IMALAT ve KONTRUKSIYON LABORATUVARI

CNC FREZE TEZGAHI (DiK iSLEM MERKEZI) CALISMA FOYU

Laboratuvar Calismasinin Amaci:

Sanliurfa Meslek Yiksekokulu Makine Programi Atdlyesinde bulunan Klasik ve CNC tezgahlari incelemek, Dik
islem merkezinin temel elemanlarini tanimak ve standart kodlarla tezgahi kontrol etmek, bir CNC programi
yazmak ve bu programi Dik islem Merkezine yiikleyerek parca islemektir.

Yapilacak Calismalar:

Atolyede bulunan tezgahlar hakkinda kisa bilgiler verilecek.

Klasik freze tezgahlarindaki takim hareketleri incelenecek

Klasik torna tezgahindaki elemanlar tanitilacak ve takim hareketleri incelenecek.

CNC Freze Tezgahi (Dik islem merkezi) elemanlari ve detayli bir sekilde incelenecek. Takim hareketleri icin gerekli
kodlar tezgahta uygulanacak.

Verilecek aradan sonra, sinif ortaminda bir parga islemek icin gerekli CNC programi hazirlanacak

Hazirlanan program dosyasi Dik islem Merkezindeki Kontrol Paneline (Controller) yiiklenecek , sifirlama islemi

yapildiktan sonra parca islenecektir.

CNC NEDIR?

CNC (Computer Numerical Control- Bilgisayarli Nimerik Kontrol ); bir makinanin bilgisayardan génderilen
standartlastirilmis in sayi, harf vb. semboller ile kontrol edilmesini ifade eden bir terimdir. CNC Torna, CNC freze,
CNC Pres... vb.

CNC tezgahlarinda imal edilecek parganin teknik

resmi okunur, 6zel kodlardan olusan program
hazirlanir, hazirlanan program dosyasi tezgahin Resim —
bilgisayarina (Kontrol Paneline) aktarilir ve parca imal okunur. '\
edilir. Bilgisayara kaydedilen program dosyasi

defalarca kullanilabilir ve degisiklik yapilabilir .
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CNC Takim Tezgahlarinin Avantajlari:

CNC Tezgahlarinda pargalar yiiksek bir hassasiyetle imal edilir. (micron=1/1000 mm) boyutunda.

Klasik tezgahlarda islenmesi zor, hatta imkansiz olan egrisel profildeki parcalar CNC tezgahlarinda hassas
boyutlarda uretilirler.
Cok sayida parcanin ayni boyut ve hassasiyette Uretilmesi ancak CNC tezgahlari ile mimkiindr.

Klasik tezgahlarda kullanilan bazi baglama kalip, mastar vb. elemanlarla kiyaslandigi zaman tezgahin
ayarlama zamani ¢ok kisadir.

Ayarlama, 0l¢l, kontrolli, manuel hareket vb. nedenlerle olusan zaman kayiplari ortadan kalkmustir.
insan faktoriiniin imalatta fazla etkili olmamasindan dolayi seri ve hassas imalat mimkiinddr.

El becerisi ylksek insan gliciine gerek yoktur.

Tezgahin calisma temposu her zaman yiksek ve aynidir.

Her tiirla sarfiyat (elektrik, emek, malzeme vb.) asgariye indirgenmistir.

imalatta operatérden kaynaklanacak her tiirlii kisisel hatalar ortadan kalkmistir.

Kalip, mastar, sablon vb. pahali elemanlardan faydalaniimadigi icin sistem daha ucuzdur.
Depolamada daha az yere gerek vardir.

Parca imalatina gecis daha siratlidir.

CNC Takim Tezgahlarinin Dezavantajlari:

Her sistemde oldugu gibi CNC tezgah ve sistemlerinin avantajlari yaninda bazi dezavantajlari
mevcuttur. Bunlar sunlardir;

Detayl bir imalat plani gereklidir.

Pahali bir yatirimi gerektirir.

Tezgahin saat Ucreti ylksektir.

Konvensiyonel tezgahlara kiyaslandiginda daha titiz kullanim ve bakim isterler.

Kesme hizlari yiiksek ve kaliteli kesicilerin kullaniimasi gerekir.

Peryodik bakimlari uzman ve yetkili kisiler tarafindan dizenli olarak yapilmalidir.

CNC’NiN Endiistrideki Kullanim Alanlari

ilk kez 1952 yilinda Amerika’da ve 1984 yilinda llkemizde kullanilmaya baslanan CNC makinalari
gunimiizde endustrinin talash imalat adini verdigimiz bélimiinde yaygin bigimde
kullanilmaktadir.

ilk olarak (i¢ eksenli bir freze tezgahinda kullanilan CNC ,daha sonra torna, taglama vb. takim
tezgahlarina da uygulandi. Giinimuzde imalatin yapildigi hemen hemen her alanda CNC
kullanilmaktadir. CNC’nin kullanildigi baslica alanlar;

Talash imalat, Fabrikasyon ve Kaynakgilik. Presisleri Muayene ve kontrol. Montaj.
Malzemelerin tasinmasi.



CNC Takim Tezgahlari

CNC FREZE TEZGAHLARI

Freze tezgahlari parcalari dizlemsel olarak talas kaldirarak
bicimlendiren bir takim tezgahidir. U¢ eksen boyunca (X,Y,Z)

Kizak
manuel olarak kontrol edilen klasik freze tezgahlarindaki Diglisi
. . . . oo . Disli
kizaklarin; lineer yataklar ve bilyali miller ile degistiriimesi Segman
,takim  ve makine hareketlerin bilgisayar kontrolli hale z?"ﬂ'a
n

getirilmesi ile tezgahlarin isleme hassasiyetleri arttiriimis, klasik

tezgahlar ile islenmesi zor hatta imkansiz parcalarin ¢ok sayida
ve ayni boyutlarda islenmesi miimkin hale gelmistir.

Yatay baslikli klasik freze tezgahi
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Yatay isleme Merkezi

Yat imalatinda kullanilan tablasiz CNC Freze

Tool magazine Work area

- Tool magazine for 20 tools
- Rapid twin-arm changer

- Free chip fall

- Best ergonomics

- Easy access through
chip-protection door

Control unit

- State-ol-the-an digital AC control-

Spindle

CNC Freze Tezgahlarindan Genel Gorlintiler



CNC FREZE TEZGAHININ KISIMLARI

A 1k H
EKSEN KONTROL TUSLAR j |




CNC FREZEDE YAPILACAK CALISMALAR

- CNC freze tezgahlarinda bilgisayar gorevi yapan kontrol paneli
(Kontroller)tanitilacak

-Takim magazininden belirlenen takimlar yanda (d) harfi ile
gosterilen konum diigmesi MDI (manual data input) konumuna getirilir.
Paneldeki Prog tusuna basilarak ekranda PROGRAM (MDI)

ctkmasi saglanir.

EOB
Komut satirina M6 Tn (n takim numarasi) yazilir EOB tusuna
basilir.
Yazilan kodun tezgaha aktarilmasi igin panel ' A N
uzerindeki yandaki (Cycle Start) tusuna basilir. PosS || PROG ||serng [lcusTom
Bu esnada magazin saat yoninde hareket eder. Belirlenen MM
takim (1) takim degistirme kolu hizasina gelir. Takim SYSTEM || MESSAGE || GRAPH /
degistirme kolu (2)saat ydoniinde dénerek is milindeki | ! | © CNC]

takimi(3) alir. Kolun diger ucu ise magazindeki takimi alarak
is miline yerlestirir.
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CNC Frezede Takim Degistirme Sistemi
- MDI modunda M3S.......... yazilir (EOB) ve CYC. START tusuna basilarak milin istenilen devirde

doénmesi saglanir.
- M5 kodu yazilir (EOB) ve CYC. START tusuna basilarak takimin dénmesi durdurulur.

Is Pargasinin Sifir Noktasinin Tezgaha tanitilmasi. (Parga Sifirlama islemi)

is parcasi tezgah tablasina baglama pabuclari ile baglanir.

Konum diigmesi e harfi ile gosterilen (JOG) a getirilir.

X, Y ve Z tuslari kullanilarak takim, parcanin Ust ve yan kisimlarina yaklastirilir.
Takimin ilerleme miktari 1000 mikron. 100 mikron. 10 mikron ve 1 mikron
olarak belirlenerek pargaya temas ettirilir.




Takim, parganin Ust kismi ile temas ettigi anda

POS tusuna basilir.

Takimin sifir noktasinin makinanin sifir noktasina olan Z uzakhgi
(MACHINE) yazili bolimden okunur ve kaydedilir.

Takim, parganin X dogrultusundaki yan ylizeyine temas ettigi anda
POS tusuna basilir.

Takimin sifir noktasinin makinanin sifir noktasina olan X uzakhgi
(MACHINE) yazili bolimden okunur ve kaydedilir.

Takim, parcanin Y dogrultusundaki yan ylizeyine temas ettigi anda
POS tusuna basilir.

Takimin sifir noktasinin makinanin sifir noktasina olan Y uzakhgi
(MACHINE) yazil bélimden okunur ve kaydedilir.

Bu degerler OFFSET SETTING ---- WORK bolimindeki G54
kismindaki X, Y ve Z yerlerine yazilir.

Bu sekilde (M.S.N) Makinanin sifir noktasi is pargasinin sifir
noktasina (P.S.N) kaydiriimig olur.

T

CO000  NOCOOO

S 06:17:34

: =i




TezghlnaI|§ma alani
BAZI G ve M KODLARI

M6 Tn : Takim degistirme kodu (n numarali takim)
G2
M3S......... : Takimi saat yoniinde S ile belirtilen degerde
dondirme (d/d)
A B
M5 : Takimin dénmesini duruduran kod
mM30 : Programi sonlandiran kod
, : - G3
GO0 X... Y... Z..: Takimin X, Y ve Z ile belirtilen noktaya talas
kaldirmadan hizh bir sekilde hareket etmesini
saglayan kod.
GlX..Y...Z.... F..... : Takimin X, Y ve Z ile noktaya talas kaldirarak F ile belirtilen hizda hareket

etmesini saglayan kod. F : Feed Rate (mm/dak veya mm/devir)

G2 X...Y... Z.... R.....F ...... : Takimin X, Y ve Z ile noktaya R yarigapi ile belirtilen yay lizerinde talas
kaldirarak F ile belirtilen hizda Saat yoniinde hareket etmesini saglayan kod. F : Feed Rate
(mm/dak veya mm/devir)

G3 X... Y... Z.... R.....F ...... : Takimin X, Y ve Z ile noktaya R yarigapi ile belirtilen yay lzerinde talas
kaldirarak F ile belirtilen hizda Saatin aksi yonlinde hareket etmesini saglayan kod.
F : Feed Rate (mm/dak veya mm/devir)

NOT: Noktalarin koordinatlari, ilerleme hizlari ve G kodlari yazilirken bir dnceki ile ayni olan kodlar,
koordinatlar ve ilerleme hizlari tekrar yazilmayabilir. Degisen degerlerin yazilmasi sarttir.

Fakat G2 ve G3 kodlarinda R degerleri mutlaka yazilmahdir.
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CNC Programlamadaki bir satirin incelenmesi

N G
SEQ. PREP.
NO. FUNCT.

DIMENSION DIMENSION (| MISC.

NOO1[[GO1]|X12345|[Y0O6789[[M03

X Y M

—_—J__ L

JU J\ )

WORD  WORD

WORD WORD WORD

N:Satir Numarasi G:Fonksiyon kodu  X: X eksenindeki gidilecek koordinat

Y: Y eksenindeki gidilecek koordinat (Tornada Z olarak tanimlanir) M: Yardimci fonksiyon kodu

0714 (E1_GRUBU 07.03.2014)

FANUC serisi kontrol panelleri icin program O harfi ile baslar. Enfazla 4 rakamdan olusur.
Parantez iginde yazilan ifadeler bilgi amaclidir. Kontroller tarafindan okunmaz.

N5 M6 T7 5.satir. Magazinden 7 numarali takim ¢agrilir.
10. satir. G90:Mutlak koordinat sistemi (Takimin sifir noktasina gore hareketi esas alinir.
G54: Parganin sifir noktasinin, makinanin sifir noktasina olan mesafesinin dikkate alinmasini
N10 G90 G54 G21 saglayarak sonraki satirlarda takim hareketlerin P.S.N (Parcanin sifir noktasi) na gore
olmasini saglar.
G21: Metrik sistem segilmesini saglayan kottur.
15. Satir. Takim A noktasina talas kaldirmadan hizla hareket eder. Pargadan 20 mm
N15 GO0 X0 YO0 220 yiiksekte durur.
20.Satir: Takim B noktasina talas kaldirmadan hizla hareket eder. Parcadan 2 mm yliksekte
N20 GO0 X20 Y10 22 ; ¢ Y

durur.

N25G1 Z-2 F80

25.satir: Takim B noktasinda iken pargaya 80 (mm/dak) hizla parga ylizeyinden 2 mm asagi
hareket eder.

N30 G1 Y55 F300

30.satir: Takim B noktasinda iken C noktasina dogru 300 (mm/dak) hizla hareket eder

35.satir: Takim C noktasinda iken , 57 mm yarigapli bir yay hareketi yaparak saat yoninin

N35 G3 X130 Y57 R57 F200 tersine 200 (mm/dak) hizla D noktasina dogru hareket eder

N40 G1 Y10 F300 40.satir: Takim D noktasinda iken E noktasina dogru 300 (mm/dak) hizla hareket eder

N45 GO0 22 45.Satir: Takim E noktasinda iken talas kaldirmadan pargadan 2 mm yiiksege dogru hizla
hareket eder.

N50 GOO X120 Y55 50.Satir: Takim F noktasina talas kaldirmadan hizla hareket eder. Pargadan 2 mm

yuksekteki konumunu muhafaza etmektedir..

N55 G1Z-2 F80

55.satir: Takim F noktasinda iken 80 (mm/dak) hizla parga yizeyinden 2 mm asagi hareket
eder.

N60 G2 X30 Y55 R47 F200

60.satir: Takim F noktasinda iken , 47 mm yarigaph bir yay hareketi yaparak saat yéniinde
200 (mm/dak) hizla G noktasina dogru hareket eder

N65 G1 X120 F300 65. satir: Takim G noktasinda iken 300 mm/dak hizla F noktasina hareket eder.

70.Satir: Takim F noktasinda iken talas kaldirmadan pargadan 2 mm yiiksege dogru hizla
N70 GO0 22 hareket eder
N75 Y65 75. Satir: Takim H noktasina dogru hizla hareket eder. Pargadan 2 mm yiiksekteki

konumunu muhafaza etmektedir

N80 G1 Z-2 F80

80.satir: Takim H noktasinda iken 80 (mm/dak) hizla parca ylizeyinden 2 mm asagi hareket
eder.

N85 G3 X30 Y65 R47 F200

85.satir: Takim H noktasinda iken , 47 mm yarigaph bir yay hareketi yaparak saat yoninin
tersine 200 (mm/dak) hizla J noktasina dogru hareket eder

N90 G1 X120 F300 90. satir: Takim J noktasinda iken 300 mm/dak hizla H noktasina dogru hareket eder.
N95 G00 250 95.satir: Takim H noktasinda iken parcadan 50 mm yiiksege dogru hizla hareket eder.
N100 M5 100. satir. Takimin dénmesi durur.

105. satir. M30 kodu Programi birden fazla parga islemek igin sona erdiren kod tur. Birden
N105 M30 fazla parca islenecek ise yeni parca parcanin sifir noktasi bozulmadan baglanir. CYCLE

START tusuna basilarak , programin yeni parga igin galismasi saglanir.
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Laboratuvardaki Kontrol panelinde bulunan bazi tus, diigme ve butonlarin gorevleri:

A\@J 11

A : Acil Durdurma Butonu

B : Uzerinde CYCLE START (programi calistirma), Resetleme, Programi satir satir ¢alistirma
(SBL) tuslarinin bulundugu tus grubu

C: Takimin X, Y, Z ve 4. eksende (tezgahimizda mevcut degildir) hareket etmesini saglayan ve
takimi referansa génderme tusu bulunan tus grubu

D : Sisteme basingli havanin gelmesini saglayan (AUT), magazini saat yoninde/ saatin aksi
yonde ceviren, Takim degistirme kolunu harekete geciren, tezgahtaki mengene ¢enelerini agip
kapamaya yarayan tuslar bulunan bolim.

E: Uzerinde gesitli calisma konumlari bulunan digme

a: Takimin referans noktasina gitmesini saglayan konum E —
L I Tt
*

4

b: Hazirlanan programi ¢alistirma konumu

¢

bir program yazma konumu

d: MDI (Manual Data Input — Elle Veri Girisi) Kodlari bir satir
halinde kontrol panelinden girmeyi saglayan konum

e: JOG Takimin belirli bir hizda ilerlemesini saglar

f: Takimin 1 er mikron halinde adim adim hareket etmesini

saglar
g: Takimin 10 ar mikron halinde adim adim hareket etmesini saglar
h: Takimin 100 er mikron halinde adim adim hareket etmesini saglar

k: Takimin 1000(1mm) er mikron halinde adim adim hareket etmesini saglar

11



CNC TORNA TEZGAHI

Silindirik ve konik pargalarin islenmesinde kullanilan tezgahlar olan tornalarin bilgisayar
destegi ile calisanlari CNC torna tezgahi olarak adlandiriimaktadir. CNC torna tezgadhinda temel iki
eksen mevcuttur. Bu eksenler; takimin is pargasi boyuna ilerlemesini saglayan Z ekseni ve takimin
capta ilerlemesini saglayan X eksenidir. islem yetenekleri daha fazla olan CNC tezgahlarinda X ve Z
eksenlerinin yaninda C ekseni de bulunmaktadir. C eksenli bir torna tezgahinda parga lzerinde
frezeleme islemleri de yapilir
Takimlarin baglandigi ve lGzerinde istasyonlar bulunan tniteye TURRET ismi verilir. M.Y.O daki CNC
torna tezgahinda 12 istasyonlu Turret bulunmaktadir. Bu istasyonlara yerlestirilen takimlardan 6
tanesi sabit takimlar igin 6 tanesi de C ekseninde parga islemek igin kullanilan canh (dénel) takimlar
icindir.

M: Makina Sifir Noktasi NET
W: Isparcasi Sifir Noktasi ]
N: Takim Sifir Noktas

e

i
LL X ekseni
e Wl Z ekseni
@3 - — P B

C ekseni is aynanin dolaysiyla buna bagh olan is parcasinin agisal olarak donmesini saglayan eksendir.
Galisma prensibi dik baslikl freze tezgahi gibidir. C ekseninde kullanilan kesiciler freze tezgahinda
oldugu gibi kendi ekseni etrafinda dénmektedir. is parcasi bu durumda istenilen agida sabitlenir.
Kesici belli devir ve ilerleme ile istenilen a¢i da parcayi isler. Baska bir tezgaha ihtiyac duymadan,
sadece torna tezgihinda freze ve isleme merkezi tezgdhlarina ait islemler tamamlanabilir. Hem
zaman hem de iscilikten tasarruf edilerek parcanin imalati yapiimis olur.

EMCI Concept
L)

AN 250

CNC tornalar otomatik olarak devir sayisi degistirme, takim degistirme ve ilerleme hizinin
belirlenmesi vb. fonksiyonlara sahiptirler. CNC tornalarda klasik torna tezgahlarinda islenmesi zor
12



hatta imkansiz olan egrisel profilli pargalarin blylik hassasiyette ve ¢ok sayida ayni boyutta islenmesi

mimkanddr.
Asagidaki resimlerde CNC tornada islenmis pargalar ve gesitli CNC tornalar goriilmektedir.

gorulmektedir.

isleme kapasiteleri daha genis olan CNC torna tezgahlarinda eksen sayilari 3 yada daha fazla olabilir.
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