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Deneyin _Amaci: CNC Torna tezgdhinin yapisi, islevi ve parga islemede CNC
programlama mantiginin kavranmasi, gerekli kodlarin anlasilmas: gerekmektedir.

CNC TORNADA iIMALAT UYGULAMALARI

1. Giris
1.1. CNC Torna Tezgahimin Yapisi

Konvansiyonel torna tezgahindaki sportun hareketi bir bilyali vida ve servomotor sistemi
ile araba hareketinin de baska bir bilyali vida ve servomotor sistemi ile kontrol edilmesi
sonucu torna tezgahmin ana yapist elde edilmis olur. CNC kavrami “Computer Numeric
Control” kelimelerinin kisaltilmis halidir ve bunun Tiirkgesi “bilgisayar ile sayisal

denetim” anlamina gelmektedir.

CNC Torna Tezgahi: Silindirik pargalari islemek i¢in is parcasinin dondiigii ve kesicinin
ilerleyerek parcadan talas kaldirdigi, sport ve araba hareketinin bilyali vida ve servomotor
sistemi ile kontrol edildigi, kesici ve ayna hareketlerinin bilgisayarla kontrol edilebildigi

tezgahlardir.
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Sekil 1.1 X ve Z Eksen Kizaklar1

1.1.1. Kayit ve Kizaklar: CNC tezgahlarda eksenel hareketlerde yiiksek hiz ve ani
yavaslamalar gerekir. Bu durum hassas konumlamalar i¢in ¢ok Onemlidir. Kayit ve
kizaklarda yiiksek sertlik ve titresimleri soniimleme Ozellikleri istenir. Bu nedenle CNC
tezgahlarinda diisiik siirtinmeye sahip dogrusal ve bilyali kizak sistemleri kullanilir.
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1.1.2. Fener Mili ve Gezer Punta: CNC takim tezgahlarinda tezgah mili tahriki i¢in dogru
akim ya da alternatif akim motorlar1 kullanilir. Motor tezgdh miline irtibatlanir. CNC
tezgahlarinda isleyen is parcasi hassasiyetini etkileyen en onemli eleman tezgah milidir.
Bunlar yiiksek devir sayilarinda dondiiklerinden, en kiiclik olumsuzluk tezgahin
hassasiyetini 6nemli Olciide etkiler. Bu nedenle is parcalarinin baglanmasinda balans

dikkate alinmalidir.

1.1.3. Taret: CNC Torna tezgahinda, takimlarin takim tutucular vasitasiyla takildigi kisma
taret denir. Ana mili ekseninde galisan takimlar pensler yardimiyla baglanir. Dis ¢apta
calisan kesici takimlar ise takim tutucular ( katerler), malafalar ve kovanlar ile baglanir.
Takimlar saglam baglanmali ve taretin donmesini engelleyecek mesafelerde takim

baglanmamasi 6nemlidir.
1.1.4. Tezgah Ekrani ve Kontrol Paneli:

CNC tezgahmin kontrolii bu panel araciligiyla yapilir.
CRT ekran kisminda yapilan iglemler  goriiliir.
Simiilasyonlar izlenebilir. Alfabetik ve sayisal tuslar ile
veri girisi gerceklesir. Kontrol tuslar1 ile manuel hareket

icin eksen secimi, taret dondiirme, tezgah aynasim

agma/kapama, tezgah milini ¢alistirma/durdurma, sogutma : sz ¢ 23/09/208
sistemi agma/kapama, acil durdurma, devir sayisi/ilerleme

vb. ayar diigmeleri bulunur.

1.1.5. Sifirlama Probu: Taretin iizerindeki kesicilerin
sifirlanmasi sirasinda, sifirlama probunun ucundaki kare
kisma dokunur, bip sesi gelir ve hareketsiz bir sekilde geri

gider. Sifirlama manuel olarak da yapilabilir.

1.2. CNC Torna Tezgahlarinin Acilmasi ve Kesiciyi Tezgah Sifirina Gonderme

v’ Tezgah ana salteri agilir.
v" Kumanda panelinde (LCD ekranin sol tarafindaki) kontrol paneli tizerindeki 1sikli

“Power On” tusuna basilir. Bu islemle kontrol devresine enerji verilir.
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v" Acil stop butonu basili ise kaldirilir. Bir miiddet sonra ekrana Standart Pozisyon sayfasi
gelecektir.

v' Tezgih sifirlama islemi gerceklestirilir. (RESET tusu, tezgdh ekranindaki uyari ve
sinyallerin giderilmesi isleminde kullanilir.)

v" Herhangi bir alarm mesaji yoksa ilk yapilacak islem kesiciyi tezgéh sifirina gondermek

olmalidir. Bunun igin:

* JOG ve REFERANS tuslarii aktif hale getirip, ilerleme tamburu agik konuma
getirildikten sonra CYCLE START tusuna basilirsa tezgah tareti otomatik olarak tezgah

referans noktasina gider.

* Referansa gonderme islemi manuel olarak da yapilabilir. Referans tusu aktif halde iken
+X tusu ile X ekseninde daha sonra +Z tusu ile de Z ekseninde referans noktalarina

gonderme islemi yapilabilir.

» Dikkat edilmesi gereken husus dnce X ekseninde referans noktasina gonderilmelidir.
Aksi takdirde taretin puntaya carpma thtimali vardir. Takim ayarlar1 ve is parcasi referans

noktasi ayarlari yapilir. Artik tezgah ¢alismaya hazirdir.
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Sekil 1.2. Tezgahta Sifir Noktalar1



2. IS PARCASINDA ISLENECEK NOKTALARIN BELIRTILMESI

Genel olarak CNC tornada simetrik parcalar islenmektedir. Parga {izerinde islem

noktalarinin tarif edilebilmesi i¢in belli bir referans noktasi alip diger noktalar1 bu referans

alan noktaya gore CAP ve Referans alinan noktadan uzakligi belirten BOY cinsinden

belirtilmesi gerekmektedir. Simdi bu islemin nasil yapildigini bir 6rnek ile agiklayalim.
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Sekil 2.2. Silindirik Parcanin Boyutlar1 ve Ilgili Noktalar
Nokta | X (Cap) Z (Boy) Nokta | X (Cap) | Z (Boy)
A 150. 200. G 36. -2,
B 40. 0. H 40. -38.
C 0. 0. 1 50. -38.
D 0. 3. J 70. -64.
E 30. 3. K 80. -64.
F 30. 0.
Benzeri bir bagka 6rnegi tekrarlarsak;
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Sekil 2.3. Silindirik Parganin Boyutlar1 ve ilgili Noktalar




Nokta [ X (Cap) | Z(Boy) | Nokta | X (Cap) | Z (Boy)
A 150. 100. G 60. -2.
B 53. 0. H 60. -20.
C 0. 0. I 57. -25.
D 0. 3. J 68. -25.
E 56. 3. K 73. -45.
F 56. 0. L 80. -45.

CNC Programlamanin Genel Yapisi:

Program Numarasi

00001;

Maksimum Ayna Devri G50 S3000;

Suyu Agma MS;

Takim Cagirma T0101;

Sabit Kesme Hizi (veya sabit devir) G96 S150; (G97 S2000);

Ayna Donis Yénu M3 veya M4

Takima G kodlari (Hazirhk ...G0 X120.Z3.;

Fonksiyonlari) ile islemler yaptirma ve
islem sonrasi uygun G kodu ile takimi
diger takimin ¢agirilmasi esnasinda baska
bir takima ¢arpmayacak sekilde emniyetli
bir noktaya getirme

Baska bir takim Cagirma

Sabit kesme hizi

(veya sabit devir)

Ayna Donus Yénu

Takima G kodlari (Hazirhk

Fonksiyonlari) ile islemler yaptirma ve
islem sonrasi uygun G kodu ile takimi
diger takimin ¢agirilmasi esnasinda baska
bir takima carpmayacak sekilde emniyetli
bir noktaya getirme

Takim ¢agirma ve islemler yaptirma
asamasl tim takimlar ile islemler yapilana
kadar devam eder.

Suyu Kapama

Aynayi Durdurma

Program Sonu

GO X150. 2200.;

T0202;

G96 5180;
(G97 S2100)
M4,

GO0 X120. 7120,;

M9;
MS5;
M30;




Programin genel semasinda da belirtildigi gibi, baslangic kisminda program numarasi,
maksimum ayna devri, su agma gibi komutlar belirtilir. Kesme asamasinda ise islenecek

parcaya uygun olan takim ile kesme islemleri yaptirilir. Normalde kesme islemlert;

1) GO komutu ile yaptirilan pozisyonlandirma (hizli hareket ile takim parcaya
yaklagtirilir veya parcadan uzaklastirilir. Burada kizagin ilerleme hizi daha Onceden
tezgahin parametre degerlerine girilmistir. **Bu GOODWAY CNC torna tezgahlarinda 15
m/dak seklindedir ve bu hiz yaklasik olarak 80 km/saat hizla giden bir otomobilin hizina

esittir.** )

2) G1 komutu ile yaptirilan Dogrusal kesme (Burada kizagin ilerleme miktar1 ayna devri
basina F ile belirtilir. Ornegin; F0.2 ifadesi ayna bir devri dondiigiinde kizagin 0.2 mm

ilerleme yapacagini belirtir.

3) G2 veya G3 komutu ile yaptirilan dairesel kesme hareketi. (Bu harekette dairesel
yiizeye sahip olan pargalarda kesme islemi yaptirilir. Radyus islemleri bu komut ile
yaptirilir. ) seklinde {i¢ farkli kategoride toplanir.

Bitis asamasinda ise suyu kapama, aynay: durdurma, program sonu gibi kodlar yer alr.
Suyu agma, kapama, aynaylr uygun yonde dondiirme vs. gibi komutlar M komutlar
vasitasiyla yapilmaktadir. MO, M1, M2, M3, M4, M5, M8, M9 ve M30 komutlar1 tim
CNC tezgahlarda standarttir. Diger M komutlari ise tezgahtan tezgaha farklilik gosterir.

Asagida CNC torna tezgahlarinda kullanilan M kodlar listesi verilmektedir.

M Kodu Kullanimi Agiklama
MO Durdurma

MO ile ayni, aktif hale
gelmesi paneldeki OPTIONAL

M1 Secenege Bagh Durdurma STOP anahtarinin ON
konumuna alinmasi ile
muimkindir

M2 Program Sonu

M3 Aynanin Saat Yoninde (CW) Donmesi

M4 Aynanin Saatin Tersine (CCW) Donmesi

M5 Aynayi Durdurma

M8 Suyu Agma

M9 Suyu Kapama

M10 Aynayi Agma



M11
M14
M15
M18
M19
M23
M24
M27
M28
M30
M34
M35
M37
M38
M41
M42
M68
M69
M73
M74
M75
M90
M9l
M92
M93
M94
M95
M96
M97
M98
M99

Aynayil Kapama

Puntayi Cikarma

Puntayi geri Cekme
Ayna pozisyonlandirma iptali
Aynayi pozisyonlandirma
Pah kirma

Pah kirma iptali

Ana Fren

Ana Fren iptali

Program Sonu; basa dén
Punta pimi ileri

Punta pimi geri

Yardimci fren

Yardimci Fren iptali
Disiik Sanziman

Yiiksek Sanziman

Parca Tutucu ileri

Parga Tutucu geri

Tahrikli takimin saat yoninde donmesi
tahrikli takimin saatin tersi yonde dénmesi

Tahrikli takimin durdurulmasi
ikinci Fener mili aynasini agma

ikinci fener mili aynasini kapama

ikinci fener milinin ikinci noktaya gitmesi
ikinci fener milinin saat yéniinde dénmesi
ikinci fener milinin saatin tersi yonde dénmesi
ikinci fener milinin durdurulmasi

ikinci fener milinin birinci noktaya gitmesi
ikinci fener milinin temel noktaya gitmesi

M98 Alt program c¢agirma
M99 Alt program sonu

C eksenli tezgahlarda
C eksenli tezgahlarda

C eksenli tezgahlarda
C eksenli tezgahlarda

GCL-3 igin

GCL-3 igin

C eksenli tezgahlarda
C eksenli tezgahlarda
Sanzimanl tezgahlarda
Sanzimanl tezgahlarda
Opsiyonel

Opsiyonel

C eksenli tezgahlarda
C eksenli tezgahlarda
C eksenli tezgahlarda
opsiyonel

opsiyonel

opsiyonel

opsiyonel

opsiyonel

opsiyonel

opsiyonel

opsiyonel

Kesme islemleri ise G kodlar1 vasitasiyla yerine getirilmektedir. G kodlar1 kontrol

sistemine 0zgii komutlardir ve FANUC-OTC kontrol sistemli GOODWAY CNC torna

tezgahinda kullanilan G  kodlart

FONKSIYONLARI olarak da adlandirilir.)

asagidaki sekildedir.

(G kodlart HAZIRLIK



G KODU SiSTEMI GRUP FONKSIYON

GO0 1 Pozisyonlandirma (Hizli Hareket)

GO01 1 Lineer Interpolasyon (Dogrusal Kesme) -ilerleme
G02 1 Dairesel Interpolasyon (Saat Yoni CW)

GO03 1 Dairesel Interpolasyon (Saat Yoni Tersi CCW)
G04 0 Bekleme

G20 6 in¢ programlama

G21 6 Metrik programlama

G27 0 Referans noktasina dénme kontroli

G28 0 Referans noktasina dénme

G32 1 Dis Cekme

G36 0 Otomatik takim telafisi X

G37 0 Otomatik takim telafisi Z

G40 7 Takim ucu radyus telafisi iptali

G41 7 Sol takim ucu yaricap telafisi

G42 7 Sag takim ucu yarigcap telafisi

G50 0 Koordinat sistemi belirleme; Maksimum Ayna Devri Girisi
G70 0 Finis Cevrimi

G71 0 Cap diizleminde g¢oklu talas kaldirma

G72 0 Alin yuzeyinde coklu talas kaldirma

G73 0 Cok pasolu kopyalama

G74 0 Z ekseninde kademeli delik delme

G75 0 X ekseninde kanal agma

G76 0 Cok pasolu dis cekme ¢evrimi

G90 1 Dis ¢ap /ic cap kesme cevrimi

G92 1 Dis Cekme cevrimi

G94 1 Alin ylzeyi tornalama cevrimi

G96 2 Sabit kesme hizi

G97 2 Sabit devir

G98 5 Dakikadaki ilerleme

G99 5 Devir basina ilerleme

1. Tezgédh agildiginda GO, G1, G2, G3, G40, G97, G99 kodlar1 etkin durumdadir.

2. 00 grubunda bulunan G kodlart MODAL kodlar degildir. Sadece belirtildikleri satirda

gecerlidirler.

3. Ayni satir i¢inde farkli gruplardaki G kodlar belirtilebilir. Bununla birlikte ayn1 grupta

olan iki G kodu da ayni satirda belirtilmis ise; en son belirtilen G kodu etkin durumdadir.



4. CNC de agik bulunmayan bir fonksiyona ait G kodu girildiginde 10 PS alarmi olusur.

Bu G kodunun gegersiz oldugunu belirtir.

Pratik bir ¢alisma olarak kesme islemlerinde ne tiir kodlarin kullanilabilecegini gostermek
amactyla asagida verilen parga lizerinde finis paso alinacagi diisiiniilerek kesme kodlarini

verelim:

r

Sekil 2.4 Ornek Parca Resmi

. GO ile pozisyonlandirma (takim1 pargaya hizli bir sekilde 15 000 mm/dak yaklastirma)
. Gl ile Filerlemesi (devri basina mm cinsinden ilerleme miktari) ile kesme hareketi
. GO ile par¢adan uzaklagma

. GO ile ¢apa ¢ikma

. Gl ile alin yiizeyine dalma

. Gl ile konik isleme

.Gl ile kesme

. G3 ile dairesel kesme (CCW)

. Gl ile dogrusal kesme

10. G2 ile dairesel kesme (CW)

11. G1 ile dogrusal kesme

12. GO ile uzaklasma
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Programda kullanilan herhangi bir satirdaki komut yapis1 asagidaki sekildedir.
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8. DENEY RAPORUNDA iSTENENLER



