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CNC TORNA

Bu bélimde, BOXFORD 250 B TORNA ve DYNAMYTE 3000 CNC TORNA tezgahlart igin hazirlanmis
yaziimlar kullanarak BOXFORD 190VMC CNC FREZE de oldugu gibi, pargalarin islenmesi icin
gerekii programlan ve bu programlann tezgahlara aktarimasini inceleyecediz.

CNC TORNA TEZGAHINDA EKSENLER _
CNC Tornada, yatay eksen Z, dikey eksen X olarak tarumianir.

TORNA
AYNASI
(CHUCK) , l TAKIM
‘ +X i
1 1
| +x B
_Z 0,0 +Z o, IA
—_— s o
. \ BASLANGIC e TP ool |29 +z
X NOKTASI .
IS PARCASI '
- : -X 34
~ ~X

Torna aynasina Baélanan ig parcasinin simetri eksenindeki ug kismi; hem X ekseni, hemde Z ekseni igin
baslangig noktasi olarak kabul edilir. ] ’

Baglangic noktasinin saginda kalan kisim; Z ekseni igin pozitif (+), solunda kalan kisim, negatiftir(-).
CNC Tornada Mutlak 6!giilendirnie (G90 Absolute Modu)

Asadidaki sekildeki noktalarin (A,B,C,D,E,F,GHJ1K vel) Mutlak Sisteme gore (G90 — Absolute Mode) X ve Z koor-
dinatlarint belirtirsek: . : :

Nokta X | Z ’
' | +X A 0 0
| B 14 0
o C 14 -24
’ ' : D 24 -24
1 G o = o T E 24 -37
? D © F 35. | -37
Hy of EI:SC—;F B x| A G 39 | 76
— —o=— —it——gn -—+Z | H 0- | -76
T 8 |8 = ] 2 |76
.24 | 20 K 0 +20
) 37 57 L |52 (2x26) | +27
76
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CNC Tornada Kademeli — Artinmls Olgiilendirme (G90 Incremental Modu)

Asadidaki sekilde belirtilen noktalann (A,B,C,D,E,F,G,H,1,K ve L) Kademeli sisteme goére (G90 - Absolute Mode) X
ve Z koordinatfanni belirtirsek:

Nokta

X

+X Z
A 0 0
/ A dan B ye 14 0
B den C ye 0 -24
. o—— Cden D ye 10 0
G 5 5 L] D den E ye 0 13
El eC B ikl o E den F ye 15 0
e a4 19T 3 -—o- 47 F den G ye 0 -39
o= s |¢ = A . GdenHye | -39 0-
J H den J ye -2 0
, . Jden K ye +2 +96
_ 39 13|, 24 .20 {7|. K.den Lye |52 (2x26) | +7
BOXFORD 250 B CNC TORNADA G KODLARI
KODbU GOREVi
G90 Takimin baslangig noktasina (Mutlak noktaya gore) gbre hareket etmesini saglar
ABSOLUTE PROGRAMMING |
Go1 Takimin bir Onceki konumuna gére (j(ademeli_—Artmmh,olarak) “hareket etmesini saglar. INCREMEN-
TAL PROGRAMMING ) .
G70 NG —(IMPERIAL)Birim Sisteminin kuilaniimasini saglar
IMPERIAL UNITS INPUT ‘ '
G71 | METRIK Birim Sisteminin kullanimasini saglar
METRIC UNITS INPUT
GO0 Takimin, talas kaldirmadan belirtilen noktaya hareket etmesini saglar.
RAPID MOVEMENT - _
GO1 Takimin talag kaldirarak belirtilen ilerleme tizinda dogrusal ofarak hareket etmesini saglar. _
- LINEAR INTERPOLATION ‘ |
Talkimin, talas kaldirarak belirtilen ilerleme wzinda ve bir yoringe etrafinda saat yoninde hareket et-
G02 mesini saglar (90° ve daha kiigiik yaylarin cizilmesinde kuilanihir).
CIRCULAR INTERPOLATION - CLOCKWISE L
Takimin, talas kaldirarak belirtilen ilerieme hizinda ve bir yoriinge etrafinda saat yoniinin aks istika-
GO3 metinde hareket etmesini sadlar (90° ve daha kiiglik yaylarin cizilmesinde kuliamlir). CIRCULAR IN-
TERPOLATION - COUNTER CLOCKWISE "
G81 Pargalarin dis caplarnin tornalanmasin saglayan dongii -
QUTSIDE DIAMETER TURNING CYCLE
G82 Alin tornalama veya Kanal agma donglisi
FACING or GROOVING CYCLE
G83 Pasolu Delik Detme Donglisii
PECK DRILLING CYCLE
G84. Dig Agma Déngusi |

THREADING CYCLE

Bilgisayar Uygulamadian - CNC Ders Notlan
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BOXFORD 250 B CNC TORNADA M KODLARI

KoDu GOREVI

MO3 Takimin  bagli bulundugu motoru gabstimr, takirin saat ibresi  yonunde ve belirli bir
devirde donmesini saglar. START SPINDLE FORWARD

M04 Takimin  badh bulundudu motoru calistinir, takimin saat ibresinin aksi istikamette ve
belirli bir devirde dénmesini saglar. START SPINDLE REVERSE

MO05 Taktmin badh bulundugu motorun durmasii saglar. STOP SPINDLE

MO06 Takimun degistirilmesini saglar. TOOL CHANGE

MO8 Sogutucunun bagh bulundugu matoru galisirir {Eder var ise) COOLANT ON

M09 Sogutucunun bagh bulundugu-motoru durdurur.{EGer var ise) COOLANT OFF

MO02 Programin sonunu belirtir. {Sadece bir par¢a islenecek ise)
END OF PROGRAM (Single Quantity)

M30 Programin sonunu belirtir. (Birden fazla parca islenecek ise)
END OF PROGRAM (Repeat)

M99 Programin sonunu belirtir. (Programa daha sonra devam edilecek ise
Programi gegici alarak durdurur) CONTINUATION CODE

G01 Kodunun Uygulanmast:

Solda dlgtileri verilen silindirik parganin, GO1 kodunu kullanarak programini yazalim:

Parganin ilk gapindan, parganin tornalandiktan sonraki gapt arasindaki farki 2 'ye bélersek paso

4

1
!
|

o
S
....._r

40 .

sayisini belirlemis oluruz. Buna gore. ‘l

1. Pasoda 24 mm den 22 mm ye : tornalama

2. Pasoda 22 mm den 20 mm ye tornalama ,
3. Pasodo 20 mm den 18 mm ye tornalama ‘ A —

Herbir pasoda 2 mm talas derinligi esas ool O o
alinarak caplar arasindaki fark, talag ’ - . N WS PN SN
derinligine (2mm 'ye) bélindir, o 9 B

RN R
P i

@24

o
RN NN
AT AT AT LTS e

26
‘| 40
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Programin N10. satinna mutlak sistem kodunu G390 yazariz

Line| G M X Z i K F S
N10 |90

Prograrmin N20. satirna metrik sistem kodunu G71 yazariz

Line| G M X zZ 1 K F S
N20 |71 )

B ] j

B
G A i

Programin N30. Satinnda takims, pargadan uzak bir noktaya yani  Too/

Park pozisyonuna gonderelim.

Toof Park pozisyonu:

X = 24 mm+10mm ( Takimin ¢apt + 10 mm)

Z = 10 mm (parcanin aln ylizeyinden 10 mm uzakta)

[ = Takim numaras!

K = Takimin otomatik turretteki (donel takim tutucudakl istasyon
numarast) (1. Nolu istasyon) . :

Line! G M X z I K F S
N30 34 (10 |1 1

BOXFORD 250 B CNC tornada takim, klasik tezgahiarin aksine geriden
is parcasina dogru hareket ettigi igin , ig pargasinin baglandigt fener
milini saat ibresi doniis yoninin aksi istikamette hareket ettirmemiz
gerekir. Bunun igin MO4 konudu kullanmamiz gerekir. Devir sayiss ofa-
rak 2000 d/d alinds.

“Line| G M X Z I K F S

NAOQ| 04 2000

N50. Satirda takimi, 1. Pasoda iglenecek gapa (22 mmy) ve parcanin alin
yiizeyinden 1 mm uzak_noktaya getiririz.

Line | G M X Z i K | F]:5S

N50 22 1 | ' . C .

N60. Satirda takimi, ayni capta (22 mm) tutarar Z ekseni boyunca 26 mm
talag kaldirmak igin GO1 kodunu kullaninz. Takim ilerleme tizs 100
mm/dak

Line | G M X Z I K F 5

N60! 01 22 | -26 | 100

N70. Satirda, Z ekzeni dogruitusunda 26 mm hareket eden takimi,
parca gapindarr 2 mm yukar gikarmak igin X dogrultusunda hareket et-
tirelim,

Line ] G M X z I K F S .

N70| 00 26 | -26

~ N80. Satirda takimi 2. Pasoyu |§Iemek ve ¢apl 20 mm ye indirmek igin Z
dogrultusunda hareket ettirerek parca yiizeyinden +1 mm uzaga gotire-,
lim, Cap deqlsmed@j'_lt;m ¥ 26 mm alnir.

line| G M X Z I K F S

N8O | 00 26 | +1 100

-
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CNC TORNA (BOXFORD) 45
N90, Satirda takimi, 2.pasoda elde edilecek cap olan 20 mm ye hareket '
ettirelim,
Line| G M X Z I K F S
N90 | 00 20 | +1 100
RN R
o oA o it
-
1 - -O—
M
o S A
) &‘\‘&\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘% .
26 1.
J 40
N100. Satirda takimi, Z dogrultusunda 26 mm talas kaldirarak hareket
ettirmek icin GO1 kodunu kullaninz. llerleme hiz 100 mm/da
line | G| M X Z [ K F S |-
N100 { 01 20 | -26 100 l
-
. - ~ 0N
=1

N110. Satirda, Z ekseni dogrultusunda 26 mm hareket eden takimi ,
parca capindan 2 mm yukar gikarmak igin ,X dogrultusunda hareket
ettirelim. .

Line |G| M X Z 1 K F S
N110 | 00 26 | -26 * '

N120. Satirda takimi, aynt capta Z dogrultusunda parga ylzeyinden 1
mm uzada hareket ettirelim. :
Line | G| M X Z I K F S
N120 [ 00 26 | +1 ’

40

LU TR LA

u
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N130. Satirda takimi, son pasoda elde edilecek ¢apa (18 mm) ve pa'ca

yiizeyinden 1 mm uzada hareket ettiretim. l
Line | G| M X Z | K F S
N130 {00 18 | +1

B

mm hareket ettirelim.

N140. Satirda takims, talas kalc rars . 18. mm caL™a Z dogrultusunda 26 —ﬂL

Line |GI M X Z 4 = K F 5
Ni40 | 01 18 | -6 | 1100 . . ﬂ
e
s
_] 40
N150. Satirda * 5.4 Tool Farxk ozisyonuna génderelim. .
Gne 1G i X | Z 1] KJ|F 5] : j
N150 |00 [ . : 34 | 10 | S R : -
. L : <
160.5atrda e, e Milinin hareketini durdurabim, 1 _ _
(e [ M| x [z {1  KITFE S o _ S|
| N160 05 R '
! 26 110
_ - . o JL_ 40
Program birden fazia r- _d fin hazirladi¥ *©  : virsayarak sona erdirelim
ine |G MT -~ A I LS S
AN170 | T ESL 1 ) Al_._.__

Yukaric~ ~70 saliritk programt daha az satirla vazabiimek icin G81 Dis Cap Tornalama D@ingﬁsﬁnﬁ kullanma-
miz Q¢ .<.‘1.'. . . )
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G81 bis (;ap Tornalama Pénaglisii ( Outside Diameter Turning)

Bu déngti kuilan:lmadan once takim, dig r;aptan 2 mm yukarida ve alm ylzeyinden Z ekseni dogrultusunda |

1 mm uzakta tutulmahdir.

40

<t
- — - — - — = e o =
2

26 |
40 -

Yukanidaki ornek parcay tornalamak icin gerekii programi, G81 ddngiisiini kullanarak hazirlayalim,

G81 Déngiistinil kullanirken: ' I —
X: Tik cap - tornalanacak son gap "/"T
Z: -(Talag uzunludu + takimun parga yiizeyinden uzakhd mm)
‘ <H
- I: Paso-Sayist { X sutunundaki degeri her bir pasodaki talag i _ _ 7
derinligine bolerek belirlenir. ) =
Ilk gap 24 mm, son. ¢ap 18 mm olduguna gore aradaki fark 6
mm dir. Bu say1 2 ye boliiniirse paso sayisi 3 olarak bulunur, '
F: Takim ilerleme hiz: ( mm/dak)A 10
4
N10. Satirda Mutlak Sistem segilir. _ _l Q
Line| G | M X Z I K F S
N10 (90 [° !
N20. Satirda Metrik sistem segikir.
tine} G M X Z I K F S
N20 |71 ’

N30.Satirda takimi Tool Park pozisyonuna X: 34 (24mm +10mm), Z: 10 mm gdnderelim. I sitununa takim numa-
rasi, K stitununa takimin turretteki pozisyon numarasi belirtiiir. Takimin turrette (CNC tezgahta var ise ) 1. Pozis-

yonda oidugunu varsayarak K stitununa 1 yazahm, Turret yok ise herhangi bir sayi yazmamiza gerek yoktur.

Linel G M X z I

K

F

S

N30 34 10 | 1

i

Fener milinin bagll bulundugu motoru , saat ibresinin ters |st|kamette ve 2000 i

d/d hizla calistiralim.

Line| G M X Z 1

K

F

S

N40 04

2000

Takwry, ilk gapin 2 mm istiinde ve parganin alin ylizeyinden 1 mm uzakta B - -

ofacak gekilde hareket ettiretim.

P P6

Line] G M X Z [

K

F

5

N50 | Q0 26 1
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G81 dénglsiinii kullanalim. X siitununa , ik cap ile (24mm) son ¢ap (18mm) arasindaki farki , I stitununa paso
sayisini ve F sutununa ilerleme hizini yazalim.

Line| G M X Z I K F S
N6O | 81 6 {-26] 3 100

Takim, déngi bitiminde ilk basladigi noktaya (X:26, Z:1) tekrar donecektir. Takimi Tool Park Pozisyonina gondere-
lim. (x:34, 2:10)

Line| G M X Z I K- F )

N70 | Q0 34 | 10

Parcanin badlandigi Fener Milini durduralim,

Line| G M X Z I K F 5

N8O 05
Programi bitirelim. K .
Line| G M X Z 1 K F S
N9O 30 .
Ornek: Asagidaki parcayl BOXFORD 250 B CNC TORNA da \
islemek igin gerekli program yaziniz :
Parga boyutlan: 60 mm x 90 mm
Fener Mili Hizi : 950 d/d —
Takim Ilerleme Hizr: 60 mm/dak

-Q (\i W} u} [

—_— - e~ — —1- -Hi— | —&H —_— o~

a L#] [ A =3

tine] G { M | x. |z | 1 {K]|FEI-51 . l__29.
. a?
68
. _BS
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G84 VIDA ACMA (DiS ACMA) DONGUSU ( THREADING CYCLE)

Dis agma dongiisiinden énce takim olarak, M06 komutu kullaniarak " 4 " nolu takim segilir. 1=4 ve Fener
mili hiz alam olarak S siitununa 4R yazilir. (M06 S4R). Daha sonra M04 kodunu kultanarak fener milini
350 d/dak hizia dénmesi saglanir.

G84 Dis Agma Déngiisiinden 6nce yukarida belirtilen hazirliklar yapiiir ve takim, dig gapindan 2 mm ve alin
ylizeyinden 1 mm uzakta tutulur, : :

Takim, dis agilacak ¢aptn 2:mm yukarisinda ve _ -
ahn yiizeyinden 1 mm uzakhda getirilir. , - _

684 Déngiisii kullaniirken: \
Z = Dis uzuniugu + 1 mm (takimin pargamn ahn L)
yiizeyinden olan uzaklid:) N )
I = Dig dibi derinigi ( Dis cap! ve adimina gore
tablolardan alinacak)

K= Paso Sayisi { en az 10 secilecek)

F= Dis Adim

Dis agrﬁa programini sekiuideki pargaya uygularsak:

Lne | G M | X | Z I K| F 1S N10. Satirda Mutlak Sistem segilir

Ni0 | 90 : .

N20 | 71 N20. Satirda Metrik Sistem segilir. -

N30 35 | 10 1 1

N40 06 . 1R N30. Satirda Takim Tool Park

N50 04 : 350 ~ Pozisyonuna gonderilir.

N60 | 00 27 1 .

N70 | 84 11 (123151 1 N40. Satirda takim dis agma i-
- N8O | QO | 35 L 10 » . ¢in degigtirilir ve 4.Hiz alanini

NSO 05 belirten (4R) S sutununa yazi-

N10D 30 ‘ Iy .

N50. Satirda Fener milinin 350 d/dak hizla donmesi sadlantr.

N60. Satirda takim, parcanin capindan 2mm ve abin yiizeyinden 1 mm uzada getirilir.

N70. Satirda G84 kodu kullanilir. Dis vzuniudu 10 mm + imm takimin pargadan uzakhgt (-11) Z siitununa, _
Dis dibi derinligi 1.23 I sitununa ,

Paso sayisi 15 K siitununa,

Dis adimy 1 mm F siitununa yazlir. :
N80. Satirda, takim Tool Park pozisyonuna ( X35,210) getirilir,

N90. Satirda Fener Mili durdurulur.

N100. Satirda progfam sona erdirilir.

Bilgisayar Uygularnalan - CNC Ders Notlan
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G83 PASOLU DELIK DELME DONGUSU (PECK DRILLING)

CNC Tornada, CNC frezede oldudu gibi delik derinfigi, delik gapmin iki katindan fazla ise bu deliklerin de-

linmesinde G83 ddngiisii kulfanlir.

Delik delinmeden nce , bir punta matkabi ite delik cap! dermltglnde bir delik delmek gerekir. (Bunun igin

GO1 kodunu kullaniriz.)

Takimi Tool Park pozisyonuna géndeririz, Fener milini durdururuz. Takimi dedistiririz. Delik delmek igin
Programin Takim kitiphanesinde bulunan 7 nolu delik delme takirmin segerlz Daha sonra Fener milini saat

yéniinde caligtinnz. (M03 kodunu kullanihnz.)

Punta matkabi ( 5 nolu takim ) ile GO1 kodunu kullanarak punta deligi delindikten sonra G83 dongusiind

kullaninz.
(83 Kodunu kulianifirken:
Z: Delik Derinligi
I: Delik Capr
- K: Paso orani ( 0.9 ila 0,99 arasinda ségilir)

F: Takirmin Ilerleme Hizi (mm/dak)

Bu dongiiyii asagidaki parca |(;|n gerekh progkami yazarak incele-
meye caligalim. :

-

line | G M X Z 1 K F S
N10 | 90 -

NZe | 71

N30 35 | 10 5 1

N40 03 2000
NS0 | Q0 0 2

N6D | 01 . -5 . 50 -
N70 | 00 10 |, . ’
N8O | Q0 35 | 10 ' '
N9O 05

N100- 06 ¥ 7 2 |,

N110 03 ) 2000
N120 | QO 0 2

N130 | B3 -25 7 0.9 | 50

N140 | 00 35 {10

N150 05

NI60 30

N10. Satirda Mutlak Sistem segilir (G9@)
N20. Satirda Metrik sistem secilir. (G719)

N30. Satirda takim Tool Park Pozisyonuna (X35 Z10 noktast)
getirilir.5 notu punta matkabini segmek igin I sijtununa yazilir,

K stitununa Lyazilarak ,takimin Turrette (otomatik takim degistirici)
1. istasyonda bulunacadt beilrtnlr

N40, Satirda M03 kodunu kullanarak Fener Milini saat ydniinde
2000 d/dak hizla hareket ettiririz . (M03 S2000)

N50.Satirda punta matkabiri, parcanin simetri eksini boyunca
ahn yilizeyinden 2 mm uzakta bir noktaya getiririz.

{// e

27

_..®‘7.h

i

1
i

///
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CNC TORNA (BOXFORD) 51

N60. Satirda GO1 kodunu kullanarak Punta matkabi ile 5 mm derinliginde bir punta deiigi acanz.
{ GO1 X0 Z-5 F50 )

N70. Satirda talarm, N7G. Sabirda takime parca yizeyinden 2 mm uzaga gétir’iriz. (GO0 X0 Z22)
NBO. Satirda takimi, tool park pozisyonuna (X35 Z10) getiririz.

N90. Satirda motoru durdururuz. (M05})

N100.Satirda 7 n‘olu takimi kullanmak iizere M06 kodu ile takim degigtiririz, ( M06 [7 K2)
N110.Satirda Fener mili 2000 d/d hizla saat yénﬂn_de hareket ettirilir. ( M03 52000 )

N120. Satirda takim parga yilzeyinden 2 mm uzada getiriiir, (GO0 X0 22 )

N130 Satira G83 kodunu , Delik derinligini Z-25, Paso orani 1 0,90 , Ilerleme Hizim F50 yazariz.
N140. Satirda takimi Tool Park pozisyonuna getiririz.

N150. Satirda fener milini durdururuz. ( MO6 ) 'l

N160.Satirdd Programi sona erdiririz, { M30°) !

G84 DONGUSU iLE iC VIDA ACMA .
Bu dongii ig vida agmak igin kullamlirken takim olarak 11 numarall i'g vida agma takim: kullaniir,
~ Takim, X ekseni botunca delik capindan 2 mm kiigiik ¢apl noktaya, Z ekseni boyunca parga alin ylizeyinden

1 mm uzaga getirilir, ' |

GB4 kodunu kutanirken:
Z : Dis uzunlugu - .
1 : Dis dibi deriniigi - (eksi) 6Iarak ahbnacaktir
K : Paso sayisi ( en az 10 alinacaktir.)

F : Dig adimi .

Ornek: Yandaki sekildeki parcanin programini yazalm. - 3 O -
Dis adimi: 1 mm’ Dis derinligi:1.23 mm

tne] G I M| X[ 2] 1 [K]F ] 5 | -

NID | g0 : '

N20 | 71 Q

R 35 10 5 1 ©

N40 03 2000

NSO | Q0 0 | 2 7

N60 | 01 ) -5 50

N70 | 0D 10

N8O | Q0 ' 351 10

N9O 05

N100 06 7 2

N110 1 03 2000

N120 | go 0 2 :

N130 i 83 -16 | 7 0.9 50

N140 | 00 35 10

N150 05

N160 06 10 3 4R

N170 04 350 .

N180 | QO 5 1

N190 | 84 -17 |-1.23 | 15 1

N20G | 00 35 10

N210 05

N220 30
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N10. dan N150. kadar ofan satirlar, biraz &nceki G83 delik delme déngiistiniin aynisidir. Sadece bu drnekte
delik derinliji 16 mm olarak alinacaktir.

N160. Satirda M06 kodu ile takim dedjistirerek 10 nolu takimi ve dig agma igin kullanilan 4R'(+.h|2 alamm
segeriz.)Takimi, turretteki 3.istasyona yerlest1rd1gim|z varsayarak K siitununa 3 yazaviz
{M06 110 K3 54)

N170.Satirda Motoru 350 d/dak hizla caligtirnz.

N170. Satirda Takim i¢ vida acmak icin (GO0 X 5 Z 1) noktasina getirilir.

N180. Satirda G84 kedunu kullaninz. Bira tnce dé bahsettigjimiz gibi I sutununa dis derinlidi olan 1.23 de-
gerini I:-1.23 olarak yazanz. Paso sayisi 15 i K slitununa, Dig adimi 1 mm yi F sitununa yazanz.

N190. Satirda takimi Tool Park Pozisyonuna GO0 (X 35 Z 10) getiririz.

N200. Satirda motoru durdururuz. (MO5) '

'N210. Satirda programi sona erdiririz. (M30) :

‘Uygulama: Asagidaki parcay! BOXFORD 250 Torna tezgahinda islemek igin gerekli programi Bilgisayar yardimiyla

yaziniz.
ic vida da Dis admi ~ : 1 mm Dis dibi yﬁkseklig";i £ 0.23 mm .
Dis vida da Dig adimui ¢ 1.5 mm Dis dibi yiksekligi - : 1.32 mm .
| . 19
l - 16
19BL .
\ )
& caldl - 1w 9
s SI\L S s
. .
- ‘ r .
s
| uat—

A

!

Bilgisayarin ana dizininde iken torna dizinine gireriz. C:\>cd TORNA
Programi galistinnz. C:\TORNA>LATHE

Programin Ana Menusu Karslmtza cikar. Ana Meniiden 1 segilirek enter tusuna basilir.

ENTER HEW PROGRAM { Programa Parca ismini veriyoruz)

- PARCA

CORRECT (Y/N)

MATERIAL DIMENS10NS Metrik sistemi segmek icin M yazilip enter tusuna basilir.,
METRIC OR IMPERIAL

ENTER (M/D M a -

Bilgisayar Uygulamalar - CNC Ders Notlari
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OUTSIDEDIAMETER  -30 Dis Gap = 30

INSIDE DIAMETER -0 IgGap :0

LENGTH -40 | Uzunluk : 40

90 mm MAXIMUM IF TRILSTOGCK OB Maksimum parga uzun]uéu g mm

ROTATING CERTRE USED Karsi punta veya Firddndi) kullaniimasi halinde maksimum uzunluk 110
- (ELSE 110 mm MAXIMUM} mm alinir,

Bilgileri onayiaﬁwak igin Y yazihp enter tusuna basanz

CORRECT (¥/N)

Cesitli Malzemelere gtire bir pascda alinacak talas miktar belirtilmistir,
su:::fgwﬂﬁ:]hlmm DEPTH OF GUTI 1. ORTA KARBONLU CELiK .

2. PRINC
1. MILD STEEL (3mm/0.12 incl 3. PLASTIK

2.BRASS  (Amm/0.16 Inc)
3.PLASTIC  (S5mm/0.20inc) KULLANILAN MALZEMEYI GIRINIZ.
Kullanilan parga gelik oldugu igin 1 yazip enter tusuna basariz,
ENTER TYPE OF MATERIAL - 1 : ' b

ot
f
I

TAKIMLARA ALT BILGILERLERI GORMEK ISTERMISINIZ (Y/N)
Y Yazip enter Tusuna basilirsa, takimiara ait ilgilerin bulundudu tablo g

VIEW TOOL INFORMATION £Y/N)

kar.

_-"l ‘ L“H W . Thread L—j
Tools. l/g ENIA Mad Speeds S) 23@@/3LBB Feed(F)gg/?'inn 684 Canned Cycle
E 1 of Cut 3.0mm on D Z- LM 2t RH
BRASS/ALUM Speecl( ) 2509/3233 Feed(F)SBilB@nn CHECK TOOL/TIP
E £ Cut 4.0mm on Dia MIN No, Passes 1@
PLASTIC - Speed( )" 2888/3296 Feed(F)?S/lBGnn M@4 Speed Range R4
Max Depth of Cut 5.0mm on Dia, Speed(S) Not Req’d
Een%re brill E HH Bmii HHM Dmli W Ignn Hm?ﬁ_—-—
ALL MATERIALS . | GB3 Canned Cycle (peck dpilling) MB3 Speed(S) 1758prpw
HBB Speed(S)BBBFjrpn Feed(F) SOmn - - )
Feed . .
USE THIS TOOL PRIOR| USE THIS TOOL PRIOR USE TOOL He.ﬁ PRIO
TO DRILLING T0 TOOL Mo.8 ) T0 THIS DRI
IOQL_HQJB ;QQ% Hu.*l ;QQQ Hn.+
‘Boping Hap ———— l:: arting Tool arting iool
(win.hore 14wn dia)| INT.Thread | (from REAR) ' (from FRONT) -]
SEE TOOLS 173 FOR | AS TOOL Nod MB4 QC/ROTARY \ MB3 GANG TOOL ONLY
CUTTING DATA De?th wust he -ve |ALL MATERIALS Speed(S) 25008/3800rpn
PRESS ANY KEY 10 CONTINUE Feed(F) 5@8/7dmwn

" Boxford 250 CNC Torna Tezgahinda Kulianilan Takimlara Ait Tablo
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[
£

SPEED RANGES
1.320-3200 2.160-1600
3.80-800  4.40-4000

SELECT(1—4)

TAILSTOCK REQUIRED (Y/H)

PROGEED (Y/N}

FENER MILININ HIZ ARALIKLARI (d/dak)

1. Hiz alammi segeriz 1 yazip enter tusuna basariz.

KARSI PUNTA GEREKIR MI (Y/N)
N Yazip enter tusuna basariz.

DEVAM MI (Y/N)

Daha sonra ekrana gelen Program Yazma tablosuna program yaziir.

N10. Satirda

Line] G | M | X Z'| 1 K F S . P
Ni0 1 90 N10. Satira Mutlak Sistein i¢in G90 yazilir
Lnel G | M| X | Z I |K]JF]Ss X ———— ‘
N20 | 71 N20. Saura Metrik sistem igin G71 yazili _
Line; G M X Z I K F S N30. Satirda, Takum Tool Park Pozisyonuna
N30 40 10 1 1 (X30+10=40), Z =10 getiririz. D15 ¢ap tornalama
. icin 1 nolu takinu segeriz 1=1 Takuni Turretteki 1.
Istasyona yerlestirdigimizi varsayarak K= yazartz.
l'I;:ne G M X Z 1 K F S N40. saurda Fener Mili moloru 2000 d/dak hizla saat
40 04 2000 istikametinin aksi istikametinde calistiriiir.
Line| G M X Z L KT F 3 NS50. Satirda Takimi, X eksani dogrultusunda parca
N50 | 00 2 1 b
capindan 2 mm ve Z ekseni dogrultusunda par¢a alin
. viizeyinden 1 mm uzada hareket ettiririz. GO0 X32 Zi
Line| G M X Z 1 K F S N60. Saurda Dig cap Tornalam(tn' icin G81 dﬁngus[‘mu'
NGO | 81 10 | -26 5 75 kiudlaminz. X siitununa , Dis cap’ile son ¢ap arasindaki
,fark vazilir. (30 - 20 =10}. Z sittununa tornalacaka
- kismm uzunluguna | mm agiklik ilave edilerek yazilir.
Z=-26. ' .
. Paso Sayisi I=3. Paso sayisint bulmak icin Toplam
talag miktan X i, bir pasoda alinacak talas miktarina
) boleriz. Bir pasoda almacak talas miktarn 2 mm olarak
alinirsa. I=X/2 =10/2 =5
F siitununa takimin ilerleme niktars yazilir, 70
_ ) v mim/dak
Line| G M X z 1 K F S N790.Satirda Parga ¢apint 20 mm den 15 mm ye, GR|

N70 | 00 22 1

dongiisti ile indirmek igin takimi, biraz dnce oldugu
gibi captan 2 mm ve alin yizeyinden ! mm uzaga
getiririz. G00°X22 Z1 '
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Linef G | M X | Z | I KJ|F|S N80, Satirda G81 X5(20-15 ) 7 - 15(- (145 1)) F 75 midaky
NBO 81 5 '15 3 75 vazariz
Line| G M X z L K F S N90. Satirda takimi, Toot Park Pozisyonuna
N3O | 00 40 10 (X40,710) hareket ettiririz.
I!‘l-llrél?) G g; X Z I 1K F S N100. Satirda Fener Mili.durdurulur, .
Line | G M X Z I K F S NI, Satirda 5 nolu punta matkabme scqt‘nck ve
N110 06 5 2 Turrette 2. Istasyonda bulundugunu belirtmek igin, M
sttununa 06. 1 siitununa 5 ve K siitununa 2 vazihr.
1:1-11“23 G g; X Z L K - F. S NI120. Satirda Delme iglemi i¢in Fener milini saat
_ 2000 ibresi yoniinde ve 2000 D/dak lizla hareket ettirmek
igin M siitununa 03 ve S siitununa 2000 yazariz.
Lne[G M [ X[ zZ[1 T K[F]Ss ' —
N1301 00 0 3 N130. Satirda ,takimu X0 ve Z 2 noktasma getiririz.
;'1':;) [i M X 25 I K 5':) S N140. Satirda , 5 inm lik punta deligi aginak igin GO1
. kodunu kullaniriz. Takim hizint 50 mm/dak ahriz.
Lne| G M| X[ z2] 1T [ K[FJ[S ' ' I
N150 | 00 5 N150. Satirda, takim: far¢adan 2 mm uzaga getiririz.
Line| G | M X Zz 1 K F S . . o
N160 1 00 20 10 N160. Satirda, takim: Tool Park pozisyonuna getiririz.
Line| G| M| X y4 1 K |'F S o _
N170 05 : N170. Satirda Fener Milini durduruuz
Line] G| M X Z I K F S : ' - y ;
N180 06 7 3 < N180. Satirda, 7 nolu maktabt 3. Takun olarak segertz
Line | G M X Z - X K E S N190, Satirda, Fener milini saat ibresi yniinde 2000
N190 03 - 2000 d/dak hizla harekete gegiririz
IL-IZI(‘)?) ;;0 M )(: § 1 K F S N200. Satirda , takuni parga ahin yiizeyinden 2 mm
uzaga getiririz )
Iil-g;; ; M X fg 1 K F — S N210. Satirda, G83 pasolu delik deline dongiisii
- 7 10.90] 50 kullanihr. Z stitununa delik derinligi, | siitununa delik
¢apini, K siitununa paso oramini ve ¥ siitununa takim
- ilerfeme hizim yazanz.
Line | G M X Z 1 K F S N220. Satirda, takim Tool Park Pozisyonuna getiririz.
N220 | 00 40 10 -
I:IJZr:‘;) G OMS X Z 1 K F S N230. Satirda, Fener Milini durdururuz.

Bilgisayar Uygqul~
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ll\l'lzr:‘% G 3?3 X Z 110 l: F 4;3R N240. Satirda, I¢ vida agmak igin 4. Takum olarak 10
nelu takimn ve 4.hiz bdlgesini segeriz
Lne]G [ M| X | Z| I | K|F|S N250. Satirda, hem Fener milini 350 d/dak hizla
N250 04 5 1 350 ¢ahistinnz, hemde takims dis agmak igin captan 2
mm kiigiik ve pargadan | mm uzak noktaya getiririz
Line | G M X Z 1 - K F S N260. Satirda (584 dis agma déngiisiinii kullanirken,
N260 | 84 -17 1-0.28 15 | . 1 Z sittununa dis uzunluguny, [ sitununa dis derinfigini
eksi olarak, K siitununa paso sayisini ve F siitununa
dis adimini yazariz. G84 Z-17 [-0.28 KI5 F1
Line| G M X Z 1 K F S ; ] . L
N270 | 00 20 10 : N270. Satirda, takimi Tool Park Pozisyonuna getiririz.
Line | G M X z I | K F S N280. Satirda Fener Milini durdururuz,
N280 05
Line | G M X Z I K F S N290. Satirda , dis vida'agmak igin, 5. Takun olarak
N290 a6 4 5 4R 4 nolu takims ve 4. Hiz atanimi segeriz.
Line | G M X Z 1 K F S + N300. Satirea, Fener milini saat ibresinin aksi isti-
N300 04 350 kamette 350 d/dak hizla harekete gegiririz.
Line | G M X Z L K F S N310. Satirda, takimi parga ¢apindan 2 mm yukarida
N310) 00 17 1 ve alin _yl‘izeyinden 1 mm uzak bir noktaya getiririz.
Line | G M X Z 1 K F S N320: Satirda, G84 vida agma dongiistinii gerekli para-
N320 | 84 -7 _|1.32 | 15 1.5 metreler ile kullanarak 6 mm vzuniugunda dis agarnz .
Line | G M X 4 I K F S - N330. Satirda, takimi Tool Park pozisyonuna getiririz.
N330 | 00 40 10
bnelG | M| x| z! I KIFS N340. Satirda , Fener Milini durdururuz.
N340 a5
Line | G M X Z L K F S N350. Satirda , pargay1 kesmek'amac{yla 6. Takiun
N350 06 11 6 olarak 11 nolu keski kalemini segeriz.

’ IN-|3.:5?) G 3: X Z I K F 330 N360. Satirda, Fener milini ¢alistirninz. $300 (d/dak)
Line_ G _M X Z I K F S N370. Satirda , 36 mm uzunlugunda kesilecek parca-
N370 | 00 32 | -38 y1 2 mm takun genisligini de dikkate alarak Z-38 ve

- { X32 noktasina getiririz.
Line | G M IX L4 I_ K F S N380. Satirda, GO1 kodunu kullanarak pargayi
N380 | 01 -1 | -38 . 50 kesmek igin, taknm, X ~1 ve Z -38 noktasina 50
mim/dak hizia hareket ettiririz.
Line | G M X Z 1 K F S N390. Satirda , taknmi X 40 noktasina hareket ettiririz.
N390 | 00 40
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Line| G M X Z I |.K |-F

N400 40 | 10

N4@0. Saurda , takrmi Tool Park pozisyonuna getiririz

Line| G M X Z I K F

N410 05

N410. Satirda . Fener Milini durdururuz.

Line| G M X Z I K F

N420 30

N420. Satirda, program sona erdirilir,

UYGULAMA 3:

Asadidaki parcayl BOXFORD 250 CNC
Tezgahinda islemek icin gerekli programi yaziniz.
F: 90 mm/dak S: 2300 d/dak

.
o DR

[} Ll

230

26 -

. - * EXs ; : FU.

UYGULAMA 4 .

Asagidaki parcay: BOXFORD CNC tezgahta
islemek igin gerekli prograrmi yaziniz,

Vida Adimlart = 1.5 mm Dig Dibi : 1.32 mm
S: 1800 d/dak S: 300 d/dak ( dis agma ve
kesmede) ‘ )
F: 70 mm/dak  F: 45 mm/dak ( kesmegi(e)

- 2x43°  1x45*

| 1L o 2xastl o
- —] X
ol o ® 0 J{ 0
S| ¥ T s|||[s] £ —
A =
il 8 i 19
28
43
48
53

Line .

Line | G M X 4 1 K F Z
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DYNA MYTE 3000 CNC TORNA TEZGAHI

Atdlyemizde bulunan diger bir CNC torna tezgahi DYNA MYTE 3000 dir. Bu tezgah ta diger CNC tezgahiar
gibi egitim amacl DESKTOP (Masa Ustii) tezgahlardir. .

cagiz
Acil Durdurma
_Burtony Kontrol Paneli
A¢ma Hapama Anahtar Emergency Sto
Msin On/Off Switch raancy Step C";'m’ Panel Kontroller
Fener Mili ' / . /
Spindle Fener Miti Aynas: A ri
Chuck
\ \ o eo Gezer Punt
Furres ezer Punta
\ S D aDO |~ Tailstock

) N Th = 1

§ e s "‘“*-.4_\. Kizak Yetagn

- - - = . Ways Bed
J'-‘_—-—w-.h_._L.._T 1\ x y ays De

"N e yidon mi
o \\ \\ Lo
% Y‘\ . l% Crossh't{e

DYNAMYTE 3000 CNC Torna Tezgahinda Eksenler:

Bu tezgahta takim ve Fener milinin hareketleri , kiasik tezgahlarda oidudu gibidir. Yani Fener mili saat yo-
niinde dénmektedir, Bilindigi '
gibi BOXFORD CNC Tornada Ta-
kim geriden 6ne do§ru hareket
etmekte ve Fener mili bu du-
rumda, saat ibresinin aksi isti-
kamette hareket ettiriimektedir.

DYNA Torna icin programiar,
esas itibariyle BOXFORD TORNA
ve dider CNC Torna tezgahiarina
benzemekle biriikte Formaty (Bi-
¢imi) farkhdrr,

Bilgisayar Uygulamalar: - CNC Ders Notlan
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DYNA icin yazilan programiar g esas boliimden meydana gelir. Bunlar:
Baslangig BSlimii. '
Talas Kaldirma islemlerinin programlandi@i ve iginde déngiler bulunan Esas Bolim.
Bitis Bolimdi.

Programin Baslangig Bollimii:
Geneliikle agadida belirtilen satirlardan meydana gelir:

000 START MM 01

e

0. Satirda, Tezgaha 01 no'lu programin bagladigini metrik sistemin segildigi bildirilir,

001 SET UP >dczx

Takimi, parcamin alin yiizeyine temas ettirerek, programda baslangic noktasi olarak belirti-
len nokta, tezgaha bildirilir. Ayrica takimin Tool Park pozisyonu da belirlenir. Programin bu
satirinda takim, simetri ekseni boyunca hareket ettirerek parganin alin yiizeyine temas et-
tirir, X ve Z eksenleri igin baglangig noktasini belirlemis oluruz. Bundan sonra takimi , par-

cadan uzakta bir noktaya hareket ettirerek Tool Park noktast belirlenir. Tool Park noktasi-
nin X ekseni dogrultusundaki mesafesi “c" harfi ile ve Z ekseni dogrultusundaki pargadan

uzakhgt " d " harfi ile ifade edilir. .

B

x=0
Za0

AR PO — E._

-

L+

002 CONTROL 4 .
2. satirda, Parga islenirken sogutma sivisi kullanilacak ise, CONTROL 4 terimi sofutma si-
visini devrede dolastiran dolagim pompasimin devreye girmesini saglar.

003 SPINDLE ON ' ?
3. satirda, Fener miline bagh motorun galismasini saglar.

*

004 SPD SP = 1500
4, satirda Fener Milinin 1500 d/dak hizla dénmesini saglar.

005 TOOL 1 =
5. satirda, 1 no'lu takimin devreye girmesi saglanir,

006 FR X/M =60 SN
6. satirda, Takimin X ekseni boyunca 60 mm/dak hizla hareket etmesini saglar.

007 - FR Z/M =90
' 7. satirda, Takimin Z ekseni boyunca 90 mm/dak hizla hareket etmesini saélar._ _

Programun Esas Boliimii

..... >‘ Programda Talag kaldirma islemieri ve dongilerin bulundugu bdlim

Bilgisayar Uygulamalarn - CNC Ders Motlan
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Programin Bitis Boliimii

060 CONTROL 5
Sogutma sivisini devreden cikarilir,

061 SPINDLE OFF
: Fener milinin dénmesi durdurulur.

062 X>X CLEAR

Takim, X ekseni boyunca "¢ " ile belirlenen Tool Park pozisyonuna hareket eder,

063 Z>Z CLEAR

Takim, Z ekseni boyunca " d " ile belirlenen Tool Park pozisyonuna hareket eder.

064 END (Program, tek bir pargé igin hazirlanmigsa programi bitirmek igin kularutir)

END NEWPART (Program, birden fazla parca icin hazirlanmigsa programi bitirmek

igin kullambhir) :
Programin Esas Baliimii: :

Takimun talag kaldirmast igin gerekli komutiann ve donglilerin bulundugu bélimdiir.
kullamlan komutlar ile BOXFORD CNC Tornada iglenmesi mimkin olmayan veya Gok

killere sahip parcalarin islenmesi miimkiindiir. Bu komutlan genis bir sekilde ele alacadiz.

GO f Komutu:

Bu tezgahta
zor olan se-

Takimin, X ve Z koordinatlari ile belirtilen noktalara talas kaldirmadan hareket etmesini sadlar.

f. Fast (hizly) .
GO. ¢ Komutu:

Takimin, X ve Z koordinatiar ile belirtilen noktalara taias kaldirmadan hareket etmesini ve tekrar

harekete bagladig noktaya geri donmesini saglar. ¢, Comeback (Geri gel )

GO Komutu:
kaldirarak hareket etmesini saglar.

GOR Komutu: ) ' -

Takimin, Muttak koordinat sistemini esas alarak X ve Z koordinattan ile belirtilen noktalara talas

Takwmin, Kademeli koordinat sistemini esas alarak X ve Z koordinatian ile belirtilen noktalara talas

kaldirarak hareket etmesini saglar.
GO r H
X H
Z : _
Takiwun r yarigaph bir yay gizerek X ve Z koordinatiar ile
belirtilen noktaya talag kaldirarak hareket etmesini saglar.
Hareket, saat ibresi istikametinde ise  r — deger alir

Hareket, saat ibresi aksi istikametinde ise r + deger alir

Ornek: ’

" Sekildeki parca tzerinde bulunan yayl olusturmak igin asagidaki komut
kullanshr,
Takim Gnce X0 ZO noktasina getirilir.
GOf X 0
Z 0
AB ve BC yaylarnin yarigaplan esit olup 6.5 mm dir.

Baglangig noktasindan A noktasina kadar olan yay! olugturmak icin:
A noktasinin koordinatlart (X8 , Z-2.5) ve yayin yaricapt yazilir.

Takim saat yoniinde hareket edecedi iGin R degeri — olarak yazilir.

- 15 vl
O ,
sl ——f—~—— e ﬁ_
2.34
2.3
n—- o —
0\ L]
B,
9
o S R S
4 B

25|
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GO R -5
X +8
z -2.5

AB yayini olusturmak igin:

B noktasinin koordinatlar (X6.5 , Z-5) ve yaymn yancapt yaziir. Takim saat yoniintin aksi istikamette hare-
ket edecegi icin R dedeti + olarak yazilir. .

GO R +6.5
X +6

4 -5

BC yayint olusturmalk igin: ’
C noktasinin koordinatlar (X10 , Z-9.34) ve yaym yangapt yazilr, Takim
saat yonunun aksi istikamette hareket edecedi iin R dederi + olarak yazilir,

GO R +6.5
X +10
z -9.34

DYNA MYTE 3000 CNC TORNA TEZGAHINDA DONGULER (CANNED CYCLES) .

DYNA CNC Torna tezgahinda tiim déngitérde, déngi baglamadan énce takim, hem x ekseni, hem de Z ek-
seni dogrultusunda parganin ug noktasina temas ettirlir, Bilindigi gibi, BOXFORD CNC tezgahlarda, dongii-
lerden &nce takim, X dogrultusunda parga gapindan 2 mm ve Z dogrultusunda alin ylizeyinden 1 mm u-
zaktaki noktaya getmlmektedlr

*

DIKDORTGEN TORNALAMA'DGNGUSﬂ (RECTANGLE CANNED CYCLE )

Dongiiye baslamadan dnce takim, parcanin ait ’ 23 .
kose noktasina getirilir.

RECT F(o,i,f) nn | | | V////////A

RECT: Dikdortgen tornalama dongusit : !

]S

o - O . .
F: Son pasoda ince talag alinacagimt belirtir. o= -3 e

0: Dig capin tornélan’acaélm belirtir. .

I : ic capin tornalanacagini belirtir. 1 7/////////

f : Parcanmin alin yiizeyinin tornalanacadini belirtir, - :
nn: Paso Sayisinl belirtir. Kaldinlacak talag mikta- - 18 -
riun |, bir pasoda kaldinlacak paso miktarina bé- :

Junmesi ile bulunur. (BOXFORD TORNA da oldudu gibi)

XA = Talag Kaldirildiktan sonraki son gap (mm)
zB = Talag uzuniugu
FIN = Son pasoda kaldinfacak talag miktari,

" Bu didngliyl sekildeki parca igin yygularsak

000 START MM 01 01 no'lu Programa baslayip ve Metrik sistemi segeriz.

001 TOOL 01 01 no'lu takimi segeriz.

002 SET UP > dcxz Programda X0, Z0 ve Tool Park pozisyonunu (d,c) belirleriz.
003 SPINDLE . ON Fener Milini _gal:st]nnz. '

004 SPD SP 1800  Fener miiinin devir sayisini belirteriz, (180Q d/dak)

005 CONTROL 4 So:jutma stvisinin devreye girmesini sagdlanz.

- Bilgisayar Uygulamalari - CNC Ders Notlan
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006 FR X/M- 50 Takimin, X ekseninde 50 mm/dak hizla hareket etmesini sadlarz
007 FR Z/M 75 Takimin, X ekseninge 75 mm/dak hizla hareket etmesini saglanz
008 GOf X =16  Takim Parcanin alt kisesine getiririz. (X16, Z0) )
009 Z =0 ‘

010 RECT F o5 Dig cap ,hassas olarak tornalanacak (o) ve paso sayisi 5 olacaklir.

(ilk ¢ap — son gap) 16 mm — 6 mm = 10 mm. 10 mm yi bir pasodaki talag miktar
olan 2 mm ye boleriz. Paso sayis: 5 olur,

011 XA =6 Son cap 6 mm dir

012 ZB =-~18 Torn:':llanacak kismin baslangig noktasindan itibaren uzuniugu
013 FIN = 0.1 Son talas miktan 0.1 mm almacaktr.

014 X > X CLEAR Takimi, Tool Park pozisyonunun X uzakiigina (¢ mesafesi} getiririz
015 Z > Z CLEAR, Takimi, Teol Park pozisyonunun Z uzaklityna (d mesafesii getiririz
016 CONTROL 5 Sogutma sivisimin devreden clkmasini saﬁlaﬂ‘z. '
017 SPINDLE OFF.  Fener Milini durdururuz.

018 END NEWPART . Programi yeni parca iglemek icin sona erdiririz.

DIKDORTGEN TORNALAMA DONGUSUNUN ALIN YUZEYININ TORNALANMASI ICIN KULLANILMASI

Bu dénginiin, alin yiizeyinin tornalamas: i¢in uygulanmasini, bir on- , 25° .
ceki parca lizerinde gosterelim. | |
Programin baslangig ve bitig boltimleri bir dnceki parcanin aynisidir.
Programin esas bolumiind yazarsak: ol oy . B I
)
008 GOf X =16
009 -z =0  Takimi Parcanin alt kisesine getiririz. ) 18 h
* - . 25 .
010 RECT F 05 Dis cap ,hassas olarak R ) ' —1
tornalanacak (o} ve paso sayisi 5 olacakbir, 1=
. /
(ilk ¢cap - son gap) 16 mm — 6 mm = 10 0 ;// 9
. . . sl T N N " B
mm. 10 mm vi { bir pasodaki talag miktan //
olan 2 mm ye béleriz. Paso sayisi’5 olur, 25
011 XA =0. SoncapQ dir '
012 ZB = - 18 Tornalanacak kismin uzuntugu ) 18
013 FIN = 0.1 Son talas miktan 0.1 mm alinacakbr.
014 GO f X6
-2 0  Takimu, ahn tornalamasi & mm lik gapin kise noktasi apa getiriz
015 RECT F fa4 F: Dis cap ,hassas olarak tornalanacak —
- f: (face) Aln yizeyinin tornatanacadin belirtir,
4: Paso sayisini belirtir, ’
Kaidinlacak toplam talag miktan olan 7.5 mm yi bir pasoda alinacak talas deriniigi olan 2 mm
ye bilerek paso sayisin buluruz. 7.5/ 2 =375 paso sayis 4 alimr.
016 XA =6 Capta defisme olmadidh icin 6 mm yazilir .
017 ‘ zZB = -7.5 Talas uzuniudunun baglangic noktasina gore uzuniugu
‘018 FIN =0.1 Son pasoda kaldinlacak talag miktan 0.1 mm
019 X > X CLEAR ) Takimi, Tool Park pozisyonunun X uzakiiging (c mesafesi) getiriniz
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020
021
022
023

Z > Z CLEAR
CONTROL 5
SPINDLE OFF

END NEWPART

Takimn, Tool Park poiisyonunun Z uzakligina (d mesafesi) getiririz

Sogutma siwsinin devreden gikmasim sagtanz.
Fener Milini durdururuz.

Programi yeni parga islermek icin sona erdiririz.

TRIANGLE CYCLE (KONIK ~ UCGEN TORNALAMA DONGUSU)

Bu déngiide de takim, tornalanacak kismin kdgesine getirlir. Dongu kullaniirken:

TRIANGLE

F nn F: son pasonun belirtilen talas 22
derinlidinde alnmasim saglar.
NN; Paso sayisi ’
X1 X1: Konidirt kigitk cap: % . B R
Z1 Z1: Capin, baslangig noktasina uzaklide ®
X2 X2: Konigin biyiik capt V4
z2 Z2: Capin, baslangig ﬁoktasma uz@kiig 20
FIN FIN: Son pasoda kaldinlacak talag
) miktari

_ Sekildeki parga igin TRIANGLE déngisuni kullanarak bir program yazarsak:

000
001
002
003

.- 004
005
006

007
008
009
010
011
012
013
014

015
016
017
018
. 019
020

START MM o

TOOL 01
SET UP > dcxz
SPINDLE ~ ON
SPD SP 1900 -
CONTROL 4
FR X/M 65
FR 2/M 85
GOf X 22
.z o
TRIANGLE F 8
X1 10
zZ1 0
X2 22
z2 -20
FIN 0.12
X > X CLEAR
Z > Z CLEAR
CONTROL 5
SPINDLE -  OFF

END_NEWPART

01 no'lu Programa baglayip ve Metrik sistemi segeriz.

© 01 no’lu takimi seceriz.

Programda X0, Z0 ve Tool Park poiisyonunu (d.c} belirleriz.

Fener Milini gahstinnz,

Fener milinin d;:vir sayising belirleriz. (1900 d/dak)

Sedutma- smisimn devreye girmesini satlanz.

Takimun, X ekseninde 65 mm/dak hizla hareket*etmesini safjlariz .

Takimin, Z ekseninde 85 mm/dak hizla hareket etmesini saglariz

Takimi parcahm kdse noktasina (X=25 , Z=0) getiririz.

Paso sayisi =(Biyiik gap — Kiiglik cap) / 2 = (25-10)/2 = 7.5 = 8 aknir
Kigik ¢ap X1 = 10 mm

Kiiglik g'apm baslangic noktasina olan uzakhg Z1 =0

Biyuk cap X2 = 25 mm

Bﬁyﬂk capin baslangig noktasina olan uzakhd Z2= - 20 mm

Son pasoda kaldiriacak talag miktan FIN (Finish Pass= Son paso) 0.12mm

Takimy, Too! Park pozisyonunun X uzakhgmna (c mesafest) getiririz
Takiru, Tool Park pozisyonunun Z uzakhiina {d mesafesi) getiririz
Sogutma sivisinin devreden gikmasiv saglanz.

Fener Milini durdururuz.

Programi, yéni parca islemek icin sona erdiririz,
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BiLGISAYAR YARDIMIYLA DYNA MYTE 3000 CNC TORNA TEZGAHI ICIN PROGRAM YAZMA

DYNA MYTE 3000 CNC Torna teigahl icin ,bilgisayar laboratuanimizdaki bilgisayartarda DYNA dizini igerisin-
dedir. Program gahstirmak igin:

OYNA dizinine girilir. C:\> cd DYNA .
Programin anahtar dosyass yaziir. CD:\DYNA>benzetim..
Ekrana yandaki yaz gikar' .. SIFREYI GIRIN: CNC BOLUMU

Programin Sifresi olan NOKEY yazihr. SIFREYI GIRIN: *****OLUMU.
Sifre yazilirken ***** isaretleri g&rulr.

Daha sonra ekrana asadidaki program meniisil gelir.

Dosya Edit Benzetim Dénastiirme Kurma ProgramYikle  Cik.
Yiikle [ ' '

Dizin Deg. Dosya Adun Giriniz

DYNA Format * ¥ . T
Dos' a Cikig ]

Secim Bandi Dosya meniisli Uizerinde iken ENTER tuguna basanz. Daha sonra Yiikie izerinde tekrar ENTER tusuna
basarsak: Dosya Aduu Giriniz '

- s -

&
'

Dosya adi olarak sekiz karakteri gecmeyen bir ad yazanz. Dosyamizin ismi UYGL olsun. Dosya adini yazip o

uyGr:

Daha sonra — tusuna basarak segme bandim Edit Menisi tizerine getirip_enter tusuna basanz. 4 Tugunu kullana-
rak TORNA nin lizerine gelir enter tusuna basarsak agagidaki gibi Program Yazma Editori ekrana gelir.

Dosya Edit o Benzetim Donogtarme Kurma PrografnYukle Cik.
FREZE _ _ »
TORNA - ¢
ISO FREZE
ISO TORNA

Program Yazma Editori

i , DVNAMYTE LATHE EDITOR
File : YEM.OYN <Hew Filed * |
000
Kz r a] [skip] [end] - {zERO ZERO_AT|
CONTROL sug &0
Program . DISPLAY cn SUB RETURHM|| (G0 _8BS)
v | BUELL $Po &P CALL SuUB
. - azim HALT (GO REL)
Penceresi SPINDLE Fa —F 3 F4——-
- Fi REPERT PROG REF
[ Furics | START REPERT EHD|| %Z>REFG
SETUP E 2 ot
= clear
[aoc ] | Abort || -SiACH B
F8-Edit Functions F9sFile FigsHelo -
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Uygulama: Asadidaki parcanin DYNA MYTE 3000 CNC Torna Tezgahinda islenmesi icin gerekli programi yaziniz.

30
I ! Dosya; UYG1.OYN £ VYeni >
@ep START MK a1 i . @ :
gdl 100 1 |[x 2 = a] [skip| [End] [zERO ZERO_AT
o 882 SETUP > dezy
- - — @a3 CONTROL 1 5 G
8 @g4 SPINOLE Qn CONTROL suB G0
[ des SO SE = 2009 DISFLAY! | ci SUB RETURN|| (0 ABS)
806 F N = 56 DUELL gPD SP CALL SUB GR
‘Wl eez FR ey = 75 HALT (GO REL)
998 60 £ X 22.geea SPINDLE
839 RECT Foo a.aeed Fi F2 REFERT PROG. REF
- a1l ¥n'=  1g.gedd | [ Fincs | | szaRT REPEAT EMD|| X¢>REF®
S R I3 e Riclaar
v i o 9%3 FRiana AT 28 Ik (oo ] [Abore || SShAch b
8| - B 812 zl =- 1!93%3
ay7 %2 = 190000
aia 2g = le.ed0e .
@19 X > CLR ”
18 ] FB-Diize LtmeFonksiveny F9/Dosya _F10/Yard.
Y] ] _ 2 .
e e il —vi.S i
10 l

Yukandaki parcanmin programini nasil yazildigimt adim adim agiklamaya galisalim:

000 satinna START MM 01 yazmak igin:

F2 -tusu e 1" tusu . "M "tusu -ve " 1" tusuna basilir,
1. START , ’ :
2 FR START MM
3 SETUP START INS

001 Satinna TOOL 01 yazmak igin:
“T"tusuna ve" 1" tuslarina basarz.

002 Satnna SETUP > .dczx yazmak igin: .
F2 tusuna sonra " 3 " tusunu basanz. _ .

003 Satinma CONTROL 1 yazmak igin:
" C " tusuna, sonra " 4 " tusuna basanz.

004 Satina SPINDLE ON yazmak igin:
) Kiigiik harf " i " veya biyik harf " 1" tuglarina, sonra " O " tusuna basariz.

005 Satinna SPD SP = 2000 yazmak igin: )
" P " tusuna bastiktan sonra " 2000 " yazarz. ' .

006 Satma FR X/ M = 50 yazmak igin:
F2 tusuna basariz -> * 2 " tusuna basariz ---=> " X " tusuna bastiktan sonra ENTER tusu ---=> " M " tusuna
bastiktan sonra " 50 " yazanz.

007 SatiraFR Z /M = 75 yazmak igin:
F2 tusuna basanz --> " 2 " tuguna basanz ---." 7 " tusu , sonra ENTER tusuna basanz ---> " M " tusuna
bastiktan sonra " 75 " yazariz.

008 Satra GO X 22.000 yazmak igin:
"G " tusuna ---> " O " harfine - " Q " tusuna ----> " f " tusuna ve " X" tusuna bastiktan sonra " 22"
yazar, enter tusuna basanz. :
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009 Satra Z =0 yazmak igin:
" Z " tusuna basip " 0" sifir yazar ve enter tusuna basariz.

" 010 Satira RECT F o 06 yazmak igin:
F1 tusuna sonra " 3 " tuguna basariz,

Ekrana FINISH CUT ? (Son paso istiyor musunuz ? ) Y yazariz.
Sonra di§ tornalama igin " 0 " tuguna basariz.
NOS OF PECK = ? ( Paso sayisi) paso sayist olar:;k " 6 " yazip enter tusuna basariz.

011What is the XA : 2
XA = Final Diameter { Son ¢ap) tornalandiktan sonra elde edilecek gap * 10 " yazar, enter tusuna basariz.

012 . Satira What is the ZB ? :
ZB = The length of RECTANGLE ( Tornalanacak uzuniuk ) " = 18 " yazilr ve enter tuguna basilir,

013 . Satva  The depth of ther FINISH CUT ( Son pasodaki talag derinigi ) FIN = 0.10 yazilir enter tusuna basilir.

014 Satira, GO F X 10 yazmak igin: ]
"G " tusuna ----> " O " tusuna ---> " Q" tusuna -3 " f " tusuna ve " X " tusuna basildiktan sonra
" 10 "yazp enter tusuna basarz. :

-

015, Satra Z 0 yazmakigin:
" Z " tuguna basip " 0 " sifir yazip enter tuguna basanz.

-

016. Satwra TRIANGLE 03 yazmak igin:_ )
" F1 " tusuna sonra " 4 " tuguna basariz. Ekrana gelen FINISH OUT ? (Son paso ) sorusuna N yazip son
paso istemedigimizi belirtiriz. '

NOS OF PECK ? = 3 ( Paso sayist olarak 3 yazariz)

X1 =7 . -
017 X1 = 1, st point ( Konik tornalanacak kiiglk - yani birinei gap.} 4 yazip enter tuguna basanz.

Z1=7
018  Z1 = 1. St point ( 1. Capin baglangig noktasina uzakliy ) 0 yazar, enter tusuna basariz. |

X2 =7
019 X2 = 2. st point { Konik tornalanacak bilyuk - yani ikinci gap ) 10 yazip enter tuguna basariz.

22=7 .
020 72 = 2. st peint ( 2. Gapin baslangic noktasina uzakligi ) - 10 yazar, enter tusuna basariz,

021 Satira X > CLR X yazmak igin :
" F4 " tusu bastiktan sonra " 3 " tuguna basariz.

022 Satira Z > CLR Z yazmak igin :
" F4 " tusu bastiktan sonra " 4 " tusuna-basarz.

023 Satra CONTROL 5 yazmak icin: .
Once " C " tusuna sonra " 5 " tusuna basarz

024 Satira SPINDLE OFF yazmak icin:
Once kiicik harf " i " tusuna sonra " F " tuguna hasanz.

025 Satira END NEWPART yazmak igin :
" £ " tusuna sonra " 2 " tusuna basanz. ° *

. Bilgisayar Uygulamalas - CNC Ders Notlan



CNC TORNA (DYNAMYTE-3000) 68

Soru:

Soru:

Soru:

Pragrami yazarken hir satirda hata yaparsak nasH diizeltebiliriz ?

F8 tusuna basarsak Edit Menisii ekrana gelir. Ok tuglanm kulla- =L 'ediy MHepy ——— s
narak segme bandini en istteki " Type Without Function Keys " Jype Without Function Keys
yazisinin stiine getirir enter tusuna basariz. Daha sonra ok tuglarini jazert 3?{?:3
i iGimi i i dii i Delete ALl Lines
kullanarak istedigimiz sat_lre gelir ve gerekli diizeltmeyi yapariz. ALY S N 090
Programa devam etmek igin ESC tuguna basarz. Fractional decimal digits : 4
. Block HMenu
Egl}g Menu
1
Bir satin veya hirden fazia satiri nasil silebiliriz ?

Ok tuglarm kutlanarak silmek istedigimiz satirn iizerine geliriz." Delete " tusuna basarsak stz konusu satir
silinir. Birden fazla satirt silmek istersek, secme bandini bu satwlarin en Ustte olarimin {istiine getiririz. Sonra
"Delete" tusuna pes pese basarsak satirlann, agagidan yukariya dogru sirayla silindigini gériiriiz

Programa bir veya birden fazia satin nasil ekleyebiliriz ? )
Segme bandini, ok tuslanmn kullanarak eklemek istedigimiz yere getiririz. Sonra " Insert " tusuna basariz.
Insert tusuna bastikga satir ekiendigini goriiriiz. Eklenen satirlara gerekli komutlar yazilr.

Soru: Programi nasil kaydederiz ?

Soru: Programdan nasil gtkanz ?

Soru:

. NA 3000 " seger enter tusuna basariz. DYNA Formatina Kaydetme ...

Program yazimi bittikten sonra F9 tusuna bastiktan sonra, segme bandini ,ok tuglarim -
kullanarak ¢ikan pencere icinde Kayit yazisinin iizerine getiririz ve enter tusuna ba- "E'unpt,-az
' Dowa‘a’uk
Sanz. - . : Yazdicna
Edit
Edit ks

F9 tuguna bastiktan sonra , segme bandini , glkan pencere icindeki Edit gikigl yazsinin lzerine getlrrr enter
tuguna basariz. Ekraria gelen Kayit tiirl penceresmde TOR-.

' o CNC Tezgah tarint seginiz.....
Daha sonra ekrana gelen kayit penceresinde " S " (Save — :

Kayit ) harfine basarak programy Standart form olarak kaydederiz. FREZE 2800 )
TORNA 3000
FREZE 4400
TORNA 3000 H

Hazirladigimiz Programm Simulasyonunu ( Bir pargamn tezgahta islenisinin grafiksel olarak
gostenlmesu ) nasu gorebiliriz ?

PR e S N L TN L Y o IRV )
«

Programl kaydettikten sonra , Giristeki Ana Meniide iken ok tuglanni kullana-

" . o . Mo C:~0VHA
rak * Benzetim " Meniisline gelir ve enter tusuna basanz. Daha sonra TORNA T et
3000 i seger ve enter tusuna basariz. Ekrana, asagidaki gibt Simiilasyon ( Ben-
zetim ) Ekram ge"r- ] Benzet in Odniistiir
. " | FREZEZSGG
L TORNAZ060
Secme bandim oK tuglarini kullanarak “<2> Parga Boyutu Degistir” FRbReaH

Yazisinin (istiine getirir ve enter tusuna basarz. Daha sonra par¢amizin.ilk u-
zunlugunu yazanz. Ornek parcamizda bu uzuniuk 30 mm dir. 30 mm yazariz.
Daha sonra benzer sekilde parcanin capini degistiririz. Ornek pargamizda parcamin ilk gapi 22 mm ofdugu i-
gin 22 mm yazar ve enter tuguna basarnz.

CNC TOR.N,A | Segme bandini <1> Bagla yazisinin
BENZETIMI o istline getirir veya " 1" tusuna basarsak
arcanin iglendigini goririz.
<1>Bagla pare 7 g g
<2>Parga Boyutunu Degistir : 100.00 mm
<3>Parga Capini Degistir " . 50.00 mm

<4>Kesici Ayari
<5>Kesici Yarat
< Esc> Benzetimden CiK
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YAY OLUSTURMA DONGUSU (ARC1 CANNED CYCLE ) _
Tiim dﬁngiilerdé oldugu gibi bu donglide de_taklmf"b'argamn yay olusturulacak kisminin sag ug noktasina
getirilir. ARC1 dongisii kullaniirken gerekli parametreler:
ARC1 F nn (¥ Son pasonun belirtilen talas deriniiginde alnmasi sadlar. Nn. Paso sayisr )

X1 ( X1: Yayn baslangic noktasindaki kiigik ¢ap ) )
Z1 (Z1 : Kdgiik capin baslangic noktasina olan uzakidh)
X2 (X2 Yayin bitis noktasindaki blylk ¢ap )
Z2 (22 : Biiyik capin bastangrs noktasna olan uzakhds)
R (R: Yaym yarigapi . Yay, dis bikey ise (-), Ic bikey ise (+) ahmr. )
FIN  (FIN: Son pasoda kaldmiacak talas derinligi)

— *
™~ = o N
—e——— - — - _.,.p'_- > T S JN— ] —
S - 181 =
>
Z2 \ ' ' ‘ Z2
Dis Bikey Yay {¢ Bitkey Yay

Ornek: Asagidaki parcanin islenmesi icin gerekli programi yazahm:

-
Q&
NN 5 B IO L ] R
s S| . st
L ,_ v
42 ! 10
000 START MM 01 008 GOf X 32000 |07 X>XCLR
001  TOOL 1 |ooo "z 0000 |018 Z>ZCLR
002 - SETUP > dgzx 00 ARCL F 10000 |019 CONTROL 5.
003 CONTROL 4 o1 X1~ 12,000 {020 SPINDLE  OFF
004  SPINDLE ON 012 Z1 0000 |021 END NEWPART
005 SPD SP 1650 |013 X2  32.000
006 FR X/M 35  |014 722 -10.00
007 FR- Z/M 8 {015 R -10.00
lot6  FIN 0,16

Paso Sayisi bulunurken: (BiiyGk Gap — Kiigiik Gap) / 2 = (32 -~ 12) /2=10
Yay dis biikey oldugu igin yancap : - 10 alinr. '
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ARC2 DONGUSU ILE YAY OLUSTURMA (ARC2 ARC1 + RECTANGLE CANNED CYCLE )
Bu déngil ARC1 ile RECTANGLE Déngiilerinin ayrs ayn yaptigi islemlerin tek bir déngu ile yapilimasint saglar.
Takim, parganin yay olusturulacak kisminin sag ug noktasina getirilir. ARC2 dongiist kullarulirken gerekii
parametreler:
ARC2 F -nn (F: Son pasonun belirtilen talas derinfifiinde alinmasin sadiar. Nn. Paso sayist )
X0 { X0: Yayrr merkez noktasimn oluéturzfu_(iu cap )
pd:] (ZB : Yayin merkez noktasimn baslangic noklasina olan uzakidi)
R (R2 Yavin yangapr . Yay, dis bukey ise (=), I¢ bikey ise (+) atimr. )
FIN {FIN: 5on pasoda kaldinlacak tafa,s deriniigh)

V)
o]
— — X
&
H
. AN,
|‘ Zo -
A - Dis Bitkey ' '~ B-ig Biikey
7/////// /
= I A I O . A A _ 9
=) =1 S | s &
. TR
A ih v, |
- - 45 1 ™ 35
A . : B
6r_nek: Yukaridaki parcalarin isiénmesi icin gerekli programi yazaiim:
' A — Pargast icin B — Pargast igin _
000 START MM 01 008 GOfX 36.0 008 GOfX 36.0 015 X > XCLR
0Q1 TOOL 1 009 7 0.0 009 Z 0.0 016 Z>ZCLR
002 SETUP > dczx 010 ARC2 F 12.0 010 ARC2 F 10.0 017 CONTROLS
003 CONTROL 4 011 Xo 12. 0 011 Xo 32.0 018 SPINDLE OFF
004 SPINDLE ON 012 Zo - 45.0 012 Zo -35.0 (019 END NEWPART
005 SPD SP 2000 * 41013 R - 10.0 013 R + 10.0
006 FRX/M 40 014 FIN 0.16 014 FIN 0.16
007 FRZYM 85
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vIDA ACMA DONGUS{ (THREAD CYCLE)

DYNA 3000 CNC TORNA nin dig agma dongusu kullanlllrken dnce

ve agiz sayisinin belirlenmesi gerekir. Takim olara

maral dis vida agma takimini segmek gerekir.

Fener milinin devir sayisini belirlerken,

Ornek olarak, Dis adimi 2.5 mm olan bir vida icin : 828/2.5 =331.2 dev/dak

Fener Mili hizi igin en fazid hiz 331.2 d/dak olabilir. Bu durumda SPD SP = 330 yazariz.

Vida agma dongiisi k_ul!amllrken:

THREAD F (o0,i)

XA
NN
LD
FIN

F. Son pasoda ince talas ahnacadin: belirtir.

0. Dis-gapin tomalanacadirn belirtir.

i: e capmn tornalanacadine belirtir. -

nn. Paso Sayisi belirtir, Dis yilzeylerinin
hassasiveli icin en 10 olmalidir. .

XA :Dis dibi deriniigi

NN: Vida agiz sayist

LD Vida Adimt .

FIN: Son pasodaki talas derinkii

Ornek: Yandaki parcada, Vida admi 2.5 mm , dis dibi derinligi 1.5 mm vé

vida agiz sayisi 1 dir.

LD

A A AN

obs
|

000 START MM 01
001 TOOL 4
002 SETUP > dczx
003 CONTROL 4
004 SPINDLE ON _
005 SPD SP 330
006 FR X/M 25
007 FR Z/M 50
008 GO f X 25.0
009 . Z 0.0
010 THREAD Fo 100
011 XA  1.50
012 B -100
013 NN 1
014 _ 2.5
015 FIN 0.6
016 X>XCLR
016 Z>ZCLR
017 CONTROLS
018 SPINDLE OFF
019 END NEWPART

likle agilacak vida nin adim, dig deriniigi
k DYNA programinin kitiiphanesinde bulunan " 4 " nu-

828 (mm/dak) / Dis Adimi > Devir Sayis) goz onunde bulundurulmalldlr
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DELiK DELME DONGUSU ( DRILL PECK CYCLE )
Bu dongiiden énce delinecek delik ¢apina uygun takim ( matkap ) segilir. Programin takim kiitiiphanesinde

5 numaral takim delik deimek icin kullaniir. Bu takim istenilen gapta segilebilir. Ayrica, programda, takim
boyutlanmin dedistirilebilmesi mimkindr.

Bu déngiiden dnce takim, Z ekseni boyunca parcadan 2 mm uzakta bir noktaya getirilmelidir.

Delik delme dongiisiinde kullanilan parametreler: ) 7
DRILL nn nn: Paso sayist / L&

itibaren toplam delik derinlidi

ZB ZB: Takumn bultfnduﬁu noktadan ///// / // %

|

Srnek: Derinligl 36 mm olan deligi delmek icin DRILL PECK dénglisind kullanalm:
GOF X 0 . 7

~ 7/
z 2 _ .
DRILL  -12 . - j <;<\_-

z8  -38 - //////

=

2

'<\ R A e I L IR Rl A VeV SN N R Y P AV OV R RSy s WSl PR RN r
. Soru:
/

¢ Program icinde Talumiarn grafiksel olarak boyuﬂarml nasil degistirebiliriz veya yeni bir
' grafiksel talam nasil olu;turabllirlz'? ' . '

N

Daha once bellrttlg:mlz glbl programl PROGRAM YAZMA EDIT ORU nde hazirtaylp kaydettlkten sonra parga-
nin islenigini grafik olarak gdrmek igin BENZETIM bolumdiine gireriz. :
<5> numaral;'segenek “Kesici Yarat" 1 seger enter tuguna basarnz. ‘

CNC TORNA -

BENZETIMI
<1>Bagla ' _ :
<2>Parga Boyutunu Degistir :100.00 mm
<3>Parga Capinl Degigtir . 50.00 mm

<4>Kesici Ayar
<5>Kesici Yarat
< Esc> Benzetimden Cik

-

Doswun: NT . DYHN i 2 B
SEHLHBLE 5T . l g
FROXS =

ER s = 4 3

PR 3P = ﬂ 5’1

o) lanil.Qlet: M . .

SPHCE Ban i leni Duerduarar ES0 -r Gk i

Q
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13

1 2 3 a k] 4 7 8 9
19

Unused Unujgd Upusad Unused Unusaed Unused Unused Unused Unug

Pick a tool te dafine,

or EBsc to Hain-Henu

Yukandaki pencere, Program kiitiiphanesinde bulunan takimlan gostermektedir. 8 adet takim buiunmakta-

dir. Su anda 1 nolu takim secili durumdadir. (&) Tusunu kullanarak, ya bir takimi seceriz veya yeni bir ta-

kam olusturmak igin " 9 " noiu (Unused -~ Kullanllmamts) hiicreyi seceriz. Biz " 6 " nolu dig agma takimini,

belirledigimiz boyutiara gére hazirlayacagimiz takimla degistirmek istedigimiz igin " 6 " no’ lu takinu seger

enter tusuna basanz. Daha sonra ekrana Takim Olusturma Penceresi gelir.

Agadida goruien takim olugturma béliimiinde yatay X ve dikey Y eksenierinin kesistigi nokta X:0 Y:0 nokta-

sidhr.

» .
n ] -
n -l
15 _ -
; -
0
N . , X: 0.00

i : Y. 0.00
-w "<P> Point > 2
13- ' <R> Replace
-2 - «|| <L> Load Default

<C>Clear °*

B < Esc Goback

Olgiiteri verilen takim olusturmak igin: ©

1-

2-

3

[}

4

5

Ok tuglarni kullanarak segme bandini " <P> Pomt " yazisinin iizerine ge-
tiririz ve enter tusuna basariz.
() tusuna dort defa (capin yarisi oldugu igin) ve ($) tusuna 12 defa
basarak takim {izerindeki " 2 " noktasina gelir ve enter tuguna basariz. Bu
durumda 1-2 dogrusu gigilmis olur. '
(1) tusuna 12 defa basarak " 3 " noktasina gelir |, enter tusuna basarnz.
Boylece 2-3 dogrusu elde edilmis olur. |
(«) Tusuna sekiz defa basarak " 4" noktasina gelir, enter tusuna

basariz. Boylece 3-4 dogrusunu gizeriz.

(1) tusuna oniki defa basarak " 5 " noktasina gelir, enter tuguna basarwz.

12

12

98
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6- (—) tusuna dort defa ve (T) tusuna oniki defa basarak baglangig noktast alan " 1" noktasina gelir ve
enter tusuna basanz,

Boylece istedidimiz boyuttaki takimi grafiksel olarak olusturmus oluruz.

Daha sonra ESC tusuna basanz. Segme bandim "<R> Replace " yazisinin iizerine getirir, enter tusuna ba-

sanz. Bu sekilde saj Ustte gﬁrii_ién takimi, gizdigimiz takimia dedgistirmis oluruz.

Save to Config-File 7
Press <Y> or <N>

Bu bdlimden gikmak igin iki defa ESC tusuna basariz. Daha sonra ekrana gelen Yapilan degisikliklerin
Konfigurasyon dosyasina kaydetmek isteyip istemedigimizi soran mesaj " Y " cevabini verdikten sonra, ana

menlye ddneriz.

Soru: Talami grafiksel olarak olustururken yapian yanhishklan nasil diizeitiriz ?

Yanlig bir ¢izim yaparsak énce ESC tusuna basanz. Sonra segme bandim * <C> Clear " yazisinin Uzerine
getirir enter tusuna basanz, Tiim cizgilerin kayboldugunu ve imlegin baslangic noktastna geldigini gériiriiz.
Bundan sonra se¢gme bandim " <P> Point " yazisiiin zerine getirir ve enter.tusuna basanz. Daha sonra
Yan tugtanni kullanarak gizime devam ederiz,

-

|

NN f=y

« Farkh Tornalama |siémle_ri Igin Kesici ug Sekillerinin Kultanimi

- . "
o
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UYGULAMA 1:

CNC TORNA (DYNAMYTE-3000)

Asagidaki pargayr DYNA MYTE 3000 CNC TORNA tezgahinda islemek igin gerekli programl yazinz.

" Fener Mili Hiz» : 1800 d/dak , X eksenindeki takim ilerleme hiz1 : 40 mm/dak , Z eksenindeki takim ilerleme

hizt : 90 mm/dak , Son pasodaki talag derinligi : 0.60 mm , Bir pasodaki talas derinli§i 2.5 mm alinacaktir.

-
—E\
S

LJ(*)AJO

@

10

= -

l‘——-—"

I

3000 CNC TORNA tezgahinda |§Iemek icin gerekli programi yaziniz.

0

UYGULAMA 2;
Asagidaki pargay)
DYNA MYTE

Fener Mili Hizi : 1750 d/dak , X eksenindeki takim ilerleme hizi ;.50 mm/dak , Z eksenindeki takim llerleme

hizi © 100 mm/dak , Son pasodaki talag derinligi : 0.45 mm, Bir pasodaki talas derinligi 2 mm alinacaktir.

&

20

10

15
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UYGULAMA 3: .
Asadidaki pargayl DYNA MYTE 3000 CNC TORNA tezgahinda iglemek igin gerekli programt yaziniz.

Fener Mili Hizt : 2000 d/dak , X eksenindeki takim ilerleme hizi : 35 mm/dak , Z eksenindeki takim ilerleme

hizi : 70 mim/dak , Son pasodaki talag deriniigi : 0.40 mm , Bir pasodaki talag deriniiéi 2 mm alinacaktir.

ke
. ---—:—~§*—-~/

-

' UYGULAMA 4:
Asadidaki parcayl DYNA MYTE 3000 CNC TORNA tezQahmda islemek igin gerekli programi yaziniz.
Fener Mili Hizi : 1600 d/dak , X eksenindeki takim ilerlemg hizt : 25 mm/dak , Z eksenindeki takim ilerleme
hizi : 60 mm/dak , Son pasodaki talas derinlidi : 0.80 mm , Bir pasodaki taiag deriniitji 2,5 mm ahnacaktir.
Disg adimi: 1.5 mm , Dis derinligi : 1.23 mm , Maksimum Fener MHi Hizi = 828 myoas/ dis adimt mm formuli-
- ne 'gére belirlenir. ’

Dis adimi 1.5 mm oldugu igin Hiz, maksimum 828/1.5 = 525 d/dak dir. Biz 500 d/dak hizi segeblhruz :
Bu durumda SPD SP=500 ahnir.

o
&
: <
N
- B o 1 —D?LH
LNV ——T
‘|10 | 19 14| 10 |6 8
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CNC TORNA  (DYNAMYTE-3000)
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SATRANG TAKIMI iGIN ORNEK PARGALAR
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