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Konsept: Bir imalat Miihendisinin Giinliigii: CNC Torna ve Siire¢ Yonetimi

imalat Laboratuvari / CNC

Ders /Lab Uygulamalari Bolim Makine Muhendisligi
Tarih ] e Grup/No || ceereiieiiiiiiieee e
Ogrenci(ler) || coovevveeeeeeeeeieeeeeeeieeeen, Tezgah Goodway GS200
Malzeme C1040 Stok Cap || ceeeeeerereeee,
Takim/Ug || CNMG 120408 (r=0.8 mm) ;eos d”:e SES’ (Sabit kesme

. Deneyin Amaci ve Kapsami

¢ Goodway GS200 CNC tornada guvenli calisma ve temel isletim adimlarini uygulamak.

e Takim geometri ofsetlerini ve parcga sifirini dogru sekilde ayarlamak.

e G00, GO1, G02, G0O3, G94 ve G71 komutlar ile alin ve dis ¢cap tornalama islemlerini

gerceklestirmek.

e (96 (sabit kesme hizi) mantigini uygulamak ve G50 ile devir limitinin 6Gnemini kavramak.

o Ogrencilerin gercek endistri hayatina atilmadan énce makineyi tanimasini saglamak ve
bir muhendis olarak tezgah basinda yapmasi gerekenleri kavramak.

e Parca isleme adimlarinin belirlenmesi, operator yonetimi, kalite kontrol ve kriz yonetimi
gibi konulan 90 dakikalik bir sire zarfinda, 8 kisilik gruplarla interaktif bir mulakat

havasinda irdelemek.




Buyuk ¢ap: .../ Kuguk cap: ... / Radyus: ... mm

2. Kullanilacak Ekipman ve Makine Tanitimi

Tezgah: Goodway GS-200 CNC torna tezgahi. Bu tezgah, yuksek rijitlikli govde Uzerine
monte edilmis Fanuc Oi-TD kontrol Unitesine ve talas atimini kolaylastiran 30° egimli yatak
(slant-bed) yapisina sahiptir.

Baglama: 3 ayak ayna (gerektiginde punta ile destek).

Kesici Takim: CNMG 120408 (r=0.8 mm). Tornalamada kullanilan bu uclar genellikle
kaplanmis tungsten karburden (TiN, ALO,) Uretilir ve asinma direncini artirarak takim
Omrind uzatir.

Olgciim: Kumpas, mikrometre (0-25 / 25-50 / 50-75).

Sogutma: Kuru (M08 kullanilmayacak).

3. is Guvenligi Kurallan (Uygulama Oncesi Zorunlu)

Gozluk takilacak; kol saati/taki ¢ikarilacak; bol kiyafet kullanilmayacak.

Ayna anahtari kesinlikle Gzerinde birakilmayacak.

Kapak/kapi kapali olmadan c¢alistirma yapilmayacak.

Talas temizligi elle degil, firgca/kanca ile yapilacak.

Kuru islemede talas sicaklig| artar: talaslara yaklagsma, el ile dokunma yapilmayacak.

ilk calistirma: SINGLE BLOCK + diisiik Feed Override (%10-25) + giivenli yaklasma/kagis
mesafeleri.

Makine basinda operator ile iletisime gegmeden ve operatdr izni olmadan tezgah Uzerinde
islem yapilmayacaktir.



4. Miihendislik Yaklagimi: Kesme Parametreleri ve SolidCAM
¢ Kesme Parametreleri: Talasliimalatta verimliligi belirleyen temel parametreler;
Kesme Hizi (V.)
ilerleme (f)
Talas Derinligi (ay)
Kesme hizi formula:

Vc=(mtxdxn)/1000

Hesaplama
Cap(d)=........ mm
Devir (n) =........ dev/dk
Ve =i

Bu parametrelerin malzemenin karakterine gore optimize edilmesi ylzey kalitesi ve takim
omru igin kritiktir.

e CAM (Bilgisayar Destekli Uretim) Yaziimlarinin (SolidCAM, Mastercam, Fusion 360
CAM, camWorks) Onemi: Modern imalatta G kodlarini elle yazmak zaman alici ve hataya
aciktir. SolidCAM gibi yazilimlar, tasarimin dijital ortamda simule edilmesini, takim
yollarinin otomatik olusturulmasini ve ilk seferde dogru parca uretilmesini saglayarak
blyuk bir zaman ve maliyet avantaji yaratir.

5. Temel G Kodlari ve G71 Cevrimi

Kod Fonksiyonun Anlami
GO0 Pozisyona gitme (Hizli ilerleme)
GO01 Dogrusal hareket (Dliz ve konik isleme)

G02/G03 Dairesel hareket (Saat yonu / Saat yonu tersi)

G71 Dis cap kaba talas kaldirma ¢evrimi (Eksene paralel tornalama)

G90/G91 Mutlak dlgme / Eklemeli Olgme

G996 Sabit kesme hizi kontrolUu




G71 Kaba Tornalama Gevrimi: G71 ile Z yonuinde birlesik tekrar ¢cevrimi (Silindirik boyuna dis/i¢
tornalama kaba bosaltma cevrimi) ile parcalari kaba olarak islemek icin tekrarli gevrim komutu
kullanilir. Komut Z ekseni boyunca yatay olarak sagdan sola dogru hareket eder.

Bu ¢evrim tanimlanan profile gore otomatik olarak kaba tornalama yapar. G70 ¢evrimi ile ince
tornalamasi yapilir.

U1 - Yarigapta paso miktari

R - Yaricapta kagma miktari

Q - Cevrim bitis satir numarasi

U2 - Capta ince tornalamaya birakilan paso miktari

W - Boyda ince tornalamaya birakilan paso miktari

F - Cevrimin kesme ilerlemesi miktari (mm/dev.)

Takimin Hareket Sekli :

o Takim GO hiziyla ¢evrim baslangi¢ noktasina gelir.

o P ve Q’da belirtilen satir numaralari araliginda parganin Gzerinden finis pasosu aliniyor gibi
GO0, G1, G2 ve G3 kodlari kullanilarak program yazilir.

o Takim GO hiziyla baslangi¢ noktasina gelir.

o Takim ilk satirdaki U’da belirtilen miktar kadar talasa girer R miktari kadar geri cikarak
baslangi¢ noktasina gider.

L Z boylarini P ve Q satirlarindaki programa gore kendisi belirler.

o Son pasoya girene kadar parca sekli net olarak degil kademeli olarak ¢ikar.
. Son pasoda istenen parca formu net olarak ¢ikmig olur.

o Takim gevrim bittiginde baslangi¢ noktasina geri doner.

6. Goodway GS200 Uzerinde Operator is Akisi (Ozet)
Tezgah ag - uyarilar kontrol > X/Z referans (HOME).
Baglama - dusuk devirde salinim kontrolu.

Takim geometri ofseti: Z (alin) + X (¢cap 6lguimu).

Z0 alin yuzeyi olacak sekilde is sifiri tanimla.

Programi EDIT’te yukle > GRAPH/DRY RUN (varsa) » SINGLE BLOCK » AUTO.



7. Degerlendirme Sorulari ve Saha Guinliigu (Laboratuvar Raporu)

(Ogrenciler deney sirasinda veya sonrasinda bu alani doldurarak rapor olarak teslim edecexktir.)

G96 kullaniminda ¢ap kiguldukce devir neden artar? G50 komutunu kullanmak neden

YaNUIT: <ottt e et et et et e e et e e s e ereanaas
G71 kaba bosaltma ¢evriminde U/W finis paylarinin yanlis secilmesi neye yol agar?
T PPN

Kritik Vaka Analizi (MUhendislik Karari): Endustride siklikla karsilasilan, islenmesi zor ve is
sertlesmesine (work hardening) yatkin olan 304L Paslanmaz Celik gibi bir malzemeden
seri Uretim yapacaginizi distintn. Takim asinmasini 6nlemek ve optimum yuzey kalitesi
elde etmek icin kesme parametrelerine (kesme hizi, ilerleme, talas derinligi) nasil bir
mudahalede bulunursunuz?

1 o

Mdilakat Sorusu (Operator Yonetimi ve Kalite Kontrol): Parca islendi ve tezgahtan cikti.
Operator size pargayl getirdi ancak mikrometre ile yaptiginiz 6lgimde dis c¢apin
toleranslarin disinda (istenenden 0.05 mm kuguk) oldugunu gorduntz. Bir muhendis
olarak operatére yaklagiminiz nasil olur? Sorunun kaynagini bulmak igin adim adim neleri

1 o T

1.
zorunludur?
2.
3.
4,
kontrol edersiniz?
5.

G kodlarini manuel (elle) yazmak yerine neden SolidCAM gibi bir yaziim kullanmayi tercih
ediyoruz? Bir imalat muhendisi olarak bu yazilimin size sagladigl en buyik avantaji nedir?

T 11 ¥

8. Kesme Parametreleri Tablosu
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9. Saha Kontrol Listesi

islem

Evet Hayir

X-Z referans (HOME) yapildi.

is parcasi dogru baglandi; salinim kontrol edildi.

Takim geometri ofsetleri (X/Z) dl¢ulup kaydedildi.

Z0 (alin) parc¢a sifiri tanimlandi.

G96 + G50 devir limiti kontrol edildi.

itk kesim single block + diisiik override ile yapildi.

isleme sonrasi 6l¢iim yapildi ve féy dolduruldu.

10. Ek Bilgiler

Temel Kod Bilgileri - Kodlar kontrol Unitesi ve tezgah degisince degisebilir.

Standart Ozel Grup Fonksiyonun anlami

GO00 Pozisyona gitme (Hizli ilerleme)

GO01 Dogrusal hareket (DUz ve konik igsleme)
GO02 Dairesel hareket (Saat yelkovani
yonunde)

GO03 Dairesel hareket (Saat yelkovaninin tersi)
GO04 Bekleme

G10 Deger ayarlama

G20 in¢ olgu sistemi

G21 Metrik 6lcu sistemi

G28 Referans noktasina donus

G33 01 Vidaagma

G40 Takim ucu (R) kompanzasyonu iptali
G41 Takim ucu (R) kompanzasyonu-sol
G42 Takim ucu (R) kompanzasyonu-sag

G50 Maximum ayna hizi

G70 Finis tornalama c¢evrimi

G71 Dis cap kaba talas kaldirma ¢evrimi
(Eksene paralel tornalama)

G72 Alinda kaba talas kaldirma ¢evrimi
(Eksende dik tornalama)

G73 00 Kapali devre kaba tornalama cevrimi
(is parcasi sekline paralel tornalama)

G74 Kapali devre alin tornalama c¢evrimi veya
Z ekseni yonunde kademeli delik delme
cevrimi

G75 Kademeli olarak X-Ekseni yonunde kanal
acgcma veya kesme ¢evrimi (i¢ veya disg capta)
G90 03 Mutlak 6lgme

G91 Eklemeli Olgme




