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CNC nedir ?

CNC (Computer Numerical Control) Bilgisayar yardimiyla sayisal kontrol anlamindaki kelimelerin bag harf-
lerinden olusan bir ifadedir.

Bir CNC tezgah denince; o tezgahin cahstinlmasinin, durdurulmasinin, takim hareketlerinin, takimlarin de-
gigtirilmesinin ve tezgahtaki tlm iglemlerin, manuel (el ile) degil de, bilgisayardaki bir program yardimiyla
otomatik olarak kontrol edildidi tezgah ifade edilir. Bilgisayardaki programda, tezgahlann hareketlerini
kontrol etmek igin harfler ve sayilardan olusan komutlar kullanilr. ( G ve M harfleri )

Ornedin: Programda GO0 kodu , takimin talas kaldirmadan, koordinatlar belirtilen noktaya gitmesini sagla-
mak icin kullanilir, Ayni sekilde M03 ; takimin bagh bulundugu mili, saat yoniinde harekete baslatr ve belirli
bir devirde dénmesini sadlar. M05 kodu ise, takimin badh bulundugu milin durmasini saglar.

Endiistride kullanilan tiim CNC tezgahlarinda , G (ingilizce okunusu-ciy) ve M (ingilizce okunusu - em) kod-
lari olarak ifade edilen bu 6zel kodlar ISO (Uluslararast Standartlar Kurulusu) tarafindan
standardlastinlmigstir.

CNC tezgahlarina neden ihtiyac duyulmustur?

Teknoloji gelistikge daha karmagik parcalarn, daha seri ve daha kisa siirede imal edilmesi gerekmistir. Kla-
sik tezgahlarda operatériin becerisi sonucu istenilen hassasiyette parcalarin imal edilmesi miimkiin olsa bi-

le, pargalarin kisa slirede imal edilmesi ve ¢ok sayida aym hassasivette elde edilmesi ¢ok zor, hatta im-
kanstzdir,

Ornek olarak; klasik tornada asagidaki parcayl imal etmek igin, operatériin biiyiik bir mahareti gerekir. Ayni

hassasiyette sadece birkac tane parca imal edebilir ancak, par¢a sayisi arttik¢a imal edilen pargalann bo-
yutlarninda farkliiklar goriiliir. '

l Is porcasi Tokim |’

13.46

Torno Aynosi

Takim, parcanin ug noktasina (X=0 Z=0) komutla getirildikten sonra, 14.37 mm yarigapindaki yay! olus-
turmak, klasik torna tezgahinda miimkiin degildir. Bu yayi olusturmak igin ilerideki konularda da inceleye-
cegimiz gibi asadidaki komutu yazariz .

GO R = 14.37
X =10
Z =-13.46

Daha sonra takim, belirtilen yay! ¢ok kisa sirede olugturacaktir. Ayni boyutlarda binlerce parca aym hassa-
siyette islenebilir.

Bilgisayar Uygutamalari - CNC Ders Notlari
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Ikinci bir 8rnek olarak; Bir flans etrafina yedi adet delik, klasik freze tezgahinda uzun stirede iglenirken, ayni
iglem CNC programinda agadidaki g|b| bir satira yazilan ifadelerle saniyeler siiresinde ve hassas olarak de-
linebilir.

Sekilde de goriildigii gibi yarigapi 16 mm olan
bir flang etrafina 7 adet deligi delmek igin, i-
lerleyen konularda da gdrecedimiz gibi, G86
kodunu kullanmarmz gerekir.

G siitununa 86, X siitununa delik sayisini ,

Z siitununa delik derinlidini ,

I sitununa yarigap! ,

J slitununa "0” ve

Takimin ilerleme hizint F siitununa yazilir

Bu komutu alan tezgah, takimi belirlenen
noktalara getirerek ¢ok kisa bir sire iginde
deliklerin delinmesini sadlar.

G|IM | X |Y|Z]|1
86 7 -3116] 0 | 60

[
-
n

Endiistride CNC torna, CNC freze, CNC presler, CNC matkap tezgahlar, CNC vingler gibi cok sayida CNC
makinalar bulunmaktadir. '

Atelyemizde , Diinya Bankasi-YOK igbirligi tarafindan sadlanan Egitim amagl (i adet CNC tornaya ve bir adet
CNC freze bulunmaktadir,

Bu ddnem boyunca, CNC tezgahlar icin programlarln nasil hazirlanacadini, bu programiarin tezgahlara aktarili-
sinl {download) ve tezgahlarda pargalarin iglenisini 6grenmeye galisacagiz.

CAD Nedir ?

Computer Aided Design Kelimelerinin bas harflerinin kisaltilmigi olan Bilgisayar Destekli Cizim demekiir. Tek-
nik Resimdeki tim cizimler, hassas ve cok kisa sirede Bilgisayardaki cizim programlan (AutoCAD -
DesignCAD - KartoCAD gibi}) vasitasiyla gizilebilmektedir. 6z konusu programlardan AutoCAD i, ikinci ddnem
Bilgisayar Uygulamalar ~II dersinde incelemeye galisacagiz.

CAM Nedir ?

Computer Aided Manufacturing Kelimelerinin bas harflerinin kisaltilmisi olan Bilgisayar Destekli Imalat de-
mektir. :

CAD programiarinda gizilen veya CAM programlan ile entegreli olarak ¢alisan CAD programlarn vasitasiyla
tasarlanan parcalar. CAM programina aktarlir. Bu programda ; kullanitacak tezgahin cinsi, adeti, boyutlar,
takim hizlari , paso sayilari, takimlarin hareketleri vb. parganin islenmesi igin gereklii bilgiler hazirlandiktan
sonra bilgisayar ile tezgah arasinda iletisim saglanir. Parca tezgaha badlanir ve kullanilacak takimlar parga
ylizeyine temas ettirilerek OFFSET adi verilen gerekli ayarlamalar yapilarak parganin islenmesi saglanir.
Baz) CNC tezgahlarinda bilgisayar, tezgahin Gzerinde bulunur. Gerekli programlar, tezgah tzerindeki bilgisa-
yarda hazirlanabildigi gibi, bagka bilgisayarda hazirlamip programlar, bu tezgahlara aktarilabilir (DOWNLOAD
edilir.)

Bu donem boyunca, BOXFORD TORNA , BOXFORD FREZE ve DYNAMYTE TORNA tezgahlar igin hazir-
lanmis olan programlan kuilanacak , islenecek parcanin tasarimini ve iglenmesi igin gerekli  programlar
hazirlayarak tezgahlara aktaracadiz. Sonucta, Diinyada Imalat Endiistrisinde giincel olarak kullaniimakta
olan CNC tezgahlari icin PROGRAM YAPMANIN temel esaslarini 6grenmis olacagiz.

Bilgisayar Uygulamalan - CNC Ders Notlan
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CNC FREZEDE KOORDINAT SISTEMLERI
a-) Mutlak (Absolute) Koordinat Sistemi

Bu sistemde belirli bir nokta, Baslangig iy
Noktasi (0,0,0) olarak belirlenir ve takimin
hareket edecedi noktalarin baslangig noktasi- B
na clan uzakhklan dikkate alinir. ©
Asagidaki sekillerde 125 mm x 75 mm x 20 o P
mm boyutlanndaki bir parcanin lizerindeki w c c
o O
Takimin ilk anda bulundudu A noktasinin @ 7 -
koordinatlari: : 1 ~ o
X=0,Y=0, Z=25 : & s o
) 32
B noktasinin koordinatlari: &0 —
X=15,Y=75, Z=0 e
C nektasinin koordinatiar:
X=32 Y=28, Z=-3

25
—

D noktasinin koordinattari: . _ I
X=60, Y=53, Z= -8 _ o =Ll H w] i

E noktasinin koordinatlan:
X=101, Y=23, Z=0

F noktasinin koordinatlan:
X=125, Y=75, Z=-18

b-)Artirimh — Kademeli (Incrementat) Koordinat Sistemi

Bu sistemde takimin hareket edecedi nokta, bir I
once bulundudu noktaya gére belirlenir. Baska
bir ifade ile takimin bir 6nce bulundudu nokta,
baglangig nocktasi (0,0,0) olarak kabul edilir ve
bulunulan noktanin bir dnceki noktaya olan u- o D
zakhd , noktanin safinda veya solunda yada
yukar veya asadisinda clmasina gére belirlenir.

25
29

28
23

Ornek olarak asadidaki sekilde takimin hareket
ettigi noktalarin koordinatlarini belirlersek: — -

15 17 29 41 24

Takim, once A noktasindadir. A noktasinin bas-
langig noktasina gtre koordinatlar:
X=0, Y=0, Z=25 dir. : |

Takimin C noktasina hareket ettigini kabul e- Il
derek , C noktasinin A noktasina gore koordi-

natlar; X=32, Y=28, Z= - 28 (A noktasindan Z N]: .o . [l
ekseninin negatif ydniine dodru hareket edildigi S 1 DR | ® -
icin)

Takim, C noktasindan D noktasina hareket ederse, D noktasinin C noktasina gére koordinatlar:
X=28, Y=25, Z= - 5 (C noktasindan Z ekseninin negatif yéniine dogru hareket edildigi igin)

Takim, D noktasindan E noktasina hareket ettigini kabul ederek , E noktasinin D noktasina gore koordi-
natlar: X=41, Y= - 29, Z= + 8 { D noktasindan Z ekseninin pozitif ydniine dogru hareket edildigi igin)

Son olarak F noktasinin E noktasina gire koordinatlari: X=24, Y=+52, Z= - 18

Bilgisayar Uygulamalari - CNC Ders Notiar
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Bilgisayardaki program yardimiyla tezgahlar kontrol edebilecegimizi belirtmis ve bu kontrolii saglamak igin
ISO(Uluslararas Standartlar Kurumu) tarafindan standartlastirmis olan bazi KODlann oldugunu ifade etmig-
tik. G ve M harfleriyle baslayan bu kodlarin neler olduklarin ve BOXFORD VMC190 tezgahi igin nasil kulla-
nildiklarini drneklerle agiklamaya caligalim.

G KODLARI

KODU GOREVI

690 Takimin baglangig noktasina (Mutlak noktaya gore) gore hareket etmesini saglar
ABSOLUTE PROGRAMMING

co1 Takimin bir dnceki konumuna gére (Kademeli —Artinmli olarak) hareket etmesini sadlar.
INCREMENTAL PROGRAMMING

G70 INC —(IMPERIAL)Birim Sisteminin kullaniimasir saglar
IMPERIAL UNITS INPUT

G71 METRIK Birim Sisteminin kullaniimasini sadlar
METRIC UNITS INPUT

GO0 Takimin, talas kaldirmadan belirtilen noktaya hareket etmesini saglar.
RAPID MOVEMENT

Go1 Takimin talas kaldirarak belirtilen ilerleme hizinda dodrusal olarak hareket etmesini sadlar.

LINEAR INTERPCOLATION

Takimin, talas kaldirarak belirtilen iterleme hizinda ve bir yoriinge etrafinda saat yéniinde
G02 |hareket etmesini saglar {90° ve daha kiiglik yaylann ¢izilmesinde kullaniir). CIRCULAR
INTERPOLATION - CLOCKWISE

Takimin, talas kaldirarak belirtilen ilerleme hizinda ve bir yériinge etrafinda saat yoniindn
G03 | aksi istikametinde hareket etmesini sadlar (90° ve daha kiigiik yaylarin cizilmesinde kultani-
lir}. CIRCULAR INTERPOLATION - COUNTER CLOCKWISE

679 Takimin iki nokta arasinda belirli derinlikte ve takimin genigliinde kanal agmasini saglar.
Kanal agma Donglisiidir POINT-TO-POINT MILLING

Takimin belirli geniglik , uzunluk ve derinlikte frezeleme yapmasini sadlayan Dikddrtgen

88 Frezeleme Donglisiidiir, RECTANGLE MILLING CYCLE

89 Takimin belirli gapta ve derinlikte dairese! frezeleme yapmasini saglayan bir déngiidiir.
CIRCLE MILLING CYCLE

Ga7 Takimin belirli capta ve derinlikte ancak konik olarak (tabak seklinde) dairesel frezeleme
yapmasini sadlayan bir dénglidiir. DISH MILLING CYCLE

G81 Takimin, en fazia gapina kadar olan derinlikteki delikleri deimesini saglayan Delik Delme
Dénglistidiir. DRILLING CYCLE

Takimin, delme sirasinda belirli bir stire beklemesini saglayan Beklemeli Delik Delme Dén-
glistidiir, DRILLING CYCLE WITH DWELL '

Takimin, derin derinliklerin delinmesinde {takim ¢apinin iki katindan fazla) delme igleminin
G83 |pasolu olarak yapilmasim saglayan Pasolu Delik Delme Dongisiidir DRILLING CYCLE
WITH PECK

G28 Daha once frezelenmis bir bélgenin bir eksene gére simetrisini Frezeleyen Ayna Frezeleme
Déngtistdiir, MIRROR IMAGE

G82

Bilgisayar Uygulamalan - CNC Ders Notlan
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M KODLARI

KODY | GOREVI

Takimin badh bulundugu motoru calistirir, takimin saat ibresi yéniinde ve belirli bir
devirde dénmesini sadlar. START SPINDLE FORWARD

Takimin badl bulundudu motoru gahistinir, takimin saat ibresinin aksi istikamette ve
belirli bir devirde donmesini sadlar. START SPINDLE REVERSE

MO5 | Takimin bagh bulundugu motorun durmasim saglar. STOP SPINDLE

M03

MG4

MO6 | Takimin degistirilmesini sadlar. TOOL CHANGE

MO8 | Sogutucunun bagdi bulunddéu motoru gahstinr (Ecjer var ise) COOLANT ON

M09 | Sodutucunun badh bulundudu motoru durdurur.(Eger var ise) COOLANT OFF

Programin sonunu belirtir. (Sadece bir parga islenecek ise)

MO2 | END OF PROGRAM (Single Quantity)
M30 Programin scnunu belirtir, (Birden fazla parga islenecek ise)
END OF PROGRAM (Repeat)
M99 Programin senunu belirtir. (Programa daha sonra devam edilecek ise
Programi gecici olarak durdurur) CONTINUATION CODE
M43 Programin iginde bir alt programin clugsmasini saglar
SUBROQUTINE CREATE
M44 Alt programin sena ermesini saglar
SUBROUTINE TERMINATE
M45 Hazirlanmig olan alt programin ¢agriimasini sadlar
SUBROUTINE CALL
by
GQ0 KODU
RAPID MOVEMENT D
S,
Takimin talas kaldirmadan belirtilen noktaya hareket C
etmesini saglar. = -
Takimi X=30, Y=10 ve Z=2 noktasina gdndermek igin § y
asagidaki gibi kodlama yapilir. -
32
GIM|X]|Y | 2Z I J F |.S
00 30[10] 2 62
“ + Z

G01 KODU

LINEAR INTERPOLATION

Takimin belirtilen noktaya, talas kaldirarak dogrusal

hareket etmesini saglar

Bu kod kullantirken mutlaka takimin ilerleme hizi - !
Feed Rate (mm/dak) belirtilmeli ve bu deder * F ™ siitunun altina yaziimalidir.

Sekilde, baglangic noktasinda bulunan takimi, GO0 Kodunu kullanarak 6nce “C" noktasina hareket ettirelim
. Takimi parga ylizeyine garpmamast igin 2 mm lik bir mesafede tutmamiz gerekir. Bu yizden ™ Z * dederi
ofarak 2 yazilir.

G| M| X|Y|Z|I|J | F|[Ss
00 321241 2

Bilgisayar Uygulamalan - CNC Ders Notlari
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GO1 Kodu ile, takimi C noktasinda iken, 2.5 (Programda GIMI XTIyl z 1 [3]F]s
2 nokta 5 olarak belirtilmelidir) mm parcaya daldiraim. 00 32 | 24| 2
Takimin ilerleme hizi olarak 80 (mm/dak) secilir. {Mal- 01 32 | 24 |25 80
zemenin ve takimin cinsine gére belirlenir) :
Tekrar GO1 kodunu kullanarak, takimi D" noktasina G M XY Z 13| F|S
( 62, 24, -2.5) hareket ettirelim 00 32 124] 2
101 32124 -25 80
01 62 | 24| -2.5 80
GO02 KODU
CIRCULAR INTERPOLATION - CLOCKWISE
Takimin, talas kaldirarak belirtilen ilerleme hizinda ’
ve bir y&riinge etrafinda saat ydnlinde hareket et-
mesini sadlar (90° ve daha kiiciik yaylarin ¢izilme-
sinde kullanilir) B
) //T)
Bu kodun uygutanmasinda, takimin bulundugu ya- /V\
yin baglangic noktasini,yayin merkez noktasini ve 3 o C
yayin bitis noktalarini belirlememiz gerekir. o~ _ A .
Yandaki sekile gbre : 32
A (Baglangig noktasi ) X=32 Y=21 :
C (Merkez Noktas!) ; X=52 ¥Y=21 52
B (Bitis Noktast) : X=52 Y=41 b. >
I ve 1" yi belilemek icin Takimin bulundugu yayn
baslangic noktasi ™ A " ile yayin merkezi olan ™ C™ nokta- ; _ x
sinl birlestiririz. A-C dogrusunun uzuniugunu belirleriz —7T ™
A-C=52-32=20
A-C dogrusu ™ X ™ eksenine paralel oldugu igin 1- 2
bulunan uzunluk * I * yi ifade eder. I = 20 Bu durumda ™
J%" =0olur.

A-C dogrusu ™ Y * eksenine paralel olsayd:, bu kez 1 = 20
ve I = 0 olurdu.

Yukaridaki islemlerden elde edilen dederleri GO2 kodunu yazarken kullanacadz.
Takimi baslangic noktasindan, A noktasina (32, 21, 2) hareket ettirelim.

G M X Y Z I J F S
00 32 21 2

A noktasinda bulunan takimi, 3 mm derinlige daldiralim. Ilerleme Hizi 75(mm/dak) segildi.
G M X Y Z I J F S
00 32 21 2
01 32 21 -3 75

G02 kodunu kultanarak ve yukarida bulunan degerleri { Bitis noktasinin koecrdinatlarini X ve Y siitunlarina ) tabloya
yerlestirelim. Bu durumda takim, saat yoniinde hareket eder ve yarigapi 20 mm olan yay gizer.
Takim hizi 60 (mm/dak) segildi.

G M X Y Z I J F S
00 32 21 2

01 32 21 -3 75

02 52 4 -3 - 20 0 60

Bilgisayar Uygulamalar - CNC Ders Notlan
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G03 KODU }Y

CIRCULAR INTERPOLATION - COUNTER CLOCKWISE
Takimin, talag kaldirarak belirtilen ilerleme hizinda ve bir P B
yoriinge etrafinda saat yoniiniin aksi istikametinde hare- 7 <€
ket etmesini sadlar (90° ve daha kigiik yaylarin ciziime- V_\
sinde kullanilir) Y P C

~ A
Bu kodun uygulanmasinda da G02 kodunda oldudu gibi,
takimin bulundugu yayin baslangic noktasini, yayin mer- 32
kez noktasini ve yayin bitis noktalarini beliriememiz ge-
rekir, : 52
Yukaridaki sekile gbre : ' 4
B (Baslangi¢ noktasi ) X=52 Y=41
C(Merkez Noktasi) : X=52 Y=21 i -
A(Bitis Noktas) : X=32 Y=21
-z

Yayin baslangig noktast * B * ile yayin merkez noktasi *
C" yi birlestirip ™ B-C” uzunlugunu bulalim: ‘
. B-C=41-21=20.
B-C dogrusu “Y” eksenine paralel oldugu icin bulunan B-C=20 dederi “" vi ifade eder. 1 = 20

B-C dogrusu “Y” eksenine paralel oldugundan “X” eksenindeki bilegeni *0” dir. Dolaysiyla I = 0 olur.

Takimi B noktasina hareket ettirelim.

G M . X Y pa I J F 5
00 52 41 2

B noktasinda bulunan takimi, 3 mm derinlige daldiralim. Ilerleme Hizim 75(mm/dak) secelim.
G M X Y Z I ] F )
0o 52 41 2
01 52 41 -3 75

GO3kodunu kullanarak ve yukarida bulunan degerleri ( Bitis noktasinin koordinatlarini X ve Y siitunlarina ) tabloya
yerlestirerek takimin saat ibresinin aksi yéniinde hareket etmesini ve yarigap: 20 mm olan yayin ¢izilmesini saglaya-
hm. Takim hizi 60 (mm/dak) segildi.

G M X Y Z I J F 5
00 52 41 2

01 52 41 -3 . 75

02 52 21 -3 0 20 60

Bilgisayar Uygulamalar - CNC Ders Notlan
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ORNEK:
Asagidaki Parcanin islenmesi igin  gerekli 17
Kodlar ve noktalari yaziniz.

Takimin pargaya batma derinligi 1.5 mny dir.

Oncelikle A-B yayini gizmek igin GO3 kodu ile A

kullanacagimiz “1" ve “1” defjerlerini belirle- _4_C

memiz gerekir. !

Cnoktasi: ~ X=43 ,  Y=54 < = =t

A noktas: X=21 , Y=54 Ty |

B noktasi: X=43 Y=32 A ﬂ\E Ly
T o X

Buna gtre; Yayin baslangic noktasi A ile ‘_* -

merkez noktas! C yi birlestiririz,

A-C uzunlugu= 43-21 = 22 . 21

A-C, "X" eksenine paralel oldugu igin bulu- 43

nan deder “1” y1 ifade eder. [=22 32

A-C dogrusunun “Y” ekseni lzerinde bileseni
olmadidi igin “J” degeri (0) sifir dir. Buma
gbre I=22 ve J =0 olur. :

104

Takimi dnce A noktasina hareket ettirelim ve parca yilizeyinden 2 mm yukarida tutalim. Daha sonra takimi 1.5 mm
parcaya daldiralim. Takim ilerleme hizi 100{mm/dak) belirlendi.

G M X Y 4 I J F )
00 21 54 2
01 21 54 -1.5 100

Takim, A baglangig noktasi olmak lzere B noktasina dogru bir hareket ettirerek bir yay gizelim. Bu durumda saat
ibresinin aksi istikarmnette yay cizildigi icin G03 Kodunu kullanmamiz gerekir

G M X Y z I J F 5
00 21 54 2
01 21 54 -1.5 100

GO3 43 32 -1.5 -22 0 75

Takimi , yayin bitis noktast olan B noktasina geldikten sonra D noktasina (82, 32) kadar dogrusal olarak hareket
ettirmemiz gerekir. ' :

G M - X Y Z I ] F S
00 21 54 2
01 21 54 -1.5 100
G03 43 32 -1.5 -23 0 75
GO01 82 32 -1.5 100

D noktasindan sonra D-E yaymi olugturmak icin , A-B yayinda oldugu gibi I ve J dederlerini belirlememiz gerekir.

D noktasi : X=82, Y=32
F noktasl s X=82, Y=10
E noktasi y X=104, Y=10

Takim, D noktasinda iken D-E yayini gizmek igin, D baslangic noktasi ile F merkez noktasini birlestiriz.
D-E uzunlugu = 32 — 10 = 22 olur. D-E uzunludu “Y” eksenine paralel oldugundan bulunan deder 1" yi ifade eder.
D-E dogrusunun “X" ekseninde bilegeni olmadifindan X=0, dolaysiyla I=0 dir. Bu durumda I=0 ve J=22 olur.

Bilgisayar Uygulamalari - CNC Ders Notlan
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D-F yayl, takimin saat ibresi yoniinde hareket etmesiyle olustugundan G02 kodunu kutlanmamiz ve yukarida bulu-
nan belirlenen dederleri tabloda belirtmemiz gerekir.

G M X Y 4 I J F S
00 21 54 2
01 21 54 -1.5 100
GO03 43 32 -1.5 22 0 75
GOo1 82 32 -1.5 100
G02 104 10 -1.5 0 22 75
UYGULAMA:1

Boyutlan 120(mm) x 75(mm) x 20(mm) olan bir parga lizerine ™ M. Y. O “ yazisin frezede iglemek icin
gerekli CNC programini bilgisayar yardimiyla yazalim,
Yaziyt milimetrik kadida veya kareli kadida yazdiktan sonra ;takimin gidecedi noktalar harflerle belirleye-

lim.

75 ;
Noktalarin Koordinatlari: ™ —
A:{15,15) B:(15,60) 63 B 5 r e :
C:(25,40) D:(35,60) 50 3 : — ——
E:(35,15) F:(50,60) 53 AL ,
G:(60,40) H:(60,15) % : r—H
I:(60,40) J:(70,60) s |
K:(95,60) L:(85,50) “ h :
M:(85,25) N:(95,25) »
0:(105,25)  P:(105,50) Ny

M o'

Dikkat edilirse noktalarin ko- : | ] A i i
ordinatlart belirlenirken , takim |, . A E H s
ekseni esas alinmigtir - '

. ;
Takim olarak 3 mm gapinda '
parmak freze gakis segildi.

0 5 10 1S 20 25 30 3540 45 S0 S5 60 65 70 73 80 BS 90 95 100 105 110 115 120

Takimin devir sayisi 1500 (d/dak) ve Takimun ilerleme hizi dogrusal olarak 100 mm/dak ve yayin iglenmesi
sirasinda 70 {mm/dak) olarak belirtendi.

Soru: Yukandaki ® MYO” yazisini bir parca iizerine, BOXFORD VMC190 FREZE tezgahinda iglemek igin gerekli
programi bilgisayar yardimiyla nasit hazirlayabiliriz ?

Bunun igin bilgisayarda BOXFORD YMC190 FREZE tezgahi igin hazirlanmig programin bulunmasi gerekir.
Okulumuzdaki Bilgisayar Laboratuarinda bu program mevcut olup, her bir bilgisayarnn FREZE dizininde bu-

lunmaktadir. HENU

Programin ¢alistirilmasi igin &nce bilgisayarin ana dizininde iken freze
dizinine girilir. DEFINE A PROFILE ...
WRITE A HWEW PROGRAN
CONTINUATION / EDIT
TEST RUN A PROGRAMW .
PRINT A PROGRAW . ...
HELP DATA LIBRARY ..
PROGRAH I|.TBRARY . ...
RETURN TO DOS ......

C:\>cd freze .

Programin anahtar dosyéSI olan mill.exe (veya vmcega.exe) Yazilarak
enter tusuna basilir '
CAFREZE>mill .

~N NP W R =S

Ekrana yandaki gibi bir menii gelir. * 17 yazilarak
WRITE A NEW PROGRAM - Yeni bir Program Yazmak igin SELECT @ - 7 1
enter tusuna basihr,

Bilgisayar Uygulamalan - CNC Ders Notlari
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Yandaki sekilde gériildiigii gibi yazilacak programa, iginde Tiirkce
karakterlerin bulunmadifi ve 8 karakteri gegmeyecek sekiide bir isim
vazilir. Program ismi olarak MYO yazip enter tusuna basarz . Yazi-
lan ismin dodrulunu onaylamak igin, Y yazip tekrar enter tusuna
basariz.

Islenecek parcanin diizlemsel (Flat workpiece) veya dairesel
(Circular) olup olmadidina gére 1 veya 2 yazilarak enter tusuna basi-
hr.

Parcanin uzuniugu (LENGTH) , genigligi
(WIDTH), ve kalinligi — maksimum kesme
derinligi (DEPTH OF CUT) yazilarak enter tusuna
bastlir. '

Programda kullanilacak maksimum takim capi
yazilir 3 ve enter tusuna basilir

silir,

PROGRAM HWRITE

ENTER NEW PROGRAM TITLE
- MYQ

CORRECT (Y-N) YN

PROGRAM WRITE

PRE-DEFINED SHAPE
[ 11 FLAT WORKPIECE
[ 2 1 CIRCULAR ROD
SELECT SHAPE 1=

PROGRAM WRITE

LENGTH ........... 120
HIDTH ........... 75
MAX DEPTH OF CUT . 2o

PROGRAM WRITE

ENTER MAXIMUM TOOL DIAMETER
THAT WILL BE USED 3=

Parganin boyutlarinin dogru olup olmadigini onaylamak igin (Y/N) secenegind suna ba-
: PROGRAM WRITE

LENGTH ....vuvns.. 120
WIDTH ....... .. TS
MAX DEPTH OF CUT . 20
MAX TOOL DIA ..... 3

CORRECT (Y-N) YN

Freze talamlan hakkinda bilgiteri igeren tabloyu gdrmek igin Y vazilip enter tusuna basilirsa, takimlarin sematik

resimierini, ¢aplarnni ve bigimlerini (Type) gosteren bir tablo ekrana gelir.

MAX DEPTH OF CUT . 20
MAX TOOL DIA ..... 32

VIEW TOOL INFORMATION (Y- N) N

Bilgisayar Uygulamalari - CNC Ders Notlari
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WEMJ{ : PE No.2
FACING SLOT DRILL

CUTTER CUTTER
25 mm DIAMETER

TPE No.3 'r“ TYFE No.4
RIPPER $POT DRILL
DIARETER 36t AND| DIAMETER DIAMETER

RANGE 19,12, 16 mm| RANGE 8,10,12,16 mn| RANGE 6 AND 10 m

d

DIAMETER 3-6 MM AND
RANGE ;12,16
PRESS ANY KEY TO CONTINUE

TYPE No.5 U TYPE MNo.6 ‘ TYPE No.7 ' TYPE No.B U
BALL END 1/5L0T DOVETAIL DRILL

CUTTER CUTTER CUTTER

DIAMETER DIAMETER 12.5 mm |DIAMETER 16 mm  |UP TO 12.5 mn
RANGE 6 AND 10 mm | HEIGHT 6 mn ANCLE 60 DEGREES |DIAMETER

TYPE No.9 TMMM[‘WWMK} TPE No. 12

UNDEF INED END MILL BORING HEAD UNDEFINED -

Takim Bilgi Tablosu

Devam etmek igin herhangi bir tusa bastiktan sonra yandaki gibi bir mesaj ¢ikar.

PROCEED (v/N) |

Takim bilgi tablosundan sonra herhangi bir tusa basarsak

PROCEED (Y/N) ifadesi gikar.
Programa devam etmek igin Y yazip enter tusuna basilirsa
Asagida goriildiigu gibi Program yazim ekrani karsimiza gikar

Fargamn Urunlgu ’ FarganinGenglii

Fargamn Kalinlg- Dar

inligi

ProgramnAdi .
TITLE:- M¥0 LENGTH = 120 WIDTH =75 DEPTH = 20
1 F 1

LINE } G —} M X—}F—vy—F+—z—F—1—}—14
N10 ‘ ‘

SELECT G90 ABSOLUTE OR G91 INCREMENTAL

Fargamn Ugtten Gar inip

Stir Numarasi
/ {¥-¥ e haanlari boyunca)

Farganinfinde nGbr dinip i
{¥~Z v heeni boyunza)

Talimin L nig Ha
Goatergesi

g

SPEED

Program Yazim Ekrani

Bilgisayar Uygulamalar - CNC Ders Motlar
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N G M X Y z I J F S
N10 90
N20 1

G71=METRIC UNITS SELECTED
SELECT G71 METRIC OR G70 IMPERIAL CORRECT (Y/N)
Yukaridaki gériildiigi gibi N10 satirinda, G stitunun altina G90 veya G91 Kodlarindan birinin yazilmasi is-
tenmektedir.

Parganin kose nokiasini baglangic noktasi olarak kabul ettigimiz igin G siitunun altina 90 yazip enter tuguna
basildifinda

CORRECT (Y/N) Onayliyor musun ? sorusu gikar.

Y yaniti verdikten sonra N20 satirindaki G stitununun altina metrik 6lgii sistemini segmek igin 71 yazilir.
Secimin dogru oldugu belirtmek icin Y tusuna basilir.

LINE G M X Y 1 I ] F S
N10 90
N20 71
N30 0 25 0 10 3 1
ENTER TOOL PARK POSITION |= TOOL TYPE J=DIA. F=TOOL NO.
- CORRECT (Y/N)

N30. Satirda; takimi baglangig noktasina almak , takim tipini, takim ¢apini ve takim numarasini belirtmek i-
cin X slitununa 0, Y siitununa 0 ve takimi parga yiizeyinden 25 mm vyiiksekte tutmak icin Z siitununa 25 ya-
2ihr, _

- Isiitununa Takim bilgisi tablosuna gére belirledigimiz takim bicimini (Tool Type) yazariz.

Programda kullanacadimiz parmak freze igin takim bilgi tablosundan belirledigimiz takim tipini yani 10
numaral tool type (End Mill ) | yazanz.

N40. Satirda iken — tusunu kullanarak M siitunun altina 03 ve S slitunun altina 1500 yazifir. Bu sekilde
takimin bagh bulundugu motorun, saat ibresi yoniinde hareket etmesi ve 1500 d/d hizla dénmesi sadlanir.

LINE G M X Y | J F S

N40 03 ' 1500

G00=RAPID MOVEMENT
M03=SPINDLE START FORWARD S=SPEED

CORRECT (Y/N)
N50 . satirda iken, takimin “A” noktasina gitmesi ve parga ylizeyinden 2 mm yukarida durabilmesi igin G
siitunun altina 00 yazilir {veya higbir sey yazilmaz ise program bunu G00 olarak algilar) . X, Y siitunlarina
A noktasinin koordinatlari (15,15) ve Z siltununa 2 yazitarak enter tusuna basilir ve yazilanlar Y tusuna ba-
silarak anaylanir.

N G M X Y 1 | ] F S

N50 00 15 15 2 -

- G00=RAPID MOVEMENT

: CORRECT (Y/N)
N60. Satirda, takimi parcaya 3 mm daldirmak icin GO1 kodunu kullanir . Z siitunun altina batma derinligi
{(-3), F siitunun altina takimin dakikadaki ilerleme hiz1 yazilir. (80)

N G M X Y 1 | J F S

60 01 19 15 -3 80

G01=LINEAR INTERPOLATION F=FEED RATE '
CORRECT (YIN)
Soru: INCORRECT FEEDRATE (ilerleme hizi yanlis) - PRESS RETURN (enter tusuna basiniz)

mesajl nigin cikar ?

Sayet F slitununa deder yazilmaz ise yukardaki mesaj gikar
enter tusuna basarak F siitununa uygun deger yazilir.

Bilgisayar Uygulamalan - CNC Ders Notlarn
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50. Satirdan sonra, yandaki sekilden de gériildiigii gibi takim hareket ederek A noktasina (15,15,2) gelir ve takim

devir sayis! gistergesinde ise takimin devir sayisi ve takim
bicimi (End mill — parmak freze) belirir .

-
1500
SPEED
END
O
15
70. Satirda, pargaya 3 mm dalmis olan takimi, B noktasina
(15,60) hareket ettirmek icin GO1 kodunu kullaniriz.
N ] M X Y 1 | i F S
70 01 15 60 -3 80
GO1=LINEAR INTERPOLATION F=FEED RATE :

CORRECT (Y/IN) Y I

80. Satirda, takimi B noktasindan (15,60), C Noktasina (25,40) hareket ettirmek icin G01 kodunu kullaninz.

LINE G M K Y [ | ] F S
N80 01 25 40 -3 80
GO1=LINEAR INTERPOLATION F=FEED RATE
90. Satirda, D noktasina (35,60) hareket ettirmek icin G01 kodunu kullaninz .
LINE G M X Y 1 | ] F S
N30 01 35 60 -3 80
GUM=LINEAR INTERPOLATION F=FEED RATE

SORU:

CORRECT (YIN)Y
Program yazilirken, bir satiri yanlis yazarsak nasil diizeltebiliriz ?

Ornek olarak: 90. Satirda X siitununa yanhslikla 15 ve Y siitununa 6 yazilmis ve Onay sorusuna “ Y * yazl-
larak 100. satira gegcilmis olsun.

LINE G M X Y 1 | ] F S
N90 01 15 6 -3 80
N100

Bunun igin 100, satirda iken ™ E * tusuna basarsak asadidaki gibi bir mesaj cikar

DO YOU WISH TO EDIT A LINE (Y/N) Y .1 Bir satirda degisiklik yapmak ister misin (Y/N)
ENTER LINE NUMBER TO EDIT - 90 o Degistirmek istediginiz satir numarasini giriniz.

Degisiklik yapmak istedigimiz satir 90. Satir oldugu icin 90 yazip enter tusuna basariz.

Daha sonra , 10.satirdan itibaren tiim satirlar hizlh bir sekilde gegildikten sonra imleg, 90.satirda durur

Bilgisayar Uygulamalan - CNC Ders Notlari
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80

CORRECT (Y/N)N .1

15

01

N9

Islemin dodru olup olmadig belirten mesajln yanina ¥ N” yazilip enter tusuna basilir. Gerekli degisiklikler

yapildiktan sonra onay sorusuna * Y * cevabi verilerek programa devam edilir.

Bir satirdaki sayilanin tamamini silmek igin ESC tusunu da kullanabilirsiniz.

Programin geri kalan kismi asadidaki gibi yazildiktan sonra program M30 kodu ile bitirilir. -

DEPTH: 20

WIDTH: 75

TITLE: - MYO  LENGTH: 120

e g

71

N20

N40 |
~ N50

S st Sinke S i o o S b e e S e o ! e S i vy by e ekt L B S} WS W S S S — —

o et LY S S T S o S S S T T T, Wy P o M S W — T — . ———f—— —— {——n i} [t o ———

———— ———f———— ——————— ——— — — — " {— o o for

o o e i S ke o s o ] Pt e et P e it

[ B e B e B e BN - BN - v )
RN R R
o ol .
= o2 =
= o
= Lo e
2233333332%
cooonnnoo o
O Do Do~ ND G o
0w
oW W WwIww wiw
~oo oo a2 2aa®
0o
S
QIO MMM MO O
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clooooooooooolo
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Soru:
Hazirlanis oldugumuz ve * M30” kodu ile bitirdigimiz * YENI" isimli programimizi nasil cagirabiliriz ?
Programin ANA MENU * siinde iken SELECT satinna * 3 * yazip enter tusuna basanz.

MENU

DEFINE A PROFILE ....
WRITE A NEW PROGRAM
CONTINUATION / EDIT
TEST RUN A PROGRAM
PRINT A PROGRAM.......
HELP DATA LIBRARY......
PROGRAM LIBRARY.....
RETURN TO DOS —

0O NPT R LN

SELECTO0-7 3

Cikan TEST PROGRAM penceresine programin ismi MYQ yazilarak enter tusuna basilir.

Cikan PROCEED (Y/N) Devam etmek igin ™ Y * yazilip enter tuguna basilir,

TEST PROGRAM

ENTER PROGRAM TITLE
~MYQ

PROCEED (Y/N) Y

Daha sonra , yazilan programin her satin sira ile ekrana gelir. Her satirdan sonra ENTER tusuna basilarak
bir sonraki satira gegcilir. Bu arada takimin hareketleri ve yapilan igslemler kolaylikla izlenebilir.

Soru:  Hazirlamis oldugumuz ve * M99~ kodu ile daha sonra devam etmek iizere bitirdigimiz bir programi nasil
cagwrabiliriz ? _ :

Programin ANA MENU ' siinde iken SELECT satirina ™ 2 * yazip enter tuguna basariz.

MENU

0. DEFINE A PROFILE ...

1. WRITE A NEW PROGRAM
2, CONTINUATION/ EDIT

3. TEST RUN A PROGRAM
4, PRINT A PROGRAM.......
5. HELP DATA LIBRARY......
6. PROGRAM LIBRARY.....

1. RETURN TO DOS
SELECT0-7 2

Bilgisayar Uygulamalan - CNC Ders Notiar
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Cikan PROGRAM EDIT penceresine programin ismi MYQ yazilarak enter tuguna basilir.

ENTER PROGRAM TITLE
- MYO

Daha sonra asagida goriildigu gibi ™ 1 yazilarak enter tuguna basilr.

PROGRAM EDIT

TITLE : MYO

1. CONTINUATION

2. LINEEDIT

3. SUBROUTINE EDIT
4 COLUMNEDIT

5. RETURN TO MENU

ENTER SELECTION (1 - 51

Programa, M99 kodu ile son verildifinden dolay, ¢ikan mesajda yeni ilavelerin yapilmasi i¢in programa M99
kodunun yazildigi satirdan itibaren devam etmek igin ™ Y ™ yazilip enter tuguna basihr.

CONTINUATION

CONTINUING WITH M99
(YIN) Y

Cikan program ekraninda, programdaki tiim satirlar seri bir halde galistinhr ve imleg, M99 satirinin bulundu-
du satirda durur. Bundan sonra programa devam edilir.

Soru: M30 veya M02 kodlari il.e bitirilmis bir programda degisiklikler nasil yapilir ?
Ana Menu ' de iken “ 2™ yazilarak CONTINUATION / EDIT bolimiine girilir.

MENU

DEFINE A PROFILE ....
WRITE A NEW PROGRAM
CONTINUATION / EDIT
TEST RUN A PROGRAM
PRINT A PROGRAM.......
HELP DATA LIBRARY......
PROGRAM LIBRARY.....
RETURN TO DOS...........

Nogakwm =0

SELECT0-7 2

Bilgisayar Uygulamalari - CNC Ders Notlari
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Cikan PROGRAM EDIT penceresine programin ismi MYO yazilarak enter tusuna basilir.

PROGRAM EDIT

ENTER PROGRAM TITLE
- MYO

Cikan PROCEED (Y/N} Devam etmek icin * Y ™ yazilip enter tusuna basilir,

PROGRAM EDIT
TITLE : MYO

1. CONTINUATION

2. LINEEDIT

3. SUBROUTINE EDIT
4 COLUMNEDIT

5. RETURN TO MENU
ENTER OPTION (1 - 5) 2

Yukaridaki PROGRAM EDIT menusunde:

1: Programa devam etmek igin

2: Satirlarda degisikiik yapmak icin

3: Daha ilerideki konularda gorecedimiz, Alt programda (SUBROUTINE) degisiklik yapmak icin
4: Sttunlarda degisiklik yapmak igin

5: ANA MENU * ye dénmek igin

kullanilir . Segim yapilduktan sonra enter tusuna basilir.

Programin satirlarinda bir degisiklik yapacadimizi varsayarak ™ 2 ™ no’ lu segimi yapip enter tusuna basariz.

LINE EDIT

EDITING “ MYO ™

MYQ programinda degisiklik yapilacagini belirten mesaj ¢iktiktan sonra
PROCEED (Y/N)} Y * Y ™ yazip ENTER tusuna basilir.

Bilgisayar Uygulamatar - CNC Ders Notian
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LINE EDIT bélimiinden sonra asadidaki gibi, satirlarda degisiklik yapilmasini saglayan bir tablo gikar.

LINE G M X Y Z I ] F S
N10 90
N20 71
N30 0 0 25 - 10 3 1 1500
N40  f I o3 | I I I I Il
N50
N60
N70
USE CURSOR UP / DOWN TO SCROLL
1 = ADD A LINE TITLE - MYO
2 = DELETE A LINE LENGTH = 120
3 =EDITALINE WIDTH =75
4 = GOTO A LINE DEPTH =20
5 = RENUMBER
6 = CONTINUATION
7 = RECORD CHANGES

(RETURN TO MENU)
8 = EDIT HEADER

1 = ADD A LINE : Cift gizgilerin oldugu satirdan sonra bir satir ilave etmek igin ™ 1 * yazihr

2 = DELETE A LINE : Cift cizgilerin oldugu satirin silinmesi ‘igin * 2 ™ yazilir

3 = EDIT A LINE : Programa, cift gizgilerin oldugu satirdan sonra bir satir ifave etmek igin * 1 ™ yazilir
4 = GOTO A LINE : Istenilen satira gitmek icin ™ 4 * yazilir-

5 = Satirlari yeniden numaralandirmak igin * 5 ™ yazilir.

6 = Programa devam etmek igin ™ 6 * yazilir.

7 = Yapilan degisiklikleri kaydetmek ve Ana Menil” ye donmek igin ™ 7 * yazilir.

0 = Programin adini, Parga Boyutlarnin ve takim capim dedistirmek igin ™ O * yazilir.

Klavyedeki yon tuslanimi { T, 1 ) kullanarak degisiklik yapmak istedigimiz satir;, yukarndaki tabloda N40.
Satirda goriildiigii gibi cift gizgili satir hizasina getiririz.
Daha sonra , satirda degisiklik yapmak istedigimiz icin * 3 " yazarsak.

EDIT LINE ( Y / N ) Y mesaji ¢ikar.

EDIT LINE mesajina Y yazip ENTER e basarak cevap verdikten sonra, imleg cift ¢izgili satinn hizasina ge-
lir.

—> ve < tuglarini kullanarak istedigimiz degisikligi yaptiktan sonra ENTER tusuna basariz.

Bagka satirlarda degisiklik yapmak istemiyorsak, * 7 * yazip degisikliklerin kaydedilmesini saglarz.

SAVE PROGRAM ( Y /N )Y  Programi kaydetmek isteyip istemedigimizi soran mesaja * Y” yazip ENTER
tusuna bastiktan scnra ANA MENU ekrana gelir.

MENU

0. DEFINE A PROFILE ...

1. WRITE A NEW PROGRAM
2, CONTINUATION / EDIT

3. TEST RUN A PROGRAM
4, PRINT A PROGRAM.......
3 HELP DATA LIBRARY......
6. PROGRAM LIBRARY.....
7, RETURNTO DOS ..........

Bilgisayar Uygulamalan - CNC Ders Notlan
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Yukanda belirtilen LINE EDIT béliimiinde iken * 8 * (EDIT HEADER) yazarsak asadidaki gibi bir pencere

2" (CHANGE WORK PIECE SIZE=
Is Pargasinin Blyukligini Degistir) yazar ENTER
e basariz.

Parca boyutlarinin yeni degetleri olan
100 x 60 x 15 mm vi yazar ENTER tusuna basarz.

-~ Takimin capinda bir degisiklik yapiimayacad) icin eski deder clan ™ 3 mm” vi yazar, ENTER tusuna basariz

100 x 60 x 15 mm nin dogru oldugunu belitmek icin Y yazip ENTER tusuna bastiktan sonra

Yandaki Meniide * 3™ yazip ENTER tusuna basarsak LINE
EDIT bélimiine déneriz.

Soru: Parcamin boyutlarini nasil degistirebiliriz?
Ornedin: Parcanin yeni boyutlarini 100 x 60 x 15 mm olarak degistirelim.
ekrana gelir.

EDIT HEADER
1. CHANGE PROGRAM TITLE
2. CHANGE WORK PIECE SIZE
3. RETURN TO LINE EDIT
SELECT1-3 2
EDIT HEADER
LENGTH ... 100
WIDTH ........ccociininiinniie e 60
DEPTH ..., 15
OLD WORK PIECE SIZE IS: -
120 X 75X 20 mm
EDIT HEADER
ENTER MAXIMUM TOOL DIAMETER
THAT WILL BE USED :
Parca boyutlannin yeni dederleri olan
EDIT HEADER meniisiine déneriz.
LENGTH .......oicimnvmenienine 100
WIDTH ... 60
MAX DEPTH OFCUT ..................... 15
MAX TOOL DIA ..o 3
CORRECT ( Y/N) Y
1. CHANGE PROGRAM TITLE
2, CHANGE WORK PIECE SIZE
3 RETURN TO LINE EDIT
SELECT1-3 3°

Bilgisayar Uygulamalari - CNC Ders Notiari
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FREZEDE DONGULER

Déngi, birkag pasoda yapilan islemlerin tek bir kod ile yapildigi isleme denir. Bilindidi gibi ¢elik malzemeler-
de tek pasoda kaldirilacak talas derinligi en fazla 3 mm dir. Talag derinlifinin daha fazla oldugu durumlarda
dongiiler kullanilir,

Ornedin: 15 mm derinlikte ve 69 mm uzuniugunda bir kanalin iglenmesi igin GO1 kodunu kullanarak asagi-
daki programi yazalim

LUNE[cg [M[X [y [z [1 [3]F [s
N10 |90

N20 |71

N30 03 [, 2500
N40 |0 0 (25 {213 |1

N50 |00 32 |28 |2

N6D |01 32 |28 |3 90

N70 |01 101 |28 |-3 90

Ngo |01 101 [28 [-6 90

NoO |01 32 [28 |-6 90

N100 [01 32 [28 |9 90

N110 |01 101 |28 |9 90

N120 |01 101 [28 [-12 90

N130 |01 32 |28 [-12 90

N140 |01 32 |28 [-15° 90

N150 |01 101 {28 [-15 90

N160 |00 101 |28 |2

Programda, 60. Satirdan 150. Satira kadar GO1 kodu kullanilarak 15 mm derinlikteki kanalin agilmasi sag-

lanmgtir.

28

(@)

SO A

0,0,

1/

32

101

Bu sekilde tekrarlanan istemlerin tek bir komutia yapilabilmesi icin DONGU ler hazirlanmigtir,

+X

BOXFORD VM190 Freze Tezgahi igin hazirlanan bu Software * de 4 tane dongili bulunmaktadir. Bu déngi-

ler:

G79 Noktadan Noktaya Kanal Agma Dongilisii :

Belirli iki nokta arasinda derin kanallann frezelenmesi igin kullanilir )
Bu dongiiniin kullaniimasinda takim, kanalin baslangig noktasina getirilir ve par¢adan 2 mm yukanda tutu-

lur,

G79 kodu kullanilirken: -

X: Kanaiin yatay baslangic noktasi - kanalin
yatay bitig noktasi

Y: Kanalin dikey baslangi¢ noktasi — kanalin

dikey bitis noktasi

Z: Kanalin derinligi

J: Paso Sayis|

F: Takimin ilerleme Hizi

]

e,

Y
E D
v
() %
© B C
o
Ay -
0,0.¢ A
32
97
101

+X

Yukaridaki 6rnekte G79 kodunu kullarirken X: 101 — 32 = 69, Y: 28-28 =0, Z: 15+, 1: 5, F: 90 { mm/dak)
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Degerler belirledikten sonra, G79 kodu ile tek bir satirda kanalin frezelenmesi saglanmig olur.

BC kanalini agmak igin proegrami yazalim

LINE G M X Y 4 I J F S
N10 90
N20 71
N30 03 2500
N40 0 0 25 2 3 1
N50 00 32 28 2
NGO 79 69 0 -15 5 90

Takim, B-C kanalini agtiktan sonra, B noktasina gelerek pargadan 2 mm yukarida durur.

B-D kanalini frezelemek igin agagidaki programi yazarsak

X:97-32=065
Y: 5228 =24
LINE |G M X Y z I 3 F s
N10 90 '
N20 71 :
N30 03 2500
N40 0 0 25 2 3 1
N50 00 32 28 2
N60 79 65 24 -15 5 90
B-E kanaln agmak igin:
X:32-32=0
Y: 62— 28 =34
LINE G M X Y z I ] F S
N10 90
N20 71
N30 03 _ 2500
N40 0 0 25 2 3 1
N50 00 ' 32 28 2
N60 79 65 24 -15 5 90
N70 79 0 34 -15 5 90
G838 Dikddrtgen Frezeleme Dongiisii:
Y
Belirli uzunluk, genislik ve derinlikteki bosluklarin beliriilen paso- 895
da islenmesini sadlayan dongiidiir.
Bu dongili kullanilirken takim, islenecek bélimiin tam ortasina
getirilir ve parca yiizeyinden 2 mm yukanida tutulur. e 5
G88 dongiisii kullaniirken: odh *
42
X = Islenecek dikddrtgenin “X” eksenindeki uzunlugu 89
) Ornek parcada 89 ~ 42 = 47
Y = Islenecek dikdértgenin “Y “eksenindeki uzunlugu 47
_ Ornek parcada 51 — 23 = 28 7 o Lo +x
Z = Islenecek derinlik // 7
3 . % Dtrrrrrd R

Ornek pargada = 16
J = Paso Sayisi (Derinlik / 2)
_ Ornek parcada =16 /2 =8
. F = Ilerleme Hizi
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Takim, islenecek kismin ortasina getirilir ve pargadan 2 mm yukanda tutulur,
Daha sonra G88 kodu ve bu kodla ilgili degerleri yazarak Dongii baglatilir,

LINE G M X Y Z I J F S
00 65.5 37 2
88 47 28 -16 8 - 80

Déngil bittikten sonra takim, déngiiye bagladigi noktaya geri doner.

G89 Dairesel Frezeleme Dongiisii: v
Bu déngii, belirli gapta ve derinlikte dairesel bosluklarin iglen-
mesini saglar.

@,
Bu déngi kullanilirken takim, G88 kodunda oldugu gibi islene-
cek bélimlin tam ortasina getirilir ve parca ylizeyinden 2 mm &
yukarida tutulur. +X
A
G88 dongiisii kullamlirken: ) 83
X = Islenecek dairenin dis ¢capr (Ornek pargada: 50)
Y = Islenecek dairenin ic capr (Ornek parcada : 0)
, bo +x
Z = Istenecek derinfik (Ornek parcada = 16) 7 2
' / A1
1 = Paso Sayist (Derinlik / 2 } (Ornek parcada = 16/ 2 = 8)
F = Herferne Hizi
Takim, islenecek kismin ortasina getirilir ve pargadan 2 mm yukarida tutulur,
Daha sonra G89 kodu ve bu kodla ilgili dederler yazilarak Dingii baglatilir.
LINE G M X Y r4 I J F S
00 63 39 2
89 50 L -16 8 80

Dongt bittikten sonra takim, déngliye bagladi§i noktaya geri doner.

G87 Tabak Frezeleme Ddngiisii: } v
Bu déngii, dis ve ic gapi belirli olan boglugun kenik bigimde is-
lenmesini saglar : &

. £/
Bu dongll kullanilirken takim, G89 kodunda oldudu gibi islenecek B \é y
bBlimiin tam ortasina getirilir ve parca ylizeyinden 2 mm yuka- «
rda tutulur. ' A ¥
G88 ddnglsi kullanilirken: ) 0.0 63
X = Islenecek dairenin dis ¢api (Ornek parcada: 50)
Y = Islenecek dairenin ic capr  (Ornek pargada : 10)
Z = Islenecek derinlik (Ornek pargada = 16) ' i# +X
W Z I

I = Derinlik faktérdi (Genellikle 1 alinir)
) = Paso Sayist (Derinlik / 2)  (Ornek parcada =16/2 = 8)

F = Herleme Hiz
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Takim, iglenecek kismin ortasina getirilir ve par¢adan 2 mm yukarida tutulur.
Daha sonra G89 kodu ve bu kodla ilgili de§erler yazilarak Déngii baglatilr.

LINE G M X Y 4 I J F S
00 63 39 pA
87 50 10 -16 1 8 80

Dongll bittikten sonra takim, déngliye bagladigl noktaya geri doner.

G86 Daire Cevresine Delik Delme Déngiisii:

Bu ddngii, belirli captaki bir daire etrafina , esit
aralikli belirli sayida delik delmek igin kullanilir.

Delinecek delik caplari takimin gapindadir.,

Bu déngii kulianiirken takim, dider dongiiter-

de oldudu gibi islenecek bollimiin tam ortasina
getirilir ve parca yizeyinden 2 mm yukarida Q
tutulur. ‘

G86 donglst kullanilirken: 0.00A
X = Delinecek defik sayist {Ornek parcada: 8) 63

Y = Bos birakiacak

Z = Delinecek derinfik (Ornek parcada = 3)

I ve J= Ik deli§in merkez noktasina gére koordinatlari (Daire'nin yaricapl) (Ornek parcada: I =25 , 1 =0)
F = Herleme Hizi

Déngll bittikten sonra takim, ddngliye basladidi Y
noktaya geri doner.

G81 Delik Delme Dongiisii:

Takim gapinin iki kati derinlikte olan deliklerin \A
delinmesinde kullanilir, @

Bu ddngii kullanilirken takim, delinecek noktaya &
getirilir ve parca yizeyinden 2 mm yukanda L o4X

tutulur. 0.0.4 A

55

Bu déngil kullanilirken:
r4 : Delik derinligi
Ornek parcada: 26 mm

F : Takimin ilerleme hizi V// 7/////// ©
7
, o //////////////// ,
Takim, islenecek kismin ortasina getirilir ve par-
cadan 2 mm yukanda tutulur,
Daha sonra G81 kodu ve bu kodla ilgili dederler yazilarak Déngii baslatilir.
LINE G M X .Y Z I J F -
00 55 36 2
81 -26 80
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G82 Beklemeli Delik Delme Dﬁngi.'lsii:'

Takimin{Matkabin) delik icinde belirli bir siire bekletilmesini saglayan delik delme donglsudur.
Bu déngii kullanilirken takim, delinecek noktaya getirilir ve- parga yiizeyinden 2 mm yukanda tutulur.
Bu déngli kullaniirken:

z : Delik derinligi (6rnek: 26 mm)
] : Bekleme siiresi (sn)
F : Takimin ilerleme hizi

Takim, islenecek kismin ortasina getirilir ve pargadan 2 mm yukanda tutulur.

Daha sonra G82 kodu ve bu kodla ilgili degerler yazilarak Déngl baslatilir,

LINE G M X Y Z I ] F S
00 55 36 2
82 -26 5 80

G83 Pasolu Delik Delme DBngiisi.i:

Delme igleminin birkag pasoda yapilmasini saglayan delik delme ddngusiidiir. Her bir pasoda, bir onceki
derinlikten daha az bir oranda deime yapilir. Bu déng(; derinligin, takim capinin iki katindan fazla oldugu
durumlarda kulianilir,

Bu déngii kullanilirken takim, delinecek noktaya getirilir ve parga yiizeyinden 2 mm yukarida tutulur.

Bu déngii kulianiirken:

z : Delik derinligi (Grnek: 40 mm)
J : Paso derinlik faktorli ( 0.1 ia 0.99 arasinda segilir)
F : Takimin ilerleme hizy

Ornek olarak: 40 mm derinlikteki deligi 6 mm capindaki takimla delmek i¢in J deg“:;e.rini 0.5 sectigimizi var-

sayalim.

Bu durumda: :

Birinci pasoda delinecek derinlik 12 x takim gapl = 2 X 6 mm = 12 mm
ikinci pasoda delinecek derinlik : 0.5 x ilk derinlik = 0.5 x 12 mm = 6 mm

Ikinci paso sonunda elde edilen toplam derinlik 12 mm + 6 mm = 18 mm

Ugiincii pasoda delinecek derinlik 05 x 18 mm =9 mm

Uciincii paso sonunda elde edilen toplam derinlik 18 mm + 9 mm = 27 mm

Dordiincii pasoda delinecek derinlik ' :0.5x 27 mm =13.5 mm

Dérdiinell paso sonunda elde edilen toplam derinlik : 27 mm + 13.5 mm = 40.5 mm

Takim * Z * derinliginde belirtilen ™ - 40 * mm derinlige geldi§i zaman delme iglemi sona erer.

Takim, islenecek kismin ortasina getirilir ve pargadan 2 mm yukarida tutulur.

Daha sonra G83 kadu ve bu kodla ilgili dederler yazilarak D8ngil baglatiiir.

LINE G M X Y Z 1 J F S
00 55 36 2
83 ' -40 0.5 80
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SUBROUTINE{ ALT PROGRAM) KULLANARAK BIR PROGRAM YAZMA

+
Subroutine, bir program iginde ayni iglemlerin 4 Y
tekrar kekrar yazilmasini énlemek igin yazilan
alt programdir, Subroutine islemini, WINWORD
programindaki COPY ve PASTE ( Kes ve Yapis- 20

tir) Islemlerine benzetebiliriz. —

o]
Program igerisinde Once alt program hazirlanir, 2
daha sonra istenilen noktalara gidip alt prog-
ram gagrilr.

50

20

+X

Alt program iginde kademeli koordinat sistemi | 20
kutlarlir, 50

80

Alt Program hazirlanirken 125

M43
I : Hazirlanan Alt program numarasi (M43 ile birlikte kullarlir)
M4a4
M45
1 » Cagrilan Alt program numarasi {M45 ile birlikte kullanilr)

: Alt program hazirlama

: Alt programi bitirme

: Hazirlanmis olan alt programi cagirma

Yandaki sekilde tekrarlanan sol bastaki parga igin, takimi dnce A noktasina hareket ettirelim.
Takimi parga yiizeyinden 2 mm yukarica tutalim .

LINE G M X Y Z I J F S
N10 90
N20 71
N30 0 0 25 2 3 1
N40 03 2500
N50 00 20 20 2
N60 M43 1

N60. Satirda alt programi olusturmak icin, M siitununa “44” ve “I” siitununa alt program numarast olan * 1
® yazariz.

Program, otomatik olarak aft program satirlarina geger ve “Line” slitununda N ile baglayan satirlar yerine,

" 510 " ’" Szo Lid ; hL} 530 "

gibi alt program satirlari olugur.

$10. Satirinda, takimi A noktasinda 3 mm pargaya daldirmak igin GO1 kodunu kullanirz. Batma derinligi o-
larak Kademeli koordinat sisteminde bulundugumuz icin * - 5 yazanz. ( pargadan 2 mm yukarida bulun-
dugumuz icin hareket derinlidi —( 2 mm + 3 mm ) 5 mm olur. F siitununa takimin ilerleme hizi 90 yazlir.

LINE

G

M

X

Y

Z

I

J

F

5

510

ol

-5

90

S20. Satirda ™ G01” kodunu kullanarak * Y * dogruitusunda 30 mm gitmek igin , * X ™ siitununa , 0
“ Y * siitununa ® 30 ® yazariz. * Z * siitununa herhangi bir deder yazmamiza gerek yoktur. Zira takim parca-
ya 3 mm dalmig durumdadir.
LINE G M X Y Z I ] F S
520 01 0 30 90 '
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5$30. Satirda takimi ™ X * dogrultusunda 20 mm hareket ettirmek igin, X sGtununa 20 ve ™ Y * stitununa * 0

Yazariz. * Z * siitununa deger yazmamiza gerek yoktur.

LINE G M X Y Z I ] F )
S30 01 20 0 : 90

S40. Satirda, takimi parga yiizeyinden " 2 * mm yukariya gikarmak icin “ Z * siltununa ™ 5” yazariz.
LINE G M X Y zZ 1 J F 5
540 00 5

S50. Satirda, alt programi bitirmek icin M44 kodunu kullaniriz. .
LINE G M X Y Z I J F 5
S50 M44

Program, alt program bittigi icin tekrar N indisli satirlara doner ve Satir siitununda N70 ¢ikar.

N70. Satirda takimi * B ® noktasina (50,20,2} hareket ettiririz,

LINE G M X Y Z 1 J _F S

N70 00 50 - 20 2

N80. Satirda M45 kodunu kullanarak hazirladigimiz alt programl cagmriz. Bunun igin * M ™ silitununa 45 ve "

* 1" sUtununa * 1" yazariz. Alt programdaki seklin olustugunu gériiriiz.

LINE G M X Y Z I J F S
N80 M45 1

N90. Satirda takimi ™ C " noktasina (80,20,2) hareket ettiririz.
LINE G M X Y Z I J F )
N9O 00 80 20 2

N100. Satirda tekrar alt programi c;acjlnnz.' Biraz énce oldudu gibi, bunun icin * M ™ sitununa 45ve “ 1%
siitununa ™ 1 * yazariz.

LINE G M X Y Z I J F S
N100 MA45

N110. Satirda takimi baslangig noktasina (0,0,25) géndeririz. )
LINE G M X_ Y Z I J F 5
N110 00 _ 0 0 25

N120 . satirda MO5 kodunu kulfanarak. takimin bagh bulundugu motoru durdururuz.
LINE G M X Y Z . I ] F 5
N120 M05

N130. Satirda M02 kodu ile programi sona erdiririz.
LINE G M X Y Z I ] F S
N130 02
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G28 MIRROR IMAGE ( AYNALAMA ) KODU

Freze programinin en yararh kodlanndan biri de MIRROR IMAGE ( Aynalama ) Kodudur. Bu kod , bir seklin
X veya Y eksenlerine veya her iki eksene gére simetrigini olusturmak amaciyla kullanilir. Simetrisi islenecek
sekil , bir énceki konuda gérdiigiimiiz gibi bir alt program yardimiyla hazirlamir. Daha sonra simetri noktasi-
na gidilerek Aynalama {(MIRROR IMAGE) kodu uygulanir.

MIRROR IMAGE Kodu kullaniimadan dnce asadidaki islemleri yapmaliyiz:
1. Islem : Aynatanacak Parca igin bir alt program (Subroutine) olugturmaliyiz.

2. Islem: Alt program olusturulduktan sonra, takimi Aynalama Ekseninin baglangig noktasina go-
tlrmeliyiz.

3. Islem: Kademeli Koordinat Sistemini segmeliyiz. (G91)

4, Islem: Aynalama Kodunu ve ilgili parametreyi program satirina yazmaliyiz. ( G28 ve X, Y )
Simetri ekseni Y ekseni ise;
xX=1 Y =0ise
Simetri ekseni X ekseni ise;
X=0 Y=1 ’
Seklin, hem X hem de Y eksenine gore simetridi alinacak ise
X=1 Y=1

5. Islem: Alt programi cagirmaliyiz. ( M45 ve [ =1)
6. Islem : Aynalama isleminden sonra tekrar G28 kodunu kullanarak

. X=0 Y = 0 yazmalyiz.
7. Islem : Tekrar Mutlak koordinat Sistemine dénmeliyiz { G90)

Y
|
40
C ' )
Dd F G
0 B 3-:’] H
B o 8
! A I E ,
f = X

20

40

80
100

123

Yukaridaki sekile gére G28 MIRROR IMAGE (Aynalama) kodunu kullanarak bir program yazalim.
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N10. Satirdan N40. Satira kadar daha énceki programlarda oldugu gibi gerekli degerleri yazarak N50. Satira

gelelim.
LINE G M . X Y Z | ] F S
N10 90
NZ20 71
N30 0 0 25 . 2 3 1
N40 03 2500
N50. Satirda takimi A noktasina (20,10,2) hareket ettirelim.
LINE G M X Y Z I J F S
N50 00 40 10 2

N60. Satirda alt program olugturmak igin M43 kodunu ve 1=2 parametresini kultaniliriz. Daha dnceki or-
nekte bir alt program olugturdugumuz igin bu kez olusturacadimiz alt program igin I sttununa 2 yazariz.

LINE G M X Y ya I ] F S
N60 43
Programin Line Siitununda $10, 520, S30 .......... gibi numaralar yer almaya baglar. Bunlar, alt programa ait

satir numaralaridir.

510. Satirda iken, GO1 kedunu kuilaninz. Kademeli koordinat sisteminde bulundugumuzdan ftakimi, 3 mm
parcaya daldirmak igin Z siitununa -5 degerini yazariz . Ilerleme hizim 100 mm/dak F siitununa yazariz.

LINE G M X Y Z I J F S

510 01 -5 100

520. Satirda GO1 kodunu kullanarak, takimi A noktasindan B noktasina (kademeli olarak —20,30) hareket
ettiririz. F olarak tekrar 100 dederini yazariz.

LINE G M X Y Z I J F S
S20 01 -20 30 100 )

530. Satirda B noktasindan C noktasina hareket ettiririz
LINE G M X Y Z I ] F S
S30 01 0 10 100

S40, Satirda C noktasindan D noktasina hareket ettiririz )
LINE G M X Y Z I ] F S
540 01 ~ 20 0. 100

550. Satirda D noktasindan A noktasina hareket ettiririz
LINE G M X Y Z I ] F S
S50 01 0 -40 100

S60, Sabirda takimi parca yiizeyinden 2 mm yukar ¢ikarmak igin Z siitununa 5 degerini yazariz.
LINE G M. X Y Z I ] F S
S60 00 5

§70. Satirda M44 kodunu kullanarak alt programi sone erdirdigimiz zaman, Line sltununda tekrar N ile
baglayan satir numaralari belirir.

LINE G M X Y z I J F 5
S70 44

N70 Satirda takimi, A noktasinin simetridi olan E noktasina(80,10) hareket ettiririz.
LINE G M X Y Z I J ~F S

N70 00 80 - 10
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N80. Satirda G28 MIRROR IMAGE ( Aynalama) Kodunu kullaniriz. G28 kodunu kullanirken, parganin Y ek-
senine gére simetrigi alinacadi icin X=1 Y=0 yazilir.

LINE G M X Y Z I ] F _ S
N80 28 1 .0

N90. Satirda M45 kodunu kultanarak 1 no’ lu alt programi gadiririz.
LINE G M X Y Z 1 ] F S
NS0 45 2

N100. Satirda Aynalama islemini bitirmek icin G28 kodunu X=0 ve Y=0 yazanz. -
LINE G M X Y Z 1 J F S
N100 28 .0 0

N110. Mutlak Koordinat sistemine gegeriz. {G90)
LINE G M X Y Z - I J F S
N110 20

N120. Satirda takimi baslangic noktasina hareket ettiririz,

LINE G M X Y z I J F S
N120 00 0 0 25

N130. Satirda takimin dénistini durdururuz.,
LINE G M X Y Z I ] F S
N130 05

N140. Satirda Programi tek parca islenecedimizi varsayarak sona erdiririz.
LINE G M X Y Z 1 J F )
N140 02
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UYGULAMA :1

Sekildeki pargayt BOXFORD VMC190 Fre- Y
ze Tezgahinda islemek igin gerekli prog- A

rami Alt Program olusturarak ve MIRROR
IMAGE komutunu kullanarak yaziniz.
Parca Boyutlari: 90mm X 75mm x 20 mm G :
Kullanilan Takim: Parmak Freze Cakis| A B
{End Mill) o
Takim gapi: 3 mm nl
~ 2 o '
Takim Dénme Hizi : 2500 d/d D Cq-ﬂ
00
Takim Tlerleme Hizi: 100 mm/dak “lels N :
A
-
15
27
5
42
55
20
Line M X |y |z |I |3 |F |S LinejfG |[M |X |Y I |3 |F |Ss
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UYGULAMA :2

Kullanilan Tezgah

Parca Boyutlar
Kullanilan Takim

:BOXFORD 190 VMC{CNC-FREZE)
- 150mm x 80mm x 30 mm
: Parmak Freze Cakisi (End Mill)

A Y
" 75 |
i
S 6}
o it ——— ,_..._............._..._..._._._._.__._._i)_
1
Q)
_________________________ 4 A€ o
- ‘é B g} ®
3 (NS
2 ' '
\%—-- ---------- —Q Q5 O, ,
e—
37
72
112.5
130
.islem : G81 Delme ddngisi (Derinlik 15 mm)
. iglem: GB2 Beklemeli delik delme ddnglsi (Derinlik 18 mm)
islem: G83 Kademeli delme ddngiisii (Derinlik 20 mm)
islem: G86 Cember etrafinda egit araliklarla delik delme ddngiisii  (Derinlik 3 mm)

. islem):; G79 5 ve 6 noktalarl arasinda Noktadan noktaya frezeleme (Derinlik 18 mm)

Takim capi : 6B mm
Takim Dénme Hizi : 2300 d/d
Takim Ilerleme Hizi : 90 mm/dak
Line M (X Y Z I J F S Line | G M [X Y Z J F S
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UYGULAMA :3

I
1 e 3
|
I IO O B /M o
5 ‘ ] @
= . 40
X
20 -
75
130
_ 150
1. islem : GB7 Tabak Frezeleme Dongisili - {Derinlik 14 mm)
2. islem: G88 Dikddrtgen Frezeleme déngilsi (Derinlik 16 mm)
3. iglem: G89 Dairesel Frezeleme dongiisi {Derinlik 20 mm)
Kullanitan Tezgah :BOXFORD 190 VMC(CNC-FREZE)
Parca Boyutlan -+ 150mm x 80mm x 30 mm
Kullanilan Takim : Parmak Freze Cakisi (End Mill)
Takim gap 8 mm
Takim Donme Hizi : 1800 d/d
Takim Ierleme Hizi : 120 mm/dak
LnelG |[M [X |Y (2 |I |3 |F |S Lme |G |M |X |Y (Z |[I |3 |F |[S
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UYGULAMA 4:

(Derinlik 20 mm)
(Derinlik 12 mm)
(Derinlik 2.1 mm)

I
10 | 225 é |
N 7 A ¢ : 0
Ty
[Ys]
oy
<[ g | (\
o g
| S
o} l &
1S
135
150
1. islem : G81 icteki deligin delinmesi
2. islem: GB9 Dairesel Frezeleme ddnglsi
3. islem: Alt Program ile Yay Olusturma (G02)
4. Iglem: Alt Programi CaQirarak Frezeleme M45 1=1
5.Islem : G28 kodunu kullanarak Alt Program Yardimiyla olusturulan yayin Y eksenine gore
_ Simetrigini Frezeleme
6.Islem : G28 kodunu kullanarak Alt Program Yarcdimiyla olusturulan yayin X eksenine gore

Kullanilan Tezgah
Parga Boyutlar
Kullanidan Takim

Simetrigini Frezeleme

'BOXFORD 190 VMC({CNC-FREZE)
: 150mm x 80mm x 30 mm
: Parmak Freze Cakisi (End Mill)

Takim capi :5mm
. Takim Dénme Hizi ;2100 d/d
Takim Ilerleme Hizi : 100 mmy/dak
Line M (X |Y [Z |I J F S Line|lG |M |X I J F S
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UYGULAMA 5: R S S Rt S R R

1. islem :Dogrusal Frezeleme  (Derinlik 2.8 mm)

2. islem :Dikddrtgen Frezeleme (Derinlik : 15 mm)

3. islem :Yay Frezelerhe (Derinlik : 1.8 mm)

4, Islem: Dairesel Frezeleme dongiisii (Dig ¢ap:25 I¢ gap:10 mm){Derinlik 12 mm)
5.islem :Tabak Frezeleme déngiisii  (Dis cap:25 Ig cap:6 mm){Derinlik 18 mm

6.Islem : 20 mm capindaki Cember etrafina esit aralikli 8 adet delik delme (Der.:2 mm)
7.Islem : Biri 14 mm(G82 kodu ile), digeri 28 mm(G83 Kodu ile) derinliginde iki adet delik

delinmesi
Kullanilan Tezgah :BOXFORD 190 VMC(CNC-FREZE)
Parca Boyutlari : 150mm x 80mm.x 35 mm
Kullanilan Takim : Parmak Freze Cakisi (End Mill)
Takim gapi 16 mm
Takim Dénme Hizi : 2400 d/d
Takim Ilerleme Hizi : 85 mm/dak
Line|G |M |X |Y |[Z I J F S Lre |G |[M [X Y |Z |I ] F S
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UYGULAMA 6:
Sekildeki parca, 22 mm derinliginde ici bog bir disi kaliptir. Parganin BOXFORD VMC190 Freze Tezgahinda iglenmesi
icin gerekli program yaziniz.

Kullanilan Takim 10 mm gapinda Parmak Freze (End Milb)
Takim Donme Hizi : 1500 d/d
Takim Ilerleme Hizi . 75 mm/dak 220 320
NG [M[X]Y [z [1 [J [F]s ‘?\ ‘
Derinlik
g 22 mm
Tp)
[~
P f
Tg) @20 >"~J \ @2
o
29
o0
75
99
UYGULAMA 7:

Sekildeki parca, 22 mm derinliginde ve 100 x 100 mm boyuttarindadir.

A

Y
3
° Parganin BOXFORD VMC190 Freze Tezgahinda
@ Vs N AN islenmesi igin gerekli programi yaziniz.
(=]
® / \7/ \‘ Kullanilan Takim : 3 mm gapinda Parmak
4 /A\ ] Freze (End Mill)
o N\] L/ Takim Dgnme Hizi :'2800 d/dak
@ » Takim Ilerleme Hizi : 120 mm/dak
2 }-4( L >>--q< Bir pasodaki talas derinligi: 2.5 mm dir.
¢ / \Y/ N OrEadaki dairesel bogluk 18 mm derinligindedir.
3 f Diger derinlikler: 2.5 mm dir.

\

o IS /N
o™
o NIV NV X
(=) —

0O 10 20 30 40 50 6O 70 80 90 100
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UYGULAMA 8:

Derinlik 20 mm tabok frezeleme

‘Y -/ Daire etrafinda 7 adet delik
°
R
: A A i) A o
® N L/ N - derinligi 14 mm cevresel kanal
) \\ I/ \\ / \\ //
o F.
XXX
FARN A LN VRN
o 4 N/ N[V N
2 ] nuP ~_| i ™ ]
° AN X
e

0 10 20 30 \40 50 60 70 BO gowo
Derinligi 12 mm_dikdortgen

Derinligi 16 mm daire

Sekildeki parca, 30 mm derinliginde ve 110 x 100 mm boyutlarindadir.
Parganin BOXFORD VMC190 Freze Tezgahinda iglenmesi igin gerekli program
{Alt program, Aynalama ve Dénglileri kullanarak)' yaziniz.

Kulianilan Takim : 4 mm gapinda Parmak Freze (End Mill)
Takim Dénme Hizi : 3000 d/dak

Takim ilerleme Hizi : 110 mm/dak

Bir pasodaki talas derinligi : 2.8 mm dir.

Diger derinlikler: 2.1 mm dir.

tne[G |M |X |Y |z [I [3 [F |[s tne[G |[M [X |Y [z [T |3 |F |s
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Uygulama 9 : Sekildeki parcayi BOXFORD 190 VMC CNC tezgahinda iglemek igin gerekli programi yaziniz

o - :-\/,’ ) >:_ . <, ]
R I R ] I an Wi, W
\\‘ . (/[ % OX\
, @ f N L
e Y 8h
- L1 o : ‘> e !
e N A AT N
NN
i ) f'\i
. 4410 \'%(J\
=4 ‘ | )
T TN 0l W 40k o B0 s o S0 OO
Kullanllacak takim ¢apt : 8 mm,
Takim hizi ;90 mm/dak,
Takim dénme hizi : 1750 d/dak, Kullanilacak takim: 10 no' lu parmak freze ve 8 no’ lu matkap

Bir pasoda kaldirilacak talas derinligi : 3 mm Program seri parga imal etmek lizere sona erdirilecektir.
1.Islem: 12 mm derinlikte dogrular ve yaylardan olusan 1.parca, alt program halinde diizenlenecektir.
2.1slem: 1. Sekil icin hazirlanan alt program kullanitarak 2. sekil olusturulacaktir. -

3.f§lem: 1. Sekil igin hazirlanan alt progfam kullanilarak 3. Sekil olusturulacaktir.

4.Isfern: 1. Sekil icin hazirlanan alt program kullanilarak 4. Sekil olusturulacaktir,

5.Islem:  1c capi 8 mm ve derinligi 18 mm olan tabak frezeleme

6.0s/lem: 10 mm yarigapindaki ¢cember etrafina derinligi 3 mm olan 8 adet deligin delinmesi

ZIslern: 24 mm derinlikte igi bos olan dikdortgen sekil islenecekdir.

8.Istemn: _ Derinligi 21 mm olan Daire frezeleme |

G.lslem: Capi 9 mm ve derinligi 33 mm derinlikte delik delinecektir,

10.Islem. Parcanin dig ¢evresine 15 mm derinlikte kanal islenecektir.
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Uygulama 10 : Sekildeki parcayi BOXFORD 190 VMC CNC tezgahinda islemek igin gerekli programi yaziniz

Kultaniacak takim gapi  : 4 mm,
Takim hizi . 100 mm/dak,
Takim dénme hizi 1500 d/dak, Kullanilacak takimlar : 10 no' lu parmak freze ve 8 no’ lu matkap

Bir pasoda kaldirlacak talag derinligi 2.5 mm . Program seri parga imal etmek {izere sona erdirilecektir.
LJslem: 12.5 mm derinlikte dogrular ve yaylardan olusan 1.parga, alt program halinde diizenlenecektir.
2.Isfem: 1. Sekil icin hazirlanan alt program kullanilarak 2. sekil olugturulacaktir.

3.Islern: 1. Sekil igin hazirlanan alt program kullanifarak 3. Sekil olugturulacaktir.

4.Islem.: 1. Sekil icin hazirlanan alt program kullanilarak 4. Sekil olusturulacaktir.

5. Isfem: I capi 8 mm ve derinligi 17.5 mm olan tabak frezeleme

6.Islem; 10 mm yaricapindaki gember etrafina derinligi 2.5 mm olan 6 adet deligin delinmesi

Z.Isfermn: 30 mm derinlikte ici bos olan d'ikdc'jrtgen sekil islenecektir,

8.Isten:  Derinligi 25 mm olan Dairesel frezeleme

9.Islem: Capi 9 mm ve derinligi 36 mm derinlikte delik delinecekti.r.

10.Isfem. Parcanin dig cevresine 10 mm derinlikte kanal islenecektir.
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