Balikesir CNC Makine ve Dis Ticaret Ltd.Sti.
CNC Torna Programlama / Uygulama Yapraklari

Uygulama 01

Uygulama 1

30

74

Malzeme: St 37, @ 35 mm
CNC Parga Programlama {G71 ve Kesme)

ISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Yumusak Celik Mlz.i¢in HSS kesici takim varsa: 25-30 m/dk

isin Adi Uygulama 01

Resim No 001

islem No islem Adi nv(((’?‘{;i:z) (mm; dev) Tal\ll(‘l)m S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=180 0,3 1 Kesme Hizi kullanilacak
2 G70 ile Finish Tornalama V=180 0.2 2 Kesme Hizi kullanilacak
3 Kesme n=750 0,2 3 Sabit Devir kullanilacak
4
5

Genel Kurallar

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-180 m/dk
iterl Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

erleme -
Yumusak Celik Mlz. Igin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev
1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A80 R0.8

Kesici 2 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A60 R0.4

Takim

3 Nolu Takim: Sert Metal Uclu Keski kalemi, Kalem U¢ Genisligi 4 mm
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Balikesir CNC Makine ve Dis Ticaret Ltd.
CNC Torna Programlama / Uygulama Yapraklari

Sti.

Uygulama 01

Uygulama 01

001 Umit YALCIN
St37 ¢35 26.11.2022
OPERASYON SATIR NO | KODU ACIKLAMASI
01471 (UYG NO.01) Program Adi
N10 | GO0 X200.Z7120. TOO Park pozisyonuna yaklagsma
BASLIK N20 G50 S2500 Max devir sayisini 2500 dev/dk ile sinirla
N30 |T0101 (KABA TALAS-A80 R0.8) Takim 01, Ofset 01
N40 G96 5180 M03 Fener Mil saat yéniinde, V=180 m/dk
apta 2 mm (Cap37) boyda 3 mm oteye hizh
- N>0 X37.23. M08 git.pSogutma(sﬁlenl)ag. ! '
Kaba tornalama cevrimi, Asagi adim 2.5mm,
Kaba N6O | G71U2.5R0.5 geri cekilme 0.5 fnm. e
G71 Satir 70-130 u isle. Finise kalan talas; ¢apta
N70 | G71P80Q130U0.2 WD.1F0.3 0.2 boyda 0.1 iIirIeme?)..% mm/dev?
N80 N80 GOO X16. Cap 16’ya ilerleme hizinda dogrusal git.
N9O GO01 z0. Boy 0’a ilerleme hizinda git
N100 |Z-30. Boy 30’a ilerleme hizinda git
N110 |[X34. Cap 34’e ilerleme hizinda git
N120 |Z-75. Boy 75’e ilerleme hizinda git
N130 |N130 GO01 X37. Capta 37’ye ilerleme hizinda git
Park Pozisyonu N140 |GO0O0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
o N150 |T0202 (FINISH KALEMI) Takim 02, Ofset 02
F(|5n7|?)h N160 |X37.Z3. N50 de belirtilen ¢evrim baslangicina git.
N170 |G70P80Q130F0.2 G70 gevrimi ile satir N80-N130 arasini isle.
Park Pozisyonu N180 | GO0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
N190 |T0303 (KESKI KALEMI) Takim 03, Ofset 03
N200 |[G97 S750 M03 Sabit devir sayisi kullan n=750 dev/dk
N210 |X37.Z-78. Cap 37, boy 78 ‘e (74+kalem genisligi 4) git.
N220 |GO1 X-1. Cap -1 ‘e kes.
N230 |GOO0 X37. Cap 37’ye hizli git.
Park Pozisyonu N240 | GO0 X200. Z120. Park pozisyonuna gek.
N250 |T0101 Takim 01 ‘i indeksle.
PR;)OGI\TSM N260 | M05 M09 Fener milini durdur, sogutma suyunu kapat.
N270 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 02

Uygulama 2

339
18

Malzeme: St 37, @ 40 mm
CNC Parga Programlama (G71 ve Kesme)

ISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

isin Adi Uygulama 02

Resim No 002

islem No islem Adi nv(((’?‘{;i:z) (mm; dev) Tal\ll(‘l)m S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=180 0,3 1 Kesme Hizi kullanilacak
2 G70 ile Finish Tornalama V=180 0,3 2 Kesme Hizi kullanilacak
3 Kesme n=750 0,2 3 Sabit Devir kullanilacak
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.i¢in HSS kesici takim varsa: 25-30 m/dk

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-180 m/dk
iterl Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev
erleme -
Yumusak Celik Mlz. Igin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev
1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A80 R0.8
Kesici
esict 2 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A60 R0.4
Takim

3 Nolu Takim: Sert Metal Uclu Keski kalemi, Kalem U¢ Genisligi 4 mm
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 02

Uygulama 02

002 Umit YALCIN
St37 ¢40 26.11.2022
OPERASYON SATIR NO | KODU ACIKLAMASI
01472 (UYG NO.02) Program Adi
N10 | GO0 X200.Z7120. TOO Park pozisyonuna yaklasma
BASLIK N20 G50 S2500 Max devir sayisini 2500 dev/dk ile sinirla
N30 |T0101 (KABA TALAS-A80 R0.8) Takim 01, Ofset 01
N40 G96 5180 M03 Fener Mil saat yéniinde, V=180 m/dk
apta 2 mm (Cap42) boyda 3 mm oteye hizh
- N>0 X42.23. M08 git.pSogutma(sﬁlenl)ag. ! '
Kaba tornalama cevrimi, Asagi adim 2.5mm,
Kaba N6O | G71U2.5R0.5 geri cekilme 0.5 fnm. e
G71 Satir 70-160 u isle. Finise kalan talas; ¢capta
N70 | G71P80Ql160 U0.2 WD.1F0.3 0.2 boyda 0.1 ilirleme§0.3 mm/dev?
N80 N80 GOO X10. Cap 16’ya ilerleme hizinda dogrusal git.
N9O GO01 z0. Boy 0’a ilerleme hizinda git
N100 |GO3 X18.Z-4.R4. Saat Tersi yonde, R4 kavisi isle
N110 |Zz-18. Boy 18’e ilerleme hizinda git
N120 |G2 X30.Z-24.R6. Saat Yoniinde, R6 kavisi isle
N130 |[X35. Cap 34’e ilerleme hizinda git
N140 |X39.Z-36. Verilen koordinatlarda konik tornala
N150 |Z-49. Boy 75’e ilerleme hizinda git
N160 |N160 GO1 X42. Capta 37’ye ilerleme hizinda git
Park Pozisyonu N170 | GO0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlik.
o N180 |T0202 (FINISH KALEMI) Takim 02, Ofset 02
F(|5n7|?)h N190 |X42.Z3. N50 de belirtilen gevrim baslangicina git.
N200 |G70P80Q160 FO0.2 G70 gevrimi ile satir N80-N160 arasini isle.
Park Pozisyonu N210 | GO0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
N220 |T0303 (KESKI KALEMI) Takim 03, Ofset 03
N230 |G97 S750 M03 Sabit devir sayisi kullan n=750 dev/dk
N240 |X42.Z-52. Cap 42, boy 52 ‘e (48+kalem genisligi 4) git.
N250 |GO1 X-1. Cap -1 ‘e kes.
N260 | GO0 X42. Cap 42’ye hizli git.
Park Pozisyonu | N270 | GO0 X200. Z120. Park pozisyonuna gek.
N280 |T0101 Takim 01 ‘i indeksle.
PRSOGI\TSM N290 | MO05 M09 Fener milini durdur, sogutma suyunu kapat.
N300 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 03

@16
\

2x45°

Malzeme: St 37, @ 40 mm

CNC Parca Programlama (G71 ve Kesme)

Uygulama 3

iISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

isin Ad Uygulama 03

Resim No 003

islem No islem Adi nv(((;:‘{;j:z) (mm; dev) TT\:(;m S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=180 0,3 1 Kesme Hizi kullanilacak
2 G70 ile Finish Tornalama V=180 0,3 2 Kesme Hizi kullanilacak
3 Kesme n=750 0,2 3 Sabit Devir kullanilacak
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.icin HSS kesici takim varsa: 25-30 m/dk

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-180 m/dk
iter] Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev
erleme -
Yumusak Celik Mlz. I¢in ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev
1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A80 R0.8
Kesici
esict 2 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A60 R0.4
Takim

3 Nolu Takim: Sert Metal Uclu Keski kalemi, Kalem U¢ Genisligi 4 mm
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 03

Uygulama 03

003 Umit YALCIN
St37 ¢40 26.11.2022
OPERASYON SATIR NO | KODU ACIKLAMASI
01473 (UYG NO.03) Program Adi
N10 | GO0 X200.Z7120. TOO Park pozisyonuna yaklasma
BASLIK N20 G50 S2500 Max devir sayisini 2500 dev/dk ile sinirla
N30 |T0101 (KABA TALAS-A80 R0.8) Takim 01, Ofset 01
N40 G96 5180 M03 Fener Mil saat yéniinde, V=180 m/dk
apta 2 mm (Cap42) boyda 3 mm oteye hizh
- N>0 X42.23. M08 git.pSogutma(sﬁlenl)ag. ! '
Kaba tornalama cevrimi, Asagi adim 2.5mm,
Kaba N6O | G71U2.5R0.5 geri cekilme 0.5 fnm. e
G71 Satir 70-160 u isle. Finige kalan talas; capta
N70 | G71P80Q150 U0.2 WD.1F0.3 0.2 boyda 0.1 ilirleme§0.3 mm/dev? o
N80 N80 GO0 X12. Cap 12’ye ilerleme hizinda dogrusal git.
N9O GO01 z0. Boy 0’a ilerleme hizinda git
N100 |X16.Z-2. 2x45° pah isle
N110 |Z-25. Boy 25’e ilerleme hizinda git
N120 |X22. R8 kavis baslangici, cap 22 [38-(2xR8)]
N130 |GO03 X38.Z-33. R8. Saat Tersi yonde, R8 kavisi isle
N140 |G1z-48. Boy 48’e ilerleme hizinda git
N150 |N150 GO1 X42. Capta 42’ye ilerleme hizinda git
Park Pozisyonu N160 | GO0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
o N170 |T0202 (FINISH KALEMI) Takim 02, Ofset 02
F(|;n7|séh N180 |X42.73. N50 de belirtilen ¢evrim baslangicina git.
N190 |G70P80Q150F0.2 G70 gevrimi ile satir N80-N150 arasini isle.
Park Pozisyonu | N200 | GO0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlik.
N210 | T0303 (KESKI KALEMI) Takim 03, Ofset 03
N220 |[G97 S750 M03 Sabit devir sayisi kullan n=750 dev/dk
N230 |X42.Z-51. Cap 42, boy 52 ‘e (48+kalem genisligi 4) git.
N240 |GO1 X-1. Cap -1 ‘e kes.
N250 | GO0 X42. Cap 42'ye hizli git.
Park Pozisyonu N260 | GO0 X200. Z120. Park pozisyonuna gek.
N270 |TO0101 Takim 01 ‘i indeksle.
PRSOGI\TSM N280 | MO5 M09 Fener milini durdur, sogutma suyunu kapat.
N290 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimui
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 04

Uygulama 4
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Malzeme: St 37, @ 30 mm

CNC Parca Programlama (G71 ve Kesme)

ISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

isin Adi Uygulama 04

Resim No 004

islem No islem Adi nv(((’?‘{;i:z) (mm; dev) Tal\ll(‘l)m S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=180 0,3 1 Kesme Hizi kullanilacak
2 G70 ile Finish Tornalama V=180 0,3 2 Kesme Hizi kullanilacak
3 Kesme n=750 0,2 3 Sabit Devir kullanilacak
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.i¢in HSS kesici takim varsa: 25-30 m/dk

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-180 m/dk
iterl Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

erleme -
Yumusak Celik Mlz. Igin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev
1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A80 R0.8

Kesici 2 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A60 R0.4

Takim

3 Nolu Takim: Sert Metal Uclu Keski kalemi, Kalem U¢ Genisligi 4 mm
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 04

004 Umit YALCIN
St37 ¢30 26.11.2022
OPERASYON SATIR NO | KODU ACIKLAMASI
01474 (UYG NO.04) Program Adi
N10 | GO0 X200.Z7120. TOO Park pozisyonuna yaklasma
BASLIK N20 G50 S2500 Max devir sayisini 2500 dev/dk ile sinirla
N30 |T0101 (KABA TALAS-A80 R0.8) Takim 01, Ofset 01
N40 G96 5180 M03 Fener Mil saat yéniinde, V=180 m/dk
apta 2 mm (Cap32) boyda 3 mm 6teye hizh
- N>0 X32.23. M08 git.pSogutma(sﬁlenl)ag. ! '
Kaba tornalama cevrimi, Asagi adim 2.5mm,
Kaba N6O | G71U2.5R0.5 geri cekilme 0.5 fnm. e
G71 Satir 80-170 arasini igle. Finige kalan talas;
N70 |G71P80Ql170 U0.2 WD.1F0.3 ¢apta 0.2 boyda 0.1 i§lerleme§0.3 mm/dev.
N80 N80 GOO X4. Cap 12’ye ilerleme hizinda dogrusal git.
N9O GO01 z0. Boy 0’a ilerleme hizinda git
N100 |G3 X8.Z-2.R2. Saat Tersi yonde, R2 kavisi isle
N110 |G1 Z-25. Boy 25’e ilerleme hizinda git
N120 |X14. Cap 14’e ilerleme hizinda git
N130 |Z-33. Boy 33’e ilerleme hizinda git
N140 |GO02 X22.Z-37.RA4. Saat Tersi yonde, R4 kavisi isle
N150 |G1 X29. Cap 29'a git
N160 |G1Z-53. Boy 53’e ilerleme hizinda git
N170 |N170 GO1 X32. Capta 32’ye ilerleme hizinda git
Park Pozisyonu N180 | GO0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
o N190 |T0202 (FINISH KALEMI) Takim 02, Ofset 02
Fg;‘:')h N200 |X32.Z3. N50 de belirtilen gevrim baslangicina git.
N210 |G70P80Q170F0.2 G70 gevrimi ile satir N80-N170 arasini igle.
Park Pozisyonu | N220 |GO0O0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlik.
N230 |T0303 (KESKI KALEMI) Takim 03, Ofset 03
N240 |G97 S750 M03 Sabit devir sayisi kullan n=750 dev/dk
N250 |X32.Z-56. Cap 32, boy 56’ya (52+kalem genisligi 4) git.
N260 |GO1 X-1. Cap -1 ‘e kes.
N270 | GO0 X32. Cap 32’ye hizli git.
Park Pozisyonu N280 | GO0 X200. Z120. Park pozisyonuna gek.
N290 |T0101 Takim 01 ‘i indeksle.
PRSOGI\TSM N300 |MO5 M09 Fener milini durdur, sogutma suyunu kapat.
N310 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 05
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Malzeme: St 37, @ 30 mm

CNC Parca Programlama (G71 ve Kesme)

Uygulama 5

ISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Yumusak Celik Mlz.i¢in HSS kesici takim varsa: 25-30 m/dk

isin Adi Uygulama 05

Resim No 005

islem No islem Adi nv(((’?‘{;i:z) (mm; dev) Tal\ll(‘l)m S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=180 0,3 1 Kesme Hizi kullanilacak
2 G70 ile Finish Tornalama V=180 0,3 2 Kesme Hizi kullanilacak
3 Kesme n=750 0,2 3 Sabit Devir kullanilacak
4
5

Genel Kurallar

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-180 m/dk
iterl Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

erleme -
Yumusak Celik Mlz. Igin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev
1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A80 R0.8

Kesici 2 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A60 R0.4

Takim

3 Nolu Takim: Sert Metal Uclu Keski kalemi, Kalem U¢ Genisligi 4 mm

Sayfal/2



BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 05

005 Umit YALCIN
St37 ¢30 26.11.2022
OPERASYON SATIR NO | KODU ACIKLAMASI
01475 (UYG NO.05) Program Adi
N10 | GO0 X200.Z7120. TOO Park pozisyonuna yaklasma
BASLIK N20 G50 S2500 Max devir sayisini 2500 dev/dk ile sinirla
N30 |T0101 (KABA TALAS-A80 R0.8) Takim 01, Ofset 01
N40 G96 5180 M03 Fener Mil saat yéniinde, V=180 m/dk
apta 2 mm (Cap32) boyda 3 mm 6teye hizh
- N>0 X32.23. M08 git.pSogutma(sﬁlenl)ag. ! '
Kaba tornalama cevrimi, Asagi adim 2.5mm,
Kaba N6O | G71U2.5R0.5 geri cekilme 0.5 fnm. e
G71 Satir 80-170 arasini igle. Finige kalan talas;
N70 |G71P80Ql170 U0.2 WD.1F0.3 ¢apta 0.2 boyda 0.1 i§lerleme§0.3 mm/dev.
N80 N80 GOO X7. Cap 7’ye ilerleme hizinda dogrusal git.
N9O GO01 z0. Boy 0’a ilerleme hizinda git
N100 |G3 X12.Z-2.5R2.5 Saat Tersi yonde, R2.5 kavisi isle
N110 |G1Z-21. Boy 21’e ilerleme hizinda git
N120 |X18. Cap 18e ilerleme hizinda git
N130 |Z-29. Boy 29’a ilerleme hizinda git
N140 |GO02 X26.Z-33. R4. Saat Tersi yonde, R4 kavisi isle
N150 |G1 X29. Cap 29'a git
N160 |G1 zZ-49. Boy 49’a ilerleme hizinda git
N170 |N170 GO1 X32. Capta 32’ye ilerleme hizinda git
Park Pozisyonu N180 | GO0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
o N190 |T0202 (FINISH KALEMI) Takim 02, Ofset 02
Fg;‘:')h N200 |X32.Z3. N50 de belirtilen gevrim baslangicina git.
N210 |G70P80Q170F0.2 G70 gevrimi ile satir N80-N170 arasini igle.
Park Pozisyonu | N220 |GO0O0 X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlik.
N230 |T0303 (KESKI KALEMI) Takim 03, Ofset 03
N240 |G97 S750 M03 Sabit devir sayisi kullan n=750 dev/dk
N250 |X32.Z-52. Cap 32, boy 52’ye (48+kalem genisligi 4) git.
N260 |GO1 X-1. Cap -1 ‘e kes.
N270 | GO0 X32. Cap 32’ye hizli git.
Park Pozisyonu N280 | GO0 X200. Z120. Park pozisyonuna gek.
N290 |T0101 Takim 01 ‘i indeksle.
PRSOGI\TSM N300 |MO5 M09 Fener milini durdur, sogutma suyunu kapat.
N310 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 06

Uygulama 6
\ 777777777777777777777777 i
|
|
|
o) o ©
(o) — — == — _x= —
Q Q Q
/L, Rg - 2x45
I 22 -
47

69

Malzeme: St 37, @ 40 mm

CNC Par¢a Programlama (G71, G75 ve Kesme)

iSLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

isin Ad Uygulama 06

Resim No 006

islem No islem Adi nv(((;:‘{;j:z) (mm; dev) TT\:(;m S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=180 0,3 1 Kesme Hizi kullanilacak
2 G70 ile Finish Tornalama V=180 0,3 2 Kesme Hizi kullanilacak
3 G75 ile Kanal Agma n=1000 0,3 3 Sabit Devir kullanilacak
4 Kesme n=750 0,2 3 Sabit Devir kullanilacak
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.icin HSS kesici takim varsa: 25-30 m/dk

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-180 m/dk
iter] Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev
erleme -
Yumusak Celik Mlz. I¢in ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev
1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A80 R0.8
Kesici
esict 2 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A60 R0.4
Takim

3 Nolu Takim: Sert Metal Uclu Keski kalemi, Kalem U¢ Genisligi 4 mm
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 06

006 Umit YALCIN
St37 ¢40 26.11.2022
SATIR
OPERASYON NOo |KODU ACIKLAMASI
01476 (UYG NO.06) Program Adi
N10 |GO0O0 X200.Z120. TOO Park pozisyonuna yaklasma
BASLIK N20 | G50 S2500 Max devir sayisini 2500 dev/dk ile sinirla
N30 |T0101 (KABA TALAS-A80 R0.8) Takim 01, Ofset 01
N40 |G96 S180 M03 Fener Mil saat yoniinde, V=180 m/dk
apta 2 mm (GCap42) boyda 3 mm Oteye
- NS0 |X42.23. M08 Eleljl git. Soéu(tcmz snzlsm?lag. !
Kaba tornalama gevrimi, Asagli adim
Kaba NGO | G71U2.5R0.5 2.5mm, geri gekilgme 0.5 mm.
G71 Satir 80-150 arasini isle. Finise kalan talas;
N70 | G71P80 Q150 U0.2 W0.1F0.3 ¢apta 0.2 boyda 0.1 i§lerleme§0.3 mm/dev.
N80 | N80 GO0 X12. Cap 12’'ye ilerleme hizinda dogrusal git.
N90 |GO1 Z0. Boy 0’a ilerleme hizinda git
N100 | G1 X16. Z-2. 2x45° pah kirma
N110 |Z-47. Boy 47’e ilerleme hizinda git
N120 | X22. Gap 22’e ilerleme hizinda git
N130 | G3 X38.Z-55. RS8. Saat Tersi yonde, R8 kavisi isle
N140 |Gl Z-70. Boy 69 icin 1 mm fazla ileri keserek git
N150 | N170 GO1 X42. Capta 42’ye ilerleme hizinda git
Park Pozisyonu | N160 | GOO X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
. N170 | T0202 (FINISH KALEMI) Takim 02, Ofset 02
F(|;n7|séh N180 |X42.Z3. N50 de belirtilen ¢cevrim baslangicina git.
N190 | G70 P80 Q150 F0.2 G70 gevrimi ile satir N80-N150 arasini isle.
Park Pozisyonu | N200 | GOO X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
N210 | T0303 (KESKI ve KANAL KALEMI) Takim 03, Ofset 03
N220 | G97 S1000 M03 Sabit devir sayisi kullan n=1000 dev/dk
N230 | X18. Z-26. Kanal Baslangici, ¢cap 16+2, boy 22+4
N240 | G75 R0.5 Kanal agarken geri ¢cekilme miktari 0.5 mm
N250 | G75 X10. Z-33. P900 Q2000 RO F0.08 ;(a:aanil;;p;;Iianlflllza‘:;‘: f;:?jer\:'k"q
N260 | GOO X42. Gap 42,
T N270 | z-73. Boy 73’ye (69+kalem genisligi 4) git.
N280 | GO1 X-1. Cap -1 ‘e kes.
N290 | GOO X42. Cap 42'ye hizli git.
Park Pozisyonu | N300 | GOO X200. Z120. Park pozisyonuna gek.
N310 [TO101 Takim 01 ‘i indeksle.
PRSOOGI\TSM N320 | MO5 M09 Fener milini durdur, sogutma suyunu kapat.
N330 [ M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimui

CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 08
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Malzeme: St 37, @ 35 mm

CNC Parca Programlama (G71, G75, G76 ve Kesme)

Uygulama 8

ISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Yumusak Celik Mlz.i¢in HSS kesici takim varsa: 25-30 m/dk

isin Ad Uygulama 06

Resim No 006

islem No islem Adi nv(((’?‘{;i:z) (mm; dev) Tal\ll(‘l)m S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=180 0,3 1 Kesme Hizi kullanilacak
2 G70 ile Finish Tornalama V=180 0,3 2 Kesme Hizi kullanilacak
3 G75 ile Kanal Agma n=1000 0,3 3 Sabit Devir kullanilacak
4 G76 ile Vida Cekme n=600 1,5 4 Sabit Devir kullanilacak
5 Kesme n=750 0,2 3 Sabit Devir kullanilacak

Genel Kurallar

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-180 m/dk
iter] Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

erleme -
Yumusak Celik Mlz. Igin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev
1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A80 R0.8

Kesici 2 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici A60 R0.4

Takim

3 Nolu Takim: Sert Metal Uclu Keski kalemi, Kalem U¢ Genisligi 4 mm
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 08

008 Umit YALCIN
St37 ¢35 26.11.2022
SATIR
OPERASYON NO |KODU ACIKLAMASI
01478 (UYG N0.08) Program Adi
N10 |GO0O0 X200.Z120. TOO Park pozisyonuna yaklasma
BASLIK N20 | G50 S2500 Max devir sayisini 2500 dev/dk ile sinirla
N30 |[T0101 (KABA TALAS-A80 R0.8) Takim 01, Ofset 01
N40 | G96 S180 MO03 Fener Mil saat yoniinde, V=180 m/dk
apta 2 mm (Cap42) boyda 3 mm oteye
- NS0 |X37.23. M08 Elzﬁ)l git. Soéu(tcmz snzlsm?la(;. !
Kaba tornalama gevrimi, Asagli adim
Kaba NGO | G71U2.5R0.5 2.5mm, geri gekilgme 0.5 mm.
G71 Satir 80-170 arasini isle. Finise kalan talas;
N70 | G71 P80 Q170 Uo.2 W0.1F0.3 ¢apta 0.2 boyda 0.1 i§lerleme§0.3 mm/dev.
N80 | N80 GOO X9. Cap 9’a ilerleme hizinda dogrusal git.
N90 |GO1 Z0. Boy 0’a ilerleme hizinda git
N100 [G1 X12.Z-1.5 1.5x45° pah kirma
N110 |Z-33. Boy 33’e ilerleme hizinda git
N120 |X18. Cap 18'e ilerleme hizinda git
N130 |Z-38. Boy 38’e ilerleme hizinda git
N140 | G2 X26.Z-42. R4. Saat yoniinde, R4 kavisi isle
N150 [G1 X33. Cap 18'e ilerleme hizinda git
N160 |Z-58. Boy 58’e ilerleme hizinda git
N170 [ N170 GO1 X42. Capta 42’ye ilerleme hizinda git
Park Pozisyonu | N180 | GOO X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
. N190 [ T0202 (FINISH KALEMI) Takim 02, Ofset 02
Fg;lzh N200 | X37.Z3. N50 de belirtilen ¢cevrim baslangicina git.
N210 | G70 P80 Q170 F0.2 G70 gevrimi ile satir N80-N150 arasini isle.
Park Pozisyonu | N220 | GOO X200. Z120. Kalem degistirmeye hazirlk.
N230 [ T0303 (KESKI ve KANAL KALEMI) Takim 03, Ofset 03
N240 | G97 S1000 M03 Sabit devir sayisi kullan n=1000 dev/dk
N250 | X14. Z-24. Kanal Baslangici, ¢cap 16+2, boy 22+4
N260 | G75 R0O.5 Kanal agarken geri gekilme miktari 0.5 mm
N270 | G75 X9. Z-33. P900 Q2000 F0.08 ;(aiaanigsfnp;rilians'”l:r’lg:ng r‘iar:}’jer\'/’_'k"a
N280 | GOO X200. Z2120. Kalem degistirmeye hazirlik.
N290 | T0404 (VIDA KALEMI) Vida kalemini tak
N300 | G97 S600 M03 Sabit devir sayisi 600 dev/dk Fener Mili ag
N310 | X14. Z2. Vida baslangi¢ noktasina git
N320 |G76 PO00060 Q50 RS0 E;;i(;yzeggﬁ\f;if 150u dalma, R son
N330 | G76 X10.05 2-23. P150 Q100 RO F1.5 | X Dis dibi, Z dis boyu, F adim.

Dis Yiiksekligi=0,65xAdim
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 08

Park Pozisyonu

N340

GO0 X200. 2120.

Kalem degistirmeye hazirlik.

N350 | T0303 (KESKI VE KANAL KALEMI) Keski kalemini tak
N360 | G97 S750 M03 Sabit devir sayisi 750 dev/dk Fener Mili ag

KESME N370 | GO0 X37. Z-61. g;p 42, Boy 73’ye (69+kalem genisligi 4)
N380 | GO1 X-1. Cap -1 ‘e kes.
N390 | GO0 X37. Cap 37’'ye hizli git.

Park Pozisyonu | N400O | GOO X200. Z120. Park pozisyonuna cek.
B N410 | TO101 Takim 01 ‘i indeksle.

SONU N420 | MO5 M09 Fener milini durdur, sogutma suyunu kapat.

N430 | M30 Program sonu.
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