_( UYGULAMA FAALIYETI

110

150 e

Sekil 1.15

Yukarida 6lg¢iileri verilen parganin basit olarak CNC programini yaziniz?

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» CNC tezgahlarda kullanilan
CNC kodlarmni kullaniniz.

“G” ve “M” kodlarmi ezberlemek gereksizdir.
Dogru kodu dogru yerde kullanmalisiniz.
Matematik ve geometri bilginizi kontrol ediniz
Yazdigimiz CNC parga programini tezgih kontrol

iinitesindeki tslar vardimivla tezoiha aktariniz

» CNC tornada
programlama yapiniz.

+X

basit

+Z

Koordinat diizlemi

Sekildeki parganin CNC torna programini
yaziniz. Koordinat diizlemine dikkat ediniz
Programin ismini belirtiniz.

01000;

G90 artigh programlama kodunu kullaniniz.
(Tezgah agildiginda aktif olan G90 kodudur.)
N10 G90;

F ilerleme hiz1 G99 mm/dev se¢iniz.

N20 G99;

Kesici takimi seginiz.

N30 T0101;

GO0 hizl ilerleme komutunu kullanarak kesiciyi
konumuna getiriniz.

N50 GO0 X142. Z5.;
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Devir sayisin1 belirterek tezgdhi saat ibresi
yoniinde ¢alistirrmz. Is mili devrini hesaplayarak
dev/dak olarak ayarlayiniz.

N60 G97 S1500 M03;

GO0 hizl ilerleme komutunu kullanarak kesiciyi
i§ pargasinin alnini tornalamak i¢in konumlayiniz.
N70 GO0 X0.;

GO1 talas alarak ilerleme komutunu kullanarak
alni tornalayiniz.

N80 GO1 Z0. F0.12;

Ister alindan uzaklasarak,

N90 X60. Z0. ;

G90 ile programlamada degeri degismeyen
koordinatlar yazilmayabilir.

GO1 talas alarak ilerleme komutunu kullanarak
5x45°’1ik pahi isleyiniz.

N100 X70.Z-5.;

GO1 talas alarak ilerleme komutunu kullanarak
birinci radyilise kadar olan silindirik kismi
tornalayiniz.

N110 Z-40. ;

G03 (Saat ibresi tersi yonii) dairesel hareket
komutunu kullanarak ilk radyiisii isleyiniz.

N120 G03 X90. Z-50. R10. 3

(X, Z) radyiisiin bitis noktasi degerleridir.

X degerine radyiisiin ¢ap Ol¢iisiinii giriniz.

GO1 talas alarak ilerleme komutunu kullanarak
birinci radyiisten ikinci radyiise kadar olan kismi
isleyiniz.

N130 G1 Z-75.;

GO02 (Saat ibresi yonil) ikinci radytisii isleyiniz.
N140 G02 X110.Z-85.R10;

Ikinci radyiisten sonraki alin kismini isleyiniz.
N150 GO1 X140. Z-85. ;

Kosenin keskin kose olmasi i¢in 5 saniye
bekletiniz.

N160 G04 P5000;

?140 mm’ lik silindirik ylizey isleyiniz.

N170 Z-115.;

Kesici takimi is pargast lizerinden uzaklastiriniz.
N180 G00 X150. Z125;

Tezgah1 durdurunuz.

N190 M30;
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