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ALAN Makine Teknolojisi/Teknolojileri

DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip

MODULUN ADI Kahp Parcalarimin imalati-1
CAM programi ile pargalarin ¢izilmesi ve ¢izilen

MODULUN TANIMI parcalarin t.akl.rn .yollapmn" ohllsturulara.k. tezfgﬁhta d.al.la
hizl1 ve verimli bir sekilde iiretilebilmesini saglamak icin
gerekli 6grenim materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL 10 Smnif alan ortak modiillerini, modiillerini almis olmak

YETERLIK CAM Tornalama Yapmak

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda CAD/CAM programlarini

kullanarak isleme parametrelerini olusturabilecek ve CNC

torna tezgdhlarina veri aktararak parca imalati
yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar

1. CAD/CAM torna programlarimi kullanarak is parcasi
tanimi yaparak meniileri kullanabileceksiniz.

2. 2. CAD/CAM programlarimi kullanarak operasyonlara
gore 2 eksende kesici yollar1 olusturarak, isleme
ayarlar1 ve simiilasyon yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM | Ortam: Bilgisayar laboratuari, CNC atélyesi
ORTAMLARI VE | Donammm: CAD/CAM programi, projeksiyon, tepegoz,
DONANIMLARI ornek modeller, ¢esitli 6lgme ve kontrol aletleri
Modiil icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE | Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (coktan secmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gelismis toplumlarin temelini sanayilesme olusturmaktadir. Teknolojinin son hizla
ilerlemesi ile beraber sanayilesme de ilerlemektedir. Ulkemizde bu gelismelere ayak
uydurmaya c¢alismaktadir. Bugiin ve gelecekte sanayilesmis ve modernlesmis toplumlar
icerisinde kendi {ilkemizide gorebilmek icin teknoloji yakindan takip edilmeli ve
sanayilesmeye yonelik ¢alismalar ehemmiyet verilmelidir.

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

CAM programlari ise CNC tezgahlarda programlanamayan karmagik sekilli pargalari
isleyebilmek ve takim yollarini olusturabilmek i¢in kullanilmaya baslanmistir. CAM
programlar; tretimde hata riskini azaltarak, daha hizli iretim yapmayi ve daha kaliteli
tirtinler elde etmeyi olanak 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.

Modiilin amaci, CNC torna tezgahlarim daha verimli galistirabilmek igin CAM
programlarini kullanarak programlamay 6gretmektir.

Bu modiiliin sonunda, CAM programi ile CNC torna tezgihlarinda {iretilecek
parcalarn takim yollarimt olusturabilecek ve G kodlarini yani programlama kodlarini
cikarma yetenegine sahip olabileceksiniz.



OGRENME FAALIYETi-1

AMAC

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

ARASTIRMA

> Herhangi bir CAD/CAM programinda torna tezgahi ic¢in takim yollarini
¢ikarmaya uygun parcalar ¢iziniz.

> CNC torna tezgahlarinda programlama mantigi hakkinda bilgi toplayiniz.

> Internetten veya cevrenizden CAM programlari ile torna tezgahinda takim

yollarini ¢ikarma hakkinda bilgi toplayiniz.

1. CAM TORNALAMA

CAM programinda CNC kodlarini ¢ikarabilmek i¢in dnce parga profilinin 2 boyutlu
olarak ¢izilmesi gerekir. Parga istenirse katt model olarak ¢izilebilir. Torna tezgahlarinda
takim yollarini olusturmak i¢in iglem siras1 sdyledir:

Once islenecek parganin profili gizilir.

Parcay1 islemek i¢in “Machine Type”den makine tipi secilir. Makine tipi
secilmeden takim yollarini olugturmak miimkiin degildir.

“Stock Setup” (Ham Parga) tanimlamasi yapilir.

“Toolpaths”dan (Takim yollari) operasyon tipi segilir.

Parganin sekline uygun Kesici ve parametreler belirlenir.

Takim yollarinin 2 veya 3 boyutlu simulasyonu izlenir.

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

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

VVVVVY VY

1.1. iki Boyutlu Parca Cizimi veya Hazir Parca Dosyasimin A¢ilmasi

CAM programlarinda tornalama uygulamalari igin, kendimiz CAM programinda
islenecek pargayr cizebilecegimiz gibi baska bir CAD/CAM programda pargayl ¢izip
kullandigimiz programa aktarabiliriz.



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

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

Hazir parca dosyasinin agilmasi i¢in program penceresindeki “File”den “Open™ ikonu
tiklanarak daha once ¢izilen par¢alar CAM programina ¢agrilir. Farkli uzantili dosya varsa,
dosya tiirii penceresinden g¢agiracagimiz dosyanin uzantisi bulunarak dosya segilir. Daha
sonra bu dosya CAM programinda agilir.

|All Mastercam X Files.

| Al Mastercam X Fies CMCX) N
Maaercam X5 Files {*.MCX-5) Tl
pre-X5 Files {*.MCX) |
¢ Open ‘ Mastercam Educ X5 Files (. EMCX-5) e
Educ pre-X5 Files (*.EMCX) s
Mastercam V3 Files {".MC3)

= Koo = Mastercam V8 Files (*.MC8) [ Preview
} | = # All Mastercam Files (*.MCX-5;" MCX;". EMCX-5;" EMCX;*.MC9:".M(|

| T IGES Files (".IGS;".IGES)
User Data = = K|ta AutoCAD Files {".DWG:".DXF.".DW!

P Parasolid Files (*.X_ T

|l "' Pro/E Files ("PRT ASM;"PRT."ZASM.")
ACIS Kemel SAT Files (*.SAT:". SAB)
» 1 STEP Fies {"STP:"STEP)
Mast, VI

m

613 K )

SolidWorks Files r SLDPRT;".SLDASM)
fl " SolidWorks Drawing Files {~.SLDDRW)
. 2572 Sold Edge Fies (" PAR:".PSM;" ASM)

] Y Autodesk Inventor Fies ("IPT:".1AM)
Autodesk Inventor Drawing Files (*.IDW)
Mex cam KeyCreator Files ("CKD) ;
3 r Unigraphics/NX Fies {".PRT) [ Descriptor
| Y ASCII Files (*.TXT:* CSV:*.DOC) Descriptor
| StereoL’khograph) Files (*.STL)
&‘_‘\' <+ Catia V4 Files ".MODEL.".EXP)
" Catia V5 Files (" CATPART:" CATProduct)
SpaceClaim Files {".SCDOC)
Dosya Adi: Alibre Design Files (" AD_PRT:" AD_SMP)

HPGL Plotterfiles (*.PLT) -
! Dosya tuni:

Al Mastercam X Fies {*MCX) )
Desktop ~|  Recent Folders: SNINSENEIRNELI -

[oere] | ()[R

W

Favorites

Resim 1.1: Farkl dosya uzantisinin agcilmasi
1.2. Tezgah Tipi Se¢cimi (Machine Type)
Machine Type’den tezgah tipi olarak “Lathe”( torna tezgahi) segilir. “Manage List”

den de kullanilacak torna tezgahi ¢esidi segilir. Listede olmayan tezgah ¢esidine segmek igin
default kullanilabilir.

[MachmeTypeJ Toolpaths Screen Settmgs » Mill: Dik isleme (Freze) merkezi
» Lathe: Torna tezgahi
Mill ? E B80S0 » pefault: Gegerli degerler
Lathe ’ Default » Manage List: Tezgah yonetici listesi
Wire R : » Wire: Tel erezyon tezgahi
Manage list » Router: Agag oyma-isleme tezgahi
Router Y e 5 Design: Dizayn-Tasarim
Design FJ

Resim 1.2: Machine Type (Tezgah tipi ) meniisii
3



6? Machine Definition Menu Management.

Current Machine Definition Directory: Machine Definition Menu Items:
\SHARED MCAMXS\CNC_MACHINES\ C:\JUSERS\PUBLIC\DOCUMENTS\SHARED MCAI|

2
LATHE C-AXIS SLANT BED MM.LMD-5 T
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 1+
LATHE DEFAULT.LMD-5
LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVANCI _
LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVANCI
LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVANCI Remove
LATHE MULTI AXIS MILL - TURN ADVANCI
LATHE MULTI 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 ¥ B
< | m | » <« n | »

v ] (%] |

L)

Resim 1.3: Torna tezgihi tipi secim meniisii

Manage List e secildigi zaman ekrana “Machine Definition Menii Management”
(Makine belirleme yoneticisi mentisii) gelir. Buradan kullanilacak torna tezgahi ¢esidi segilir.
Tezgah cesidi secilip Add (Ekle) butonu segildiginde “Machine Definition Menii items”
penceresine tezgah eklenir. Eklenen tezgah secimden kaldirilmak istenirse “Remove”
(Kaldir) butonuna basilir. OK butonuna tiklanarak tezgah se¢imi tamamlanir.

1.3. Makine Grubunun Diizenlenmesi (Machine Group Properties )

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

Toolpaths | Solids Toolpaths | Solids

VU BREPuP|| | (U nLEPan|
ZE|valbs|x

El'-D Machine Group-1

[#-101 Properties - 2 Axis Slant Bed

-B Tool settings Ejgg Toolpath Group-1
i~{p Stock setup
B Safety zone

@...88 Toolpath Group-1

Resim 1.4: Operasyon yoneticisi penceresi



1.3.1. Files (Dosyalar)

Operasyonda kullanilacak Kkesicilerin, operasyon o&zelliklerinin ve c¢ikarilacak G
kodlarinin kayit yerleri gosteren kisimdir. Segildigi ekrana zaman “Machine Group
Properties” diyalog kutusu gelir.

13

"Machine Group Properties

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

Group name » Group Name: Grup adi
Toolpath  C:\Users\Dell\Documents\my mcamxS\LATHE\NC\ > TOOIpath: Kaylt yolu
Group comment
» Group Comment: Ag¢iklama
Machine - Todpath Copy » Machine-Toolpath Copy: Makine -
Edt Replace (]
Description 2 Auds Siant Bed Lathe MM tak_lm yoh_lnu kopyala
From o EATHEZ RS SLANTBECL MMM » Edit: Makine- takim yolunu diizenle
co:;:\l ?Ezf:fpii:f\cnf:uﬂﬁf:; :SL-EGENEFUC FANUC 2X LATHE PST > Replace Yeni tezgﬁh tiri Seg:imi
ToolLbrary » Tool Library: Takim kiitiiphanesi
C:\Users\Public\Documents\shared m...\LATHE_INCH.TOOLS 5 @ i > Operation Li brary: Operasyon
Operation Library kutuphanem
C:\USERS\PUBLIC\DOCUME . \LATHE_INCH.OPERATIONS 5 (2] > Operation DefaUIts: Operasyon ge(;erli
degerleri mcamx klasoriine
Operation Defauits o
CA\USERS\PUBLIC\DOCUMENT... \LATHE_INCH.DEFAULTS S kaydedlllrler' .
» Output comments to NC file: NC
Output comments to NC file
Bl Ouiput operation commeris to NG [ Outprt groupmame to NG dOSya (;lktISI hakkinda a(;lklama
[] Output machine name to NC [ Output group comments to NC
v %] 2

Resim 1.5: Makine grubu diizenleme diyalog kutusu
1.3.2. Tool Settings (Kesici Takim Ayarlari)
Takim yollarinin elde edilmesinde kullanilacak takim ya da takimlar ile ilgili

diizenlemelerin yapildig1 kisimdir. Ayrica; ilerleme hizin1 hesaplatma, program numarasi ve
satir numaralarini ayarlama ve malzeme atamasini da bu kisimdan yapilir.



Machine Group Properties

[ Fles | Tool Settings | stock Setup | Safety Zone|

Program # b
Feed Calculation Toolpath Corfiguration
@ From tool [] Assign tool numbers sequentially
) From material [7] Wam of duplicate tool numbers
2 From defaults [7] Use tool's step, peck, coolant
) User defined (] Search tool library when
entering tool number
0.01
36000
Retract rate 00 Advanced options
—— - [ Overide defautts with modal values
7] Adiust feed on arc move
Mirimum arc feed 5.0 Fesd s
Sequence #
Start 1000
Increment 2.0
Material
STEEL inch - 1030 - 200 BHN Lathe Edt..
Wil Edt..
v || 8| 2
£

YVVVYVYY

vV V VYV VY VYV VVVVV VYV

Program #: Program numarasi
Feed Calculation: Ilerleme
hesab:

From Tool: Takima goére

From material: Malzemeye gore
From Defaults: Gegerli degere gore
User defined: Kullanici tanimli
Adjust feed on arc move:
hareketinde ilerleme ayar1
Toolpath Configiiration: Takim yolu
konfigiirasyonu

Assign tool numbers sequentialy:
Takimlari ard arda sirala

Warn of duplicate tool numbers:
Ayni takim kullaninca uyar.

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

hiz1

Yay

Resim 1.6: Tool Settings diyalog kutusu

Increment: Satir numarasi artis miktari
Select: Malzeme kiitiiphanesini agar
Start: Baslangi¢ satir numarasi
Material: Malzeme

Lathe Edit: Kullanilacak takim cinsine gore kesme hizi ve ilerleme

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

Lathe Material Definiion ﬁ' =
[T T inch - 1030200 BN Comment: MEDIUM CARBON
Base cutting speed: (SFM); 525.0
addborel pssdfeed pacitiges
%of Base  Operaton Type Awd 4
— 1 cs% PR
B0 D B0 -
1000 Rough 525,000 V] Catide 1000 1000
1000 Fish 550000 ™
‘ i b [¥]Cemet 100 1000
Base feed per revolution: fnches): 0.015 ] Ceramic 1000 1000
%ofBase Tool Type Actual . [@caN 1000 1000
1
1000 ODRough feitng) 00150 7 Decnd — e
500 ODRough fsow) s L
000 ODFnish 00150 @ trknown 1000 1000
80 1D Rough (cuting) 00120
00 1D Rough bon) 0000
| 800 D Finish UL
Output feed rate units
© Inches ) Milimeters ) Meters
[v][%][?]

Material name: Malzeme ad1
Comment: Aciklama

Base Cutting Speed: Kesme hizi
baslangici

Base feed per revolution:
basina hiz

Output feed rate units: Ilerleme hiz1
birimi

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

Devir

vV V ¥V VVYVY

Resim 1.7: Lathe Material Definition diyalog kutusu
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1.3.3. Stock Setup (Kiitiik Ayarlar)

Tasarlanan modeller i¢in kiitik (ham) parga olusturmak i¢in kullanilir. Kiitiigiin
gbriiniis yoni, buyiikligi, kullanilacak aynanin biiyiikliigli, parca baglama tipleri, gezer
punta ve gezer yatak ayarlari bu meniiden yapilir.

Machine Group Properties

Files | Tool Settings | Stock Setup | Safety Zone |

I Stock View

Top

{Not Defined) (Not Defined)

Chuck Jaws

& A

@ Left Spindle Right Spindle
(Not Defined) (Not Defined)

@) Left Spindle Right Spindle

Tailstock Center Steady Rest

=5
{Not Defined) {Not Defined)

Display Options Tool Clearance
ck <

[] Use Machine Tree

v || % ?
Resim 1.8: Stock setup diyalog kutusu
1.3.3.1. Stock View (Kiitiik Goriiniimii)

Kitiik malzemenin goriintisii ile ilgili diizenlemelerin yapildigi kisimdir. Agilan
pencereden kiitiik par¢a i¢in on, Ust, yan vb. bakis dogrultular segilir.

1.3.3.2. Stock (Kiitiik)

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

Left Spindle: Sol aynaya bagli

Right Spindle: Sag aynaya bagl

Delete:Stok se¢im ayarlarmni iptal eder.

Properties: Kiitiikk o6zellikleri. Butona tiklandigi zaman ekrana Machine
Component Manager-Stock (Makine Bilesenleri Yoneticisi-Kiitiik) penceresi
gelir.

YV VYV



1.3.3.3. Geometry (Par¢a Sekli)

Vachne Comperen o S I & > Geometry: Parganin sekli
Oné ! » Chord tolerance: Tolerans
e hassasiyeti
= » Color: Kiitiik sinir1 ¢izgi rengi
cot [denin ot > Translucency: Yari saydamlik
e S | - > Transparent: Seffaflik
Chotaree: 000 il » Make from 2 points: Capraz iki nokta

ile kiitiik tanimlama.

o B e » OD: Dis cap 6lgiisii
i [ » Select: Dis ¢ap1 ¢izim alanindan seger
i T > ID: Ig cap dlgiisii
St i » Select: I¢ capi ¢izim alanindan seger
=l > Lengt: Parca boyu
» Position Along Axis: Verilen deger
kadar sifir noktasini ileri-geri oteler.
e R » AXis: Eksen yonii (+Z, ya da —Z yonii)
L P Labe e » Use Margins: Kenarlara gapta ya da
boyda ekleme yap
> Preview Lathe Boundaries: Kiitik
[vI[®][2] sinirlarim gosterir.

Resim 1.9: Machine Component Manager- Stock diyalog kutusu

3
| ‘
| |
i_ |
T
I |
'[ \
Length:40 mm
oL =l
a. OD-Das ¢ap kiitiik belirleme b. ID-i¢ cap Kiitiik belirleme

Sekil 1.1: Stock belirleme yontemleri



1.3.3.4. Kat1 Model Parc¢alarda Kiitiik Belirleme Yontemi
Kat1 model olarak ¢izilmis pargalarin kiitiigiinii belirlemek i¢in islem siras1 soyledir;

1. “Create” meniiden “Turn Profile” komutu segilir.

2. Ekrana “Select solid, solid faces, or surfaces” (Katiy1, kat1 ylizeyini ya da
yiizey modeli se¢iniz.) iletisi gelir. Kat1 model segilir.

3. Ekrana “Turn Profile” diyalog kutusu gelir.”Upper Profile” secilip OK tusuna
basilir. Parcanin profili sekildeki gibi ¢izilir.

4, Bu profil kullanilarak kiitiik se¢imi ve takim yollart se¢imi yapilir.

Sekil 1.2:Kati m2odelden stock belirleme
1.3.3.5. Position / Orientation On Machine (Makine Yonii / Pozisyonu)

M » Stock is drawn in position on the
LYY . L
machine:  Makinenin ve parganin
N Sk konumunu sabit tutar.
Geomely| Posiion/Dientation O Machine ‘ > Position on Stock (W0r|d
[¥] Stock is drawn i position on the machine C oor dinates): Kli tuk pOZisyonu (Dunya

Position on Stock (World Coordinates)

Koordinat Sistemine gore)

Select: Referans noktasin1  parga
izerinde isaretlemek igin kullanilir.
Position on  Machine  (World
Coordinates): Makinenin pozisyonu
View machine: Makinenin ekranda
goriiniip-goriinmemesini saglar.

Select: Makine iizerine bagli olan
parca lizerinde is parcasi sifir noktasini
tanimlamak i¢in kullanilir.

» = Position on Stock: Makinenin

konumu ile par¢anin konumunu esitler.
(%] X,Y,Z ‘yi ayni olarak belirler.

<00

00 z N

z |00 M
Select, X

Postion on Machine (Warkd Coardinates)

View machine

YV Vv V¥V V

Resim 1.10: Position/Orientation On Machine diyalog kutusus



a.Kiitiik pozisyonu
Sekil 1.3:
1.3.3.6. Chuck Jaws (Ayna Ayaklarr)

b.Makine pozisyonu

Kiitiik ve makine pozisyonunun gosterilmesi

Parc¢anin 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 ayaklari 6zellikleri. Butona tiklandigi zaman ekrana Machine
Component Manager- Chuck Jaws (Makine Bilesenleri Yoneticisi-Ayna
Ayaklar1) penceresi gelir.

Machine Component Manager - Chuck Jaws'
and!

Geometry: Ayna ayagi sekli
Chord tolerance: Tolerans
hassasiyeti

Name: Chuck Jaws

Geamety |

Profile

© Parameters

Clarping method

Chord tolerance: [}

Color: 109 .

Chain.

& : Reference point on geometry

}.

oD #1

bl

oD #2 oD #3

15

025

0625

Width step:

Jaw height:
Thickness:

Hagh step:

Make from 2 poiis..

Jaw width:

Transhucency
Sold

1

Position

[ From stock

Transparent

Grip on maximum diameter

User Defined Posiion
Dianeter.
00

UU From Machine

] Bz

Preview Lathe Boundaries...

VVVVY VY

>

Color: Ayna ayagi sinir1 rengi
Translucency: Yari saydamlik
Transparent: Seffaflik

Profile: Ayna ayagi profili

Chain: Ayna ayaklarn profili
kullanic1 tarafindan kapali veya
acik egri olarak ¢izildiginde bu
secenek ile tanitilir. Ekrana gelen
“Chaining” diyalog penceresi ile
secim yapilir. Aynanin diger yarisi
otomatik olarak ¢izilir.
Parameters: Ayna
parametreleri
Clamping method: Pargalarin
aynaya baglanma tiplerini se¢mek
icin kullanilir.

Make from 2 points: Capraz iki
nokta ile ayna ayagi tanimlama

ayagi

Resim 1.11: Machine Component Manager- Chuck Jaws diyalog kutusu
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>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

Jaw width: Ayna ayaklarinin genisligi

Width step: Ayna ayaklarinin kademe genisligi

Thickness: Ayna ayaklarinin kalinlig

Jaw height: Ayna ayaklarmin yiiksekligi

Height step: Ayna ayaklarinin kademe yiiksekligi

Position: Ayna ayaklarinin parga tizerindeki konumu

From stock (Kiitiikten): Stoktan itibaren ayna ayaklarmm malzemeyi
kavradigi mesafe

Grip Length: Ayna ayaklarinin pargayi siktig1 mesafesi

Grip on maximum diameter: Maksimum ¢aptan kavrama

User Defined Position: Tanimlanan pozisyonlar1 kullan. From stock aktif
olmadig1 zaman ayna ayaklarinin konumu ¢ap ve Z degeri girerek belirlenir.
Diameter: Parganin ¢ap1

Z: Parganin ayna ayaklarindan itibaren disar1 ¢ikan mesafesi

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

Preview Lathe Boundaries: Ayna ayaklar1 sinirlarini parga iizerinde gosterir.

]

|
L

Sekil 1.5: Chain ile olusturulmus ayna ayagi drnegi
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1.3.3.4. Tailstock Center (Gezer Punta)

Eger tornalama islemi sirasinda uzun parcgalar kullanilacaksa bu secenek kullanilir.
Ayar yapmak i¢in “Properties” butonuna basilmalidir.

TS » Goometry: Gezer punta sekli
» Chord tolerance: Tolerans hassasiyet
i e » Color: Gezer punta rengi
sy > Translucency: Yari saydamlik
oG _ - o » Transparent: Seffaflik
R ' 0 » Center diameter: Gezer punta ¢ap1
» Point angle: Gezer punta ug agisi
o o > Center Length: Gezer punta ucunun
B B R e uzar_ll}l gu _
El —%A_ » Position Along Axis: Gezer punta ucunu
deger kadar ileri-geri Gteler.
. Posin g s » Select: Gezer punta u¢ konumunu parga
‘ W iizerinden se¢meyi saglar.
» From stock: Gezer punta u¢ konumunu
kiitiikten itibaren konumlandirir.
» Preview Lathe Boundaries: Gezer punta
E3 sinirlarini goster

Resim 1.12: Machine Component Manager- Center diyalog kutusu

| 7
et Biee s
I i
Position Along Axis: -5 mm Position Along Axis: +5 mm
] 20
______________ \“\___ 1
From Stock

Center Length : 20 mm

Sekil 1.6: Gezer punta pozisyonlandirma érnekleri
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1.3.3.5. Steady Rest (Sabit Yatak)

Eger uzun parcalari bu kisim segilir. Ayar yapmak igin Properties butonuna
basilmalidir.

‘Machine Co:ponent Manager - Steady Res

Ormg

Name: Lathe Steady Rest

Parameters I Geometry | Position/Orientation On Machine

Programmed Point

This point is positioned at the coordinates defined in
steady rest program events.

X 00

Y: 0.0
z 00

Lathe Collision Avaidance Boundary [not defined)

-

(v][®%][2]

Resim 1.13: Machine Component Manager- Steady Rest diyalog kutusu

Parameters: Parametreler

Programmed Point: Programlanmis nokta

Lathe Collision Avoidance Boundary: Sinirlarin kesismesinden kagin.

Select: Sabit yatagin yerini parg¢a lizerinde isaretlemek igin kullanilir. Sabit
yatagin profili ¢izilmis olmalidir. Revolve ile segilir.

Unselect: Secimi iptal etmek i¢in kullanilir.

Geometry: Sabit yatak sekli

Position / Orientation On Machine: Kullanilan Makine Yonii / Pozisyonu

VVYV VVVYVY
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Sekil 1.7: Sabit yatak pozisyonlandirma 6rnegi
1.3.3.6. Display Options (Gériintii Ozellikleri)

Left stock: Parcanin sol aynada islenmesi i¢in 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 goriintiilenir.

Steady rest: Aktif oldugunda sabit yatak goriintiilenir.

Shade boundaries: Sinirlar1 gblgeli goster.

Fit screen to boundaries: Goriintiiyii ekran sinirlarina sigdirir.

All: Isaretlenmis kutucuklarin hepsini aktif hale getirir.

None: Isaretlenmis kutucuklarin hepsini pasif hale getirir.

¥

Sekil 1.8: Shade boundaries (Stmirlar: golgeli goster) ornegi

VVVVVVVYVYY
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1.3.3.7. Tool Clearance (Kesici Takim Yaklagma Mesafesi)

Kesici takimin pargaya hizli yaklasma, giris ve ¢ikis mesafelerini ayarlamak i¢in
kullanilir.

> Rapid Moves: Hizli hareketler

> Entry/Exit: Giris/Cikis
1.3.3.8. Use Machine Tree

Segilen; ayna, sabit yatak ve gezer puntayir diyalog kutusunun iist kisminda liste
halinde gosterir.

1.3.4. Safety Zone (Giivenlik Alan1 Tanimlama)

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

‘Mach'me Group Properties. - |

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

©) None () Rectangular ) Spherical @ Cylindrical

0.0

@ Xaxis

)Y axis

) Zaxis

[ Display Safety Zone

| Fit Screen to Safety Zone

Safety Zone View

ToP

[v][%][ 2]

Resim 1.14: Safety Zone (Giivenlik alan1 tammlama) diyalog kutusu
> None: Giivenlik bolgesi tanimlanmamis
> Rectangular: Prizmatik giivenli bolge tamimlama. X,Y ve Z eksenleri ile
giivenli bolge tanimlama.
»  Spherical: Kiiresel olarak giivenli bolge tanimlama
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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.)

YV VY

1.4. Toolpaths (Takim Yollarimin Olusturulmasi)

Takim yollarmin olusturulmasi, yani kesici takimin izleyecegi yolun g¢ikarilmasi igin
kullanilir.Takim yollarina menii gubugundaki “Toolpaths” meniisiinden veya  “Lathe
Toolpaths” ara¢ gubugundan ulagilabilir.

§ :::ih > R_Ol,_lgh: Kaba profil isleme takim yollar
I8 » Finish: Inc_e profil isleme takim yollar1
— » Thread: Vida ¢ekme takim yollari
& Groave > Groove: Kanal agma takim yollar
M thunge T > Face: Alin tornalama takim yollart
114 Face.. > Plunge Turn: Dalma takim yollari
0% Cutoff.. » Cutoff: Kesme takim yollari
B=a Drill... » Drill: Delik delme takim yollar1
+* Point... » Point: Noktaya takim yolu olusturma
® Manual Entry... » Manuel Entry: Elle giris
% Transform.. » Transform: Takim tolunu ofsetleme-6teleme
ik ; » Quick: Hizli takim yollart
e 2 > Ca}nned: Cevrimlerle takim yollar1 olusturma
, » Misc Ops: Cesitli operasyonlar
e Ops : » C-axis : C Ekseni takim yollar1
G < » Mill: Tornada dik isleme takim yollari
Mill X » Tool Maneger: Takim tanimlama yoneticisi
» Lathe Tool Manager: Torna takim tamimlama
F Tool Manager... y(')neticisi
B Lathe Tool Manager... » Material Manager: Malzeme tanimlama ydneticisi
= Material Manager...

Resim 1.15: Toolpaths menesii
1.4.1. Rough (Kaba Profil isleme Takim Yollarr)
Is parcasi iizerinden devamli olarak kaba talas almak icin kullanilir. Komuta
“Toolpath” meniisiinden “Rough” segilerek girilir. Se¢im isleminden sonra ekrana “Enter

new NC name” penceresi gelir. Pencere iizerinde dosyanin kaydedilecegi adres yazilidir.
Burada olusturulacak dosyaya bir isim verilerek OK tusuna basilarak kaydedilir

16



Enter new NC name &

C:AUsers\Dell\Documentsimy mcamz5\LATHESN. ..

1

v L% ] 2]

Resim1.16: Enter new NC name penceresi

Kaydetme isleminden sonra ekrana “Chaining” penceresi gelir. Bu pencerede parca
profilini segmek i¢in ¢esitli yontemler vardir. Chaining penceresinden en ¢ok kullanilan
yontem “Chain” (Zincir)’dir. Diger secenekler ihtiyaca gore kullanilabilir.

I] Chaining &

Chain: Kenar se¢imlerini zincirleme yapar.

Window: Kenar se¢imlerini pencere ile yapar.

Point: Kenar se¢imlerini noktalar ile yapar.

Area: Kenar se¢imlerini kapali alan ile yapar.
Polygon: Cokgen i¢inde kalan koseleri seger.

Single: Tek tek se¢mek i¢in kullanilir.

Partial: Secilen ilk nesne ile son nesne arasindaki tiim
koseleri zincirleme seger.

Vector: Cizilen ¢izginin temas ettigi nesnelerin tiim
kenarlarini zincirleme seger.

Last: Sonuncu

End Chain: Zincir sonu

Unselect: Se¢imi iptal

Unselect All chains: Zincirleme se¢imi iptal et.
Reverse: Se¢im yoniinii degistirir.

Chain feature: Ozellik degistirme

Chain feature options: Ozellik degistirme ayar1
Options: Zincir ayarlari

() C-plane @ 3D

VVVVVVVY VYV VVYVVVVYVY

Resim 1.17: Chaining penceresi

“Chain” ile parga profile se¢ilir.Se¢im sirasinda parganin sadece islenecek kisimlari
secilmelidir.Bunun igin zincir; baslangi¢ ve bitis noktalarin1 belirleyen 2 noktadan
secilir.Segilen noktalarda sirasi yesil ve kirmizi birer ok belirir. OK tusuna basilarak
“Chaining” penceresinden ¢ikilir.

T

Sekil 1.9: Chain ile parcanin se¢ilmesi 6rnegi
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) Bu islemden sonra ekrana “Lathe Rough Ozellikleri” penceresi gelir.Lathe Rough
Ozellikleri penceresi 2 kisimdan olusur.Bunlar sirasi ile “Toolpath parameters” (Takim yolu
parametreleri) ve “Rough Parameter” (Kaba profil isleme parametreleri) dir.

1.4.1.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Rough Ozellikleri” diyalog kutusu acilinca ekrana gelen pencerede
“Toolpath Parameters” segilidir. Bu bolimde kesici takimlarin segilmesi, ilerleme hizi,
devir sayisi, sogutma sivisi, koordinatlar ve referans noktasi gibi parametreler i¢in gerekli
ayarlamalar yapilir.

39 Lathe Rough Ozellikleri (o o]
Toolpath i Rough ‘
B Tool number: [1 Offset number: 1
J_ Station number: 1 Tool Angle...
T0101 R0.0313 T0202 R0.0312 Feed rate: 0.0 @ infrev () in/min ) microdn
OD ROUGH RIGHT - ... OD ROUGH LEFT - ... Plunge Feed rate: 0.005 @ in/rev ) in/min ) micro-in
Spindle speed: 200 ©CSS @ RPM
. _ Max. spindle speed: 10000
T0303 R0.0313 T0404 R0.0313 Home-Fostion
ROUGH RIGHT - 80 DEG.  ROUGH LEFT - 80 DEG. K5 270, [EonMecienns) [ Done
I I [] Force tool change
<] il 1% Comment
Show library tools Right-click for options
Select library tool... @ *
( Auis Combo’s (Left/Upper) J [ Miscvalues... | [ [Stock Update... | [[1[ Ref point
[F] To batch [ [__Tool Display... | [ Coorinates... | [ Canned Text.. |
| X 2]
£

Resim 1.18: Toolpath parameters penceresi

Tool Number: Takim numarasi

Offset Number: Ug telafi numarasi

Station Number: istasyon numarasi

Tool Angle: Takimin pargaya dalma ve ilerleme yonii tanimlanr.

Feed rate: Talas alma ilerleme hizi

Plunge feed rate: Dalma hizi

Show library tools: Ust pencerede takim kiitiiphanesini gosterir.

Spindle Speed: Devir sayisi

Max. spindle speed: Max. devir sayisi

CSS: Sabit kesme hizi

RPM: Sabit devir sayist

Coolant: Sogutma sivisini ag/kapa Comment:  Operasyonla ilgili  gerekli
acgiklamalar yazilir. Buraya yazilan agiklamalar program numarasindan hemen
sonra parantez igine goriliir.

Select library tool: Takim kiitiiphanesini agar.

18
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»  Axis Combo’s: Koordinat ekseni kombinasyonlarini listeler.

> Force tool change: Ayni takim kullanilmis olsa bile ardarda olan operasyonlarda
takimi degistirtir.

> To batch: Yapilan operasyonlar bir dosyaya kaydedilerek se¢ilen grup igin CNC
kodlari ¢ikarilir.

> Home position: Kesici ucunun is pargasi sifir noktasina olan mesafesidir.
Kesicinin kesmeye baslamadan oOnce is pargasina talas almadan giivenli
yaklagmasi igin kullamilir. Koordinat degerleri yazilarak girilebildigi gibi
“Select” ile bir nokta secilerek ya da “From machine” ile tezgahtan da
girilebilir.

Home Position - User Defined &l

X: 5 Select...
z: 100 From Machine

L« ][ % ]2 ]

—

Resim1.19: Home position penceresi

> Tool filter (Takim filtreleme): Secilen islem hacirinde kullanilamayacak olan
takimlart filtreleyerek listeden kaldirir.

» Operation masking: Secilen

e R 7] operasyona gore  filtreleme - yapilip

TaTye Tt yapilamayacagi belirlenir.

J “ ﬂ ' J s Unit masking: Metrik veya inch dlg¢iilii
s

‘ . takimlar listeler.
Mo unit masking M . .
’ ﬁ @ boun g All: Tum takimlar listeler.
A ‘ Nore ‘
Cutting Side: Insert Parameters
? ¥ Right hand tools @ @

Turret: Taretin istten veya alttan
ia kullanimint belirler.
Fitgmms [T Cutting side: Kesme yoniine gore
e Operation type: Dis ve i¢ ¢ap torna
J W 0D tooks E W D tools [ Comeradus  [00 taklmlarlnl listeler.
Tool Material
IV Cartide I cen ¥ Hss [V UserDef 2
¥ Cemet ¥ Diamond WV TiCoated

¥ Left hand tools

Tool material: Takim malzemesine
gore filtreler.

IC Diameter: Kesici u¢ ¢ember
boyutuna gore filtreler.

I Ceramic ¥ Unknown [V UserDef 1

[l Nene Copinbreid | ﬂ ﬂ ﬂ

YV ¥V VY VV VV V

Corner Radius: Ucun kesici kose
yarigapina gore filtreler.

Resim 1.20: Lathe tool filter penceresi
> Misc values (Yardimci degerler): Birden fazla is parcasi sifir noktasi
oldugunda kullanir. “Misc Values” sekmesinde; G54 is koordinat sistemi,

mutlak ve artish programlama modu secimi yapilir. “Work Coordinates” is
pargasi sifir noktasidir. Bazi tezgahlarda G50, bazilarinda G54°tiir. 0 segilirse
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G50’yi ve 2 ise G54°1 ifade eder. Ref Return (eve doniis) 0 yazilirsa G281 ve
1 yazilirsa G30’u ifade eder.

Miscellaneous values

~ Integer
‘wWork Coordinates [0-1=G52, 2-G54's] B
Absalute/Incremental, top level [0=485, 1=t g
Reference Retun [0=G28, 1=G30]
Mise. Integer [4]
Mise. Integer [5]
Mise. Integer [5]
Miss. Integer [7]
Miss. Integer [8]

Mise. Integer [3]

THTHT

Mise. Integer [10]

Misc. Real [1]
Miss. Freal [2]
Misc. Freal [3]
Misc. Real [4]
Miss. Freal [5]
Mise. el [6]
Misc. Real [7]
Mise. Feal (2]

Misc. Real (3]

o

T

Misc. FReal [10]

I~ Automatically set to
ey Set to post valuss | Set to Op Defaults | v’l b4 ? |

posting

Resim 1.21: Misc values penceresi

> Tool display: Kesicinin simiilasyon sirasindaki goriiniimii belirlenir. Bu buton
secilince ekrana gelen diyalog kutusundan kesici takimin simiilasyon
strasindaki goriiniimiiniin nasil olacag belirlenir.

Tool Display 1 oo
© Run (@ Endpoints
©) Step ) Interpolate
Rundelay: 00 S 0.1
) Static
@ Animate
v ][ % ][ 2]

>
>
>
>
>
>

Run: Kesici hareketi siirekli olur.

Run Delay: Her hareketten sonraki
bekleme siiresi

Step: Adim adim kesici hareketi

Step Size: Kesici hareketi adim miktari.
Static: Kesiciyi sadece hareketin bitis
noktalarinda gosterir.

Animate: Kesici hareketi profil iizerinde
stirekli goriiniir

Resim 1.22: Tool display penceresi

> Ref point: Takimin kesmeye baslama ve durma noktalarinin koordinatlaridir.
Takim kesmeye baslamadan 6nce kesme isleminden sonra bu noktada durur.
Baslama ve durma noktasi birbirinden farkli olabilir.

39 Reference Points

@ Absolute

) Incremental

[¥] Retract

X |00
z. |00 ™
|
© Absolute

) Incremental

(v ](% ][ 2]

YV V

Approach: Yaklasma

Retract: Uzaklagsma

Select: Yaklasma ve uzaklagsma referans
noktalarin1 parga iizerinden se¢mek igin
kulanilir.

Absolute: Mutlak

Incremental: Eklemeli

Resim 1.23: Reference Points penceresi
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»  Stock Update (Kitigii giincelle) : Yapilan operasyondan sonra kiitiigi
giinceller.

> Coordinates ( Koordinatlar): Is koordinat sistemi ve takim diizlemi buradan
belirlenebilir. Kesici takimimn hangi diizlemde ¢alistigini belirleyerek kullanilan
tezgahin yatay ya da dikey oldugu belirlenebilir. Komuta tiklandiginda ekrana
“Coordinates “penceresi gelir. Buradan gerekli koordinat ayarlar1 yapilir.

3% Coordinates [
Tool Origin
x. B
z: 00
(]
Work offset: =1
(v ][ %] 2]

Resim 1.24: Coordinates penceresi

> Canned text: CNC programinin igerisine ek 6zel bir agiklama veya bir ISO
kodu gonderilecekse bu komut kullanilir. Belirtilen komut ve agiklamalar
olusturulacak programin igine yerlestirilir. Secildiginde “Canned Text”
penceresi ekrana gelir.

cmesiec e N &) - Add: Segilen  agiklamay:
Canned text options: Selected canned text Sagdaki pCIlCCI'eye ekler.
¢ Camedten o Comestet - Before: Onceki agiklamay1
1 ram - .
i sagdaki pencereye ekler.
il S = -/r - With: Onceki ve sonraki
ol s ow B agiklamay1 sagdaki pencereye
7. RetumChute oM G ekler.
8. Advance Chute .
3 BedSmon - After: Sonraki agiklamayi
10 Exact Stop off - .
sagdaki pencereye ekler.
L - Remove: Eklenen agiklamay1
v][%][2 sil.

Resim 1.25: Canned text penceresi
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1.4.1.2. Rough Parameters (Kaba Profil Isleme Parametreleri)

39 Lathe Rough Ozellikleri

| [ Toolpath | Rough \

Tool Compensation
= Compensation

type:
Depth of cut:
Computer %

01 Equal steps
Optimize cutter
Minimum cut depth: amp in contro
0.001 Compensation
K direction:
Stock to leave in X: b
TT; 001
L Rol cutter

Stock to leave in Z: around comers:

|
Entry amourt: 0.1 J

Exit amount: 0.0

Cutting Method Rough Direction/Angle
i =

(v [ %] 2]

Resim 1.26: Rough parametres penceresi

Depth of cut: Her pasoda verilecek talas derinligi

Equal steps: Esit talas miktar1. Her pasoda esit talas almay1 saglar.

Minimum cut depth: Minimum talas derinligi

Stock to leave in X: X ekseninde birakilacak ince talag miktar1

Stock to leave in Z: Z ekseninde birakilacak ince talas miktari

Entry amount: Takimin kesme isleminden 6nce parcaya yaklasma mesafesi
Exit amount: Parga sinir dl¢iilerinden sonra talas alinacak mesafe

Overlap: Yiizey profilini takip ederek talag kaldirma. Se¢ilmezse takim profile
kadar tornalama yapip birakir. Konik ve yuvarlak yilizeylerde kademeler olusur.

VVVYYVYVVY

Rough Overlap Parameters

Overlap amount

¢ S P » Overlap amount: Kalemin profile uygun

g olarak yana kayma mesafesi.

» Minimum overlap angle: Minimum yana
kayma agisi.

> Absolute: Mutlak

> Incremental: Eklemeli

tdinimum overlap angle

[ Minimumn overlap angle:

-~
=

v]R| ?]|

Resim 1.27: Rough Overlap Parametres penceresi
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Sekil 1.10: Overlap uygulanmis ve uygulanmamis parca érnekleri

CuttingMethod: Kesme metodu

One Way: Tek yonli,
Zig-zag: iki yonlii kesme

Rough Direction/Angle: Takimin kesme yonii ve agisi

OD: Dis ¢ap operasyonlari

ID: i cap operasyonlar1

Face: Yiizey islemleri

Back: Arka yiizey (iki aynali tezgahlarda)

Angle: Takim yolu agist
Compensation type: Kesici ug yarigap telafisi.

Computer: Yarigap telafisi program tarafindan hesaplatilarak yaptirilir.
Takim yolu, takim yaricap: kadar yana kayar. Programda G40, G41 ve
G42 kullanilmaz.

Control: Program tarafindan cap telafisi hesaplatilmaz. Takim yolu,
takim yaricapi kadar yana kaymaz. Programda G40, G41 ve G42
kullanilir.

Wear: (Asinma): Ug yarigap telafisi hem tezgdh tarafindan hem de
program tarafindan hesaplanir. Bu sayede kullanici takim asmmasini
tezgah kontrol sisteminden ayarlayabilir. Tezgah ve bilgisayardaki telafi
yonleri aynidir.

Reverse Wear: (Ters asinma): Program tarafindan hem takim telafisi
hesaplanir hem de kodlar tiiretilir. Takim yonleri ikisinde de aymidir. Bu
sayede kullanici takim asinmasint tezgadh kontrol sisteminden
ayarlayabilir. Tezgah ve bilgisayardaki telafi yonleri zit yonliidiir.

Off: Ug yarigap telafisi uygulanmaz. Program hesaplama yapmaz. Ug
profil ¢izgisinin tizerinde hareket eder. Programda G40, G41 ve G42
kullanilmaz.

Compensation Direction: Takim ucu telafi yoni.

Right: Sagdan
Left: Soldan
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Roll Cutter Around Corners: Koselerde takima yay hareketi yaptirarak
dolasir.

o None: Yuvarlatma yok

o Sharp: Keskin

o All: Biitiin koselerde yuvarlat

Semi finish (Kismi ince isleme): Kaba islemeden sonra aymi kesici ile
yiizeylerden bir kez daha gegerek ince isleme yapar. Birden fazla paso
uygulanabilir. Overlap pasifken parga islendiginde olusan kademeleri ortadan
kaldirir.

Semi Finish Parametersﬁ M

u"‘berofpassesj > Number of Passes: Ince paso sayisi
» Stepover: Her pasoda kaldirilacak
Stepover: ince talag miktar: (mm olarak)
0.1 » Stock to leave in X: X ekseninde
kaldirilacak ince talas miktar1. (mm
Stock to leave in X: ol arak)
: s > Stock to leave in Z: Z ekseninde
:}_—{ kaldirilacak ince talas miktari. (mm
Stock to leave in Z: Olarak)
0.0
v ][ %] ?]

Resim 1.28: Semi finish parametres penceresi

Lead In/ Out (Giris-Cikis) : Takimin direkt olarak parcaya dalmasi bu
parametre ile engellenmis olur. islenecek par¢anin disindaki bir noktadan parca
islenmeye baslanir. Paso bitince istege gore yine par¢anin disina ¢ikarak
islemeye devam eder. Verilen a1 ve mesafe kadar yaklagsma ve geri ¢ikma
hareketi yapar.

24



E YW ¥

39 Lead In/Out

Leadin lLead out |
Adjust Contour Entry Vector
[7] Bxtend / shorten start of contour [¥] Use entry vector
Fixed Direction
| 0.0 @ None
() Tangent
(7 Pempendicular
i} Add Li
Angle: 1800 =
@ Ertrv A Length: 0.1 Resolution (deg): 45
Feed rate
0.01 @) in/rev in/min Auto-calculate vector
[] Automatically calculate entry vector
Use rapid feed rate for vector moves . loo2
[¥] Same as toolpath

v [ %] 2]

Resim 1.29: Lead in/ Out penceresi

Plunge Parameters (Dalma parametreleri): Kesicinin parca tizerinde bulunan
girinti ve ¢ikintilara dalma kontroliinii yapmada kullanur. Se¢ildiginde Plunge
Cut Parameters (Dalarak kesme parametreleri) diyalog kutusu ekrana gelir.

Plunge Cut Parameters -

Plunge Cutting

. (]
Clearance Angles .

» Plunge Cutting: Dalarak kesme
metodlari

Clearance Angles: Kesici
parcaya yaklagma agilari
Front clearance angle: Kesici ucun
on kisminin yaklagsma agisi

Back clearance angle. Kesici ucun
arka kisminin yaklasma agisi

Start Of Cut: Kesmeye baslama

> ucun

s ‘f\\E E//\‘ B

Start Of Cut

'

) Start cut on tool front comer

Start cut on tool back comer

(v )[%][2]

YV V VYV 'V

noktasi

Start cut on tool front corner:
Kesmeye kesici ucun 6n kosesinden
basgla

Start cut on tool
Kesmeye  kesici
kosesinden basla

back corner:
ucun arka

Resim 1.30: Plunge Cut Parameters penceresi

Filter (Filtreleme): Takim yolu ¢ok kiigiik hareketlerden meydana gelir.
Cikarilan NC programina da kisa hareket komutlari olarak yansir. Bu nedenle
CNC tezgahi ¢ok sik durma ve kalkma hareketleri yapmak zorunda kalir. Bu
durum tezgahin titresimli hareket etmesine neden olur. Bu fonksiyon ile verilen
filtreleme tolerans1 dahilinde otomatik olarak kisa hareketlerden gegen daha
biiyiik ve daha tatl gegisli hareketler olusturulur. Parca sekli daha diizgiin ¢ikar.
Boylece takim dmriide uzatilmis olur.

25



Filter settings

Y WV VVYVY

Tolerance 0.001
Look ahead 100
[7] Create arcs
Minimum arc radius 0.005
Maximum arc radius 100.0
(v ][ %][2]

>

Tolerance: Tolerans degeri

Look ahead: Filtrelemenin uygulanacagi satir sayist
Create arcs (Yay olustur): Kii¢iik hareketler arasinda
yaylar olusturur.

Minimum arc radius: Olusturulacak en kiigiik yay
yarigapi

Maximum arc radius: Olusturulacak en biiyiikk yay
yarigapi

Resim 1.31: Filter settings penceresi

Tool Inspection (Takim Denetleme-Kontrol Etme): Kesici takim igin

simdiye kadar yapilmis olan ayarlar1 tekrar kontrol etmek i¢in kullanilir. Ekrana
“Rough Tool Inspection” penceresi gelir. Daha ¢ok kontrol amaglh kullanilir.

Rough Tool Inspection @

Tool Check Position
[] Use reference points
©) Home position
(7) User defined
x |00

z. |00

Conditions
[} Number of passes
[¥] Length of cut

[ Time in cut

Only between passes

@) Exact length and time

[] Output comment

Lead in/out distance

[ E
é&an/end of pass allowance
-l 005

[y )% 2]

V VYV VVVVVVYVY VVYY

>
[
[

>

Tool Check Position: Takim konumu denetleme

Use Reference Point: Tezgahin referans noktasi
Home position: Takimin tezgadh referans noktasina
olan uzaklig1

User defined: Kullanici tarafindan tanimlanmig
Conditions: Durum

Number of passes: Paso sayisi durumu

Lengt of cut: Kesme mesafesi durumu

Time in cut: Kesme zamani durumu

Only between passes: Yalniz paso aralarinda

Exact length and time: Gergek uzunluk-zaman
Olctleri

Lead in/out distance: Pargaya giris ¢ikis mesafesi
Start/end of pass allowance: Baslangi¢/Bitis
durumunu hesaba katmak

Output comment: Sonug agiklamasi. Alt kisimdaki
kutucuga yazilir.

Resim 1.32: Rough Tools inspection penceresi

Stock Recognition: Stok tanitma islemi.

Disable stock recognition: Stok tanitma islemini iptal et.
Use Stock for outer boundary: Dis sinirlar igin stogu kullan.
Extend contur to stock: Sadece profili stoga uzat.

Adjust stock: Kiitiik ayarlama
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1.4.1.3. Yeni Kesici Takim Olusturma

Lathe Rough Ozellikleri diyalog kutusu agilinca ekrana gelen pencerede “Toolpath
Parameters” segilidir. Pencere acildiginda da operasyonla ilgili takim secilidir. Eger farkli
bir takim segilecekse “Select library tool” (Takimu kiitliphaneden seg) ile “Create New
Tool” (Yeni takim olustur) ile, “Edit tool” (Takimi diizenle) veya “Tool manager” (Takim
yoneticisi) ile segilebilir.

> Select Library Tool ( Takim Kiitiiphanesinden Sec)

“Lathe Rough Ozellikleri” diyalog kutusundan “Select Library Tool” butonunu
basilir. Ekrana “Tool Selection” penceresi gelir. “Filter Active” sekmesi isaretli ise sadece
olusturulacak takim yollari ile ilgili takimlar1 listeler. Aktif degilse biitiin takimlart listeler.

3 Tool Selection - C\Users\Public\Documents\shared mcamxs\ATH

CAUsen\Pu \LATHE INCHTOOLSS [ 3 |

T0101 R0.0313 T0303 R0.0313
0D ROUGH RIGHT OUGH RIGHT - 80 DEG

T1212 R0,0313
0D 55 deg Right

00 55 Gag Lett |
3131 R0.0313

T2222 R0.0156 3
OD FINISH LEFT - 35 DEG, ROUGH FACE RIGHT

[ Fier,

(] Fiter Active

T0404 R0.0313
ROUGH LEFT - 80 DEG.

T2121 R0.0156
OD FiNiSH RIGHT

__T3232R00313

7171 R0.0078 17272 R0,0078

v ) (%) 2]

Resim 1.33: Tool Selection penceresi

> Create New Tool (Yeni Takim Olustur)

“Lathe Rough Ozellikleri” penceresi acik iken takimlar iizerinde sag tusa tiklaninca
acilan pencereden “Create New Tool” (Yeni takim olustur) sekmesi segilir. Ekrana “Define
Tool” diyalog kutusu gelir. Bu diyalog kutusunda yapilacak ise gore kesici ucu ve kater
tanimlamalar1 yapilir.

_ ARG 1

3% Lathe Rough Ozellikleri

[ Toolpath parameters | Rough parameters |

1 | 10101 RO.0313

Tool numbe

Station numbe

[
!

Feed ratq
[¥] Plunge Feed rate]

Spindle speeq
LATHE_INCH) Max. spindle spee

hine...

View

Arrange tools
Popup Tool
Save parameters to default file

Reload parameters from default file

Re-initialize feeds and speeds

T Shnwr

Bt i far o

Home Position

5. z:10.

[ Force tool chyf

Comment:

Resim 1.34: Create new tool penceresi
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3¢ Define Tool - Machine Group-2

Tope-Goner Ty ||| Eaomcion| > General Turning: Genel
tornalama, profil ve aln
tornalama
» Threading: Vida  agma
J ﬂ ﬁ islemleri
P resig [ Goro 7 Pari » Grooving/ Parting: Kanal
acma ve kesme islemleri
» Boring bar: Delik biiyiitme
E @E islemleri
BongBar [ DWl/Tap/Peamer [ Cusom » Drill/  Tap/Reamer: Delik
delme, kilavuz c¢ekme ve
raybalama islemleri
> Custom: Ozel operasyonlar
(v ][%][ 2]

Resim 1.35: Define Tool —-Type General Turning penceresi
> Insert (Kesici Ug)
“Define Tool” penceresinde kaba tornalama islemi yapildig1 igin “General Turning”

secilmelidir. Se¢me isleminden sonra ayni penceredeki “Insert” (Kesici Ug) sekmesine
tiklanir.

s . 00 ma - Select catalog Firmalara ait ug
— ——— e kataloglarina ulasilir.
[Tipe-Geneal Turing| oot |k | Paanaen)] wenmal| - Getinsert: Kesici ucu seg.
TATHEINCHLIC [T Fiterinset shape in catalog - Saveinsert: Ug kaydetme
[ Gethset.. | [ Savelsat | [ Detelnset.. | [FIMetic Values - Insert Name: Ug ad1

- Delete Insert: Kesici ucu sil.
- MetricValues: Metrik degerler
- Filter Insert shape in catalog:

Insert Name: CNMG-432 Tool Code:

st Mo

= O e E? Operasyon tipine uygun ug
A U E ——t filtreler.
Tgergsh Bl z - 5 - Insert material: U¢ malzemesi
3 - Shape: Ug sekli.
<> < s A - Relief Angle: On bosluk agisi.
P omep | WS . N - Cross section: Ug kesiti
P — o — - IC Dial/Length: Ucun i¢ ¢ap
” 7 ¥i6 ¥ i degeri /kesici kenar uzunlugu
b @ . = L“ & - Insert width: Ug genisligi

- Thickness: Kesici u¢ kalinlig

" [®][2]| - Corner radius: Kesici kdse

yarigap1
Resim 1.36: Define Tool —insert sekmesi
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> Holder (Takim Tutucu-Kater)

Katerler ile ilgili katalog se¢imlerinin ve 6l¢ii ayarlarinin yapildigi kisimdir.

S oo oy T
| | Type - General Tuming | Inserts | Holders | Parameters | Save To Library...
Select Catalog... | [ATHE_INCH.LHC [ Fiter holder style in catalog
[ GetHolder.. | [ SaveHolder | [ Delete Holder... | [7]Metic Values [ Setup Tool... |
Name: DCGNR-164D
Style
o Holder Geometry
. S
£ > D
1 0 ST
K(15deg.end  K(15deg.end ~N
cir) or) 3 & [ =
=l
¥ ¥
L(5deg sidecr) L (5deg.sideck)  ~
Shank Cross Section e A
A 10 D: 125
10 —®
B: 60 E: 00
.— € c 1125 F: 00
(%]

Select catalog: Firmalara ait
kater kataloglarina ulagilir.
Get holder: Kater seg.
Name: Secilen katere ad ver
Save Holder: Kateri kaydet.
Delete holder: Kaydedilen
kateri sil.

Style: Kater tiplerini listeler.
Holder geometry: Kater
geometrisi. Style de secilen
kateri burada gosterir.
Shank Cross Section: Kater
sap1 kesiti.

VV VYVVVV 'V

A\

Resim 1.37: Define Tool —Holder sekmesi

> Parameters (Parametreler)

Program parametreleri, kesme ve takim parametrelerinin ayarlandigi kisimdir.

o e

» Tool number: Takim nu.
[Tope - Generl Tuming | nsts | Folders| Parameters | [etwey. ]| > Tool ofset number: Ofset nu.
Ll Promm—— > Tool station number: Istasyon nu.
S oumiee > Default  Cutting  Parameters:
i T —— Varsayilan kesme parametreleri
Pungerts: 0005 @ifev O nmin » Feed rate: Ilerleme hiz1
o S > Plunge rate: Dalma ilerleme hiz1
%10f Mol CS: 1000 » % of Material CS: Malzemeye
gore devir sayist
fa i —— POR————— > % of Material  Feed/rev:
o::ap:tmiu:&u;:i = Reistprar ek Mlazemeye gore ilerleme hiz
» Spindle Speed: Kesme hizi
T ﬁ [ Mot vaues » Compute From Material: Malzeme
E? @ E— @ Tool name: Lathe Tool 78 cinsine g(’ire hesapla.
2 £ © e > Amount of cut (rough): Kaba talas
V[ %12 miktari
Resim 1.38: Parameters sekmesi
o Amount of cut (finish): Ince talas miktar
o Compensation: Takim ug telafisi
o Metric values: Metrik degerler
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. Manufacturer’s Tool code: Imalatci firma kodu
. Tool clerance: Takim emniyet mesafesi.

> Save To Library (Kiitiiphaneye Kaydet)
Yapilan se¢im ve ayarlanni takim kiitiiphenelerinden birine kaydetmek igin
kullanilir.Buradan hedef kiitiiphane segilip OK tusuna basilir.

¥ Select destination library [
] Konum: Tools )@ [ Preview
et Ad : Degistirme tarihi
#15caR 181020101938
] KENNAMET 181020101938

1810201019:38 ‘
1810.201019:38
18.10.201019:38
1810.201019:38

! | LcBoRES 18.10.201019:38
Mex ] LcBORESM 18.10.201019:38
| LeoRILLM 181020101938 (] Descrptor
[ LeoRiLS 181020101938 - Desciptor

i

i <

| Dok ATHE INGH
|| Kayttiri: [ Toollbray ("fookdb: tools5) ~

(o] ()[R ][ 2]
Resim 1.39: Save To Library sekmesi

> Draw Tool (Takim Ciz)
o Kesici ug ve katerin seklini ekranda ¢izerek gosterir.

\ KATER SEKLI

Sekil 1.11: Draw tool ile takimin cizdirilmesi
> Setup Tool (Takim ayari)

“Setup tool” segilince “Lathe Tool Setup” penceresi gelir.ayna doniis yonii buradan
belirlenebilir.
» Mounting Position: Takim baglama

D o oo = [~ konumu (Dikey-Yatay)

Mourting Postion o » Reverse tool: Takimu ters ¢evir
[ o (i' :MOD > Tool Angle: Takimi tarete baglama
W © Horizortal !) agist

' ﬁ © Bottom » Plunge Direction: Dalma yonii
e = e > Feed Direction: Talas alma yonii

V4 4 » Spindle rotation: Fener mili dénme
[ Plunge Direction... | [ Feed Direction... | & @ yonu

o o it » CW: Saat ibresi yonii

i e » CCW: Saat ibresi ters yonii

@ @ = > Turret: Taret iistte - altta

- Al » Default Active Spindle: Varsayilan

ralE R . aktif ayna secilir.

Home position: Takim degistirme
konumu

Resim 1.40: Setup tool sekmesi
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1.4.2. Simiilasyon (Canlandirma-Benzetim)

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

% Hh % SPc%|2|?
Al vwvral$|( %

- Select all operation: Tiim operasyonlari seg.

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

L2 -Regenerate all selected operation:  Segilen tiim operasyonlari yeniden

olusturur.Yapilan degisiklikleri uygular.
B -Regenerate all dirty selected operation:Gegersiz tiim operasyonlart yeniden
olustur.

=
-Backplot selected operation: Segilen operasyonlari ¢izgisel olarak simiile et.
-Verify selected operation: Segilen operasyonlari kat1 olarak simiile et.

1 : .
-Post selected operation: Segilen operasyonlarin G/M kodlarini ¢ikar.

FE:) -Highfeed: Hizli ilerleme 6zelligi aktif edilir.

-9 -Delete all operation: Tiim takim yolu operasyonlari, gruplar1 ve takimlari sil.

. -Toggle locking on selected operation: Segilen operasyonlari kilitler.

~ |-Toggle toolpath display on selected operations: Segilen takim yollarmi gizler.

Ifil -Toggle postingon selected operations:Secilen operasyonlarin postlarini kapatir.
Yeni takim yolu i¢in kursorii agagi hareket ettirir.
Yeni takim yolu i¢in kursorii yukari hareket ettirir.

o Yeni operasyonu segilen grup yada operasyonlardan sonraya ekler.

ey

¥ | Yeni operasyon yerini dinamik olarak kursorle belirler.
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@ A

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

-Only display associative geometry: Yalniz goriinen bir aradaki geometriler
~

> Cizgisel Simiilasyon (Backplot Simulation) L=

Olusturulan takim yollarmin ¢izgisel olarak simiilasyonlarin1 daha net gérmek igin

kullanilir. Komut segildigi zaman ekrana “Backplot” penceresi gelir.

o[ =] =l

M Backplot o=

7y
SN
£+ Toolpath Group-2
£+ Lathe Rough
“[J Path 1
||| Details | Info
Cycle Time =
Feed {3 2735 £
Rapid @ 8.88s
Total £5) 10.29s
Path Length

~ Feed & 119.0025 ¥

< gl »

Resim 2.41: Backplot penceresi

Display widt color codes: Takim yolunu renkler ile goster.
Display Holder: Takim tutucuyu goster.

Display tool: Takimi goster.

Display rapid moves: Hizli hareketleri goster.

Display endpoints: Takim yolu bitis noktalarini goster.
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Quick verify: Hizli takim yolu

Options: Backplot ayarlarinin yapildig1 pencereyi agar.

Save as geometry: Takimi kaydet.

Save tool geometry: Takim yolunu kaydet.

NIEIEEE

Restrict drawing: Takim yolu ¢izgilerini kaldirir.

>  Info (Bilgi) :Diigme secilerek 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
Play: Calistir

Stop: Durdur

Previous Stop: Bir dnceki stop

Step back: Adim geri

Step forward: Adim ileri

Next stop: Bir sonraki stop konumu

Trace mode: iz modu Run mode: Calisma modu
Run speed slider: Hiz ayar diigmesi

Set conditional stop: Kosullu stop ayarlama

Visible motion position slider: Anlik hareket konumu gostergesi
Set Conditional Stops: Sartli durdurma

VVVVVVVVYVYVYY

Path length rapid: Hizh ilerleme uzunlugu

[

Sekil 1.12: Backplot (¢izgisel) simiilasyon érnegi
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2

> Kati Simiilasyon (Verify Stmulation)

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

Verify

[

DI
Gl 4

Display control

Maves/step: 1

Moves/refresh: 1

Speed D

[V] Update after each toolpath

Quality

VVVYY

A4

A4

Restart: Basa al-Yeniden baglat
Machine: Calistir

Pause: Durdur

Step: Adim adim ilerle

Fast forward: Hizl ilerle

®
Ll
Y

Turbo: Simiilasyonu hizli olarak tamamlama

Simulate tool: Sadece takimi goster

e o > Simulate tool and holder: Takim ve tutucuyu goster
B S i > Display control: Gériintii kontrolii
[Pl Stom ool charge » Moves /step: Takim hareketleri adim degeri
i Shoralor sachiopsesion » Moves /refresh: Takim hareketlerini yenile
» Verification speed/ Qualitiy:Simiilasyon hiz ayari.
[ Verbose > Update after each toolpath:Her takim yolundan sonra
[ &) [ R [@ yenile
» Stop options: Durma ayarlari
b 3 » Stop on collision: Carpmalarda simulasyonu durdur.
» Stop on tool change: Takim degisiminde durdur.
Dpesshon > Stop after each operation:Her islemden sonra durdur.
i:::p;m e ok » Verbose: Komut satirlarini goster
Toollabek » Machine Slowly : Yavas ilerleme
= » MachineQuickly:Hizli ilerleme
i » Save stock as a file: Parga dosyasi olarak kaydet.
v ][ 8] 2] > Stock section: Kesit al
» Measure: Mesafe ol¢
Resim 1.42: Verfiy Simulation penceresi
> Etl Configure ( Simiilasyon Ayarlari )

Dugme segilince ekrana “Verify Options” diyalog penceresi gelir. Buradan gerekirse
is parcasina ait ayarlar yapilabilir.
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Verify Options

Stock

Sh:pe Pounssnes Min point: ~ Max point:  Margins: > Shape Sekll
o | > Box: Blok kiitiik
“ Fil 0o 0o 00 - . CilinA
e v v » Cylinder: Silindir
(©) Solid 2 Pick stock comers... z 35196152 00 00 H o
© Stock frocel » File : Dosyadan ¢agir
Initial stock size source Cylinder axis .
[ ‘tScalnlo:Ipat:[s] y,X ’ Cylinder diameter: 380 > SOlld: Katl mOdel
9 Stock Setup oY W csors o s » Stock model: Kiitiikk model
) Use last size @z .
= » Boundaries: Sinirlar
s G » Scan toolpath (s): Takim
Miscellaneous options Tool profile y0113r1n1 tal’a
2 Si lors.... oy oe
(7] Use TrueSoid © huto » Use Stock Setup values: Kiitiik
[¥] Cutter comp in control © As defined ayar degerini kullan
0.0
[ Display XYZ anes > Pick stock corners: Kitik
ggompave t:,STLme Tool tolerance: 0.008 koselerlnl seg
| Remove chips STL tol : 0.001 - - - .
[ Chenge toacdo > Min.point: Minimum nokta
g;id:‘j"'a:w:mp » Max.point:Maksimum nokta
> Margins: Kenarlar
argins. Renaria

(v ][ %] 2]

Resim 1.43: Verify Options penceresi

Initial stock size source: Baslangictaki kiitiik dlciileri
Stock setup: Kiitiik ayarlari

Use last size: Bir dnceki boyutlar

Cylinder axis: Silindir ekseni

Cylinder diameter: Silindir ¢cap1

Center on axis: Merkezi eksende

Stock file: Kiitiik dosyasi

Translucent stock: Kiitiigii saydam olarak goster.
Miscellaneous options: Yardimc1 segenekler

Use Truesolid: Gergek kat1 kullan

Cutter comp in control: Takim telafileri kontrol ile
Display XYZ axes: XYZ eksenlerini goster. Compare to STL file : STL
dosyastyla karsilastir.

Remove chips: Kiigiik pargalar1 temizle.

Change tool/color: Takim-renk degistir.

Hide tool at each stop: Her durmada takimu gizle.
Make true threads: Disleri gergek kati olarak goster.
Tool profil: Takim profili

Auto: Otomatik

As defined: Tanimlanmig

Set color: Her seyin rengi

Tool tolerans: Takim toleransi

STL tolerance: STL toleransi

Reset: Yenile

VVVVVVVVVVYVY VVVVVVVVVVYVY
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Sekil 1.13: Verify ( Kati1) simiilasyon o6rnegi

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

Backplot ve Verify islemlerinden sonra post alma islemine gecilirr G ve M
fonksiyonlarindan olusan CNC kodlarini ¢ikarma islemine “post alma” denir.Bunun igin
once tezgah kontrol tinitesinin se¢imi yapilmahidir (Fanuc, Siemens v.s. gibi) .Tezgah kontrol
initesi se¢imi i¢in “Settings” meniisiinden “Control Defination Manager” se¢ilir.A¢ilan
pencereden Post processor ve ardindan Add files ‘den kontrol tinitesi segilir.

[ Existing defintions | Control type: [ Mil/Tuin -

[ Postprocessars; | [) CA\Users\Public\Documents\shared moams&tlath +

Main dialog - Madfy
Contral topice trae i

(v %] 2]

Resim 1.44: Control Defination diyalog kutusu

Control Definition Post List Edit
e =
) IS shated mcamo b ther ) Bost 2 Default setting for control type
Dizenle v YeniKlasor =y [ @ C:AUsers\PublicAD \shared osts\MPLFAN.PST
¢ Sk Kullanilanlar A i
1 Kargidan Vaklemeler (3] Generic Fanuc 2X Lathe Microsoft Office .
I Masaustis (3] Generic Fanuc 4X MT_Lathe 3 Microsoft Office ..
&l Son Yerler 2] MPLEAN 18.10201019:38 Microsoft Office ..
A Kitapliklar
18 Bilgisayar
&, Yerel Disk (C)
a Yerel Disk (D)
s Verel Disk (E)
€Ay - =
o = , 5 Add fies... Delete files...
]
S e = E
==

Resim 1.45: Control Defination Post List Edit ve Add Files diyalog kutulari
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» Kontrol iinitesi secildikten sonra “G1 “(Post Selected Operations) tiklanir. Ekrana
“Post Processing” (Post Cikarma) diyalog kutusu gelir.

Post processing &
» Select Post: Post (Kontrol {initesi) seginiz
el > Active Post: Aktif post (Kontrol Unitesi)
: > Output MCX file descriptor: MCX dosya
[] Dutput MCX file descriptor Properties...
wa tamimlamasi cikar. _ o
© Overiits ] Edit » Properties: Geometri 6zellikleri
@ Ask NC extension: > NC file: NC dosyas1
Ll > Override: Uzerine kaydet
St mactes » Ask: Dosya adi sor . Aktif olmali
[ NCI file » Edit (Diizenle): Aktif olmali. Aktif olmazsa
Dvernwite £k NC programi ekrana gelmez.
© Ask Ol > NC extension: NC dosya uzantisi
» Send to machine: Tezgaha gonder.
(V1% 12 » Communications: Haberlesmeler

Resim 1.46: 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.

ErTm e U e

)

User Data

)

Shared Data

)

MCX

K

Favorites

Desktop

Konum: NC )2 e Er [C] Preview

Ad - Degistirme tarihi ~ Ti

Aramanizla eslesen oge yok.

[] Descriptor
Desciiptor
i i »
Dosya Ad: [l -
Kayt tini: [NC Fies (NC) -
LY SRR S ERS\DELL\DOCUMENTS\MY MCANX5\LATHENC I
(%]

Resim 1.47: Farkh Kaydet diyalog kutusu

2 CAMCANOMILLANCAMACHINE_GROUP_1.NC =l = | -]
CO002 (MACHINE GROUP 1)
(DATE—=DD—IMM—Y¥Y¥ — O07—04—10 TIME—HH:MI — 23:35)
(MMCx FILE — T)
(NC FILE — C:\MCAMX\MILL\NC\MACHINE GROUDE I.NC)
(MATERIAL — ALUMINUM MM — 2024)
¢ TS | | =5 )
N100 S21
N102 =0 =17 =40 =49 80 =30 3
NM104 TS5 ME i
M106 G0 G20 G54 X—27.105 ¥—6.457 S1202 M3
N108 ©43 HS5 =Z100.
M110 =10.
N1l2 &1 =O0. F15.
Nlla ¥1S.649 E7S2.&
M1l6 ©2 X—-22.105 ¥20.64% RS.
N118 =1 X4.268
N120 2 X2.268 ¥15.643 RS.
N122 E1 ¥—6.457
M1l24 S22 M4.268 ¥—11.4£57 RS.
MN1l26 &1 ®—-22.105
Ml28 =2 ®x—27.105 ¥—-&6.457 RS.
N130 1

Z10. F15. =
T ] b

Resim 1.48: Cikarilan CNC kodlar:
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki parganin ¢izimini yapip kaba profil igleme takim yollarmi olusturunuz.

Qf.)
ﬂ ~

@30
|
D
|
|

%)
@10

- 20
- 25 -
|
Islem Basamaklan Oneriler
» CAM programini ¢alistirmak » Yukaridaki parcayr cizmek icin
> programin ¢izim sayfasini acimz.

» Line komutunu kullanarak parcanin
yarisim asagidaki gibi ciziniz. Kose
kavisi ise fillet ile olusturunuz.

» Parganin 2 boyutlu ¢izimini yapmak

» Lathe (Torna) ‘den Manage list’i
» Machine type meniisiinden torna tezgahi seciniz. Buradan “LATHE 2-AXiS

secimini yapmak SLAND BED. LMD yi se¢iniz.
» Default’u da secebilirsiniz.
> “Operation Manager” kismindan

Properties’i tiklayimiz.
» Acilan listeden “Stock Setup”dan

Properties’i tiklayarak “Machine
» Kiitiik ayarlarin1 yapmak Component Manager-Stock” penceresini
aciniz.

> “Make from 2 point” butonuna
tiklayarak Kkiitiigii asagidaki  gibi
seciniz.
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P19

» Kiitiik  secilince  parcamin  sekli
asagidaki gibi olacaktir.

» Takim yollarini segmek

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

» Acilan Chaining penceresinden Chain
ile sadece islenecek yiizeyleri secip OK
tusuna basimiz. Ekrana “Lathe Rough
Ozellikleri” penceresi gelir.

!
l

» Takim yolu parametrelerini ayarlamak.

» “Lathe Rough Ozellikleri”
penceresinden “Select library tool” ile
ya da “Create new tool” komutu ile
yapilacak ise wuygun Kkesici takimm
seciniz. Gerekli ayarlar1 yapiniz.

Feed rate (ilerleme hizi) : 300

Plunge rate (Dalma hizi) : 150

Spindle Speed (Kesme Hiz1) : 100
degerlerini yaziniz.

Comment kismina aciklama
yazabilirsiniz.

YV VYVYV
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» Kaba profil tornalama parametrelerini
ayarlamak

Y VYV

Rough parameters sekmesini seciniz
Deep of Cut: 2 mm yaziniz.

Stock to leave in X-Z: 0 (sifir) yaziniz.
(Finis tornalama yapmayacagimiz icin)
Bagka ince ayarimiz yoksa OK tusuna
basimz. Asagidaki gibi cizgisel takim
yollar1 olusacaktir. (Backplot selected
Operations)

» Parcanin simulasyonunu gérmek

“Operations  Manager”  kismindan
“Verify Selected Operations” tusuna
basarak kat1 simulasyonunu
gorebilirsiniz.

» Parcanin CNC kodlarim1 ( G kodu)
¢ikarmak

“Operations Manager” kismindan G1
(Post  selected operation) tusuna
basimiz.

Acilan “Post processing” penceresinde
OK tusuna basinmiz.

Ekrana “Farkli Kaydet” penceresi
gelecektir. G kodlarim hangi isimle ve
nereye kaydetmek isterseniz secip OK
tusuna basimz.

Mastercam X Editor dosyasi agilacak ve
G kodlan listelenecektir.

Isterseniz programda bazi degisiklikler
yapabilirsiniz.
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KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Line komutunu kullanarak parcayi ¢izdiniz mi?

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

3. Kiitiik olusturmak i¢in Operation Manager kismindan Stock
Setup’1 sectiniz mi?

4.  Takim yollarini olusturmak i¢in Toolpath meniisiinden Rough’1
sectiniz mi?

5. Agilan Chaining penceresinden islenecek kisimlar1 diizgiin
sec¢tiniz mi?

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

7. Toolpath parameters ve Rough parameters kismindan gerekli
parametre ayarlarini yaptiniz m?

8. Cizgisel ve kati takim yolu simulasyonlarimi gérmek igin
Backplot- Verify Selected Operation tuslarina bastiniz mi?

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

10. Olusturulan kodlar1 kaydettiniz mi?

=

DEGERLENDIRME

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

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Bir makine pargasini tasarlamak i¢in agagidaki hangi program kullanilir?
A) CAD
B) CAM
C) CNC
D) OFiS

CNC tezgahlari i¢in G kodlarimi elde etmek i¢in agsagidaki hangi program kullanilir?
A) CAD
B) CAM
C) CNC
D) OFiS

Stok kavraminin karsilig1 agagidakilerden hangisidir?
A) Is parcasinin islenmis hali

B) Kullanilan kesici takimin tiirti

C) Cevresel isleme

D) s parcasinin islenmemis kiitiik hali

Asagidaki takim yollarindan hangisi bir parcanin kaba olarak islenmesinde kullanilir?
A) Finish Toolpath

B) Cutoff Toolpath

C) Rough Toolpath

D) Drill Toolpath

Olusturulan parcanin ¢izgisel simulasyonunu gormek igin asagidakilerden hangi
komut kullanilir?

A) Toolpath

B) Verify Selected Operation

C) Post Selected Operation

D) Backplot Selected Operation

Takim yollarini olugturmak i¢in asagidaki meniilerden hangisi kullanilir?
A) Toolpath

B) Machine type

C) Opertion manager

D) Settings

Torna tezgahinda ilerleme hizini ifade eden terim asagidakilerden hangisidir?
A) Plunge feed rate

B) Spindle speed

C) Feed rate

D) Max. Spindle speed
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10.

Tezgah se¢gmek icin kullanilan mentii asagidakilerden hangisidir?
A) Settings

B) Machine Type

C) Opertion manager

D) Toolpaths

“CAM?” kelimesinin karsilig1 asagidakilerden hangisidir?
A) Bilgisayar Destekli Miithendislik

B) Bilgisayar Destekli Uretim

C) Bilgisayar Destekli Cizim

D) Bilgisayar Destekli Programlama

Talas derinligini ifade eden terim asagidakilerden hangisidir?
A) Depth of cut

B) Overlap

C) Entry amount

D) Exit amount

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

AMAC

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

ARASTIRMA

>

2 Eksenli CNC torna tegahinda kullanilan takim yollar1 ve gesitleri hakkinda
bilgi toplayiniz.
G kodlar1 ¢ikarilmadan evvel neden takim yollarinin simiilasyonunun yapildigi

arastiriniz.

2. CAM TORNALAMA YONTEMLERI

2.1. Finish (Ince Profil Isleme Takim Yollar1)

Kaba tornalama igleminden sonra yiizey kalitesini arttirmak i¢in finis tornalama islemi
yapilir. Farkli kesici, devir sayisi ve ilerleme hizi kullanilarak daha diizgiin yiizeyler elde
edilebilir. Takim yolunun olusturulabilmesi igin kaba profil tornalama isleminden sonra finis
paso pay1 birakilmis olmalidir. “Finish” takim yollarini olusturmak igin iglem sirasi soyledir;

>

>

“Machine Type”’den Lathe (Torna) segilir. Segilen tezgdh “Operation
Manager “ kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

Machine Group 1’ in alt kismindaki “Properties” segilir. A¢ilan” Machine
Grup Properties” diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlar
yapilir. Ayar detaylari igin Sayfa 6’da “Makine Grubunun Diizenlenmesi “
basligina bakiniz.

“Toolpaths” meniiden “Finish “segilir.

Ekrana “Enter new NC name” penceresi gelir. Burada olusturulacak takim
yoluna bir isim verilerek kaydedilir.

Kayit igleminden sonra “Chaining” penceresi agilir. Agilan Chaining
penceresinden islenecek yiizeyler segilir ve OK tusuna basilir. Ekrana “Lathe
Finish Ozellikleri” penceresi gelir.
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Sekil 2.1: islenecek yiizeylerin secilmesi

2.1.1. Toolpaths Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Finish Ozellikleri” diyalog kutusu acilinca ekrana gelen pencerede
“Toolpath Parameters” seg¢ilidir. Takim yoluna uygun takimlar ekranda listelenmistir.
Farkli takim olusturmak istenirse “Create New Tool” kullamilabilir. “Finish” takim yolu
parametreleri “Rough Toolpath Parameters” ile aymdir. Ayrintilar i¢in sayfa 20’ye

bakiniz.

39 Lathe Finish Ozellikeri

Toolpath parameters | Finish parameters|

. ., 2 20O0==

T0101 RO.0313 T0202 R0.0313
(eNaelVeiRalel gl 0D ROUGH LEFT -
DEG.

Offset number: 1

Tool Angle..

Tool number: 1

Station number: 1

Feedrate: 0.01
@ Css RPM

Spindle speed: 200
Max. spindle speed: 10000

© in/rev in/min microin

o S
Home Postion

TO03RO0313 T0404 RO.0313 POz [FomMachine v|| Defie

ROUGH RIGHT - B0 DEG.  ROUGH LEFT - 80 DEG
. . " [7] Force tool change
<[ I » Comment:
9] Show lbrary tooks Rightcick foroptions
[select lbrary tool.. ) [ Tool Fiter.. |
[ Auts Combo's (Left/Upper) ] [Mscvaes.. | [ Stock Update..] [
] To batch 9] [ Tool Display.. | [ Coordinates... | [ CemnedTet.. |
[v][®][?]

VVV VVY VVVY

Tool number: Takim numarasi
Offset number: Ug telafi numarasi
Station number: Istasyon numarasi
Tool Angle: Takimin pargaya dalma
ve ilerleme yonii tanimlanir.

Feed rate: Talas alma ilerleme hizi
Spindle Speed: Devir sayisi

Max. spindle speed: Max. devir
sayisi

CSS: Sabit kesme hizi

RPM: Sabit devir sayisi

To batch: Yapilan operasyonlar bir
dosyaya kaydedilir.

Resim 2.1: Toolpaths parameters sekmesi

o Coolant: Sogutma sivisini ag/kapa
. Comment: Operasyonla ilgili gerekli agiklamalar yazilir. Buraya yazilan
aciklamalar program numarasindan hemen sonra parantez i¢ine gortliir.
o Show library tools: Ust pencerede takim kiitiiphanesinin gosterir.
Select library tool: Takim kiitliphanesi agar.
o Axis Combo’s: Koordinat ekseni kombinasyonlarini listeler.
o Force tool change: Aymi takim kullanilmis olsa bile ard arda olan

operasyonlarda takimi degistirtir.

> Home position: Kesici ucunun is pargasi sifir noktasina olan mesafesidir.
Kesicinin kesmeye baslamadan Once is pargasina gilivenli yaklagmasi igin
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>

Tool Type

kullanilir. Koordinat degerleri dogrudan kutuya yazilabildigi gibi Select ile
ekranda bir nokta secilerekte yapilabilir. Ayrica
tezgahdan da girilebilir.

“From machine” tusu ile

Home Position - User Defined

=

.
X & Select...

v ][ %]

2l

Resim 2.2: Home position penceresi

Lathe Tool Filter EI

Tool fitler (Takim filtreleme): Segilen islem hacrinde kullanilamayacak olan

takimlart filtreleyerek listeden kaldirir.

Tunet

Dperation masking

4 ¥ Top tumet

&
=

A
5

Cutting Side:

Operation Type

E v 0D taols

Tool Material
¥ Cabids

¥ Cemet

¥ Ceramic

? V' Right hard tacks

Unit Masking
|No unit masking j
¥ Battom turet
=a a | e |
Insert Parameters
b o E
F I Left hand tools
I”IC diameter: 0.0
E [V 1D tools I™ Comer radus: 00
[ CBN [ Hss I Usen Def 2
[V Diamand [V TiCoated
[V Unknown [V User Def 1
Al il Copy job material
| one ‘ opy job material | J x ?

» Operation masking: Secilen
operasyona gore filtreleme yapilip
yapilamayacag belirlenir.

Unit masking: Metrik veya Inch
Ol¢iili takimlari listeler.

All: Tiim takimlari listeler.

Turret: Taretin kullanim yonii
Cutting side: Kesme yoniine gore
filtrele

Operation type: Dis ve i¢ cap
tornalama takimlarini listeler.

Tool material: Takim malzemesine
gore filtreler.

IC Diameter: Kesici u¢ ¢ember
boyutuna gore filtreler
Corner  Radius:  Ucun
yarigapina gore filtreler.

YV V VY VY VVV V

kose

Resim 2.3: Lathe tool filter diyalog kutusu

Misc values (Yardimci1 degerler):

Birden fazla is parcasi sifir noktasi

oldugunda kullanir. “Misc Values” meniisiinden G54 is koordinat sistemi ile

mutlak ve artiglit programlama modu

secimi yapilir. “Work Coordinates” is

pargasi sifir noktasidir. Bazi tezgahlarda G50, bazilarinda G54°tiir. 0 segilirse
G50’yi ve 2 ise G54’11 ifade eder. “Ref Return” (eve doniis) 0 yazilirsa G28’i

ve 1 yazilirsa G30’u ifade eder.
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Miscellaneous values

r~ Integer  Real
‘Work Coordinates [0-1=G92, 2=G545] |2 Misc. Real [1] oo
Abzolutedncremental, top level [0=ABS. 1=Ir|[|— Misc. Real [2] IUU—
Rieference Retun [1=526, 1=G30] o | Migc. Real [3] oo
Misc. Integer [4] T Misc. Real [4] oo
Misc. Integer [5] lg— Misc. Real [5] |nn—
Mizc. Integer [E] IU— Mizc. Real [E] IUU—
Misc. Integer [7] C—— Misc. Real [7] [po—
Misc. Integer 8] CR—— Misc. Real [8] oo
Misc. Inkeger [9] ID— Mizc. Real [9] IUU—
Misc. Integer [10] IU Misc. Feal [10] 0.0
L .sg;?r\?:ﬁi’lc;‘zllﬁ\‘ﬁ:wo Set o post values | Set to Op Defaults | W" I x | ? |

posting

Resim 2.4: Miscellaneous values penceresi

> Tool display: (Kesicinin goriiniimii) Bu komut tiklaninca ekrana gelen
pencereden kesici takimin simiilasyon sirasindaki goriiniimiin nasil olacag:

noktalarinda gosterir.
Animate: Kesici hareketi profil iizerinde
[ v H ® ][ 2 ] stirekli goriiniir.

belirlenir.
Tool Display ‘ ﬂ
= - - » Run: Kesici hareketi siirekli olur.
i . > Run Delay: Her hareketten sonraki
() Step () Interpolate . .
bekleme siiresi
Run delay: 0.0 Step size 01 .. .
» Step: Kesici hareketi adim adim olur.
o > Step Size: Kesici hareketi adim miktari.
© Animate » Static: Kesiciyi sadece hareketin bitis
>

Resim 2.5: Tool display penceresi

> Ref point: Takimin kesmeye baslama ve durma noktalarinin koordinatlaridur.
Takim kesmeye baglamadan 6nce ve kesme isleminden sonra bu noktada durur.
Baslama ve durma noktasi birbirinden farkli olabilir.

39 Reference Points

Baes e > Approach: Yaklagma

X100 x: 00 » Retract: Uzaklagma

< 180 ‘ = Z |00 | » Select: Yaklagsma ve uzaklasma referans
- noktalarin1 parga tizerinden segmek igin
@ Absolute @ Absolute kulanl 111'.

© Incremental © Incremental » Absolute: Mutlak

> Incremental: Eklemeli
L%z

Resim 2.6: Reference points penceresi
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Canned text options:

Stock Update (Kiitiigii giincelle):  Yapilan operasyondan sonra kiitiigii
giinceller. Stock Update ameters (Kiitiik giincelleme parametreleri) diyalog
kutusu agilir.

Coordinates ( Koordinatlar): Is koordinat sistemi ve takim diizlemi gibi
diizlemler belirlenebilir. Kesici takimin hangi diizlemde calistigini belirleyerek
kullanilan tezgahin yatay ya da dikey oldugu belirlenebilir. Komuta girildiginde
ekrana Coordinates penceresi gelir. Buradan gerekli koordinat ayarlart yapilir.

” Coordinates ﬂ
Tool Origin
x:
z: 00

| (%]

Work offset: 2l

!&llxll?l

Resim 2.7: Coordinates penceresi

Canned text: CNC programinin igerisine ek 6zel bir agiklama veya bir ISO
kodu gonderilecekse bu komut kullanilir. Belirtilen komut ve agiklamalar
olusturulacak programin igine yerlestirilir. Secildiginde “Canned Text”
mentisii ekrana gelir. “Canned text option” kismindan komut segilip“Add”ile
sagdaki pencereye eklenir.

oo » Add: Secilen agiklamayr sagdaki

P R

Camedtet
Program Stop

Baact Sopon
Bxact Stop of

7 Coetin pencereye ekler.

pencereye ekler.

> Before: Onceki aciklamayr sagdaki
pencereye ekler.
:hi > With: Onceki ve sonraki agiklamay1
CL sagdaki pencereye ekler.
> After: Sonraki agiklamayr sagdaki
>

Remove: Eklenen agiklamayz siler.

(lx](2]

Resim2.8: Canned text penceresi
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2.1.2.Finish Parameters ( ince Profil isleme Parametreleri)

VVVYVYYVY

_—— — —
|38 Lathe Finish Ozliiiers S u i
| Toolpath | Finish [

Tool Compensation
Compensation
type:
Computer -
Optimize cutter
Finish stepover: Number of finish passes: ¥ |
o.1] 1 Compensation
direction:
b
Stock to leave in X:
0.0 Roll cutter
> around comers:
Stock to leave in Z:
| 00 B [ ComerBreak

Finish Direction (4} Lead In/Out.

(v ][ % ][ 2]

Resim 2.9: Finish parameters diyalog kutusu

Finish Stepover: Her pasodaki talas miktar1

Number of finish Passes: Ince paso sayis1

Stock to leave in X: X ekseninde birakilacak ince talag miktar1. 0 (sifir) yazilir.
Stock to leave in Z: Z ekseninde birakilacak ince talag miktari. 0 (sifir) yazilir.
Finish Direction: Takimin kesme yonii

o OD: Dis ¢ap operasyonlari

o ID: ig cap operasyonlari

o Face: Yiizey islemleri

o Back: Arka yiizey (iki aynali tezgahlarda kullanilir.)

Compensation type: Kesici ug yarigap telafisi

o Computer: Yaricap telafisi program tarafindan hesaplatilir. Takim yolu,
takim yaricapt kadar yana kayar. Programda G40, G41 ve G42
kullanilmaz.

o Control: Program tarafindan cap telafisi hesaplatilmaz. Takim yolu,
takim yaricapi kadar yana kaymaz. Programda G40, G41 ve G42
kullanilir.

o Wear (Asimnma): Ug yarigap telafisi hem tezgah tarafindan hem de
program tarafindan hesaplanir. Bu sayede kullanici takim asinmasini
tezgah kontrol sisteminden ayarlayabilir. Tezgah ve bilgisayardaki telafi
yonleri aymidir.

. Reverse Wear (Ters asinma): Program tarafindan hem takim telafisi
hesaplanir hem de kodlar tiiretilir. Takim yonleri ikisinde de aynidir. Bu
sayede kullanici takim asinmasini tezgadh kontrol sisteminden
ayarlayabilir. Tezgah ve bilgisayardaki telafi yonleri zit yonliidiir.
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o Off: Ug yarigap telafisi uygulanmaz. Program hesaplama yapmaz. Ug
profil ¢izgisinin ilizerinde hareket eder. Programda G40, G41 ve G42

kullanilmaz.

> Compensation Direction: Takim ucu telafi yonii. (Right: Sagdan, Left:
Soldan)

> Roll Cutter Around Corners: Koselerde takima yay hareketi yaptirarak
dolasir.
. None: Yuvarlatma yok,
. Sharp: Keskin,
o All: Biitiin koselerde yuvarlat)

> Corner Break (Kose kirma islemleri): Aktif edildiginde keskin kenarlar
belirlenen miktar kadar yuvarlatma veya pah kirma islemi uygulanir. Boylece
keskin kenarlarda kalan c¢apak Onlenmis olur. Segildiginde “Corner Break
Parameters” (Kose yuvarlatma islemleri parametreleri) diyalog kutusu agilir.

Comer Break Parameters E==4 > Radius Corners: Kose yuvarlatma

@ Radius comers
" Chamfer 90 dedree comers

Radius

Mawimum an gle: 1350
Minimum an ge: [45.0

Charnfer

[ ,7
I Fiadius
Angle Tolerance:

Cormner break feed rate

f* Same as toolpath

" Feed rate:

7 Min number of revs:

islemi se¢imi

Chamfer 90 degree corners: 90° pah
kirma islemi se¢imi

Maximum Angle: Max. a¢1 degeri
Minimum Angle: Min. a¢1 degeri
Height/ Weight:  Yiikseklik-genislik
degeri

Radius: Pah kose yuvarlatma yarigapi
Angle tolerance: Ag¢i degeri toleransi.
Corner break feed rate: ilerleme hizina
gore kose kirma

Same as toolpath: Ayni takim yolu

Min. number of revs: Min. Devir sayisi
Feed rate: flerleme hiz1

R adius: 0.005

Heightwidth:

Lo o o

e
e
w1 %| 2|

VVV VYVV VYVV VY

Resim 2.10: Corner break parameters penceresi

o Lead in/ out: Her pasoda takimin parcaya yaklasma ve geri ¢ikma
kontrolii

. Plunge Parametre: (Dalma parametreleri) Parca tizerindeki kanallara ve
girintilere dalma ayarlarmin yapildig kisimdir.

o Extend contour to stock: Profilin simirlarini kiitiige kadar uzat.

o Adjust Contour Ends: Profil uglarin ayarla.

Filter (Filtreleme): Takim yolu c¢ok kiigiik hareketlerden olus. Verilen

filtreleme toleransi dahilinde bu kisa hareketlerden gegen daha biiyiik ve

yumusak gecisli hareketler otomatik olarak olusturulur.
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Filter settings &
Tolerance 0.001] Tolerance: Tolerans degeri
Look ahead: Filtreleme uygulanacak satir
Look ahead 100
sayisl.
[ Create arcs Create arcs: Kiiciik hareketler arasinda
s " ST yaylar olusturur.
i : Minimum arc radius: Olusturulacak en
Maximum arc radius 100.0 kU.(}Uk yayin yaricapi.
» Maximum arc radius: Olusturulacak en
[ v ] [ b 4 J [ 4 ‘ biiyiik yayin yarigapi.

Resim 2.11: Filter settings penceresi

Finish Parameters sekmesinde gerekli degerler girildikten sonra OK tusuna basilir.

2.2. Thread ( Vida Acma Takim Yollar)

Ic cap ve dis caplara vida agmak icin kullanilir. Vida agma isleminde 6nce vida
acilacak kisim uygun cap Olciisiinde tornalanmalidir. Takim yollarini olusturmak i¢in islem
siras1 soyledir;

>

>

“Machine Type”den Lathe (Torna) segilir. Segilen tezgdh “Operation
Manager kisminda Machine Group 1” olarak listelenir.

“Machine Group 1” in alt kismindaki “Properties” segilir. Agilan Machine
Grup Properties diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlari
yapilir. Ayrintili ayarlar i¢in sayfa 6’da “Makine Grubunun Diizenlenmesi”
kismina bakiniz.

“Toolpaths” mentiden “Thread” segilir. Ekrana “Enter new NC name”
penceresi gelir. Burada olusturulacak takim yoluna bir isim verilerek kaydedilir.

Kaydetme isleminden sonra ekrana “Lathe Thread Ozellikleri” penceresi
gelir.

2.2.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Finish Ozellikleri” penceresinde takim yoluna uygun kesiciler listelenmistir.
Farkli takim olusturmak istenirse Create New Tool’dan olusturulabilir. “Thread” takim
yolu parametreleri “Rough Toolpath Parameters” ile aynidir. Sayfa 20’ye bakiniz.
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2.2.2. Thread Shape Parameters (Vida Bicimi Parametreleri)

Lathe Thread Gzellikleri x|
Toolpath parameters  Thread shape p b IThraad cutp 1l ]
Lead: Thread F
= " threads/mm ead o
o8 & mmdthread Select from table...
Included angle: Compute from farmula..
B0.0
Draw Thead...
Thread angle:
/\_ 300 ) ]
Adjusted Diameters
Major Diameter... 5.0 5 el
~
Minar Diameter... 4134 4134
L Thread depth: 0.433 Alowances
v Select From Table...
End Pasitian... | Start Pasition... | GESE e &
i - (0.0
‘-ZU.U |E| il tajor alowance:
Minar alowance: |00
Thread orientation: |0D ~| T Negativex T ’DD—
Taper angle: (0.0

Resim 2.12: Tread shape parameters sekmesi

Lead: Vida adim

threads/mm: Whitwort vida

mm/ threads: Metrik vida.

Included angle: Vida dis agist

Thread angle: Vida yanak agist

Major diameter: Vida dis tstii ¢ap1 Sekil tizerinden de segilir.

Included angle: Dis acisiMinor diameter: Vida dis dibi ¢api. Adim ve vida
dististii ¢ap1 verilerek “Compute from Formula” ile de bulunabilir.

Thread depth: Vida dis derinligi Compute from Formula (formiilden
hesapla) ile bulunur.

Start Position: Vida agmaya baslama noktasi. Sekil {izerinden de seg¢ilebilir.
End Position: Vida bitis noktasi. Sekil iizerinden de se¢ilebilir.

Thread orientation: Vida agmanin uygulanacagi yiizey se¢ilir.

OD: D1s ¢apa vida agma

ID: i¢ capa vida agma Face /Back: One/arkaya vida agma

Taper Angle: Koniklik agis1. Konik vida agmada kullanilir.

Negative X: X ekseninin negatif tarafinda vida agilir.

Thread form: Vida bigimi Select form table: Biitiin degerleri tablodan segmek
icin kullanilir.

Compute from Formula (Vida adimi ve dis Ustii ¢capmna gore formiilden
hesaplar.

Draw Thread: Girilen degerlere gore vidanin seklini gizer.

Allowances (Alstirma): Vidanin somunla rahat g¢alisabilmesi igin alinmasi
gereken talag miktaridir.

Major Allowance: Dis iistii capindan alinacak talag miktaridir.

Minor Allowance: Dis dibi capindan alinacak talas miktaridir.

Allowance tolerance: Alistirma toleransi. Tolerans yazilinca dis iistii ve dis
dibi ¢apini otomatik hesaplar.

VVV VYV VYV VVVVVVVY Y VVVVVYVYVY
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2.2.3. Thread Cut Parameters (Vida Kesme Parametreleri)

Lathe Thread Ozellikleri

»

‘ Toolpath parameters | Thread shape parameters | Thread cut parameters ‘

» NC code format: NC kod bigimi.
(G32,G76 ve  G92  vida

Detemine cut depths from:
© Equal area
*) Equal depths

Amount of last cut: 0.0 Number of spring cuts: 1

[;

rl

=

Determine number of cuts from:
(@) Amount of first cut 001
(@ Number of cuts: 5
Acceleration clearance:
0222222 [F]Compute

Stock clearance
01

@inches  Drevs

Overcut:

00 Leadin angle

© inches
Anticipated pulloff:
00

) revs

Finish pass allowance:

@inches O revs

B [ Mt Stat

cevrimleri)

Determine Cut Depths From:
Kesme derinliginden hesapla.
Equal area: Esit talag miktar1
Equal depths: Esit talas derinligi
Determine number of cuts
From: Vidanin kag¢ pasoda
acilacagi

Amount of first cut: Ilk talas
derinligine gbre paso sayisi
hesapla.

YVV 'V

Resim 2.13: Tread cut parameters sekmesi

» Number of cuts: Paso Sayisi.

> Stock Clearence: Is pargasindan giivenli
uzaklasma mesafesi

» Overcut: Vida sonuna kanal
acilmamigsa vida sonunda birakilacak
pah miktar1

> Anticipated Pulloff: Takimin  geri

¢ikmaya baglayacagi mesafe.G76’ da
aktif olur.

Inch: Parmak olarak

mm: mm olarak

revs: Devir sayisi olarak

Amount of last cut: Son pasodaki kesme
derinligi

Number of spring cuts: Son pasoyu ayni
capta tekrar alir.

YV VVVYV

>

>

Acceleration clearence: Vida agmadan
onceki giivenli yaklasma mesafesi
Compute(Hesapla) Vida ag¢madan
onceki gilivenli yaklasma mesafesini
otomatik hesaplar.

Lead in angle: Giivenli
noktasina gelecegi ac1 degeri
Finish Pass Allowance: Birakilacak ince
talas miktar1

Multi start(Coklu baslama): Kalemin
vidayr agmaya farkli noktalardan
baglamasi saglanir. Cok agizli vida
acarken kullanilir

Number of thread Starts: Agiz sayisi

yaklagsma

“Thread Cut Parameters” sekmesine degerler girildikten sonra OK tusuna basilarak

islem tamamlanir.

I[HII[ﬂj

Sekil 2.2: Vida acilmis parca érnegi
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2.3. Groove (Kanal A¢ma Takim Yollar)

Parcanin i¢ ¢ap, dis cap ve alin yiizeylerine kanal agmak icin kullanilir. Istenirse dis
cap kaba tornalama islemide yapilabilir. Kanal agma islemi profil tornalama isleminden
sonra yapilir. Takim yollarini olugturmak i¢in iglem sirasi sdyledir:

> “Machine Type”den Lathe (Torna) segilir. Segilen tezgdh “Operation
Manager” kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

> “Machine Group 1” in alt kismindaki “Propertie”s segilir. A¢ilan “Machine
Grup Properties” diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlar
yapilir. Ayarlar igin sayfa 6’da “Makine Grubunun Diizenlenmesi” basligina
bakiniz.

> “Toolpaths” mentiden “Groove” segilir. Ekrana “Enter new NC name”
penceresi gelir. Burada takim yolu kaydedilir.

»  Kayittan sonra ekrana “Grooving Options” (Kanal segenekleri) penceresi gelir.
Kanal agma yontemi segilerek OK tusuna basilir. “2 Point” en ¢ok kullanilan
yontemdir.

3 Grooving Options lﬂ

Groove Definition Point Selection

1 Point: Bir nokta ile kanal tanimlama
2 Point: iki nokta ile kanal tanimlama
1 Poi 3 Lines: Ug cizgi ile kanal tanimlama
i ©2Fais Window Chain: Zincirleme kanal tanimlama
u ;“T” Multiple chains: Coklu zincir
Mu;'i;echaim o Point Selection: Nokta secerek 1 Point
’L‘ ‘i‘ L2 ‘ secilince aktiflesir.

YVVVVYVYY

Resim 2.14: Grooving options penceresi

Iki boyutlu ¢izim iizerinden 2 nokta ile kanalin se¢imi yapilir (P1,P2).Eger par¢anin
dis kismi boyuna kaba tornalama yapilmak istenirse Chain ile se¢im yapilir ve Enter tusuna
basilir. Ekrana “Lathe Groove Ozellikleri” penceresi gelir.

o | L

=

Sekil 2.3: Parca secim ornekleri
2.3.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)
Lathe Finish Ozellikleri diyalog kutusu acilinca ekrana gelen pencerede takim
yoluna uygun takimlar listelenmistir. Farkli takim olusturmak istenirse “Create New Tool”

dan segilebilir. “Groove “takim yolu parametreleri “Rough Toolpath Parameters” ile
aynidir. Ayrintili ayarlar i¢in sayfa 20’ye bakiniz.
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2.3.2. Groove Shape Parameters (Kanal Bicimi Parametreleri)

A\

VVVY VYV

Bu sekmede kanal igleme tipleri belirlenir. Kanallar sekle gore diiz islenebildigi gibi
koselerine pah kirilarak ya da kavisli olarak da iglenebilir.

%9 Lathe Groove Ozellikleri =50

m Groove shape parameters | Groove rough

I Groove finish |

Use stock for outer boundary

Groove Angle

:

0.

3

3

) | Chamfer.
Taper angle:

Quick Set Comers @ Radius:
.0

Use tool width

Extend groove to stock

@ Parallel to groove angle
u 5 - Show Geometry...

Tangent to groove walls
0 T Groove posttion

Radius: @
0.0

Taper angle:

.0 0.0

Radius: @

0.0

.0

Resim 2.15: Groove s

Use stock for outer boundary: Ham
parca dis ¢apimi kanal dis ¢apr olarak
ayarlar. Talag almaya burdan baglar.
Paralel to groove angle: Kanal
profilini kanal agisina paralel olarak
ham pargaya kadar uzat.

Tangent to groove Wall: Kanal
profilini kanal agisina teget olarak
parcaya kadar uzat.

Show Geometry: Geometriyi goster.
Groove angle: Kanal agis1 OD: Dis
capa kanal agma.

ID: i¢ capa kanal agma

Face: Alna kanal agma

Back: Arkaya kanal agma

Plunge: Dalarak kanal agma, dalma
yoniinii gosteren bir ¢izgi ¢izilir.

hape parameters sekmesi

» Floor: Kanal tabani tamimlanir. Sekli
onceden ¢izilmis olmalidir.

Quick set corner: Koselerin hizli olarak
belirlenmesi
Right Side-Left Side: Sagdaki ayarlar
sola kopyala
Left Side- Right Side: Soldaki ayarlari
saga kopyala

Inner Corners-Outer Corners: ¢
kosedeki ayart dis koseye uygula

Outer Corners- Inner Corners: Dis
kosedeki ayari i¢ kdseye uygula.

Height: Kanalin yiiksekligi.

Radius: Yuvarlatma yarigap1

Chamfer: Kanalin pah miktari
TaperAngle: Kanal yan yiizey agisi

Use tool width: Takim genisligini kullan

VVVVY VYV Y ¥V VYV V¥V
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2.3.3. Groove Rough Parameters (Kaba Kanal Isleme Parametreleri)

¥ Lathe Groove Ozellikleri

VVVYYYVY

[ Toolpath I Groove shape

| Groove rough parameters | Groove finish

l

[¥] Rough the groove

Stock clearance:
01 -—

Rough step:
Percent of tool width v Tr

4—g—> Cut Direction:

-

Stock amount:

3

_{ Stock to leave in X:

Retraction Moves
@ Rapid
) Feedrate  |0.01 ®hitey

in/min

First Plunge Feed Rate

[V Feed rate: 0.002 & i

~) in/min
Dwell Time
@ None
1.0 Seconds

Revolutions

Groove Walls

750 = 0.005 © Steps
() Smooth

Stock to leave in Z:
0.005

Backoff %:
200

Tool Inspection...

Resim 2.16: Groove rough parameters sekmesi

Rough the groove: Kaba isleme

Stock clearence: Pargaya giivenli yaklasma mesafesi

Rough Step: Her pasoda alinacak talag miktari

Percent of tool width: Yana kaymalarda u¢ genisliginin % degeri alinir.
Number of Steps: Yana kayma adim sayis1 girilerek yapilir.

Steps amount: : Yana kayma adim degeri girilerek yapilir.

Backoff %: Takimin kanalin dibinden ¢ikarken yana kayma
mesafesiStock amount: Is parcasimin iist yiizeyindeki talas miktar1
Stock to leave Z: Z ekseninde birakilacak ince talas miktari
Stock to leave X: X ekseninde birakilacak ince talas miktari
Cut direction: Takimin kesme yonii
o Positive: (+) yonde.
o Negative: (-) yonde.
o Bi- directional: Her iki yonde
Recraction moves: Geri ¢ikma hareketleri
o Rapid: Hizl
o Feed rate: ilerleme hizi ile ¢ikar.
First plunge Feed rate: ilk dalma ilerleme hizi
Dwell Time: Takimin kesme islemi bittikten sonra kanalin dibinde
bekleme siiresi
o Second: Saniye olarak
o Revolution: Devir sayisi olarak
Groove Walls: Agili kanalin yan yiizeyinin nasil islenecegini belirler.
o Steps: Kademeli
o Smoot: Diizgiin
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o Peck groove: Gagalama ile kanal bosaltma.Segilince “Peck
Parameters” penceresi ekrana gelir.

Retract Moves
[ Use retract moves

§ Peck Parameters L &
[¥] Peck on 1st plunge only
Peck Amount
~) Number: 1
© Depth: 0.15
[] Last increment: 0.0

00 (@) Absolute
Incremental
Dwell
@ None ) All pecks " Last peck only
10 @) Seconds
Revolutions
v ][ % ][ 2]

Peck amount: Dalma miktar1
Number: Dalma sayisi ile

Depth: Dalma miktar1 ile

Last Incremental: Sonraki artig
Retract moves: Geri ¢ikma hareketi
Use retract moves: Hizli geri ¢ikmayi
kullan

Dwell: Bekleme

All pecks: Biitiin adimlarda bekler.
Last peck only: Son adimda bekler.
Dwell Time: Bekleme zamani
Seconds: Saniye olarak
Revolutions: Devir sayis1 olarak

VVVVVYV VVVVVYY

Resim 2.17: Peck parametres penceresi

o Depth cuts: Derinlik pasosu

Groove Depth

" Depth per pazs:

* Number of passes:

Move Between Depths

* Figzag

= 11§

" Same direction

Retract To Stock Clearance
" Abszolute

@ Incremental

A\

v| %| 2]

Resim 2.18:

Depth per pass: Her pasodaki derinlik

Number of passes: Paso sayisi

Zigzag: iki yonlii gecis yap

Same direction: Ayni1 yonlii gegis yap

Retract to Stock clearence: Parga disina giivenli
geri ¢ikma

Absolute: Mutlak deger vererek ¢ikar.
Incremental: Artigh deger vererek ¢ikar.

Groove depth penceresi
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2.3.4. Groove Finish Parameters (ince Kanal Isleme Parametreleri)

A\ YV VVVVVYY

VVYV VVVVYYVY

[ Toolpath | Groove shape | Groove rough | Groove finish parameters |

Tool C ati
[¥] Finish groove ] Tool back offset number: 41 RPN
Compensation
Direction for 1st pass type:
Computer -
g_’ ©ccw .
o Optimize cutter
LA L
Roll cutter around comers:
Retraction Moves
@ Rapid
@ Feedrate: |0.01 ST

Number of finish passes: 1 in/min

Comer Dwell Wall Backoff

Finish stepover: 00 © None H % of tool width v
& () Seconds
01 5.0
(© Revolutions

Stock to leave in X: Overlap

29 © Middle overap

Stock to leave in Z: ) Select overlap

0g Select Ovedap
-

0.0
Overlap between passes: @

00

=

Fiter...

Resim 2.19: Groove finish parameters sekmesi

Finish Groove: Aktif olursa kanala finish paso uygulanir yoksa uygulanmaz.
Number of finish passes: Finish paso sayisi

Finish stepover: Kalemin yana kayma miktari

Stock to leave in Z: Z ekseninde birakilacak ince talas miktari

Stock to leave in X: X ekseninde birakilacak ince talas miktar1

Tool back ofset number: Kanal kaleminin diger kosesi referans alinmak
istenirse buraya diger kose ayarinin yapildigi ofset numarasi yazilir.
Direction for 1st pass: i1k paso yonii

. CW: Saat ibresi yonii

. CCW: Saat ibresi ters yonil

Recraction moves: Geri ¢ikma hareketleri

o Rapid: Hizli

o Feed rate: ilerleme hizi ile

Corner Dwell: Koselerde bekleme

Overlap: Yana kayma ayar1

Middle overlap: Ortadan yana kayma ayar1

Select overlab: Kanal iizerinden segme

Distance from 1st corner: Birinci kesme isleminin yan ylizeye gore nerede
bitecegi

Overlap Between Passes: ki paso arasinda takimin yana kayma mesafesi
Wall Backoff: Agili kanallarda takimin kayma sekli

% off tool width: Ug genisliginin %’lik degeri

Degerler girildikten sonra OK tusuna basilarak islem tamamlanir.
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Sekil 2.4: Kanal agma ornegi

D

Sekil 2.5: Kanal kalemi ile boyuna kaba tornalama oérnegi

i

a Diiz kanal agcma b. Taper Angle: 20° c. Taper Angle: 20° -dis kdzeler radmuslu

i

d. Taper Angle: 20° ve ig ve dis késeler radiuslu e. Taper Angle: 20° ve dis kseler pahl

Sekil 2.6: Kanal agma cesitleri
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2.4. Plunge Turn (Dalma Kanal A¢ma Takim Yollari)

Grove (Kanal agma) yontemi ile hemen hemen aymidir. Tek farki talag alma
isleminin par¢anin donme ekseni boyunca yapilmasidir. Istenirse kanal kalemi ile par¢anin
dis1 boyuna kaba tornalama ile islenebilir. Takim yollarmi olusturmak igin islem sirasi
sOyledir:

> “Machine Type’den Lathe” (Torna) secilir. Segilen tezgah “Operation
Manager” kisminda Machine Group 1 olarak listelenir.

> Machine Group 1’ in alt kismindaki “Properties” segilir. Agilan “Machine
Grup” Properties diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlari
yapilir. Sayfa 6’da “Makine Grubunun Diizenlenmesi” basligina bakiniz.

> “Toolpaths” meniiden “Plunge Turn” secilir. Ekrana “Enter new NC name”
penceresi gelir. Burada takim yolu kaydedilir.

> Ekrana “Grooving Options” (Kanal sec¢enekleri) penceresi gelir. Kanal agma
yontemi segilerek OK tusuna basilir.”2 Point” en ¢ok kullanilan yontemdir.

3 Grooving Options lﬂ

Groove Definition Point Selection
1 Point

- 1 Point: Bir nokta ile kanal tanimlama
- 2 Point: ki nokta ile kanal tanimlama
- 3 Lines: Ug gizgi ile kanal tamimlama
i @ 2Poins Window - Chain: Zincirleme kanal tanimlama
u ;“T” - Multiple chains: Coklu zincir
Mu;'i;echaim | - Point Selection: Nokta secerek. 1 Point
’L‘ ‘i‘ L2 ‘ secilince aktiflesir.

Resim 2.20: Grooving options penceresi

Ekrandaki parga tizerine gidilir ve 2 nokta ile kanalin se¢imi yapilir (P1,P2).Eger
parcanin dis kismi1 boyuna kaba tornalama yapilmak istenirse Chain ile secim yapilir ve
enter tusuna basilir.

il Y

Sekil 2.7: Parca secim drnekleri
> Ekrana Plunge Turn Ozellikleri penceresi gelir.

2.4.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

“Plunge Turn Ozellikleri” penceresi agildiginda ekrana gelen pencerede takim
yoluna uygun takimlar listelenmistir. Farkli takim olusturmak istenirse “Create New Tool”
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dan segilebilir. “Plunge Turn” takim yolu parametreleri “Rough Toolpath Parameters” ile
aynidir. Ayrintili ayarlar i¢in sayfa 20’ye bakiniz.

59 Plunge Turn Ozellikler

Toolpath parameters | Plunge tum shape | Plunge tum rough

| Plunge tum finish ]
B Tool number: 41  Offsstnumber: 41
l ‘ Stson rumber. 41
T4141 R0.01 W0.125 T4141 RD.01 WO.1969
OD GROOVECENTE...  [slifel oo =8
NARROW
l Max. spindle speed: 10000
T4242 R0.01 W0.25 T4343 R0.01 W0.375
OD GROOVECENTE.. ~ OD GROOVE CENTE...
Home Position
ks zio. [ Define
[] Force tool change
PE| T ] ¥ Comment:
Show library tools Right-click for options Py
Soloc raytoa.. @ -
[ Axis Combo's (Left/Upper) ] [ Misc values... | [(Stock Update.. | [ Refpoirnt
[ To batch [@] [_Tool Display..._| [ Coordinates... | [ Canned Text... |

(v [ R ][ 2]
Resim 2.21: Toolpath parameters sekmesi

2.4.2. Plunge Turn Shape Parameters (Dalma Bi¢imi Parametreleri)

Bu sekmede kanal igleme tipleri belirlenir. Kanallar sekle gore diiz islenebildigi gibi
koselerine pah kirilarak ya da kavisli olarak da islenebilir. Burada kullanilan parametreler ve

anlamlart “Groove Shape Parameters” sekmesindeki parametreler ile aynidir. Ayrintilar
i¢in sayfa 55°e bakiniz.

Toolpath parameters | Plunge tum shape parameters I Plunge tum rough I Faaetar i 1

Extend to stock
[#] Use stock for outer boundary oo 00

© Parallel to groove angle
Groove Angle V| g n

Angle: ) Tangent to groove walls

90.0
Height: [0.5 e Groove position
© Radius: Radius: @
00 )
O |Charfer... | Charnfer. ; ®
Taper angle: Taper angle:
00 00
Quick Set Comers @ Radius: Radius: @
[ RightSde=leftSide | 00 0.0
[ LeftSide=RightSide | ®© [Chanmfer.. Chanfer...| ©

[ Inner Comers = Outer Comers |

| Use tool width
d 025

[ Outer Comers = Inner Comers ]

Resim 2.22: Plunge turn shape parameters sekmesi
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2.4.3. Plunge Turn Rough Parameters(Dalma Kaba Kanal Isleme
Parametreleri)

V VYV VVVY VYV VY V VYV

‘ Toolpath I Plunge tum shape

[¥] Rough the groove

Stock clearance:
0.03

-

Stock to leave in X: T_
0.02

Stock to leave in Z:
0.01

Plunge feed rate: 0.000833

Q@ in/rev

Tum feed rate: 0.0025 @infrev  ©

Plunge spindle speed: 133 @ CSS
Tum spindle speed: 200 @ CSS

Spindle transition dwell: | 1.0 @ None

” Plunge Turn f)zellikleti_
] Plunge tum rough parameters | Plunge tum finish

@ Rapid )

& @ in/rev
Depth of cut: Oifoedntes |1
o.0625} Approach clearance
50.0

100

(& in/min

in/min

@) RPM
© RPM

@) Seconds

Minimum cut depth:
0.0125

Retraction Moves

0.015
Cut direction
& Zig zag negative -
Prevent hanging ring
"
=
Wide step cleanup

g [7] Cleanup steps

Maximum width:
80.0

)] Fitter

) Revolutions

Resim 2.23: Plunge turn rough parameters diyalog kutusu

Rough the groove: Kaba kanal isleme
Stock clearence: Takimin parcaya
giivenli yaklagsma mesafesi

Stock to leave X: X ekseninde
birakilacak ince talas miktari
Stock to leave Z: Z
birakilacak ince talas miktari
Depth of cut: Her pasodaki
derinligi

Minimum cut dept: En az talas derinligi
Plunge feed rate: Dalma ilerleme hizi
Turn feed rate: Donme ilerleme hizi
Plunge spindle speed: Dalma kesme
hiz1

Turn spindle speed: Dénme kesme hizi
Spindle transition dwell: Donmeye
gecisteki bekleme siiresi
Recraction  moves:
hareketleri

ekseninde

talas

Geri  ¢ikma

VVVVVVY VYV VYV V¥V VVV VVYV
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Rapid: Hizl

Feed rate: Ilerleme hiz1 ile gikar

Zig zag negative: Soldan saga dogru ¢ift
yonlii kesme

Approach clearance: Emniyetli yaklagma
Cut direction: Kesme yonii.

Zig zag positive: Sagdan sola dogru ¢ift
yonli kesme

One way negative: Soldan saga dogru tek
yonli kesme

One way positive: Sagdan sola dogru tek
yonli kesme

Prevent hanging ring: Yol gdsterme
sinirlarini kullanma

Don’t prevent: Yol gosterme kapali
Bi-directional: Cift yonlii

Positive: Saga dogru

Negative: Sola dogru

Wide step cleanup: Genis adimli temizlik
Cleanup steps: Temizlik adimi
Maximum width: Maksimum genislik



2.4.4. Plunge Turn Finish Parameters (Dalma ince Kanal Isleme Parametreleri)

39 Plunge Tum Ozellikleri.
[ Tooath [ Plunge tum shape [ Puunge tum rough | Plunge tum firish |
Retraction Moves
@ Rapid i
Stock clearance: @ Foadrates {1 = :vr: :;
0.03 _J Approach clearance
Tool deflection backoff: 0015
T 0.008
Stock to leave in X: Cut diection
0.0
é Negative v
Stock to leave in Z:
00 Prevent hanging ring
5
2 r |
Plunge feed rate: 0.000833 @ in/rev () in/min e
Tumfeedrate: 00025  @infrev  © in/min . @ None
3 " 01 () Seconds
Plunge spindle speed: 133 @ CSS ) RPM ® Hovcbiions
Tum spindle speed: 200 @CSS @ RPM
] Fitter...
Resim 2.24: Plunge turn finis parameters sekmesi
» Approach clearance: Emniyetli
» Finish Groove: Ince kanal isleme yaklagsma
» Stock clearence: Takimin pargaya » Cutdirection: Kesme yonii.
giivenli yaklagsma mesafesi » Positive: Saga dogru
» Stock to leave Z: Z ekseninde > Negative: Sola dogru
birakilacak ince talag miktari » Prevent hanging ring: Yol gosterme
» Stock to leave X: X ekseninde sinirlarim kullan
birakilacak ince talag miktar1 » Don’t prevent: Yol gosterme kapali
» Plunge feed rate: Dalma ilerleme hiz1 » Bi-directional: Cift yonlii
» Turn feed rate: Donme ilerleme hizi » Positive: Saga dogru
» Plunge spindle speed: Dalma kesme hiz > Negative: Sola dogru
» Turn spindle speed: Donme kesme hizi > Wide step cleanup: Genis adimli
» Recraction  moves:  Geri  ¢ikma temizlik
hareketleri » Cleanup steps: Temizlik adimi
» Rapid: Hizli ¢gikma » Maximum width: Maksimum geniglik
> Feed rate: Tlerleme hiz1 ile » Plunge dwell: Dalma sonunda bekleme

suresi

Degerler girildikten sonra OK tusuna basilarak islem tamamlanir.
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Sekil 2.8: Kanal agma 6rnegi

Sekil 2.9: Boyuna kaba tornalama 6rnegi

2.5. Face (Alin Tornalama Takim Yollar)

Silindirik pargalarin alin kisimlarini islemek amaci ile kullanilir. Sadece alin
kismindan talag kaldirir. Alin tornalama isleminden Once parcanin ¢izilmis ve kiitiigiin
tanimlanmig olmasi gerekir. Takim yollarini olusturmak igin iglem sirast soyledir;

>

>

>
>
>

“Machine Type”den “Lathe” (Torna) secilir. Secilen tezgah “Operation
Manager” kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

“Machine Group 1” in alt kismindaki Properties segilir. Ac¢ilan Machine
Grup Properties diyalog kutusundan Stock Setup secilerek kiitiikk ayarlart
yapilir. Ayrintili ayarlar i¢in sayfa 6’da “Makine Grubunun Diizenlenmesi”
basligina bakiniz.

“Toolpaths” meniiden “Face” segilir.

Ekrana “Enter new NC name” penceresi gelir. Burada takim yolu kaydedilir.
Kaydetme isleminden ekrana “Lathe Face Ozellikleri” penceresi gelir.

2.5.1. Toolpath Paramers (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Face Ozellikleri” penceresi agilinca ekranda takim yoluna uygun takimlar
listelenmistir. Farkli takim olusturmak istenirse “Create New Tool”dan segilebilir.”Face”
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takim yolu parametreleri “Rough Toolpath Parameters” ile aynidir. Ayrintili ayarlar i¢in
sayfa 20°ye bakiniz.

2.5.2. Face Parameters (Al Tornalama Parametreleri)

VV VVVVVVVY Y V VYV

- — o
38 Lsthe Face Ozellikleri (oo

[Toolpath [ Face |

Tool Compensation
Compensation

® | Select Points ;
Entry amount: type:
@ Use stock mi e -
o Compensation
0.0 [] Rough stepover: direction:
’ J d

[¥] Finish stepover: Maximum number of finish passes:
0.1 1

*—— Overcut amount:
3 “_/7-—{ 0.0
nt:

~— Retract amour
0.1

[¥] Rapid retract

[ Cut away from center line

L )C%)

Resim 2.25: Face paremeters sekmesi

Select Points: Alindan kaldirilacak talas miktar1 gapraz iki nokta segilerek

yapilir.

Use stock: Alindan kaldirilmasi istenen talas miktar1 Finis Z (Alindan

kaldirilacak talas miktar1) altindaki kisma (-) deger olarak yazilir.

Entry amount: Takimin malzemeden talas kaldirmaya baslamadan onceki

konumu.

Rough stepover: Kaba talaslar da her defadaki talas alma miktar1

Finish stepover: Ince pasoya birakilacak miktar

Overcut amount: Kesicinin eksenden asagiya inme mesafesidir.

Retract amount: Her pasodan sonra geri ¢ikma mesafesi

Rapid Retract: Hizli ilerleme ile geri ¢ikma

Stock to leave: Alindan birakilacak ince talas miktart

Cut away from center line: Her paso i¢in bir dikdortgen tanimlanir ve kesici

bu dikdortgene gore konumlandirilir

Maximum number of finish passes: Finis paso sayisi

Compensation type: Kesici takim ug telafisi

o Computer: Cap telafisi program tarafindan hesaplanarak yapilir.G40,
G41 ve G42 kullanilmaz.

o Control: Program tarafindan ¢ap telafisi yapilmaz. G40, G41 ve G42 ile
tezgah tarafindan yaptirilir.

. Wear: (Asinma): Ug yarigap telafisi hem tezgah tarafindan yapilir hem
de program tarafindan hesaplanir. Takim yonleri ikisinde de aynidir.
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. Reverse Wear: (Ters asinma): Program tarafindan hem takim telafisi
hesaplanir hem de kodlar tiiretilir. Takim yonleri ikisinde de aynidir.
Off: Ug yarigap telafisi yok. Ug profil ¢izgisinin tizerinde hareket eder.

o Compensation Direction: Takim ucu telafi yoni. Sag, sol ya da
otomatik olarak

degerler girildikten sonra OK tusuna basilarak iglem tamamlanir.

—

Sekil 2.10: Alin tornalama 6rnegi

2.6. Cutoff ( Kesme Takim Yollar)

Is parcalarinin boyunu istenilen &lgiide kesmek igin kullanilir. Parcanin kesilecek
kismi bir dogru pargasi veya bir nokta ile tanimlanabilir. Takim yollarini olusturmak igin
islem siras1 sOyledir:

>

>

“Machine Type”den Lathe (Torna) secilir. Segilen tezgdh “Operation
Manager” kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

“Machine Group 1” in alt kismindaki “Properties” segilir. Agilan “Machine
Grup Properties” diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlar
yapilir. Ayrintil ayarlar i¢in sayfa 6 da “Makine Grubunun Diizenlenmesi ‘ne
kismina bakiniz.

“Toolpaths” meniiden “Cutoff” seg¢ilir.

Ekrana “Select cutoff boundary point”( Kesme sinir noktasini seg¢iniz).Nokta
parga iizerinde isaretlenir. Ekrana “Lathe Cutoff Ozellikleri” penceresi gelir.

66



Sekil 2.11: Kesme

| Select cutaff boundry paint:

noktasinin isaretlenmesi

2.6.1. Toolpath Paramers (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Cutoff Ozellikleri” penceresi agilinca ekrana gelen pencerede takim yoluna
uygun takimlar listelenmistir. Farkli takim olusturmak istenirse “Create New Tool” dan
segilebilir. “Cutoff” takim yolu parametreleri “Rough Toolpath Parameters” ile aynidir.

Ayrmtili ayarlar i¢in sayfa 20’ye bakiniz.

EECTET=R e N

Toolpath Cutoft
= Tool number: B Offset number: 41
l H Station number: 41 EEeE
T4141 R0.01 W0.1969 T4141 RO.01 W0.125 Feedrate: 00025  @infrev  © in/min microin
ODGROOVECENTE..  OD GROOVE CENTE... Spindle spoed: 200 s e
Max. spindie speed: 5000
Home Postion
T4242 R0.01 W0.25 T4343 R0.01 W0.375 K5 Zi0 Bt
ODGROOVECENTE..  OD GROOVE CENTE..
. . [ Force tool change
el i ¥ Comment:
] Show library tools Right-click for options
Select ibrary tool... [ [__Tool Fiter... ~
( Axis Combo’s (Left/Upper) ) [ Miscvalves... | [ [ Stock Update...] [1[ Refpo
[F]Tobatch ] [ Tool Display... | [ Coordinates... | [ CannedText.. |
v |8 ] 2

Resim 2.26: Toolpath paremeters sekmesi
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2.6.2. Cutoff Parametres (Kesme Takim Yolu Parametreleri)

VVVY VVV VVVVVVYY

Toolpath parameters | Cutoff parameters |
Entry amount: Tool Compensation |
2 [] From stock. Compensation
type:
Retract Radius Computer -
© None Compensation
= direction:
(©) Absolute: 0.0 b
© Incremental: o1 [ From stock -m
Rol cutter
Cornes Gy around comers:
X Tangent Point... | 0.0
Y2y Mo )
Back Face Stock | 0.0 © Rodivs: |0.003
Cutto: -
= ©) Chamfer
@ Front radius
gl © Back radius B [a
Secondary feed rate / spindie speed B [ Cannedtext
Radius to apply new settings: 7144422 m Peck
[ Feed rate: 00025 | @infrev () in/min Lead In/Out...
[7] Spindle speed 20 @css RPM B Filter.

Resim 2.27: Cutoff paremeters sekmesi

Entry amount: Kesicinin is pargasina giivenli yaklasma mesafesi (GO hizi ile)
Retract radius: Kesicinin geri ¢tkma mesafesi

None: Geri ¢ikma yok

Absolute: Geri ¢ikmay1 mutlak deger olarak se¢

Incremental: Geri ¢ikmayi artisli deger olarak seg

X Tangent Point: Kesicinin X ekseninden inecegi degerdir.

Back Face Stock: Kiitiik arka yiizeyi

Cut to: Ug¢ kismu agili olan kesicinin hangi noktasinin referans alinacagi
belirlenir.

Front radius: Ucun 6n kavisi

Back radius: Ucun arka kavisi

Corner geometry: Kesme isleminde parca kenarina pah veya yuvarlatma
uygular.

None: Kdoseler keskin kalir.

Radius: Yuvarlatma uygulanir.

Chamfer: Pah kirilir.

Properties: Ayarlamalar
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M cuoticramier ==
Width/Height
[ owan. > Width: Genislik
Bl | » Height: Yiikseklik
» Select Chamfer line: Pah kirilacak ¢izgiyi seg.
X hoge: 450 » Angle: Pah agis1
Tomds: 00 > Top Radius: Ust kose kavisi
Bttom radus: 003 » Bottom Radius: Alt kdse kavisi
3

Resim 2.28: Cutoff Chamfer sekmesi
> Clearence Cut: Giivenli yaklagsma mesafesi

Clearance Cut

Entry amount: (8l [] From stock

. Xincrement: 01
—

f Zin 01
| B

v ] ]L2]

Peck

Resim 2.29: Clearence Cut sekmesi

Tool Compensation type: Takim ucu telafisi tipi

Compensation direction: Takim ucu telafisi yoni

Roll Cutter Around Corners: Koselerde takima yay hareketi yaptir
Secondary feed rate: Ikinci ilerleme hiz1

Radius to apply new settings: Radyiise yeni ayarlar ekle

Peck: Kesme islemini sikismayi 6nlemek ve talagi kolay bosaltmak igin
gagalama ile (G75: Gagalama ile kesme ¢evrimi) yapar.

VVVVVY

Last pect only: Son adima ekle
Dwell time: Bekleme zamani
Seconds: Saniye olarak
Revoulations: Devir olarak

. o Seconds

@) Revolutions

(v ][ %] 2]

3 Peck Parameters L —— » Peck Amount: Adim miktar1

» Number: Adim sayist
Pk > Depth: Adim derinligi
= ;:::e' ;_15 > Last Increment: Sonraki atig
Pt [0 > Retract Moves: Geri ¢ikma hareketi
T > Use retract moves: Geri ¢ikma kullan
(] Use retract moves » Retract Amount: Geri ¢ikma miktari

e > Dwell: Adim sonunda bekleme zamani

o~ - > None: Bekleme yok
@None  CMlpecks  (© Lastpeckonly » All Pecks: Biitiin adimlarda bekle

>

>

>

>

Resim 2.30: Peck paremeters sekmesi
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o =

aNommal kestbmis _______b. Kose yuvarlatilarak kesilmig c.K&se pah kinlarak kesilmis

Sekil 2.12: Kesme ornekleri
2.7. Drill ( Delik Delme Takim Yollar)

Delik delme, raybalama, kilavuz ¢ekme ve havsa agma gibi islemlerin yapildigi
kisimdir.” Lathe Drill Toolpat”h © a tiklandiginda “Lathe Drill Ozellikleri” penceresi
acilir.

2.7.1. Punta Deligi Delme

Lathe Drill Ozellikleri penceresi agilinca 6nce punta matkaplar1 listelenir. Bu yiizden
delik delme takim yollarinda 6nce punta matkabi ile delik delme islemi yapilir. Takim
yollarmi olusturmak i¢in islem siras1 soyledir:

> “Machine Type”den Lathe (Torna) segilir. Segilen tezgdh “Operation
Manager” kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

> “Machine Group 1” in alt kismindaki “Properties” segilir. Agilan “Machine
Grup Properties” diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlar
yapilir. Ayarlar igin sayfa 6’da “Makine Grubunun Diizenlenmesi” basligina
bakiniz.

> “Toolpaths” meniiden “Drill” segilir.

> Ekrana “Enter new NC name” penceresi gelir. Burada takim yolu kaydedilir.

>  Kaydetme isleminden sonra ekrana “Lathe Drill Ozellikleri” penceresi gelir.

2.7.1.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)
“Lathe Drill Ozellikleri” penceresi acilinca ekrana gelen pencerede takim yoluna
uygun takimlar listelenmistir. Farkli takim olusturmak istenirse “Create New Tool”dan

olusturulabilir. “Drill” takim yolu parametreleri “Rough Toolpath Parameters” ile aynidir.
Ayarlar igin sayfa 20’ye bakiniz.
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” Toolpath parameters | Simple dril -no peck | Simple dril custom ] |
|

Tool number: Offset number: 111

* —amm ‘= Station number: 111

T111111 0.1969 Dia. T111111 0.25 Dia. Feed rate: 100.0 @infev @ in/min micro4n
SPOT TOOL .25 DIA. SPOT TOOL .25 DIA. Spindle speed: 200 ©css © RPM
——

Home Position

- |
T11211205 Dia. T1131130.75 Dia. ks Zio | i
SPOT TOOL .5 DIA. SPOT TOOL .75 DIA.
[] Force tool change
—— AN | Commect:
Show library tools Right-click for options -
Soscray oo .
I #is Combo's (Left/Upper) ) [ Misc values... | ((Stock Update... | [F1[ Refpoint. |
Tobatch [ Tool Display... | [ Coordinates... | [ Canned Text.. |

(v[%] 2]
Resim 2.31: Toolpath paremeters sekmesi
2.7.1.2. Simple Drill-No Peck (Basit Delik —Cevrim Yok)

3 e o oo S

H Toolpath parameters | Simple drll -no peck | Simple il custom | l
Dril Cycle Parameters
Cycle:
[n..-nr

(© Absolute @ Incremental
[ From stock

Drill tip compensation

Bieakthough amount: [0.25 | e—

(v [ %] 2]

Resim 2.32: Simple drill-no peck sekmesi

Depth: Delik derinligi. (-) deger girilir. Segilince ¢izim ekranina geri doniiliip
sekil tizerinden derinlik isaretlenebilir.

Depth calculator: Derinligi hesapla. Punta matkabinin konik ucunu
hesaba katar.
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-
Depth Calculator

===

Tool tip diameter fflat ontip) 0.0 ‘

[¥] Use current tool values

Tool tip included angle |90.0

@ Addto depth

Il ) Qvenwrite depth

A\

Use current tool values: Giincel takim degerlerini
Tool diameter 019685 kullan

Tool Diameter: Takim ¢ap1

Tool tip included angle: Takim ug agisint dahil et
Finish diameter: Bitis ¢ap1

Tool tip diameter (flat on tip): Takim ug gapu.

Add to depth: Derinlige ekle

Depth: Eklenecek derinlik

Finish diameter 0.19685

Depth  -0.098425

YVVYVYVYVYYVY

|

%12 Overwrite depth: Derinligin istiine ekle

=

VVVYVY ¥V VY

YVV VYV VV VYVYV

Resim 2.33: Depth Calculator sekmesi

Drill Point: Delik baglangi¢ noktasi. Sekle doniiliip tizerinden isaretlenir ya da
alttaki X ve Z kutularina yazilir.

Clearance: Kesicinin par¢aya giivenli yaklagsma mesafesi. Sekle doniiliip
iizerinden isaretlenir ya da yandaki kutuya yazilir.

Absolute: Mutlak 6l¢ii degeri

Incremental: Artimsal 6l¢ii degeri

Retract: Geri ¢ikma

Drill Cycle Parameters: Delik operasyon tipleri buradan segilir.

o Drill /Counterbore: Gagalamasiz normal delik delm ve havsa agma
isleminde kullanilir.

Peck drill: Gagalama hareketi ile delik delme. Derin deliklerde kullanilir.
Chip Break (G74): Talas kiricili delik delme

Tap (G32): Kilavuz ¢ekme

o Bore: Delik biiyiiltme islemi

1st peck: Matkabin ilk gagalama ile dalma miktar1

Subsequent peck: Takimin sonraki her gagalamadaki dalma miktari

Peck clearance: Gagalamada delik tabanina g¢arpmamak i¢in emniyetli
yaklasma mesafesi

Retract amount: Her gagalamadan sonra matkabin geri ¢ikma miktar1

Dwell: Matkabin delik sonunda bekleme siiresi.( Saniye olarak)Deligin daha
diizglin ¢ikmasi ve i¢inde talag kalmasi 6nlenmis olur.

Shift: Delik biyiiltme islemlerinden sonra kesicinin delik yiizeyinden
uzaklasma miktar1

Drill tip compensation: Delik i¢in ug telafisi

Break through amount: Boydan boya deliklerde matkap ucunun delikten
¢ikma mesafesi
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2.7.1.3. Simple Drill Custom Parameters (Basit Delik Paramereleri)
B oot et S

H Toolpath parameters | Smple il -no peck | Smple dril custom parameters ‘

e » Apply custom drill parameters:
N—— | —— Kisiye ozel delik parametreleri
o2 19| 107 00| ekle. Isaretlenince aktif hale
woment — Mvene—— gelir. Kutulara delik gevrim
Vgt (00| 10 et #10 (00| parametre  degerleri  yazlir.

Buraya herhangi bir ayar
yapmaya gerek yoktur.
(vI[X] 2]

Resim 2.34: Simple drill custom paremeters sekmesi

OK tusuna basilinca takim yollar1 otomatik olarak olusturulur.

Sekil 2.13: Punta deligi delme 6rnegi

2.7.2. Matkapla Delik Delme

Punta deligi delme isleminden sonra matkapla asil deligi delme islemine gegilir.
“Drill” komutuna tekrar girilir. “Lathe Drill Ozellikleri” penceresi agilinca énce punta
matkaplari listelenir. Islem siras1 sdyledir:

»  Bir punta matkabi segilip sag tusa basilip Edit tool komutu segilir.

> Agilan “Define Tool” penceresinden “Drill/Tab/Reamer” segilir. Ya da
“Create New Tool” segilince “Define Tool “penceresi agilir.

> Buradan “Drill/ Tap /Reamer” segilir. Tool sekmesi segilince agilinca “Tool
type” den matkap secilir.
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825/} (139 Define Tool - Machine Group-1

‘ [ Type - Drl/Tap/Reamer | Tools | Holders | Parameters| [save To Librry... i Type - Dl Tap/Reamer | Tools | Holders | Parameters Save o libays)
‘ [ATHELINCHLIC [ Fitertool type in catalog Draw Tool...
Get Tool. Save Tool Delete Tool... | [] Metrc Values ([ Setp Tool. | Setp Took.«
Name: Materal [HSS -
Tool Type Tool Geometry —
| T E < & &
o [ GenerlTuming [ Threadng [ Grooving / Patting
20
200 - | s ]
60 =
[ Boring Bar [ DAl / Tap / Reamer | Custom
Number of flutes: 2 " Flute heix angle: 30.0
Tap Parameters
mindthiead [0.0
Tapered Plug Bottoming

Resim 2.35: Define Tool diyalog kutusu

Matkapla delik delme isleminin “Toolpath Parameters, Simple Drill-No Peck ,
Simple Drill Custom Parameters” parametreleri punta deligi delme parametreleri ile
aynidir.Sayfa 70’e bakiniz.

:::= ' &
&

Sekil 2.14: Matkapla delik delme érnegi
2.7.3. Kilavuzla Vida Cekme

Delik delme isleminden sonra. “Drill” komutuna tekrar girilir. “Lathe Drill
Ozellikleri” penceresi agilinca dnce matkaplar listelenir. Islem siras1 soyledir:

1. Bir punta matkabi secilip sag tusa basilip “Edit tool” segilir.A¢ilan “Define
Tool “penceresinden “Drill/Tab/Reamer” segilir.

2. Ya da “Create New Tool” dan “Define Tool” penceresi agilir. Buradan
“Drill/Tap / Reamer” segilir.

3. “Tool” sekmesi agilinca “Tool type’ den sag ya da sol kilavuz segilir.
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I
| Type - Dril/Tap/Reamer | Tools | Holders | Parameters|

e

ine Tool - Machine Group-1

[save To Library...

[ATHE_INCHLIC ([ Fitertool type in catalog

Get Tool.

Name:

Tool Type

il

Save Tool

Delete Tool

|| [@] Metric Values

Tool Geometry
0375

50
40
375
05

Number of fises: 4
Tap Parameters

@ Tapered

Jé/_ o

Material | HSS v

T— i

Flute helx angle: 0.0

mmAtread (00625

2 Puug © Bottoming

Draw Tool...

(v][%][ 2]

Type - Dril/Tap/Reamer | Tools | Holders | Parameters|

-

[ General Tuming

=

[ Boing Bar

Save To Library...
Setup Tool...
[ Threadng [ Grooving / Parting
=
[ Drl/Tap/Reamer [ Custom
(%]

Resim 2.36: Define Tool diyalog kutusu

Kilavuzla vida ¢ekme isleminin diger parametreleri punta deligi delme parametreleri
ile aynidir. Tek fark: “Drill circle parameters”’ den “Tap (G32)” segilir. Diger ayarlar i¢in
sayfa 70’e bakiniz.

Sekil 2.15: Kilavuzla vida ¢cekme érnegi
2.8. Point Toolpath (Nokta Belirterek Takim Yolu Olusturma)

- B

Bu komut ile belirlenen noktalar arasinda takim yolu olusturulur. Kullanici takim
hareketlerini kendisi belirler. Komuta tiklaninca ekrana “Select point to rapid to” (Hizh
gelme noktasini se¢) gelir. Kesicinin gidecegi noktalar isaretlenir. Isaretleme yapilirken
secilen noktalara GO veya G1 tuslarina basilarak ilerleme atanir.

point Toolpath

T ER

BT WS 202Taaas Y S B
5

V@

Resim 2.37: Point toolpath arag¢ cubugu
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Secme islemi tamamlaninca OK tusuna basilir. Ekrana “Lathe Point Ozellikleri”
penceresi gelir.

Select point to rapid to:

e -~ __ pL N

Sekil 2.16: Point Toolpath ile par¢canin se¢imi

2.8.1. Toolpath Paramers (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Drill Ozellikleri” penceresi agilinca ekrana gelen pencerede takim yoluna
uygun takimlar listelenmistir. Farkli takim olusturmak istenirse “Create New Tool” dan
olusturulabilir. Point takim yolu parametreleri “Rough Toolpath Parameters” ile aynidir.
Ayarlar i¢in sayfa 20’ye bakiniz.

v

Sekil 2.17: Point Toolpath ile olugturulmus takim yolu ve par¢a drnegi

2.9. Manuel Entry (Elle Program Girme)

Bu yontemde MasterCAM programinda herhangi bir islem yapilmaz. CNC kodlart
“Manuel Entry” yazan kisma elle yazilarak girilir.
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[ Manual ey onoErNeD) T &) 5 Enter Text: Manuel Entry ortaminda
Text source yazilmis kodlar aktif olur. 750 karaktere
© Enter text (750 characters masimun) yazilabilir.
To101 : » Use text file: Herhangi bir text (yazi)
s cagrilarak bu ortamda calistiriimasi
Shete R saglanir.

R . : » Select: Digardan “.txt” uzantili dosyalari
d ' secip programda agmak i¢in kullanilir.

©) Use text fle Dosyanin yeri belirtilip a¢’a basilir.
» Edit now: Text dosyalarini agtiktan sonra

bu komuta tiklandiginda Mastercam editor
penceresi  acilir.  Kodlar  iizerinde
degisiklik yapilabilir.

» Edit a copy: Diizeltilmis programlarin
Mastercam formatinda kaydedilmesi icin
kullanilir.

Select Edit now, Edit a copy. N

@) Save in MCX file

Fead only when posting
NCI output method N

£ e Comen: > Read only when posting: Son islemci
@ As Code

ortaminda sadece okuma modunu agar
Burada diizeltme yapilamaz.

» Save in MCX file: Hazirlanan programin
program dosyalari igerisine
kaydedilmesini saglar.

Resim 2.38: Manuel Entry diyalog kutusu

Ayarlar yapildiktan sonra OK tusuna basilir. Takim yolarinin ¢ikarilmasi i¢in G1
butonuna basilarak “Post Processing” penceresi ekrana gelir. OK tusuna basilarak CNC
kodlar1 ¢ikarilir.

2.10. Transform (Takim Yolu Tasima)

Aym geometriye sahip parcalarda birden fazla operasyon olusturmak yerine
“transform” takim yolu kullanilir. Bir tane takim yolu olusturulur ve istenilen sayida
cogaltilir. Transform ile takim yollar1 dondiiriilebilir, tagiabilir ve aynalanabilir. Bu komutu
kullanabilmek i¢in daha 6nceden olusturulmus bir takim yolunun bulunmasi gerekir.

Toolpath  meniisiinden  “Transform”se¢ildiginde ~ “Transform  operation
parameters” penceresi ekrana gelir.
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2.10.1. Type And Methods (Tip ve Metod)

Type and Methods | Translate
Type Source operations [7] Remove comments B G i pevstioni s abimet
p
© Translate & @a Mciine Gup L | Keep this transform operation
- (11 Propeties - Lathe Default
() Rotate 5.00 5
LR Toolpath Group-1 [ Copy source operations
© Miror -] 1- Lathe Groove - [WCS: TOP] - [Tplane: |
E 1 Disable posting in selected
source operations
Method
(©) Tool plane B Supogan
r © Absolute Incremental
Include origin
Save views Work offset numbering
@ Coordinate @ OF
Siiis () Maintain source operation’s
ONC @ Geomety Aikteod
Start
Group NCI output by < I ) hisrent [0
(©) Operation order Comment
Match existing offsets
| Unique subprograms %
(@) Operation type v [E] | Custom Parameters

FAE3EA

Resim 2.39: Type and methods paremeters diyalog kutusu

Translate: Oteleme

Rotate: Dondiirme

Mirror: Aynalama

Tool plane: Kesici diizlemi

Coordinate: Koordinatlar

Source Operations: Operasyon kaynagi

Remove Comment: Agiklamayz sil

Comment: Agiklama

Create new operationand geometri: Yeni operasyon ve geometri olustur.
Subprogram: Alt program ¢agirmaCopy source operations: Operasyon
kaynagini kopyala

Work offset numbering: Takim yolu &telemeyi numaralandirma
Maintain source operation’s: Operasyon kaynagina bak

Assing new: Yeni yardim

VVV VVVVVVVVYVYYVY
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2.10.2. Translate (Tasima)

Takim yollar1 farkli yontemlerle taginabilir veya dogrusal kopyalanabilir.

VVVVVVVVYVYVYY

[ Type and Methods | Transite |
Method Rectangular Coordinates are word coordinates
Rectangular X [0 - D From point
@ Between points Y o - X 00 2
& oas - Yy o -
©) Between views 3D Z 00 v
X [0 [
7| Sort point to point Y 1ﬁ|j E] E]
Instances Z |00 "D Toport
" TH ul xw -H
X [0 B ¥ [ 2]
© Distance between m e [ Z v
© Total distance
[ From view [T To view
Not used. [ "N Not used k
K3

Resim 2.40: Translate sekmesi

Rectangular: Dikdortgensel

Between points: Belirlenen noktalar arasina takim yollari taginir veya ¢ogaltilir.
Delta: Mesafe girerek

Between views: Belirlene goriintiiler arasina takim yollar1 taginir.
Instances: Cogaltma sayisi

Distance between: Girilen mesafeyi ¢ogaltma sayisina boler.
Total distance: Toplam mesafeyi ¢ogaltma sayisina béler.
Rectangular X: X ekseninde takim yolunun taginacagi mesafe
Rectangular Y: Y ekseninde takim yolunun taginacagi mesafe
From point: Birinci noktanin koordinati

To point: ikinci tasinacak noktanin koordinat:

’/’— _ H -

,_-_].:'.;\-—/_;y;____j =

E U

i N h — -

(i
|||J_I: |!|IL:J l

—

Sekil 2.18: Otelenmis takim yolu érnegi
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2.11. Quick (Hizh Takim Yolu Olusturma)

“Rough, Finish ve Groove” takim yollarmin birka¢ kati kadar daha hizli
olusturulmasi i¢in kullanilir.

2.11.1. Quick Rough (Hizh Kaba Profil isleme Takim Yolu)

Olusturulan takim yolu parametreleri Rough takim yolu parametreleri ile aynidir.
Parganin iiretim zamani “Rough” takim yolunun yaklagik yaris1 kadardir.

2.11.2. Quick Finish (Hizh Ince Profil Isleme Takim Yolu)

Olusturulan takim yolu parametreleri “Finish” takim yolu parametreleri ile aynidir.
Parc¢anin iiretim zaman1 “Finish” takim yolunun yaklasik yarisi1 kadardir.

2.11.3. Quick Groove (Hizh Kanal isleme Takim Yolu)

Olusturulan takim yolu parametreleri “Groove” takim yolu parametreleri ile aynidir.
Parcanin iiretim zamani “Groove” takim yolunun yaklagsik yaris1 kadardir.

2.12. Canned (Cevrimlerle Takim Yolu Olusturma)

Is parcasi iizerinden cevrimlerle daha kolay talas almak icin kullanilir. Diger takim
yollarindan farki ise; takim yollarin1 olustururken G70, G71, G73 ve G75 gibi tornalama
cevrimlerini  kullanarak programin olusturulmasidir. Cevrimler kullanilarak; CNC
programlarinda kullanilan karakter sayisi ve isleme siiresi azaltilmig olur.

2.12.1. Canned Rough (Kaba isleme Cevrimi)

Is parcasmi boyuna kaba tornalama cevrimi ile islemek igin kullanilir. CNC kodlart
G71 ¢evrimi ile olusturur. Takim yollarin1 olusturmak igin iglem siras1 soyledir:

> “Machine Type’den Lathe” (torna) segilir. Segilen tezgdh “Operation
Manager” kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

> “Machine Group 1” in alt kismindaki “Properties” segilir.A¢ilan “Machine
Grup Properties” diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlari
yapilir. Ayrintil ayarlar igin sayfa 6°da “Makine Grubunun Diizenlenmesi”
kismina bakiniz.

> “Toolpaths” meniiden “Canned- Rough” segilir.

> Ekrana “Enter new NC name” penceresi gelir. Burada olusturulacak takim
yoluna bir isim verilerek kaydedilir.

»  Kayit isleminden sonra “Chaining” penceresi agilir. Acilan pencereden
islenecek yiizeyler se¢ilir ve OK tusuna basilir. Ekrana “Lathe Canned Rough
Ozellikleri” penceresi gelir.
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2.12.1.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Canned Rough Ozellikleri “penceresi agilinca ekrana gelen pencerede takim
yoluna uygun Kesiciler listelenmistir. Farkli takimlar olusturulmak istenirse “Create New
Tool” dan da olusturulabilir. “Canned Rough” takim yolu parametreleri “Rough Toolpath
Parameters” ile aynidir. Sayfa 20’ye bakiniz.

Toolpath | Canned rough ]
E Tool number: [1 Offset number.
I l 3 Station number: 1
T0101 Ro.ozé T0202 R0.0313 Feed rete: |01 S @k R
ODROUGHRIGHT-..  OD ROUGH LEFT - . St spocd [P O,
Max. spindie speed: 10000

Home Postion
T0303 R0.0313 70404 R0.0313 sz Define.
ROUGH RIGHT - 80 DEG.  ROUGH LEFT - 80 DEG.
. . ) [ Force tool change
(e Comment:
Show library tools Right-ciick for options 2
Sy .
[ Ads Combo's (Left/Upper) ) [ Miscvalues.. | [ Stock Update... | ]| Refport
[] To batch ] [ Tool Display... | [ Coordinates... | [ Canned Text.. |

(vI[X][?]

Resim 2.41: Toolpath parametres sekmesi

2.12.1.2. Canned Rough Parametres (Kaba Isleme Cevrimi Parametreleri)

Kullanilan parametre ve anlamlar1 “Rough” takim yollarinda “Rough Parameters
sekmesindeki parametreler ile aynidir. Sayfa 20’ye bakiniz.

| 38 Lathe Canned Rough Ozellikleri

Toolpath parameters | Canned rough parameters \

Tool Compensation

Compensation
ype:
. Oweiinp:amounk: Computer %
00 Optimize cutter
compin control
Roush sep Compensation
direction:

i .
_{ 0.01 Roll cutter
B e w

0.01

Rough Direction
[] PERMANENTLY change to longhand

ﬁ

[ Bxtend contourto stock

Adjust Contour Ends

(v[%]. 2]

Resim 2.42: Canned Rough parameters sekmesi
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> PERMANENTLY change to longhand: Cevrimi kullanmadan programlama
yapar.

+
+

Sekil 2.19: Canned Rough takim yollar:

%

00001

GO TO0101

G1l8

G97 527 M03

GO G54 X28.5777 z.1

G50 S3600
G96 S200

E71 v2. Rr.1

G71 P100 Q102 U.02 W.01 F100.

N100 GO X8.5777 s8200
Gl z-7.0313
z-10.0183

X18.5594 z-15.0092

Resim 2.43: Canned rough ile CNC kodlarmin ¢ikarilmasi
2.12.2. Canned Finish (Finis Isleme Cevrimi)

Finis isleme; kaba tornalama isleminden sonra ylizey kalitesini arttirmak icin yapilan
talas alma islemidir. Boyuna kaba tornalama g¢evrimi ile (G71) birakilan finis paso payimi
almak i¢in kullanilir. Programi G70 g¢evrimi ile tamamlar.

Takim yolunun ¢ikarilabilmesi i¢in kaba profil tornalama isleminden sonra finis paso
pay1 birakilmis olmalidir. Takim yollarint olusturmak igin iglem sirast soyledir:

»  “Machine Type’den Lathe” (Torna) segilir. Segilen tezgah “Operation
Manager” kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

»  “Machine Group 1” in alt kismindaki “Properties” secilir. A¢ilan “Machine
Grup Properties” diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlari
yapilir. Ayrintili ayarlar i¢in sayfa 6’da “Makine Grubunun Diizenlenmesi”
kismina bakiniz.

»  “Toolpaths” meniiden “Canned-Finish” segilir.

> Ekrana “Enter new NC name” penceresi gelir. Burada olusturulacak takim
yoluna bir isimverilerek kaydedilir.

»  Kayit isleminden sonra “Chaining” penceresi acilir. Agilan  pencereden
islenecek ytizeyler secilir ve OK tusuna basilir.
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2.12.2.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Canned Finish Ozellikleri” penceresi acilinca ekrana gelen pencerede takim
yoluna uygun takimlar listelenmistir. Farkli takimlar olusturulmak istenirse “Create New
Tool” dan olusturulabilir. “Canned Finish” takim yolu parametreleri “Rough Toolpath

Toolpath parameters | Canned finish parameters |

- Tool number [1 Offset number: | I
l 3 Station number: 1 [ ToolAnge, |
70101 R0.0313 T0202 R0.0313 Feed rate: 0.01 @infrev. Din/minmicrodn
ODROUGHRIGHT - .. OD ROUGH LEFT - Spindie spoed: 200 @Css @ RPM
Max. spindie speed: 10000 Coolart...
Home Posttion
70303 R0.0313 T0404 RD.0313 [Ewan [From Machine . =] [ Deine
ROUGH RIGHT - 80 DEG.  ROUGH LEFT - 80 DEG.
. . [ Force tool change
| i i Comment
[¥] Show library tools Right-click for optiona
| Select tbrary tool... ] [ Tool Fiter... |
( Axia Combo's (Left/Upper) ] [ Miscyalues... | [¥] [ Stock Update... | 1] Feis J
7] Te batch [ [ Tool Display... | [ Coordinatea.. | [ Canned Text.. |

Resim 2.44: Toolpath paremeters sekmesi

2.12.1.2. Canned Finish Parametres (ince Profil isleme Cevrimi Parametreleri)

PERMANENTLY change to longhand:
Cevrim kullanmadan programlama yapar.
Canned operation to finish: Finish
operasyonu hakkinda agiklama

Approach points: Noktalara yakinlagma
Retract points: Noktalardan uzaklagsma
Compenzation in  control:  Yarigap
telafisinin kontrolii

VVV VY V

[ PERMANENTLY chenge o ogrend OF

Resim 2.45: Lathe canned finish paremeters sekmesi

-0

Sekil 2.20: Finish isleme ornegi
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G71 Ul.5 R.1

N100 GO X8.5777 5200
Gl z-7.0313

z-10.0183

X18.5594 z-15.0092

G3 X18.5777 2Z-15.0313 I-.0221 K-.0221
Gl z-20.0001

G3 X28.5777 2-25.0313 I-.0313 K-5.0312
N102 G1 z-35.

G0 20.

G18

G70 P100 Q102

G0 z0.

Resim 2.46: Canned finish ile CNC kodlarimin ¢ikarilmasi

2.12.3. Canned Groove (Kanal A¢ma Cevrimi)

Kanal agma ve kesme isleminde kullanilir. Programi G75 kanal agma ve kesme
¢evrimi ile olugturur. Takim yollarini olusturmak igin islem sirasi soyledir:

>

>

“Machine Type’den Lathe” (Torna) segilir. Segilen tezgdh “Operation
Manager” kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

“Machine Group 1” in alt kismindaki “Properties” segilir. A¢ilan “Machine
Grup Properties” diyalog kutusundan Stock Setup segilerek kiitiik ayarlar
yapilir. Ayarlar i¢in sayfa 6’da “Makine Grubunun Diizenlenmesi” basligina
bakiniz.

“Toolpath”s meniiden “Canned-Groove” segilir. Ekrana “Enter new NC
name” penceresi gelir. Burada olusturulacak takim yoluna bir ad vererek
kaydedilir.

Kayit isleminden sonra “Grooving Options” penceresi agilir. Buradan kanal
se¢me yontemlerinden biri segilip OK tusuna basilir. Ekrana “Lathe Canned
Groove Paremetres” penceresi gelir.

” Grooving Options

L W Y

Groove Defiition

|

T

1 Point
2 Points
3Lines
Chain

Multiple chains

Point Selection
©) Manual

Window

===

Resim 2.47: Grooving options diyalog kutusu

2.12.3.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Canned Groove Ozellikleri” penceresidiyalog kutusu agilinca ekrana gelen
pencerede takim yoluna uygun kesiciler listelenmistir. Farkli takimlar olusturulmak istenirse
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“Create New Tool” dan olusturulabilir. “Canned Groove” takim yolu parametreleri
“Rough Toolpath Parameters” ile aynidir. Sayfa 20’ye bakiniz.

2.12.3.2. Groove Shape Parametres (Kanal Bi¢imi Parametreleri)

Bu sekemde kullanilan parametreler Groove takim yolunda kullamilan Groove
Shapes parametreleri ile aynidir. Sayfa 55’e bakiniz.

[ [ l

Groove Angle

v )X).2]

Resim 2.48: Toolpath paremeters sekmesi
(38 e comes oo ecives D

[ | Groove shape parameters | |

[¥] Rough the groove ] Finish each groove before roughing next

Step amount: Stock to leave in X: 0 Seconds
(X 0005
Stock to leave in Z:
0.005

[ PERMANENTLY change to longhand a8

(VI[X][?]

Resim 2.49: Groove rough paremeters

2.12.3.3. Groove Rough Parametres (Kanal Kaba Isleme Parametreleri)

Bu sekemde kullanilan parametreler Groove takim yolunda kullanilan Groove
Rough parametreleri ile aynidir. Ayrintili ayarlar i¢in sayfa 56 ya bakiniz.

PERMANENTLY change to longhand: Cevrimi kullanmadan programlama yapar.

85



2.12.3.4. Groove Finish Parametres (Kanal Ince isleme Parametreleri)

Bu sekemde kullanilan parametreler Groove takim yolunda kullanilan Groove Finish
parametreleri ile aynidir. Ayrintili ayarlar igin sayfa 58 e bakiniz.

| 39 Lathe Canned Groove Ozelliklers @

[ Toolpath | Groove shape | Groove rough | Groove finish parameters
Tool Compensation
Finish groove [C] Tool back offset number: |41 Compensation
type:

Muttiple Passes Direction for 1st pass Computer =

© Complete all passes on each groove g ™ ! ® ccw Optimize cutter
“) Complete each pass on all grooves @cw someyineonlfol
Roll cutter around comers:

Retraction Moves Wall Backoff
© Rapid B %oftoolwidth  ~

Number of finish passes: = @ in/rev
@ Feed rate: |0.01 i 50

Finish stepover:

—LII‘— 01
Stock to leave in X:

0.0
Stock to leave in Z:
0.0

Distance from 1st comer:
00

Overap between passes:

0.0
[ leadin.. |

(v ][ %].2]

Resim 2.50: Groove finish parametres paremeters sekmesi

GO T4141

Gl8

GS7 =287 MO03

GO G54 X8.7777 Zz-7.081
G50 83600

GS6 s200

G75 RO.

G75 X4.3905 z-9.995 PO. Q3. F.DOZﬂ
GO X8.7777

X8.8427

Z-6.8791

Z-7.0053

X8.7191

Gl X8.5777 z-7.076
X4.3805

GO X8.71591
z-10.0707

Gl X8.5777 z-10.
X4.3805

Z-7.2528

G0 X8.7191
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Resim 2.51: Canned groove ile CNC kodlarinin ¢ikarilmasi

2.12.4. Pattern Repeat (Profil Tornalama Cevrimi)

Kesici talag alma islemine ilk basladigi andan itibaren parganin profilini takip ederek
hareket eder. Program G73 ¢evrimi ile olusturulur.
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Takim yollarini olusturmak i¢in iglem sirast goyledir:

> “Machine Type’den Lathe” (ftorna) segilir. Segilen tezgdh “Operation
Manager” kisminda “Machine Group 1” olarak listelenir.

> “Machine Group 1” in alt kismindaki “Properties” se¢ilir. Agilan “Machine
Grup Properties” diyalog kutusundan “Stock Setup” segilerek kiitiik ayarlar
yapilir. Ayrintih ayarlar igin sayfa 6°da “Makine Grubunun Diizenlenmesi”
kismina bakiniz.

> “Toolpaths” meniiden “Canned- Pattern Repeat” secilir. Ekrana “Enter new
NC name” penceresi gelir. Burada olusturulacak takim yoluna bir isim
verilerek kaydedilir.

»  Kayit isleminden sonra ekrana “Lathe Pattern Repeat Paremetres” penceresi
gelir.

2.12.4.1. Toolpath Parameters (Takim Yolu Parametreleri)

“Lathe Pattern Repeat Ozellikleri” penceresi acilinca ekrana gelen pencerede takim
yoluna uygun kesiciler listelenmistir. Farkli takimlar olusturulmak istenirse “Create New
Tool” dan olusturulabilir. “Thread” takim yolu parametreleri “Rough Toolpath
Parameters” ile aynidir. Sayfa 20"ye bakiniz.

2.12.4.2. Pattern Repeat Parametres (Profil Tornalama Parametreleri)

39 Lathe Pattern Repeat Ozellikleri

Toolpath parsmeters | Pattem repeat parameters |

Tool Compensation
Compensation
Pattem offset angle: type:
Stepover: Number of passes: Somex e ¥
-

0.1 2

Stock to leave in X:
0.01

[7] PERMANENTLY change to longhand

@ (Cisamon

[¥] Extend contourto stock

Adjust Contour Ends....

Resim 2.52: Pattern REPEAT paremeters sekmesi

> PERMANENTLY change to longhand: Cevrimi kullanmadan programlama
yapar.
> Pattern ofset angle: Profil 6teleme agist

Sekil 2.21: Pattern Repeat cizgisel takim yollar:
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00001

GO TO101

GS7 520 MO3

GO G54 X42.059 22.033

G50 33600

GS6 5200

G73 U42.059 W2.033 Rq

G73 P100 Q102 U.02 W.0l F.01

N100 GO X8.5777 S200

Gl z-10.0183

X18.5594 Z-15.0092

G3 X18.5777 %-15.0313 I-.0221 K-.0221

G1 z-20.0001

G3 X28.5777 2-25.0313 I-.0313 K-5.0312
|l w~N102G612-35. 0000000

Resim 2.53: Pattern Repeat’de CNC kodlarimin ¢ikarilmasi
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki olgtileri verilen parganin imalati i¢in uygun takim yollarint olusturunuz.

1 2x45 ~1,5x45
I 1 D
o
Te) 8 To) Te)
_ S leloel - ] |
s (R N
,%‘ 1
30
T \\450., [SC R
Y _ 35
65
105
slem Basamaklar Oneriler
» CAM programini ¢alistirmak » Yukaridaki par¢ayr ¢izmek igin programin
> cizim sayfasini aginiz.
> Machine type meniisinden torna » Lathe (Torna) ‘den Manage list’i seginiz.

tezgahi se¢imini yapmak

Buradan LATHE 2-AXiS SLAND BED.
LMD’ yi se¢iniz.

Kiitiik ayarlarin1 yapmak

A\

» Operation Manager kismindan Properties’i

tiklayiniz.

» Agilan listeden Stock Setup’dan Properties’i

tiklayarak Machine Component Manager-
Stock penceresini aginiz.

Make from 2 point butonuna tiklayarak
kiitligii se¢iniz.

Rough (Kaba) Takim yollarim
olusturmak

Toolpath’den Rough’u se¢iniz.

Agilan Lathe Rough Ozellikleri
penceresinden gerekli ayarlar1 yapiniz.

Stock to leave in Z ‘ye 0,2 yaziniz.

>

Finish  (Ince) Takim  yollarim
olusturmak

VVIV VY

Toolpath meniiden Finish’i se¢iniz
Agilan Lathe Finish Ozellikleri
penceresinden gerekli ayarlar1 yapiniz.

Groove (Kanal agma) Takim yollarini
olusturmak

\ A%

Toolpath meniiden Groove seginiz
Agilan Lathe Groove Ozellikleri
penceresinden gerekli ayarlar yapiniz.

Thread (Vida agma) Takim yollarin
olusturmak

» Toolpath meniiden Thread’i seginiz.
> Acilan Lathe Thread Ozellikleri

penceresinden gerekli ayarlar yapiniz.

Parganin simulasyonunu gérmek

» Operations Manager kismindan Verify

Selected Operations tusuna basarak kati
simulasyonunu goriiniiz.
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» Operations Manager kismindan G1 (Post
selected operation) tusuna basiniz.
» Acilan Post processing penceresinde OK
tusuna basiniz.
» Parcanin CNC kodlarim1 ( G kodu) | > Ekrana Farkli Kaydet penceresi gelecektir.
cikarmak Istediginiz adrese kaydediniz..
» Mastercam X Editor dosyasi agilacak ve G
kodlari listelenecektir.
> Isterseniz bu kodlar iizerinde degisiklikler
yapabilirsiniz.
KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Kiitiik olusturmadan 6énce Machine type’ den Lathe (Torna)’yi
sec¢tiniz mi?

2. Kiitik olusturmak icin Operation Manager kismindan Stock
Setup’1 segtiniz mi?

3. Kaba profil isleme takim yollarin1 olusturmak i¢in Toolpath
meniisiinden Rough’1 segtiniz mi?

4. Acilan Chaining penceresinden pargay1 diizgiin segtiniz mi?

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

6. Ince profil isleme takim yollarim olusturmak icin Toolpath
meniisiinden Finish’i se¢tiniz mi?

7. Kanal agma takim yollarini olusturmak i¢in Toolpath meniisiinden
Groove’u segtiniz mi?

8. Vida agma takim yollarint olusturmak i¢in Toolpath meniisiinden
Thread’1 sectiniz mi?

9. Her islem i¢in dogru kesici takimlari belirleyebildiniz mi?

10. Kesici yollariin olugturulmasi sirasinda dogru parametreleri

11. (Ilerleme hizi, devir say1 ,talas miktar1 vb.) belirleyebildiniz mi?

12. Olusturdugunuz takim yollarinin simulasyonlarin1 gorerek hata
olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

13. CNC kodlarini (G ve M kodlar1) alabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Takim secimi ile ilgili asagidakilerden hangisi yanhstir?

A) Sadece kullanilacak takim segmek i¢in Toolpath meniisii kullanilir.

B) Yeni bir kesici takim segmek i¢in Create New Tool kullanilir.

C) CAM programu gerekli islem i¢in bize otomatik kesici takim seger.

D) Bir kez uygun takim segildikten sonraki operasyonlarda da kullanilabilir.

Kesici takim yollarmin belirlenmesinde asagidakilerden hangisine dikkat
edilmelidirdir?

A\) Is parcasinin baglanma sekli

B) Kullanilan kesici takimin tiirti

C) Kullanilacak tezgahin boyutlari ve giicii

D) Hepsi

Asagidakilerden hangisi kanal agma takim yollarini olusturmak i¢in kullanilir?
A) Rough

B) Finish

C) Groove

D) Theread

Olusturulan takim yolunun kati simulasyonunu gormek i¢in asagidakilerden hangi
komut kullanilir?

A) Toolpath

B) Verify Selected Operation

C) Post Selected Operation

D) Backplot Selected Operation

Takim yollarini olugturmak i¢in asagida verilen meniilerden hangisi kullanilir?
A) Toolpath

B) Machine type

C) Opertion manager

D) Settings

Torna tezgadhinda kesme hizini ifade eden terim asagidakilerden hangisidir?
A) Plunge feed rate

B) Spindle speed

C) Feed rate

D) Max. Spindle speed

Kilavuzla vida g¢ekmek igin asagidaki takim yollarindan asagidakilerden hangisi
kullanilir?

A) Plunge Turn

B) Machine Type

C) Groove

D) Drill
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10.

Takim yollarint gesitli ¢evrimleri kullanarak olusturmak igin asapida verilen takim
yollarindan hangisi kullanilir?

A) Cutoof

B) Manual Entry

C) Canned

D) Transform

Olusturulmus bir takim yolunu birden fazla c¢ogaltmak icin asagidaki takim
yollarindan hangisi kullanilir?

A) Transform

B) Plunge Turn

C) Pattern Repeat

D) Manual Entry

Asagidakilerden hangisi ile takim kiitiiphanesi agilir?
A) Create New Tool

B) Tool Display

C) Select Tool Library

D) Canned Text

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

G1 (Post) komutu agagida verilenlerden hangi islevi yerine getirir?
A) Simiilasyon olugturmak

B) CNC kodu tiretmek

C) Makine tipi segmek

D) Takim yolu segmek

Asagidakilerden hangisi geri ¢ikis hizini ifade eder?
A) Feed Rate

B) Spindle speed

C) Plunge Rate

D) Retract Rate

Asagidaki simgelerden hangisi takim yollar1 olusturulduktan sonra kati simiilasyonu
gdrmemizi saglar?

o LI 0 |22 o W 0 We

Asagidakilerden hangisi toplam talag derinligini ifade eder?
A) Depth

B) Retract

C) Feed plane

D) Top of stock

Torna tezgahinda delik delme kilavuz ¢gekme yontemi asagidakilerden hangisidir?
A) General Turning

B) Threading

C) Grooving/Parting

D) Drill/Tap/Reamer

Asagidakilerden hangisi kesici takim ¢ap telafisi numarasini ifade eder?
A) Tool number

B) Offsetnumber

C) Station number

D) Tool Diameter

Mastercam programu torna modiilii asagidakilerden hangisidir?
A) Lathe

B) Mill

C) Wire

D) Router
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10.

Asagidaki islemlerden hangisi ince( son) isleme tornalama anlamindadir?
A) Rough

B) Groove

C) Finish

D) Dirill

Asagidakilerden hangisi profil tornalama i¢in kullanilir?
A) Pattern Repead

B) Thread

C) Finish

D) Rough

Asagidakilerden hangisi sabit yatagi se¢gmek icin kullanilir?
A) Stock

B) Chuck

C) Tailstock

D) Steady Rest

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI
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