeltiniz.

> Oncelikle yazilan programda noktalama
hatalar1 olup olmadigina bakmalisiniz
(Ornegin ~ Fanuc’ta  X170.  yazilmasi
gerekirken noktayr unutup X170 yazarsak
Olcii mikron kabul edildigi icin kesici sifir
capa yakin konuma gider.).

» Hatalar1 simiilasyon yardimiyla kontrol
ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is onliigiinii giyip gerekli giivenlik dnlemlerini aldiniz m?

Yazilan programi simiilasyon yardimiyla incele diniz mi?

Programi mantik ve yazim hatalatini kontrol ettiniz mi?

Pl |DdIE

[Ik iiretilen is parcasini gerekli 8lgme ve kontrol aletleri ile
kontrol ettiniz mi?

5. Tespit edilen ol¢ii farklarini diizelttiniz mi?

6. Seri modda calistirip iiretime bagladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. CNC freze programi neden simiilasyon ile test edilmelidir?

A.)  Seri imalata baglamadan 6nce tezgah test programina ayarl oldugu igin

B.) Program yazimindan veya bilgi transferinde olusabilecek hatalara kars1 hasari
onlemek icin

C.) Takim asinmasini 6nlemek igin

D.) Programin dogru ¢alisip ¢aligmadigini kontrol etmek i¢in

2. DRY RUN asagidakilerden hangisinde en iyi ifade edilmistir?

A.))  Hizli ilerlemeleri kapatarak talas alma ilerlemesinde kesiciyi hareket ettirme
modu

B.) s parcasi iizerinden talas kaldirarak daha hassas isleme modu

C.) Seri imalatta ¢alisma modu

D.) Satir satir ¢aligma modu

3. CAD/CAM terimin anlami agagidakilerden hangisinde en iyi ifade edilmistir?

A.) Bilgisayar destekli imalat

B.) Bilgisayar destekli ¢izim

C.) Bilgisayar destekli tasarim ve imalat
D.) Bilgisayar destekli takim tezgahlari

4, CNC freze tezgahinda program girisi yapmak icin kontrol panelindeki hangi kisim
kullanilir?

A.))  Kontrol {initesi

B.) Kontrol paneli harf ve say1 tuslar
C.) Mode Select diigmesi

D.) Similasyon kismi

5. CNC freze igin yapilmis olan programda imalata baglamadan once asagidakilerden
hangisi ilk 6nce yapilmalidir?

A.) Program simiilasyon ile kontrol edilmelidir.

B.)  Satir satir modda ¢alistirtlmalidir.

C.) Program seri modda ¢aligtiritlmalidir.

D.) Programim mantik ve yazim hatalar1 kontrol edilmelidir.
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6.  Asagidaki ifadelerden hangisi dogrudur?

A)) Ik iiretilen is parcasi 5lgme ve kontrol aletleri yardimiyla kontrol edilmelidir.
B.)  Satir satir ¢alistirma modunda tezgaha is pargasi baglanmaz.

C.) Olgiilen is parcasindaki 6l¢ii farklarini offset meniisiinden diizeltebiliriz.

D.) Seri modda ¢alisirken tezgah kapisi agik kalabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin timii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ gerecler saglandiginda CNC freze tezgahinda
diizlem ylizey frezeleme program ve islemini yapabilceksiniz.

ARASTIRMA

» CAD/CAM sistemleri hakkinda internetten bilgi toplayimiz. Topladiginiz bilgileri
sinifa getirerek arkadaglarinizla paylasiniz.

» Cevrenizde bulunan isletmelere giderek CNC freze tezgahlarini inceleyiniz.
Kullandiklar1 CNC tezgéh kontrol {initelerini 6greniniz.

» Smifinizdaki arkadaglarinizla birkag grup olusturarak CNC freze tezgahlari olan
isletmelere gidiniz. Burada gordiiklerinizi ve dikkatinizi ¢eken durumlari rapor
halinde sinifta arkadaslariniza sununuz.

2. CNC FREZE TEZGAHINDA DUZLEM
YUZEY FREZELEME ISLEMLERINI
PROGRAMLAMA

2.1. CNC Tezgahi1 Program Yapisi

Is pargasinin istenilen sekilde imalatinin yapilabilmesi i¢in rakam ve harflerden olusan
bazi kodlamalar yapilmistir. Bu kodlamalar bir kelime ve adresi olusturur. Takim ve is
parcasinin her hareketini bu kodlar yardimiyla yaptiririz. Kodlar ve koordinatlar CNC
satirlarini olusturur. CNC satirlarina blok da denir. Asagida 6rnek bir CNC satir1 verilmistir.

Kelime Bilgileri Blok sonu

BRI B

N10 G00 X225.4 M03 S1100 ;
I
Adres

Yukarida kelime adres formati gosterilmistir. Her bir kelime bilgisi CNC programin
temel elemanidir ve bu kelimelerin birlestirilmesi ile talas kaldirma islemini yerine getiren
program olusturulur.
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Program satirlardan olusur. Yazilirken her satira bir satir numarasi verilir. Bir satir,
satir numarasi, teknolojik bilgiler ve geometrik bilgilerden olusur. Bir CNC programi
asagidaki unsurlari igerir.

| PROGRAM ADI | 01234 |
| SATIR NUMARASI | N10 |
| TAKIM SECiMi | T1 M6 |
| PROGRAMLAMA TiPi SECIMi | G90, G91 |
| PARK KONUMUNA GONDERME | G00 X0 YO0 Z100 |
DONUS YONU SECIMI 51000 M3
| ISLEME UYGUN GKODU SECIMI |  G0,G1,G2,G3,... |
| SOGUTMA SIVISI ACMA-KAPAMA | M8, M9 |
TALAS ALMA DURUMUNDA F120
ILERLEME DEGERI
| KOORDINATLAR | X, Y,Z |
|  PROGRAMI SONLANDIRMA | M30 |

2.1.1. Program Ad1 Verme ve Kontrol Unitesine Girme

Fanuc’ta program ad1 bir sayidan olugur. Bu say1 dort rakamdan olusur. Sayinin 6niine
“O” harfi, Sinumerikte “%” isareti konur. Sinumerikte dosya adlar1 harf ve rakam grubu ile

verilebilir. Fanuc

kontrol sistemlerinde tezgah programlarin bagina ve sonundaki satira %

isaretini otomatik olarak koyar.

Fanuc sistemine gore;

%

01234 (deneme);
NO5 T01;

N10 G90;

N10 GO00 XO0. YO.
N20 S1200 MO3;

N320 M30
%

Program numarasinin {ist satirrnda ve program sonunda bulunur.
Program numarasi 1234°tiir. Parantez i¢inde agiklama yazilabilir.
1. blok satir numarasi yazilarak program yazilmaya baglanir.
2. blok

Z100.; 3. blok
4. blok

Program sonu
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Her satir sonuna noktali virgiil isareti konur. Satirin bittigini gosterir.

Sinumerik sisteminde ise ekranda programi yazmaya baslamadan once yeni klasor
olusturulur (Resim 1.4). Bu klasér i¢in de bir dosya olusturulur. Bu dosya program adi olmus
olur. Sistem otomatik olarak kayit yapar.

Program admin kontrol iinitesine girilmesi birinci faaliyette detayli olarak agiklamistir.
Bunun i¢in birinci faaliyete bakiniz.

Baslangi¢ boliimii ve komutlar:
Baglangi¢ boliimiinde, is koordinat sistemi se¢imi (G54), kesici takim se¢imi (TO01),
mutlak (G90) ya da artisli (G91) koordinatta ¢alisma modu, park konumuna génderme, devir

sayis1 ve fener mili yonii gibi islemler i¢in gerekli satirlar bulunur.

Fanuc sistemlerinde genel olarak programlarin baglangic boliimii asagidaki sekilde
olusturulur.

N10 G54, Is koordinati segimi

N15 G21; Metrik 6l¢ii sistemi se¢imi

N20 G90; Mutlak koordinatlarda ¢alisma kodu se¢imi

N25 T4 M6; Takim se¢imi

N30 GO0 X0 Y0 Z150.; Takimi park noktasina génderme

N35 S1500 MO03; Is mili doniis yonii ve devir sayis1 segimi

N40  G43 H4 Z5. ; Takim boyu telafi ve is pargasi yiizeyine yaklagma
N45 ...

Tablo 2.1: Fanuc baslangi¢ boliimii

Sinumerik sistemlerinde ise genel olarak programlarin baslangic bolimii asagidaki
sekilde olusturulur.

N10 G54 Is koordinat1 se¢imi

N15T4L6LF Takim se¢imi ve degisimi

N25 G90 LF Mutlak programlama

N20 GO0 X50 Y50 LF Park konumuna gonderme

N20 S600 M03 LF Devir sayist ve is mili doniis yonii segimi
N30 G43 Z10. H10 LF Takim boy telafisinin se¢imi

N40 ...

Tablo 2.2: Sinumerik baslangi¢ boliimii
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Is parcasi sifir noktasi:

Programlamada mutlak ve artish olmak tizere iki koordinat yontemi kullanilmaktadir.
Is parcasini isleyebilmek igin parga iizerinde dnceden belirledigimiz bir noktay: referans
noktasi olarak seceriz. Koordinatlar1 da bu noktaya gore veririz. Sekil 2.1°de 6n goriiniiste ve
sol yan goriiniiste parcanin referans noktasi isaretlenmistir. Referans noktasi olarak parga
tizerindeki herhangi bir nokta secilebilir. Ancak ayarlamasi daha kolay olmasi nedeni ile
genellikle parganin kdse noktalari segilir.

C:} @18 I
+ — - . -1

_ {}} E——
I -‘—— _—— - — —_— el T B T
al A} =4

“‘lﬂ N B10 - — —

Fal K

20 15
55
0D
110

Sekil 2.1: is parcas: sifir noktasi (referans noktasi)

2.1.2. Devir Sayisi Ve ilerleme Hizi

Programda devir sayisinin (S), daima is milinin doniis yoniiyle ayn1 satirda verilmesi
gerekir. Ayni satirda verilmezse program alarm verir. M03 fener mili saat yoniinde ve M04
ise fener milini saat yoniine ters yonde dondiiriir. Eger fener mili durdurulmak isteniyorsa
MOS5 kodu kullanilir.

S1200 MO03; Fener milini saat yoniinde 1200 dev/dk. ile dondiiriir
flerleme hiz1 GOO kodu kullanildiginda verilmez. GO1, G02, GO3 gibi talas alma
ilerlemesi gerektiren kodlar kullanildiginda verilir. Yeni bir ilerleme hiz1 verilene kadar

gecerlidir. Tlerleme hiz1 birimi mm/d.k veya mm/dev.dir.

GO01 X110. Y50. Z10. F150; (Fanuc, Takim 150 mm/dk. hizla belirtilen koordinatlara
gider.)

GO01 X110 Y50 Z10 F150 LF (Sinumerik)
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Program kodlari Icerik
%

09999 (YUZEY FREZELEME); Program numarasi ve adi
N102 G21;

N104 G28G91X0Y0Z0;

N106 G00G17G40G49G80G90;
N108 T2M6(PARMAK FREZE);
N110 G00G90G54X30.Y40.;
N112 G43H2250.;

N114 MO03S800;

N116 G00Z5. M08; Devir sayist ve ilerleme hizi boliimii
N118 G012z-25.F800;
N120 G42D15Y0.0;
N122 X446.F150;

Baslangi¢ boliimii ve komutlari

N124 Y90.;
N126 X0.0; Ana program boliimii ve komutlari
N128 Y-20.;

N130 GO01F1000Y-30.G40;
N132 G0Z50. M09;

N134 MO5;
N136 G28G91X0Y0Z0;
Program sonu ve komutlari
N138 M30;
%

Tablo 2.3: CNC program yapisi
Ana program béliimii ve komutlar:

Bu boliimde pargay1 islemek i¢in gerekli program satirlari bulunur. Her kesici hareketi
icin bir G kodu ve kesicinin gidecegi noktanin koordinatlar1 ve gerekli parametreler yazilir.
Ana program bdlimii komutlarmi hatirlamak icin CNC Frezelemede Programlama
modiiliinii inceleyiniz.

Program sonu béliimii ve komutlari:

Program MO02 veya M30 kodlar ile bitirilir. Program sonlarinda is mili durdurma
(MO05), sogutma sivisin1 kapama (M09), is pargasindan uzaklasma, referans noktasina (G28)
veya park noktasina gonderme gibi komutlar kullanilir (Tablo 2.3).

2.2. Kesici Yaricap Telafisi
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Cevresel frezeleme yaparken kesici merkezi, yaricap kadar kaydirilarak ¢evre profil
islenir. Acili yiizeylerin cevresel frezeleme ile islenmesi i¢in ¢aki merkez konumunu
hesaplamak birtakim trigonometrik hesaplamalar yapilmasini gerektirir.

Takim yaricap telafisi frezeleme esnasinda takimin yarigap1 kadar kaymas1 demektir.
Programda sadece takim merkezi koordinatlar1 verilir. Takim yarigap1 da kontrol {initesinin
bellegine onceden girilir. Takim yarigap telafi kodu girilince sanki yarigap1 sifir olan bir
kesici ile profil iizerinde dolasiliyormus gibi program yapilir. Bilgisayar otomatik olarak
yarigap degeri kadar profilin solundan veya sagindan dolasir.

Bir blokta G41 veya G42 ile ifade edilen yarigap telafi kodlarindan biri bulunabilir.
Tezgahin kontrol sistemi bellekte bulunan takim yaricapii dikkate alarak kayma miktarini
hesaplar ve koordinatlara bu hesaplamaya gore gider.

Telafi miktari, daha 6nce kontrol tinitesinin bellegine, H (Fanuc) veya D (sinumeric)
adresleri ile saklanabilir.

2.2.1. Kesici Yaricap Telafisi Soldan (G41)

Kesici, profilin solundan giderek talas aliyorsa G41 kodu kullanilir (Sekil 2.2). H veya
D adresleri ise kesici yarigapini belirtir.

Program format1 asagidaki sekildedir.
G41H... (Fanuc)
veya

G41D...  (Sinumerik)
Kesici takim

@"“ )
b e ‘
__@___—P__@

| Iz pargasi |

Girig /, D -— @ - ;‘_@
B

Sekil 2.2: Kesici yaricap telafisi G41
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2.2.2. Kesici Yaricap Telafisi Sagdan (G42)

Kesici, profilin sagindan giderek talas aliyorsa G42 kodu kullanilir (Sekil 2.3).
Program format1 asagidaki sekildedir.

G42H... veya G42D..
Kesici Talam

! ls parcasi !

Cikig _ _ _ _
/ — —-
@ /Giri$
Sekil 2.3: Kesici takim telafisi G42

2.2.3. Kesici Takim Telafisi iptali (G40)

Kumanda tinitesi G41 veya G42 yarigap telafisi hesaplarin1 yaptiktan sonra herhangi
bir iptal komutu gelene kadar bu dl¢iiyii hafizasinda tutar. Ikinci bir farkli degerde telafi
yapilana kadar telafi degeri gegerlidir. Bu nedenle gerekli yerlerde iptal fonksiyonlar
kullanilmalidir.

G40 kodu takim yaricap telafisini iptal eder.
Telafi kodlar1 ile ilgili su hususlara dikkat etmek gerekir.

> G41 gecgerli iken G42; G42 gegerli iken G41 yazilmamahdir, telafi
islemeyebilir.

> G40, G41 ve G42 kodlart GOO ve GO1 ile ayni blokta yazilabilir. Ancak G02,
GO03 kodlart ile birlikte kullanilamaz.

»  Tezgah ilk ¢alisma diigmesine basildiginda, kontrol panelinin RESET
diigmesine basildiginda veya program MO02 ve M30 ile bittiginde telafisiz
durum (G40) otomatik olarak gegerli olur.

> Program igerisinde G41 veya G42 telafi kodlar1 kullanilmigsa islemin sonunda
telafi iptal (G40) komutu kullanilmalidur.
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Telafi kodlar1 modaldir, yani bir kere yazildiginda baska bir telafi kodu yazilana kadar
gecerlidir. G17 (XY), G18 (ZX), G19 (YZ) kodlar1 ile belirtilen diizlemlerde gegerlidir. G17
telafi diizlemi segili ise telafi sadece o diizleme ait eksenlere yani X ve Y koordinatlarina
uygulanir.

2.3. Kesicinin Is Parcasia Yaklasmasi ve Uzaklasmasi

Kesici takim is parcasina yaklasirken emniyet noktasina kadar GOO kodu kullanilarak
tezgdhin maksimum ilerleme hizinda gelir ve kesici talas almaya hazir konuma getirilir.
Talas almaya baslama noktasina hizli ilerleme ile gelindigi i¢in koordinatlarda hata yapilirsa
kesici pargaya veya baglama elemanlarina ¢arpabilir. Bu nedenle GO0 satirlar1 tekrar kontrol
edilmelidir.

Cevrimde baslangic — bitis noktasi tammlama (G98-G99):

Cevrimlerde talas almaya baslama noktasi bir parametre ile tanimlamir. Ornegin
“Fanuc”ta g¢evrimlerde emniyet noktasi R ile tanimlanir. Cevrimde talas almaya baglanacak
olan bu noktaya da kesici GO0 kodu ile gelir. R noktasi ile is pargasi temas yiizeyi arasinda
istendigi kadar emniyet mesafesi birakilir.

Cevrime baglamadan 6nce G98 kullanilirsa islem bittikten sonra kesici g¢evrime
baslamadan 6nceki Z yiiksekligine geri ¢ikar (Sekil 2.4 A, B, C noktalari).
|

MATEAP — s Hizli llerleme G _
—s=Talas kaldirma ilerlernesi ol Ernniyet
Moktasi
B C
e i DI - - - et - - - - e - - - - - - - - -
R * ___KR * _________ BH

ls parcasi

Sekil 2.4: Cevrimde baslangic ve bitis noktasi
Komutun uygulama sekli:

G98
(G81/G82/G83/G86 veya benzer ¢evrim kodu) X... Y... Z.. R...P.. Q... F... ;

Cevrimden oOnce G99 kodu kullanilirsa islem bittikten sonra kesici R emniyet
noktasina geri ¢ikar (Sekil 2.5).
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MATEAF — e~ HIZLIiLERLEME G0

—= TALAZ ATMA ITERLEMEST CGO1

B C
-- —-—T-I—————-——— ——-—r:—————-——— ——-TTI ————————
ELINIYET I* I* I**
wokrastRY . _R¥ R

|
| 18 PARGASI
|

Sekil 2.5: Cevrimde emniyet noktasina doniis (G99)

Komutun uygulama sekli:

G99
(G81/G82/G83/G86 veya benzer ¢evrim kodu) X... Y... Z... R... P... Q... F... ;

2.4. Diizlem Yiizey Frezeleme

Diizlem yiizey frezelemede kesici takim ¢api (D), is pargasi genigliginden (b) biiylik
ise tek paso ile istenilen miktarda talas kaldirilir (Sekil 2.6). Eger is parcasi genisligi kesici
takimdan biiyiik ise kesici takim talag aldiktan sonra yana kaydirilarak birden fazla pasoda
diizlem yiizey frezeleme igslemi yapilir.

Kesici takim, X ve Y eksenlerinde diizlem yiizey frezeleme baslangi¢ noktasina hizli
hareket kodu ile gelir. Z ekseninde hizli ilerleme ile talas derinligi verilir. Diizlem yilizey
frezelemeye baslamadan once kesicinin pargaya ¢carpmamasi i¢in kesici giris mesafesi kadar
geriye konumlandirilir. Kesici GO1 kodu ile diizlem yiizey frezeleme yaparak is pargasindan
cikis mesafesi kadar disariya ciktiktan sonra hizli hareket kodu ile Z ekseninde pargadan
uzaklagir (Sekil 2.6).
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Sekil 2.6: CNC frezede diizlem yiizey frezeleme

Ahstirma 1: Sekil 2.6’daki uygulamada takim ¢ap1 50 mm’dir. Is parcas1 genisligi 40 mm,
uzunlugu 210 mm olup is pargasi referans noktasi sekilde gdsterilmistir. Buna gore is pargasi
yilizeyinden 2 mm talas kaldiracak sekilde CNC programini yapalim.

%
Metrik 6l¢ii sistemi se¢ilmistir. Bu kod

N100 G21; tezgahlarda otomatik olarak secili
oldugundan yazilmayabilir.

N102 TO1l M6; Bir numarali takim se¢imi

N104 G54 G90 Is koordinat sistemi ve muﬂak
programlama modu sec¢imi

N106 GO0 X0 YO0 Z100; Takimin park noktasina génderilmesi

N108 G17G40GS0; _XY (_h'izleml segimi, takim te!afllgrlnln
iptali, sabit ¢evrim kodunun iptali

N110 GOOX0.Y-30.: Hizli hareket ile baglangi¢ noktasina
hareket
Takim boyu telafi numarasi 1 ve is

N112 GO00 G43H1 75, pargasi ylizeyinden 5 mm yiikseklikte
durma

N114 M03S800: Is mili saat 1‘t.).r651 ypnunde ve 800
dev/dk. ile donmesi

N116 MOS; Sogutma sivisinin agilmasi
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N118 GO0 zZ-2; 2 mm talag derinliginin

N120 GO1X240.F100: 190 mm/qk. ilerleme hiz1 X ekseninde
diizlem yiizey frezeleme
Kesicinin is pargas1 ylizeyinden 100

N122 G0Z100. MQ9; mm mesafeye gitmesi ve sogutma
soyunun kapatilmasi

N124 MO5; Is milini durdurma

N126 GO0 X0YO0; Takimi park noktasina génderme

N128 M30; Program sonu ve baga donme

%

Alstirma 2: Sekil 2.6’daki uygulamayi simdi Sinumerik sisteminde CNC programini

yapalim.

N102

T1 L6(Tarama kafasi) ;

Bir numarali takim se¢imi

N104

G54 G90 GO0 X0. Y-30. ;

Is koordinati ve mutlak progaramlama
se¢imi, hizli hareket ile X0 ve Y-30
koordinatina hareket

N106

G00 G43 D1 Z50. ;

Takim boyu telafisi ve is pargasi
yiizeyinden 50 mm yiikseklikte durma

Is mili saat ibresi yoniinde ve 800

N108 MO03 5800 dev/dk. ile donmesi

N110 GO0ZS5. MO8 : Parga yuzey{nden 5 mm mesafede
durma ve sogutma suyunun a¢tlmasi

N112 GO0 Z-2.; 2 mm talas derinliginin verilmesi

N114 GO X240. F100 : 100mm/dk. ilerleme hiz1 ile X

ekseninde diizlem yiizey frezeleme

Z ekseninde 50 mm yukari gitmesi ve

N116 GO z50. M09 ; -

sogutma suyunun kapanmasi
N118 MO05; Is milini durdurma
N120 M30; Program sonu ve basa donme

Fanuc ve Sinumerik kontrol sistemlerinde G00, G01, M08, M09, M03, M04 gibi
temel komutlar benzer yapida programlanir. Cevrimlerin proramlanmasinda tanimlama farki

vardir.
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Ahstirma 3: Sekil 2.7°deki parcanin CNC programini Fanuc sistemine gore hazirlayarak
simiilasyonunu kontrol ediniz.
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Sekil 2.7: Uygulama parcasi
Sekil 2.7°deki parcanin CNC programi

%

. Diizlem se¢imi, ¢evrim iptali, takim boyu
NO02 G17.G80 G49 G40 ; telafi iptali, takim yaricap telafi iptali
NO04 GO0 X50. Y50. Z50. ; Parka génderme
NO06 TO1 M6 G54 G90; Takim degistirme

Baslatma noktasina pozisyonlandirma, devir
verme ve is milini dondiirme

N10 G43 Z50. H1 Takim boyu telafisi ile yaklasma

NO08 G00 X-20. Y —20. S800 M3;

Derinlik mesafesine pozisyonlama, sogutma
suyunu agma
Takim yarigap telafisi ile isleme noktasina

N12 GO0 Z-15. M8 ;

N14 GO01 G41 X0.YO0. D1 F80;

gelme
N16 GO1 Y75.87 ; Dogrusal kesme
N18 G01 X49.45 Y101.43; Dogrusal kesme
N20 G03 X126.92 Y61.02 R56.14 ; Dairesel kesme CCW
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N22 G02 X138.46 Y15.58 R-24.56 ;

Dairesel kesme (A¢1 180 dereceden biiyiik
oldugundan R degeri (-) olarak verildi.)

N24 G03 X84.06 Y-33.81 R59.77 ;

Dairesel kesme CCW

N26 GO1 XO0. YO. ;

Dogrusal kesme

N28 GO0 G40 X-20. Y-20. ;

Takim yaricap telafisi iptali ile baglatma
noktasina pozisyonlama

N30 G0 Z50. M5 ;

Takim1 yukari ¢ikarma, ig milini durdurma

N32 GO0 Z250. M9 ;

Sifira gonderme, sogutma suyunu kapama

M30 ;

Program sonu

%
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UYGULAMA FAALIYETI

CNC freze tezgahinda diizlem yiizey frezeleme program ve iglemini yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» CNC freze tezgahinda c¢alismaya
baslamadan Once komparasoriin agik
oldugunu kontrol ediniz.

CNC freze tezgdhinda c¢aligirken
tezgah kapisini kapali tutunuz.

Acil durumda acil stop diigmesine

» CNC frezede diizlem yiizey frezeleme
islemlerini komutlarla yaziniz.

YV VvV V V¥V

basiniz.

Dogru programi ¢alistirdiginizdan
emin olunuz.

Program bitmeden tezgah kapisini
acmayiniz.

»  Hatalar1  diizeltirken  noktalama
» Hatalan simiilasyon yardimiyla isaretlerine dikkat ediniz.

diizeltiniz. »  Her diizeltmeden sonra simiilasyonla
kontrol ediniz.

Kontrol Listesi

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayr

1. Is onliigiinii giyip gerekli giivenlik nlemlerini aldiniz m?

2. CNC frezede diizlem yiizey frezeleme islemlerini komutlarla
yazdiniz mi?

3. CNC freze tezgahinda galisirken tezgah kapisini kapali tuttunuz
mu?

4. Hatalar1 simiilasyon yardimiyla diizelttiniz mi?

5. Hatalan diizeltirken noktalama isaretlerine dikkat ettiniz mi?

6. Her diizeltmeden sonra simiilasyonla kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Fanuc sistemine gore asagida verilmis olan program adlarindan hangisi dogrudur?
A) 1234
B.) O (frezeleme);
C.) 0123456;
D.) 01234;
2. Asagidaki seceneklerden hangisinde devir sayisi kodu dogru olarak yazilmistir?

A)  S1200MO3;
B.) G00S1200;
C) M1200S04;
D.) S1200F03

3. G28G91X0Y0Z0; satirinin agiklamasi asagidaki segeneklerden hangisinde dogru
olarak yazilmistir?
A.) Takimn verilen koordinatlarda sifir noktasina gitmesi
B.) Takimin tezgah referans noktasina doniisii
C.) Is pargasi yiizeyinden talas kaldirmadan ilerlemesi
D.) Tezgahin seri modda ¢alismasi

4, T8M6; satirinin  agiklamasit asagidaki segeneklerden hangisinde dogru olarak
yazilmigtir?
A.) 8 numarali takim se¢imi
B.) 8 numarali takim degisimi
C.) 6 numarali takim se¢imi ve degistirilmesi
D.) 8 numarali takim se¢imi ve degistirilmesi

5. Yandaki sekilde telafi sekli nasildir?

A) G42

B.) G41

C) G43

D.) G40
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Sekil 2.9°daki uygulamada is parcas dlgiileri, is parcasi referans noktasi gosterilmistir.
Buna gore is parcast yilizeyinden iki pasoda 4 mm talas kaldiracak sekilde CNC programini
hazirlayarak simiilasyonunu kontrol ediniz.

Ay

R15

65

|
& R12

-

50
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20
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35

47

55
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e S

R12

98

[

110

Uygulama parcasi
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Kontrol Listesi

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢in Haymir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is 6nliigiinii giydiniz mi?

Komparasorii actiniz m1?

Kesici takimi1 se¢ip magazine baglayabildiniz mi?

Parcanin programini hazirlayip tezgah sistemine kaydettiniz mi?

Programin mantik ve yazim hatalarini kontrol ettiniz mi?

Programi simiilasyon modu ile galigtirtiniz m1?

Programi Dry Run modu ile test ettiniz mi?

Programu satir satir modda c¢alistirdiniz mi?

WX N | g~ w D=

[Ik iiretilen is parcasim gerekli 6lgme ve kontrol aletleri ile
kontrol ettiniz mi?

10.Tespit edilen 6l¢ii farklarini diizelttiniz mi?

11.Seri modda galistirip iiretime bagladiniz mi1?

12.Emniyet tedbirlerine uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile ge¢cmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1-

@
> 0w O|> W

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

OB WIN|-
WOlm> 0o
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