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

Uygulama 01

Uygulama 1

74

Malzeme: 5t 37, @35 mm
CNC Parca Programlama {G71 ve Kesme)

ISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Kesme Hizi

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

isin Adi Uygulama 01

Resim No 001

islem No islem Adi nv(((;:‘{;j:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama n=1200 0,03 n kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 n kullanilacak
3
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.igin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. icin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

Sayfal/2



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

Uygulama 01

Uygulama 10

001 Umit YALCIN
St37 ¢35 04.12.2017
OPERASYON SATIR NO | KODU ACIKLAMASI
00001 Program Adi
BASLIK N10 G90 G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
N20 T0101 Takim 01, Ofset 01
N30 G50M0351200 Fener Mil saat yoniinde, 1200 dev/dk
- N0 GOOX37.22. MO8 Caupta 2 mm boyda 2 mm oGteye hizh git.
Sogutma sivisini ag.
N50 G71U1R2 Kapa to_rnalama cevrimi, Asagi adim 1mm,
G71-72-73 gSZrtllft;I;—lrln;Ozuni;rIz: Finise kalan talas; capta
N60 G71P70Q100U0.2W0.370.03 0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.03 mm/dev.
NT0 N70GO1 X16. 70, g(iip 16, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal
N80 |GO1Z-30. Boy 30
N90 |GO1 X34. Cap 34
N100 |N100 GO1Zz-74 Boy 74
N120 | GO0 X200. Z50. Kalem degistirmeye hazirlik.
N130 |G55; G55 referansini kullan
N140 |T0202; Takim 02, Ofset degeri 02.
N150 | GOO0X37.Z-77. Cap 37, boy 77 ‘e (74+kalem genigsligi 3) git.
N160 |GO1X-1. Cap -1 ‘e kes.
N170 | GOOX37. Cap 37’ye hizh git.
N180 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N190 | MO05 Fener milini durdur.
PROGRAM SONU N200 |MO09 Sogutma suyunu kapat.
N210 |M30 Program sonu.

Sayfa2/2



BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Béliimii
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

Kesme Hizi

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(((:lr:\{;i:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama n=1200 0,03 1 n kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
3
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. icin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

Sayfal/2



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

Uygulama 02

N70 |N70GO01 X10. Z0. it
N80 |GO03 X18.Z7-4.R4 R4 pahi isle.
N90 |GO01 Z-18. Boy 18 e git.
N100 |GO02 X30.Z-24 R6 R6 pahi isle.
N110 |GO1 X35. GCap 35
N120 |GO1 X39.Z-36 Cap 39, boy 36.
N130 |N2130 GO01 z-48. Cap 39, Boy 48
N140 |G00 X200. Z50. Kalem degistirmeye hazirlik.
N160 |T0202 Takim 02, Ofset degeri 02.
N170 |GO0X42.Z-48. Cap 37, boy 77 ‘e (74+kalem genisligi 3) git.
N180 |GO1X-1. Cap -1 ‘e kes.
N190 |GO0X42. Cap 42'ye hizli git.
N200 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N210 | MO5 Fener milini durdur.
N220 | M09 Sogutma suyunu kapat.
N230 |M30 Program sonu.

Uygulama 02
002 Umit YALCIN
St37 ¢40 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO |KODU ACIKLAMASI
00001 Program Adi
BASLIK N10 |G90 G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
N20 |TO0101 Takim 01, Ofset 01
N30 |[G50M04S1200 Fener Mil saat ters yoniinde, 1200 dev/dk
- N20 | GOOX42.22.MOS Capjta 2 mm boyda 2 mm o6teye hizh git.
Sogutma sivisini ag.
NSO | G71U2R2 Kab.a tor'nalama ¢evrimi, Asagl adim 2mm,
geri ¢cekilme 2 mm.
G71-72-73 Satir 70-130 u isle. Finise kalan talas; ¢capta
N60 | G71P70Q130U0.2W0.3F0.03 0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.3 mm/dev.

Cap 10, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal

Sayfa2/2




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

Uygulama 03

@16
|

2x45°

Malzeme: St 37, @ 40 mm

CNC Parca Programlama (G71 ve Kesme)

Uygulama 3

iSLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Kesme Hizi

isin Ad Uygulama 03
Resim No 001
islem No islem Adi nv(((;:‘{;j:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama n=1200 0,03 1 n kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
3
4
5

Genel Kurallar

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

Yumusak Celik Mlz.igin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. icin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

Sayfal/2



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

Uygulama 03

Uygulama 03

Park Pozisyonu

Park Pozisyonu

003 Umit YALCIN
St37 ¢40 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO |KODU ACIKLAMASI
00001 Program Adi
BASLIK N10 |G90 G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
N20 |TO0101 Takim 01, Ofset 01
N30 |[G50M04S1200 Fener Mil saat ters yoniinde, 1200 dev/dk
0 hizh git.
- N20 | GOOX42.22.MOS Capjta 2 mm boyda 2 mm oOteye hizl git
Sogutma sivisini ag.
— Z 5
NSO | G71U2R2 Kab.a tor'nalama ¢evrimi, Asagl adim 2mm,
geri ¢cekilme 2 mm.
G71-72-73 Satir 70-120 u isle. Finise kalan talas; ¢capta
N60 | G71P70Q120U0.2W0.3F0.03 0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.3 mm/dev.

N70 |N70GO01 X12. Z0. @ 12, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal git.
N80 |GO01 X16. Z-2. 2x45° pahiisle.

N90 |GO1 z-25. Boy 25 e git.

N100 |GO1 X22. Cap 22 e git.

N110 |GO3 X38.Z-33.R8 R8 kavisi igle.

N120 |N120 GO1 Z-47. @ 38, Boy 47

N130 |GO00 X200. Z50. Kalem degistirmeye hazirlik.

N140 |T0202 Takim 02, Ofset degeri 02.

N150 |GO00X42.27-48. @ 42, boy 48 ‘e (48+kalem genisligi 3) git.
N160 |GO1X-1. @ -1 ‘e kes.

N170 |GO0X42. @ 42’ye hizli git.

N180 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.

N190 | MO5; Fener milini durdur.

N200 | MO09; Sogutma suyunu kapat.

N210 | M30; Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 04
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52

Malzeme: St 37, @ 30 mm

CNC Parca Programlama (G71 ve Kesme)

Uygulama 4

ISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Kesme Hizi

isin Adi Uygulama 04
Resim No 004
islem No islem Adi nv(((:lr:\{;it:(li) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama n=1200 0,03 1 n kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
3
4
5

Genel Kurallar

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

Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. icin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

Sayfal/2



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

Uygulama 04

Uygulama 04

Park Pozisyonu

Park Pozisyonu

004 Umit YALCIN
St37 @30 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO |KODU ACIKLAMASI
00001 Program Adi
BASLIK N10 |G90 G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
N20 |TO0101 Takim 01, Ofset 01
N30 |[G50M04S1200 Fener Mil saat ters yoniinde, 1200 dev/dk
- N20 | GOOX32.22.MOS Capjta 2 mm boyda 2 mm o6teye hizh git.
Sogutma sivisini ag.
NSO | G71U2R2 Kab.a tor'nalama ¢evrimi, Asagl adim 2mm,
G71-72-73 geri ¢cekilme 2 mm.
e Satir 70-130 u isle. Finise kalan talas; ¢capta
N60 | G71P70Q130U0.2W0.3F0.03 0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.03 mm/dev.

N70 | N70 GO1 X4. Z0. @ 4, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal git.
N80 |GO03 X8.Z-2.R2 R2 pahiisle.

N90 |GO1 z-25. Boy 25 e git.

N100 |GO1 X14. Cap 14’e git.

N110 |GO2 X22.Z-33.R4 R4 kavisi igle.

N120 |GO1 X29. Cap 29’a ¢ik.

N130 |N2130GO01 Z-52. Boy 52’ye git.

N140 | GO0 X200. Z50. Kalem degistirmeye hazirlk.

N150 |T0202 Takim 02, Ofset degeri 02.

N160 |G00X32.Z-52. Cap 32, boy 52 ‘e (52+kalem genisligi 3) git.
N170 |GO1X-1. ?-1 ‘e kes.

N180 |GOOX32. @ 32’ye hizh git.

N190 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.

N200 | MOS5; Fener milini durdur.

N210 | MO9; Sogutma suyunu kapat.

N220 | M30; Program sonu.

Sayfa2/2



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

Uygulama 05

777777777777777777777777 1
|
|
) o) o~
g = . — -
Q Q Q

48

Malzeme: St 37, @ 30 mm

CNC Parca Programlama (G71 ve Kesme)

Uygulama 5

ISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Kesme Hizi

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(((:lr:\{;it:(li) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama n=1200 0,03 1 n kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
3
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. icin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

Sayfal/2



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

Uygulama 05

N70 | N70 GO1 X7. Z0. @7, boy 0 ailerleme hizinda dogrusal git.
N80 |[GO3X12.Z-2.5R2.5 R2.5 pahiisle.
N90 |GO01 Z-21. Boy 21’e git.
N100 |GO1 X18. D 18’e git.
N110 |GO1 Z-29. Boy 29'a git.
N120 |GO02 X26.Z-33.R4 R4 kavisi isle.
N130 |GO1 X29. @ 29’a gik.
N140 |N140 GO1 z-48. Boy 48’ye git.
N150 | GO0 X200. Z50. Kalem degistirmeye hazirlik.
N160 |T0202 Takim 02, Ofset degeri 02.
N170 |GO0X32.Z-52. Cap 32, boy 52 ‘e (52+kalem genisligi 3) git.
N180 |GO1X-1. P-1 ‘e kes.
N190 |GOOX32. ?@32’ye hizli git.
N200 |G00 X200. Z50. Park pozisyonuna cek.
N210 | MO5 Fener milini durdur.
N220 | M09 Sogutma suyunu kapat.
N230 |M30 Program sonu.

Uygulama 05
005 Umit YALCIN
St37 @30 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO |KODU ACIKLAMASI
00001 Program Adi
BASLIK N10 |G90 G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
N20 |TO0101 Takim 01, Ofset 01
N30 |[G50M04S1200 Fener Mil saat ters yoniinde, 1200 dev/dk
- N20 | GOOX32.22.MOS Capjta 2 mm boyda 2 mm oteye hizli git.
Sogutma sivisini ag.
NSO | G71U2R2 Kab.a tor'nalama ¢evrimi, Asagl adim 2mm,
G71-72-73 geri ¢cekilme 2 mm.
e Satir 70-140 u isle. Finise kalan talas; ¢apta
N60 | G71P70Q140U0.2W0.3F0.03 0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.03 mm/dev.

Sayfa2/2




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

Uygulama 06

Uygulama 6
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Malzeme: St 37, @ 40 mm

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

iSLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Kesme Hizi

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

isin Ad Uygulama 06

Resim No 006

islem No islem Adi nv(((;:‘{;j:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=150 0,03 1 V kullanilacak
2 G75 ile Kanal Agma n=1200 0,03 2 n kullanilacak
3 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.igin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. icin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

Sayfal/2



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

Uygulama 06

Uygulama 06

006 Umit YALCIN
St37 ®40 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO KODU ACIKLAMASI
00001 Program Adi
N10 |G90 G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
BASLIK N20 |[T0101 Takim 01, Ofset 01
N30 | G96MO4S150 Fener Mil saat ters yoniinde, Kesme Hizi 150
m/dk
Parcaya Yaklasma | N40 |GOOX42.22.M08 Gapta 2 mm boyda 2 mm Gteye hizl git.
Sogutma sivisini ag.
NSO | G71U3R2 Kaebr? tg;:iaerganfrivrlml, Asagi adim 3 mm,
G71-72-73 Sit|r§0—120 uisle I':ini e kalan talas; capta
N60 |G71P70Q120U0.2W0.3F0.03 3ie. Finly % &ap

0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.3 mm/dev.

N70 |N70GO1 X12. Z0. @ 12, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal git.
N80 |GO1 X16. Z-2. 2x45° pahi isle.
N90 |GO01 Z-47. Boy 47’e git.
N100 |GO1 X22. @ 22’e git.
N110 |GO3 X38.Z-55.R4 R8 kavisi isle.
N120 |[N120 GO1 Z-69. Boy 69’a git.

Park Pozisyonu N130 | GO0 X200. Z50. Kalem degistirmeye hazirlk.
N140 |T0202 Takim 02, Ofset degeri 02.

Kanal Acma N150 |GOO X18.Z-22. Kanal Baslangig icin ¢apta 18mm’ye git.

N160 |G75R1 Kanal Agma, Emniyetli yaklasma 1 mm.
N170 |G75 X10.Z-33 P2000 Q3000 F0.03 | 11 mm boyunda @10 kanal agma
N180 |GO0O X42. @ 42 mm'’ye cik.
N190 | GO0 Z-69 Boy 69 mm’ye hizli git.
N200 |GO1X-1. ? -1 ‘e kes.
N210 |GOOX32. @ 32’ye hizl git.

Park Pozisyonu N220 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N230 | MO05 Fener milini durdur.

PROGRAM SONU | N240 |MO09 Sogutma suyunu kapat.

N250 |M30 Program sonu.

Sayfa2/2



BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii

CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 7

-

Malzeme: St 37, # 35 mm

CNC Parga Programlama (G71, G75 ve Kesme)

@16

iISLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Uygulama 07

Kesme Hizi

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

isin Adi Uygulama 10

Resim No 010

islem No islem Adi nv(((;:‘{;j:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama cap 34 V=150 0,03 1 V kullanilacak
2 Delik Delme cap 16, boy 30 V=100 0.03 V kullanilacak
3 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.igin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. icin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

Sayfal/2



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

Uygulama 07

07 Umit YALCIN
St37 ¢35 13.12.2017
OPERASYON SATIR NO | KODU ACIKLAMASI
00013 Program Adi
N10 G90G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
BASLIK N20 |T0101 Takim 01, Ofset 01
N30 G96MO4S150 Fener Mil saat tersi yoninde, Kesme Hizi 150
m/dk
|Parcaya Yaklasma | N50 | GOOX37.22.M08 Gapta 2 mm boyda 2mm bteye hizli git.
NGO G71U1R2 Kab.a tornalama cevrimi, Asagi adim 1mm,
G71-72-73 g:'::rg;(l)q;n(;euzi;:aml;inige kalan talas; capta 0.2
N70 G71P80Q90U0.2W0.3F0.03 boyda 0.3 ilerleme 0.03 mm/dev.
N80 N80G01 X34. Z0. Cap 34, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal git.
N90 N90GO01 Z-54. Boy -54 silindirik tornalama
N130 |MO5 FenerMili durdur.
Park Pozisyonu N140 | G00X200Z200 Kalem degistirmeye hazirlik.
N150 |T0202 Takim 02, Ofset 02
N160 | G96MO4S100 Fener Mil saat tersi yoniinde, Kesme Hizi 100
m/dk
N170 |GO00X0.Z2. Alin Merkez (cap sifir, boy +2)
Delik Delme N180 Delik Delme Cevrimi, Emniyetli yaklasma
G74R2 2mm
N190 | G742-30 Q2000 F0.03 :Z)Zer:lr;t)),oiyll:jeor,n(eia(fg;ama miktari 2000 mikron
N200 |MO05
Park Pozisyonu N210 | G0O0X200Z50 Kalem degistirmeye hazirlik.
N220 |T0303 Takim 03, Ofset degeri 03.
N225 | G50M04S1200 Fener Mil saat tersi yoniinde, Kesme Hizi 100
m/dk
N230 | GOOX37. @ 37 ‘ye git.
N235 | GO00Z-54. Boy 54(+3 Kalem genisligi)’e git.
N240 |GO1X-1. @ -1 ‘e kes.
N250 |GOOX37. @ 37’ye hizh git.
N260 | GO0X200.Z50. Park pozisyonuna gek.
N270 | MO5 Fener milini durdur.
PROGRAM SONU N280 |MO09 Sogutma suyunu kapat.
N290 |M30 Program sonu.

Sayfa2/2



BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
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.icin HSS kesici takim varsa: 25-30 m/dk

isin Ad Uygulama 08

Resim No 008

islem No islem Adi nv(((;:‘{;j:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=150 0,03 1 V kullanilacak
2 G75 ile Kanal Agma n=1200 0,03 2 n kullanilacak
3 G76 ile Dis Cekme n=400 1,5 3 n kullanilacak
4 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
5

Genel Kurallar

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.igin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 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
Kesiciler

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

3 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Metrik Vida kalemi
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 08

Uygulama 08

008 Umit YALCIN
St37 035 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO KODU ACIKLAMASI
00001 Program Adi
N10 |G90 G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
BASLIK N20 |T0101 Takim 01, Ofset 01
N30 | G9sMO0as150 Fener Mil saat ters yoniinde, Kesme Hizi 150
m/dk
Parcaya Yaklasma N40 | GO00X37.22.M08 CaE)ta 2 mm boyda 2 mm oteye hizl git.
Sogutma sivisini ag.
NSO |G71U3R2 Kapa tornalama cevrimi, Asagl adim 3 mm,
G71-72-73 igtr:rg;ecl)(llln;(e) i ir;I:LFinise kalan talas; capta
N60 | G71P70Q130U0.2W0.3F0.03 0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.03 mm/dev.
N70 |N70GO1 X12. Z0. @12, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal git.
N80 |GO01 Z-33. @12, boy 33 tornalama.
N90 |GO1 X18. P18’e git.
N100 |GO1 z-38. R4 kavis baslangicina keserek git.
N110 |GO02 X26.2Z-42.R4 R4 kavisi isle.
N120 |GO1 X33. @33’e git.
N130 |N130 GO1 Z-57. Boy 57’ye git.
Park Pozisyonu N140 | GO0 X200. Z50. Kalem degistirmeye hazirlk.
N150 |T0202 Takim 02, Ofset degeri 02.
N160 |G50 M04 S1200 Fener mili 1200 dev/dk. Saat tersi yonde.
Kanal Agma N170 |GOO X14.Z-20. Kanal Baslangig icin ¢apta 14mm’ye git.
N180 |G75R1 Kanal Agma, Emniyetli yaklasma 1 mm.
N190 |G75 X9. Z-33 P2000 Q3000 F0.03 11 mm boyunda @9 kanal agma
Park Pozisyonu N200 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N210 | G50 M04 S400 Fener mili 400 dev/dk. Saat tersi yonde.
N220 |GOO X14. Z-22. Dis icin baslangi¢c noktasina hizh git.
N230 P...60 Metrik Vida, Q 150u dalma, R son
G76 P010060 Q150 R200 pasoya 200 p kalsin.
X Dis dibi, Z dis boyu, F adim.
N240 | G76X10.05224 P150QI00FLS | 3Uksek“éi=§0, 6;’)( i
N250 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N260 | G50 M04 S1200 Fener mili 1200 dev/dk. Saat tersi yonde.
N270 | GO0 X37. @ 37 mm’ye gik.
N280 | GO0 z-57. Boy 57 mm'ye hizli git.
N290 |GO1X-1. ? -1 ‘e kes.
N300 |GOOX37. @ 37’ye hizh git.
Park Pozisyonu N310 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N320 | MO5 Fener milini durdur.
PROGRAM SONU | N330 |MO09 Sogutma suyunu kapat.
N310 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi

CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 09
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Malzeme: St 37, @ 30 mm

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

Uygulama 9

iSLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

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

isin Adi Uygulama 09

Resim No 009

islem No islem Adi nv(((:lr:\{;i:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=150 0,03 1 V kullanilacak
2 G75 ile Kanal Agma n=1200 0,03 2 n kullanilacak
3 G76 ile Dis Cekme n=400 1,5 3 n kullanilacak
4 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
5

Genel Kurallar

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 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
Kesiciler

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

3 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Metrik Vida kalemi
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 09

Uygulama 09

009 Umit YALCIN
5137 030 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO KODU ACIKLAMASI
00001 Program Adi
N10 |G90 G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
BASLIK N20 |[T0101 Takim 01, Ofset 01
N30 | G9sMO0as150 Fener Mil saat ters yoniinde, Kesme Hizi 150
m/dk
Parcaya Yaklasma N40 | G00X32.22.M08 Ca?ta 2 mm boyda 2 mm oteye hizl git.
Sogutma sivisini ag.
NSO |G71U3R2 Kapa tornalama cevrimi, Asagl adim 3 mm,
G71-72-73 igtr:rg%klll?()ejig:i:inise kalan talas; capta
N60 | G71P70Q130U0.2W0.3F0.03 0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.3 mm/dev.
N70 |N70 GO1 X14. Z0. @14, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal git.
N80 |GO01 Z-33. @14, boy 33 tornalama.
N90 |GO02 X22.2Z-37.R4 R4 kavisi isle.
N100 |GO1 X29. ?29'a git.
N110 |N130GO1 Z-52. Boy 52’ye git.
Park Pozisyonu N120 | GO0 X200. Z50. Kalem degistirmeye hazirlk.
N130 [T0202 Takim 02, Ofset degeri 02.
N140 |G50 M04 S1200 Fener mili 1200 dev/dk. Saat tersi yonde.
Kanal Agma N150 |GO0O0 X16. Z-20. Kanal Baslangig icin ¢apta 16mm’ye git.
N160 |G75R1 Kanal Agma, Emniyetli yaklasma 1 mm.
N170 |G75X9.Z-28 P2000 Q3000 F0.03 |8 mm boyunda @9 kanal agma
Park Pozisyonu N180 |GO00 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N190 | G50 M04 S400 Fener mili 400 dev/dk. Saat tersi yonde.
N200 |GOO X16. Z-22. Dis icin baslangi¢ noktasina hizh git.
N210 |G76 P010060 Q150 R200 E;i%g"zeggi\c:gf 150y dalma, R son
X Dis dibi, Z dis boyu, F adim.
N220 | G76X10.05224 P150QI00FLS | 3Uksekliéi=§0, ng i
N230 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N240 | G50 M04 S1200 Fener mili 1200 dev/dk. Saat tersi yonde.
N250 |GO0O X32. ® 32 mm’ye hizli git.
N260 | GO0 Z-52. Boy 52 mm'ye hizli git.
N270 |GO1X-1. ? -1 ‘e kes.
N280 |GOOX32. @ 32’ye hizh git.
Park Pozisyonu N290 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N300 |MO05 Fener milini durdur.
PROGRAM SONU | N310 |MO09 Sogutma suyunu kapat.
N320 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 10

Malzeme: St 37, @40 mm
CNC Par¢a Programlama (G71, Hesap ve Kesme)

& Uygulama10
e
3 N 6
(=)
ﬂ_:Jg.\i y A \ > /D)
& . b
———————————————————— I===="1 Yog o
w s e e
&Y 2
I “5 SindD°=al5  Cos3D°=hi15
A a=Sin30°15  b=Cos3D<15
N S P AL ]
Q [ Q
»
o 1x45°

Sin30°

lis oldugundan a = 15 X sin30°= 15 x 0,5 = 7,5

Pisagor Bagintisindan; 152 = a? + b2 ise b = V(152 — 7.5%) = V(225 — 56,25) = 13

Resimde B ¢apinin degeri; X=(10+(7,5x2) =25

Resimde “biliniyor” yazan yerdeki y = [(38 — 25)/2] X tan30° = 6,5 X 0,577 = 3,75

Resimde C noktasinin boyu; = 11 4+ 13 4 3,75 = 27,75 ‘dir.

Capt (mm) Boyu (mm)
A Noktasi 10 11
B Noktasi 25 (13+11) 24
C Noktasi 38 27,75
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii

CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

iSLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Uygulama 10

Kesme Hizi

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

isin Adl Uygulama 10
Resim No 010
islem No islem Adi nv(t(:lr:\{fcll(ll) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama n=1200 0,03 n kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 n kullanilacak
3
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.igin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. igin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 10

010 Umit YALCIN
st37 ¢40 04.12.2017
OPERASYON SATIR NO | KODU ACIKLAMASI
00013 Program Adi
BASLIK N10 G90G54 Mutlak Koordinatlar, G54 Ref.Nok.Kullan
N20 |T0101 Takim 01, Ofset 01
N30 G50MO03S1200 Fener Mil saat yoniinde, 1200 dev/dk
|Parcaya Yaklasma | NS0 | G0OX42.28.M08 Capta 2 mm boyda 8 mm teye hizli git.
NGO G71U3R2 gl(ei?zéc;:;a(elazmr:;(.evrlml, Asagl adim 3mm,
G71-72-73 Satir 80-130 u isle. Finise kalan talas; capta
N70 | G71P80Q130U0.2W0.3F0.3 0.2 boyda 0.3 ilerleme 0.3 mm/dev.
N80 N80GO01 X8. Z0. Cap 8, boy 0 a ilerleme hizinda dogrusal git.
N90 |GO1 X10. Z-1. Cap 10, boy -1 (Pah kirma)
N100 |GO1 z-11. Boy 11 (A noktasina git)
N110 |GO02 X25.Z-24.R15 F0.3 Dairesel hareket R15
N120 |GO1 X38.2-27.75 C Noktasina git
N130 |N130GO01 Z-58. Boy 58 mm ye git.
N140 |G00X200Z50 Kalem degistirmeye hazirlik.
N150 |G55; G55 referansini kullan
N160 |T0202; Takim 02, Ofset degeri 02.
N170 |GO00X42.Z-61.; Cap 42, boy 61 ‘e git.
N180 |GO1X-1.; Cap -1 ‘e kes.
N190 |GO00X42.; Cap 42’ye hizh git.
N200 | G00X200.Z50.; Park pozisyonuna gek.
N210 | MO5; Fener milini durdur.
PROGRAM SONU N220 | MO09; Sogutma suyunu kapat.
N230 | M30; Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 20

Uygulama 20
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Malzeme: St 37, # 175 mm
CNC Parga Programlama (G71 ve Kesme)

iSLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

isin Adi Uygulama 20
Resim No 020
islem No islem Adi nv(((:lr:\{;it:(li) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=150 0,03 1 V kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
3
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: 100-150 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
Kesiciler

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 20

Uygulama 20

020 Umit YALCIN
S$t37 @175 18.12.2017
SATIR
OPERASYON NO KODU ACIKLAMASI
00013 Program Adi
N10 G90G54 Mutlak ve Takim telafisi G54 kullan
BASLIK N20 | 70101 Takim 1 Ofset Degeri 01
Sabit Devir (G50) Saat Yon(inde, 1200
N30 | G50M0351200 dev/dk
Sabit Kesme Hizi Kullan (G96) Kesme hizi
Parcaya Yaklasma | N40 |G965200 200m/dk olsun.
Hizh git, Capta 255, Boy +8, Sogutma Sivisini
N30 | Goox255.28.M08 Ac (M08)
G71-72-73
G71 Kaba Talas Cevrimi, U Capta her talasta
N60 | G71U5SRS gidilecek mesafe, W
P=Baslama Satiri, Q= Bitis Satiri, U=X te
N70 finise kalacak talas, W=Z te finise kalacak
G71P80Q150U0.2W0.3F0.32 miktar, F= ilerleme mm/dev.
NSO N80G01X49.
G01Z-26.
G01X91.
G01Z-52.
Hareket Koordinatlari
G01X127.
G01Z-80.
G01X173.
N150G01Z-109.
Park Pozisyonu N230 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna cek.
N240 | G50 M04 S1200 Fener mili 1200 dev/dk. Saat tersi yonde.
N250 | GO0 X177. @ 177 mm'ye hizh git.
N260 | GO0 Z-109. Boy 109 mm’ye hizh git.
N270 |GO1X-1. D -1 ‘e kes.
N280 |GOOX177. @ 177’ye hizh git.
Park Pozisyonu N290 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N300 | MO05 Fener milini durdur.
PROGRAM SONU | N310 |MO09 Sogutma suyunu kapat.
N320 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 21

@130

3x45°

obs

Uygulama 21

48

40

Malzeme: St 37, # 132 mm
CNC Parca Programlama (G71 ve Kesme)

iSLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

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

isin Adi Uygulama 21

Resim No 021

islem No islem Adi nv(((:lr:\{;i:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=150 0,03 1 V kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
3
4
5

Genel Kurallar

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi

Kesme Hizi
Yumusak Celik Mlz.icin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 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
Kesiciler
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 21

Uygulama 09
009 Umit YALCIN
St37 @30 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO KODU ACIKLAMASI
00014 Program Adi
N10 G90G54 Mutlak ve Takim telafisi G54 kullan
N20 | 70101 Takim 1 Ofset Degeri 01
BASLIK Sabit Devir (G50) Saat Yoniinde, 1200
G50M0351200 !
N30 dev/dk
6965200 Sabit Kesme Hizi Kullan (G96) Kesme hizi
N40 200m/dk olsun.
Hizh git, Capta 132, Boy +8, Sogutma Sivisini
Pargaya Yaklasma N50 G00X132.28.M08 Ac (M08)
G71 Kaba Talas Cevrimi, U Capta her talasta
G71U4R8
N60 gidilecek mesafe, W
G71 P=Baslama Satiri, Q= Bitis Satiri, U=X te
N70 G71P80Q150U0.2W0.3F0.32 finise kalacak talas, W=Z te finise kalacak
miktar, F= ilerleme mm/dev.

ngo | N80GO1X40.
N9o | G03X50.Z-5.R5.F0.3
G01X56.Z-43.

N110 Hareket Koordinatlari
N130 | G03X106.Z-113.R25.F0.3
N140 |©G01X130.
N150 | N150G01Z-136.

Park Pozisyonu N230 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N240 |G50 M04 S1200 Fener mili 1200 dev/dk. Saat tersi yonde.
N250 |GO0O0 X132. @ 132 mm’ye hizli git.
N260 |GOO Z-136. Boy 136 mm’ye hizh git.
N270 |GO1X-1. D -1 ‘e kes.
N280 |GO0X132. @ 132’ye hizl git.

Park Pozisyonu N290 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N300 |MO5 Fener milini durdur.

PROGRAM SONU | N310 |MO09 Sogutma suyunu kapat.

N320 |M30 Program sonu.
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Béliimii

CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 22

@130

Malzeme: St 37, @ 132 mm

—

3x45°

Uygulama 22

48

40

CNC Parca Programlama (G70, G71, G72, G03, G73 ve Kesme)

iSLEM BASAMAKLARI YAPRAGI

Kesme Hizi

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

isin Adi Uygulama 01

Resim No 001

islem No islem Adi nv(((;:‘{;j:z) (mm;dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71,G72, G73 ile Profil Tornalama n=1200 0,03 1 n kullanilacak
2 G72 ve G73 igin Son paso G70 n=1200 0,03 1 n kullanilacak
3 Kesme Yok (Yapilmayacak) n=1200 0,02 2 n kullanilacak
4
5

Genel Kurallar

Yumusak Celik Mlz.igin Sert Metal kesici takim varsa: 100-150 m/dk

ilerleme

Yumusak Celik Mlz. icin kaba tornalamada 70 mm/dk, 0,03 mm/dev

Yumusak Celik Mlz. icin ince tornalamada 50 mm/dk, 0,02 mm/dev

1 Nolu Takim; Sol yan sert metal uglu kesici

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimii
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 21

021

Uygulama 22

St37 0132

Umit YALCIN
18.12.2017

G70

G70 P..Q..
F... S...;

G71

G71 U..R..;
G71 P..Q..U..W..F..;

G72

G72U...R....;
G72 P....Q...U..W....F...

U=X ekseninde adim basina dalma miktari

R=Geri gekilme miktari
P, Q : Baslangic Bitis Satirlari

U, W : Capta ve Boyda Finishe kalan talas miktari

G73

G73U... W...R....;
G73 P...Q...U..W....F...

G71-72-73

Park
Pozisyonuna
Git

F:ilerleme
00013 00014 00015
o N10 | G90G54 G90G54 G90G54
27" N20 |TO101 T0101 T0101
= N30 | G50M0351200 G50M0351200 G50M0351200
N40 | G96S200 G965200 G965200

G00X132.28.M08

G00X255.78.M08

G00X132.Z8.M08

N60 | G71U4R8 G72U2R4; G73U10W8R6;

N70 |G71P80Q150U0.2W0.3F0.03 | G72P80Q150U0.2W0.3F0.03 | G73P80Q150U0.2W0.3F0.03
N80 | N80G01X40. N80G01X40. N80G01X40.

NS0 | G03X50.2-5.R5.F0.03 G03X50.Z2-5.R5.F0.03 G03X50.2-5.R5.F0.03
N100 | G01Z-40. G01Zz-40. G01Z-40.
N110|GO1X56.2-43. GO01X56.2-43. GO01X56.Z-43.
N120|G01Z-88. G01Z7-88. G01Z-88.

N130 | GO3X106.Z2-113.R25.F0.3 G03X106.Z-113.R25.F0.3 G03X106.Z-113.R25.F0.3
N140|G01X130. G01X130. G01X130.

N150| N150G01Z-136. N150G01Z-136. N150G01Z-136.

N160 G70P80Q150F0.03 G70P80Q150F0.03
N170| GO0X200Z50 G00X200750 G00X200750

N180 | M05;M09;M30; MO05;M09;M30; MO05;M09;M30;
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 23

Uygulama 23
[
Q
Q_bt
S EE 8 2
8 Q Q
17 80 _|_ 30 -
Malzeme: St 37, @ 172 mm
CNC Parg¢a Programlama (G71, G02 ve Kesme)
i$LEM BASAMAKLARI YAPRAGI
isin Adi Uygulama 23
Resim No 023
. . V (m/dk) F
islem No islem Adi n (dev/dk) | (mm/dev) Takim No S (dev/dk)
1 G71 ile Profil Tornalama V=150 0,03 1 V kullanilacak
2 Kesme n=1200 0,02 2 n kullanilacak
3
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: 100-150 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
Kesiciler

2 Nolu Takim: Sert Metal Uglu Keski kalemi
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BALIKESIR MYO — Makine ve Metal Teknolojileri Bélimi
CNC Torna Programlama Dersi / Uygulama Yapraklari

Uygulama 23

Uygulama 23

023 Umit YALCIN
St37 9172 14.12.2017
SATIR
OPERASYON NO |KODU ACIKLAMASI
00015 Program Adi
N1o |G90G54 Mutlak ve Takim telafisi G54 kullan
BASLIK N20 | 70101 Takim 1 Ofset Degeri 01
Sabit Kesme Hizi Kullan (G96) Kesme hiz
G96M04S200
N30 200m/dk olsun.
Hizl git, Capta 255, Boy +8, Sogutma Sivisini
Pargaya Yaklasma Nso | G00X175.28.M08 Ac (M08)
G71 Kaba Talas Cevrimi, U Capta her talasta
G71U2R1
N60 gidilecek mesafe, W
G71 P=Baslama Satiri, Q= Bitis Satiri, U=X te finise
N70 G71P80Q120U0.6W0.3F0.30 | kalacak talas, W=Z te finise kalacak miktar, F=
ilerleme mm/dev.
ngo | N80GO1X30.
N9o | ©02X90.Z-30.R30.F0.3
N100 |G01Z-70. Hareket Koordinatlari
N110 |G02X170.Z-110.R40.F0.30
Park Pozisyonu N230 |GO0O0 X200. Z50. Park pozisyonuna gek.
N240 |G50 M04 S1200 Fener mili 1200 dev/dk. Saat tersi yonde.
N250 |GO0O0 X174. @ 174 mm’ye hizli git.
N260 |GO0O0 Z-127. Boy 127 mm’ye hizl git.
N270 |GO1X-1. @ -1 ‘e kes.
N280 |GO0X174. @ 174’ye hizh git.
Park Pozisyonu N290 | GO0 X200. Z50. Park pozisyonuna cek.
N300 | MO5 Fener milini durdur.
PROGRAM SONU | N310 |MO09 Sogutma suyunu kapat.
N320 |M30 Program sonu.
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