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MUTLAK (ABSOLUTE) KOORDINAT GIRISI (G90)

Cnc programlari yazilirken bir ; Gl7 duzlem
noktanin referans noktasi I ° - NOKTA T X 1Y 17
olarak alinmasi gerekir. 4 s S K
Bu sistem G90 komutu ile aktif 5 a 101501 =
hale getirilir. o ]
Mutlak koordinat girisinde & E 0 4210
blatlun noktalarin koordinatlari o s [ e
referans noktasina (orjin) gore : 4 - 1 S
belirlenir. GS#Q’ ol 30|35 -
10,
Referans noktasi is parcasi ® 30 2 s 30| 28]
uzerinde ki sifir noktasidir. 45 - i [sa] -
Referans noktasinin =

koordinatlari (0,0,0) olarak
gosterilir Mutlak koordinat girisi ornegi



ARTISLI (INCREMENTAL-BAGIL) KOORDINAT GIRISI(G91)

e Bu sistem G91 komutu

. . . ey 017 cuzlem

ile aktif hale getirilir. d o Zr
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* Artish koordinat : 0 10 1=
girisinde butun noktalar P ) = AP
bir 6nceki noktaya gore o[ = 5155
belirlenir. pov l d |-25]| 0

* Baska bir deyisle bir ‘3' . i
6nceki nokta koordinati 7 = - - =08
girilecek olan noktanin e EE i -

referans noktasi (0,0,0)

Artish koordinat girisi 6rnegi
olur.



CNC Torna tezgahlarinin yapisi( X-Z Ekseninde Hareket)

* Silindirik parcalari islemek
icin is parcasinin dondugu ve

* kesicinin ilerleyerek parcadan
talas kaldirdigi,

e sport ve araba hareketinin
bilyali vida ve servo motor
sistemi ile kontrol edildigi,

 kesici ve ayna hareketlerinin
bilgisayarla kontrol
edilebildigi tezgahlardir
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Cnc Torna Tezgahinda k1 eksenler



CNC Torna tezgahi kisimlari

e Kayit ve Kizaklar

» CNC tezgahlarinda eksenel hareketlerde
yuksek hiz ve ani yavaslamalar gerekir.

» Bu durum hassas konumlamalar icin cok
onemlidir.

» Kayit ve kizaklarda yiksek sertlik ve titresimleri
sonumleme ozellikleri istenir.

Kayit ve kizaklar



* Fener Mili ve Gezer Punta
CNC tezgahlarinda islenen is parcasi hassasiyetini etkileyen en 6nemli eleman fener milidir.

Taret

CNC Torna tezgahinda, takimlarin takim tutucular vasitasiyla
takildig1 kisma taret denir.

Ana mili ekseninde calisan takimlar pensler yardimiyla baglanir.

Dis capta calisan kesici takimlar ise takim tutucular ( katerler),
malafalar ve kovanlar ile baglanir.

Takimlar saglam baglanmali ve taretin donmesini engelleyecek
mesafelerde takim baglanmamasi 6nemlidir.



Kontrol Paneli:

Mazatrol kontrol paneli

Heidenhain kontrol paneli

CNC tezgahinin kontroll bu panel araciligiyla
yapilir.

CRT ekran kisminda yapilan islemler gorulur.
Simulasyonlar izlenebilir.

Alfabetik ve sayisal tuslar ile veri girisi gerceklesir.
Kontrol tuslari ile manuel hareket icin eksen
secimi, taret dondirme, tezgah aynasini
acma/kapama, tezgah milini
calistirma/durdurma, sogutma sistemi
acma/kapama, acil durdurma, devir
sayisi/ilerleme vb. ayar digmeleri bulunur.

Endustride yaygin olarak kullanilan kontrol
sistemleri Siemens, Mitsubishi, Fanuc,
Heidenhain, Mazatrol , Ozel Kontrol Panelleri.



CNC Torna tezgahinda kullanilan kesici
takimlar

* CNC torna tezgahlarinda kullanilan kesicilerin seciminde asagidaki
Ozelliklere dikkat edilmesi gerekir

Talas miktari,

Parca geometrisi,

Is parcasi malzemesi,
Sogutma islemi,

Kesme hizi ve ilerleme
Tezgah glicu ve cinsi
islenecek parca sayisi
Takim baglama aparat tipi
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1-Ucgen Kaba Talas Kalemi  2-Dirtgen Kaba Talas Kalemi  3-Profil Kanal Kal.
4-Sag Yan ince Talas Kalemi  5-Sol Yan Ince Talas Kalemi  6-Diiz Kanal

-Dis Kése Profil Kalemi 8-Dis Vida Kalemi 9-Sol Yan Kalemi
10-Takma Ucla Matkap 11-Delik kanal Kalemi




Kesme hizi ve devir sayisi hesabi

Diggaptomalama V= Kesme hizi (m/dak)
o N= Devir sayis1 (dev/dak)
~ D= [s pargasi ¢ap1 (mm)
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Ornek: Cap1 75 mm olan paslanmaz ¢elik malzeme sert maden ugla 100 m/dak kesme hizinda
islenecektir. Tezgaha verilecek olan devir sayisini hesaplayiniz?

N=%

D="75 mm
V=100 m/dak
JI=3.14

1000 ¥
w = 0 N o= 1000 2100 104 43 = 425 dev fdak
x.D 3 14 x75




llerleme Hizl

F=Programa verilen ilerleme(mm/dak)
s= katalog ilerleme miktar1 (mm/dev)
N= Devir sayis1 (dev/dak)
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V=200 m/dak H=&N
D= 50 mm
s= 0.15 mm/dev
F=?

y o 1000 ¥

sert maden ucla 0.15

a7 - 1000 x200  ,o02 88 = 1274 dev ! dak Mzim mm/dak. cinsinden
n.D 3.14 x50

'l F =0.15 x1274 = 191 .l1m»wm [ dak

V=200 m/dak

D= 50 mm

s=0.15 mm/dev

F=?

i 1000 F i o= 1000 x200  o0s 88 = 1274 dev f dak
x.D 3.14 x50

A F = 0.15 x1274 = 191 .1wwn [ dak




