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BoLom 1.

EZ-TURN EXPRESS UYGULAMASI

GENEL BAKIS

Bu uygulama daha 6nce EZ-TURN Express uygulamasini ¢ok az yapmis veya hic
yapmamis kullanicilarin diizeyine uygun olarak hazirlanmistir. Uygulamada Resim 4-
1°de gosterilen parcaya ait NC programin yaratilmasi i¢in gerekli tiim islemler adim adim
anlatilacaktir. Ornekte 6zellikle kaba talas kaldirma ve finis islemlerine ait ileri teknikler
ve isleme prosesi lizerinde durulmustur.

Tiim uygulama boyunca komut veya fonksiyonlara dair ilave bilgilerin online yardimda
nerede bulunacagma dair 6nemli notlari 0, ipuclarini 1] veya ilave bilgileri
bulabileceksiniz. Eger bunlar standart ara¢ g¢ubugu yerlesiminde yer aliyorlarsa,
uygulamada kullanilan herhangi bir menii komutuna ait ilgili kisa yol ikonlar1 da
gosterilmistir.

EZ-TURN Express uygulamasinda INCH birimi kullanilacaktir!

TEMEL PROGRAMLAMA ADIMLARI

Programlamaya baglamadan 6nce EZ-Turn ile yaratilacak parga programinda takip
edilecek temel adimlar asagida agiklanmustir.

1. ADIM Cizim Yaratma
Isleme Cizim meniisii altindaki komutlarin kullanilmasiyla yaratilacak
parcanin ¢izimi ile baglanacaktir.

2.ADIM. is Adimlarim Yaratma ve isleme Parametrelerinin Ayarlanmasi
Her is adimina ait isleme operasyonlar1 tanimlanir ve kullanilacak
takim ve islem icin gerekli parametreler ayarlanir. Takimin yapacagi
islemin ve iglem parametrelerinin dogrulugundan emin olmak amaciyla
hesaplanan takim yolu simiile edilir.

3.ADIM. G-Kodlarmin Yaratilmasi
Kontrol tipine uygun olarak segilen “Post prosesor” ile yazilimin G-

Kodlarmin yaratilmasi saglanir.

Bir sonraki sayfada bu uygulamada kullanilacak drnek pargaya ait ¢izim yer almaktadir.
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EZ-TURN EXPRESS
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EZ-TURN EXPRESS

MERKEZIN TANIMLANMASI, PENCERE BOYUTU VE
YERLESTIRME

Pencere boyutu, pencerenin kosesinden merkezine olan mesafedir. Pencerenin yeri,
pencere merkezi ile parca merkezi arasindaki mutlak pozisyondur. Ayarlar penceresinde
yer alan goriintii parametreleri ile pencerenin boyutu ve yeri belirlenir. Bu islem normal
programlama sirasinda yapilmayacaktir, ancak uygulamanin daha iyi anlagilabilmesi
amactyla burada yapilmasi lizumu gorilmiistir. Normal sartlarda yalnizca
Yaklastir/Uzaklastir komutlar1 ile pencere boyutu ayarlanabilecektir.

Parca merkezi olarak, parca boyutlarinin referans alindig1 yeri se¢iniz. Merkez, pencere
yeri belirlenmeden 6nce secilmelidir (bir sonraki konudaki ¢aligma alanimna ait ayarlara
bakiniz), ¢linkii pencere merkezi par¢a merkezini referans alir. Resim 4-2’deki grafik bu
ornek i¢in par¢a merkezinin yerini gostermektedir (X=-1.5, Y=1.5).

Pencere Boyutu {2.0)

Pencere Merkezi \

X Merkez (-1.5)

Y Merkez (1.5)

Parga Merkezi _,/”T

Resim 4-2
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EZ-TURN EXPRESS

AYARLARIN KURULMASI

Ornek parcanin ¢izimine gegmeden dnce, sisteminizin bu uygulama ile uyumlu olabilmesi
icin bir kag parametrenin ayarlanmasi gerekmektedir. Ayrica ¢alisma alaninin dlgiileri de
belirlenmelidir. Ornek par¢a yaklasik Z ekseninde 3 ing, X ekseninde 6 ing
boyutlarindadir. Par¢a boyutlarindan &tiirii, mevcut pencerede ¢alismak uygun degildir.
Bu yiizden de pencere boyutu ile gerekli bir kag ayar degistirilecektir.

1. EZ-CAM’in yeniden baglatilmasi ve uygulamada ilerlemeden oOnce hafizay:
temizlemek i¢in “Dosya” meniisiinden “Yeni” komutunu se¢in. TAMAM tusuna
basip igslemi baslatmadan 6nce “TURN” tusunun aktif oldugundan emin olun.

Programi veniden baglatmak istivor musunuz 7
Paket:

Ml * Turn

Tarma ‘ Iptal |

“Yeni” diyalogu EZ-Mill Express ve EZ-Turn Express arasinda birbirine
geemek i¢cin de kullanilir. Diyalog acilmadan once, sistem c¢aligacak
modiiliin yazilim koruma anahtarin1 kontrol eder. Calismayan modiil veya
paketler “DEMO” yazistyla birlikte agilir. Sistem mevcut secilen modiilii
daha sonraki uygulamada agmak iizere otomatik olarak kaydeder.

“Demo”’(Deneme) modunda ¢aligildiginda yazdirma ve kaydetme miimkiin
degildir. “Kaydet” ve “Farkli Kaydet” komutlar1 bu durumda kullanilmaz
haldedir. Uygulamadaki bir sonraki adima gegin.

2. “Goriiniim” meniisiinden “Ayarlar” komutunu segin.

3. “X Merkez” igin “1.5”, “Y Merkez” i¢in “-1.5” ve “Boyut” i¢in “2” yazin. Boylece
pencerenin kdsesinden merkezine olan boyutu ayarlanmig ve yaratilan tiim pargalarin
goriilebilecegi bir genislik elde edilmis olur. Resim 4-2’ye bakin.
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EZ-TURN EXPRESS

4. Parca boyut sistemi olarak “In¢”i segin.

5. “Arka Plan Rengi” listesinden “Siyah™1 se¢in.

6. Parcanin X eksenine ait boyut giris sistemi olarak “Cap Giris”i se¢in.
7. “Y-koordinat Girisi Var” secenegini gecersiz hale getirin.

8. “Takim Yolu Temizle”, “Patika/Yiizey Yonii Goster” ve “Ayarlar1 Kaydet”
seceneklerini gecerli hale getirin. Ardindan “TAMAM™1 tiklayin.

Ayarlar =]

airintilemes Izgara Avarlan Secenekler
%Merkez | -1,5 % Arahd 1 * ing O Metrik
¥ Merkez |1,57 f Arald 1 frka Plan Rengi |Sivah =
7 Merkez lﬂi % Merkez IDi " Yancap Girig
Bioyut [z Vhekez  Jo * Cap Girig
® Girinimi | 0 Zincir Toleranst ’DJDT
Y Gordndmd | 0 ¥ Dilzlemde Zincir
zabrondmd [1 T
A lﬂi [ ¥-koordinat Girisi Yar
- [v Takirmyaly Temizle
[ Izometrik Yap i Iv Patika)tiizey Voni Goster
(v ¥ fuarlan Kaydet

Tamam

Resim 4-3

Su anda TURN uygulamasinin baglangi¢ ayarlari yapilmis oldu. Bu parca i¢in gerekli
geometrinin olugturulmasi igin bir sonraki boliime geginiz.
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EZ-TURN EXPRESS

PARGCA GEOMETRISIi

Parcanin  yerlestirilecegi  g¢alisma alan1  ayarlandiktan sonra sira  parganin
yaratilmasindadir. Bu geometri daha sonra parganin iglenmesi i¢in kullanilacak cesitli
takim yollarinin olusturulmasinda kullanilacaktir. Geometri yaratildiktan sonra, takim
yolunu yaratma islemi biiyiik oranda kolaylasmis olur.

[lk islem, 6rnek par¢anin dis hatlarinin tanimlanacag: temel geometrinin olusturulmasidir.
Sonra ¢esitli kdse radyiisii islemleriyle proses devam eder. Herhangi bir zamanda sol
kosedeki Geri Al/Yinele tuslart ile yapilan hata diizeltilebilir.

1. “Cizim” meniisiinden “Ardisik Cizgi” komutunu seg¢in veya ara¢ ¢ubugundaki ilgili
tusa basin.

i
Ardisik Cizgi

2. EZ-TURN hemen ¢izilecek ilk ¢izgiye ait bilgiyi ister. “Z” i¢in kutucugun igine “-3”
yazin. Ardindan klavyeden Tab tusuna basarak “X” bolgesine gidin ve “1.375”
degerini girdikten sonra KABUL(ENTER) tusuna basarak ilk noktaya ait bilgilerin
dogru girildiginden emin olun.

P1 -3.0 1.375

3. 2’den 17’ye kadar olan noktalara ait Z ve X degerlerini asagidaki tablodaki degerleri
girin. Her degeri girdikten sonra onaylamak amaciyla ENTER’a basin. Parca
geometrisi tamamlandiktan sonraki sekil Resim 4-4’de gosterildigi gibi olacaktir.

P2 -1.6 1.375
P3 -1.6 23
P4 -1.15 23
P5 -1.15 3.02
P6 -1.025 3.02
P7 -1.025 2.73
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EZ-TURN EXPRESS

P8 -0.15 2.73
P9 0 3.03
P10 0 3.6
P11 -0.2 4.0
P12 -0.5 4.0
P13 -0.5 4.3
P14 -1.0 4.3
P15 -1.0 4.6
P16 -1.875 4.6
P17 -1.875 6.0
P18 -3.0 6.0
Resim 4-4

-
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EZ-TURN EXPRESS

KOSE RADYUSLERININ YARATILMASI

Parganin kdselerini yuvarlatmak(radyiislemek) igin asagidaki talimatlar takip edilir.

1. “Cizim” meniisiinden “K&se Radylisii” komutunu se¢in veya ara¢ ¢gubugundan ilgili
tusa basin

'S

Kose Radyiisii

2. Deger girme kutucugundaki R alanina “1/32” veya “0.03125” yazin. Boylece kose
yuvarlatma radyiisii olarak “1/32” ayarlanmig olur. Imleci Resim 4-5’de gosterilen
yerlere gotiirtip tiklayin.

R1/32 Imleg
FPozisyonlar

7

Jl—

L.

Resim 4-5

4. Deger girme kutucugundaki R alanina “1/4” veya “0.25” yazin, imleci Resim 4-6’da
gosterilen yerlere gotiirtip tiklayin.
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EZ-TURN EXPRESS

5.

Deger girme kutucugundaki R alanina “1/8” veya “0.125” yazin, imleci Resim 4-
6’da gosterilen yerlere gotiiriip tiklayin.

R1jE8 &
kKise Radyisl

_ R1/4 Kioge Radylsd
Imlec Pozisyonu

Imlec Pozisyonu
g TER TR

]

T

Resim 4-6

uygulamanin sonundaki “Pargay1 Kaydetmek” boliimiine gegin.

0 Devam etmeden Once yaratilan geometri kaydedilmek istenirse,

EZ-CAM
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EZ-TURN EXPRESS

PARCA PROGRAMININ YARATILMASI

Su anda tornalama Ornegi i¢in gerekli geometri tamamlandi. Bundan sonraki adim
parcanin islenmesi igin gerekli olan is adimlarinin yaratilmasidir. Burada istenen
ozellikler secilir, gerekli takim ve isleme ayarlari yapilir ve islenecek takim profilini
gosteren yol tanimlanir. Son olarak hesaplanan takim yolunun dogrulugu kontrol edilir.
Gerekli tim Makinalama adimlar1 tanimlandiktan sonra, pargaya ait tiim programin
dogrulugu gorsel olarak kontrol edilir. Eger herhangi bir sorun yoksa bir sonraki adim
CNC-Kodunu yaratmak olacaktir.

Uygulamaya ait parca programi su 8 adimdan olusur:

On yiizii alin tornalama ile isleme.

D1s yiizleri tornalama ve finig igin igleme pay1 birakma.

Dis yiizeylerin iglemesini finis ile bitirme.

Parganin merkezine delik delme.

I¢ yiizeydeki iki farkl1 deligi agma ve finis i¢in isleme pay1 birakma.
I¢ yiizeydeki deliklerin islenmesini finis ile tamamlama.

Dis agma kilavuzun geri ¢ikmasini saglayacak kanal agma.

el IR G o

I¢ capa 4 TPI( dis/ing) dis agma.

Ek tablo isleme sirasini, mevcut is adimlarim tasiyarak, siralamay1
degistirerek veya silerek degistirme sans1 verir.

Daha detayli bilgi i¢in online yardimdaki “Tablo” kitabina bakiniz.

EZ-CAM



EZ-TURN EXPRESS

1. iS ADIMI-ALIN TORNALAMA
[lk is adim1 artik olusturulabilir. “Alin Tornalama” secenegi, kiitiik yiizeyindeki

diizensizlikleri gidermek iizere ¢oklu paso ile malzeme kaldirmada kullanilir.

1. “Makinalama” meniisiindeki “Alin Tornalama”y1 se¢in. Hemen ardindan ilgili “Islem

Parametreleri” agilacaktir. “Alin 17 ismi otomatik olarak verilecektir.

N

Alin Tornalama

2. Bir sonraki adim, yazilimla beraber gelen veri deposundan standart takim1 segmektir.
Bu iglem i¢in “Takim/Hiz Bilgileri” seceneginden “Takim Bilgisi” opsiyonunu segin.
Takim segme penceresinde “Islem Tiirii”nden “Alin Tornalama” secene@ine basarak
yalnizca tornalama takimlarmin listelenmesini saglayin.

M islem Parametreleri

Takim{Hiz Bilgisi ) islem Bilgileri |

Islem adi

Takim Bilgisi

Takim Sec

AlnTorn 7

L

[ g |

e -
=B

Takirm Szelikleri

U Sekli

303
304
305
306
307
305
310
31
3z
313
314
315
3la
317

ap Tornaléj ACl |P.II

b

Kitiph, | INCHTOQOL

Type
Mumber
Edge Angle
Incl Angle
Tip Radius
Z Prog Pt

# Prog Pt
Prime Cut Dir
TLO #
Comp #

2 Length

¥ Length

=Dz Cap Torn:

=&0
=0,03125
=-0,03125
=-0,03125
=hlegative
=0

=1

=0

=0

3eg"st‘r“'l Takm Kittdiph.., | T Kater

Kapat

Resim 4-7

EZ-CAM
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EZ-TURN EXPRESS

Eger “INCHTOOL” takim kiitiiphanesi yiikli ise “301”i (0.03125 ug yarigap1 na
sahip, 80 derece elmas insert) se¢in ve Resim 4-7’de gosterilen “Se¢” tusuna basin.

Eger veri bankasi yiiklii degilse, “EZCAMW\EZCAMX15” klasoriinden
“INCHTOOL.TLS” takim kiitiiphanesinin yiiklenmesi i¢in “Degistir” tusuna basin.
Burada uygulama i¢in gerekli tiim takimlar mevcuttur.

317 o
 ——
Kitiph, | INCHTOOL Jedistir. ..

Yiikli TaklmI Kitiiphanesi

“Takim Bilgisi” secenegindeki diger ayarlari asagidaki tabloya uygun olarak
doldurun. Girilen degerleri Sekil 4-8’deki tabloyla kontrol edin.

Parametre Deger Bilgi

Takim No 1 Bu numara ta"ret veya magazindeki takim
numarasini gosterir.

Ofset # 1 Mevcut tﬁklma.alt takim ofset degelf_lnln .
bulundugu yerin kayit numarasini gosterir.

Z Park Poz 5 Z ekseni i¢in takim degistirme konumu

X Park Poz 10 X ekseni icin takim degistirme konumu

Sogutucu ACIK

EZ-CAM



EZ-TURN EXPRESS

M islem Parametreleri

TakmiHiz Bilgisi ] islem Bilgileri |

Izlem adi AlnTarnl -

—— Kenar Agisi

Takum Bilgisi
Takim Seg ...

Taret Ana b

Takirmn Adi | 301

|
Taret Yond  |Saat Yo =
-

Tip |AnTornalama  » | Kesim ¥6nd |Negatf

Takim Ma, ®_

li
Kenar Acisi 5
Sogukucy
g Agisi g0 Ofset Mo, ®_
1
i]
i]

Z Park Poz,
¥ Park Poz,

[ Kateri Goster
IJ; Radyisd | 0,03125 Telafi Mo,

Z-Prg Telafi | -0,03125 Z Uzaklk
®-Prg Telafi | -0,03125 % Uzakhlk

aciklama

e Sekli

‘ardim igin parametre secip F1 basin Beeatlar Kavdet

Resim 4-8
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EZ-TURN EXPRESS

4. “Islem Bilgileri” secenegini sectikten sonra, ayarlar1 asagidaki tabloya uygun olarak
doldurun ve pencereyi kapatin. Sekil 4-9°daki dolmus sekle bakin.

Parametre Deger Bilgi

Z Finis Payi 0
X/Z ekseni igin finig pay!.

X Finis Payi 0

Givenlik Payi 0.05 Islemin baslanglcmda takim ucu ve malzeme
sinirinin arasindaki mesafe.

Ayrima Agisi 45 Takimin her pasodan sonraki geri ¢cekilme
acisl.

Ayrima Mesafesi 0.05 Takimin her pasodan sonraki geri gekilme
mesafesi.

Paso Miktar 0.1 Her kesimdeki paso derinligi.
.. . Sabit yuzey hizi istendiginde, tezgah devir
DElEEn 2 AGIK hizini otomatik olarak ayarlar.
Deg.Dev.Hizi 400 istenen sabit yiizey hizi (ilerleme/dakika).
Maks. Devir 2500 Degi§ken devrip aktif oldugu durumdaki
maksimum devir hiz.

Secenek DEVIR IIe_rIeme hizinin birimi: devirdeki ilerleme
miktari.

ilerleme Hizi 0.025 Kaba islemdeki ilerleme hizi

Dalma Hizi 0.05 Derinligine ilerleme hizi

Ayrilma Hizi 0.05 Geri cikarken ilerleme hizi

ic Cap 0 Katiigin ic capi

Dis Cap 6.0 Katagin dis capi

Sol Sinir 0 KUti_JQUn sol ucunun Z eksenindeki mutlak
pozisyonu

Sag Sinir 0.3 Kutl_Jgun sag ucunun Z eksenindeki mutlak
pozisyonu

EZ-CAM



EZ-TURN EXPRESS

5.

M islem Parametreleri

Takim/Hiz Bilgisi  Islem Eilgileri ]

— -
_ % Finiig Pay
Islem Adi AlnTornl - -l '
Z Finis Pay |~
e
:I A%
z
L
’ﬁ 15 Mili Tlerlemeler
Secenek,
- :| Digli kademe Kesme Hizi
Z Finis Payi o
TSRt Dedigken De Dalma Hizi
# Finis Payi
Ded.Dev. Hiz Avrilma Hizi
Givenlik Payi w v
Maks, Devir
| Kesme Sinir
Avrilma Aisi Serenskler Cubuk Patikasi
Avrima Mesafes v Traslama Kontrol Manuel - | CQtom,
Paso Miktar W v Kise ¥uvarlatma Ic Cap ) e
[ Cevrim (Kisa kod) Dng Cap ()
’7 [ 1ki wénli kesim Sal Sinr (2]
Sag S [£]
Ek Degerler. ., | W
Aciklama (En cok 255 karakker)
Yardim icin parametre secip F1 basin Byeatlar Kaydet
Resim 4-9

Pencereyi kapatin ve yapilan mevcut is adimina ait “Patika”y1 olugturmaya baslayin.

“Patika” meniisiinden “Cizgisel” komutunu se¢in.

B ——

Cizgisel

EZ-CAM
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EZ-TURN EXPRESS

6. Bu is adimindaki patika yalnizca bir tek ¢izgisel hareketten olusur. Deger girme
kutucugundaki “Z”’ye “0” girin. Tab tusuyla “X”e gidin ve deger olarak “6” girin.
Ardindan ENTER’e basin ve birinci noktay1 tanimlayin. Ekranda kiigiik bir tiggen
goriinecektir.

7. Ikinci nokta igin “X”e “0” degeri girin (“Z” zaten “0”dir). Ardindan ENTER e basin
ve ikinci noktay1 da tanimlayin. Ekranda yeni patikay1 temsil eden mavi bir ¢izgi
olusur.

8. Ardindan “Takimyolu Hesapla” diigmesine basildiginda sistem takim yolunu
hesaplar ve ekranda Resim 4-10 goriiniir.

=

Takimyolu Hesapla

J /

Resim 4-10

N

Boylece 1 numarali islem adimi tamamlanmis oldu. “Tazele” tusuna basin ve

onaylanmis takim yolunu silerek ekrani yenileyin

EZ-CAM



EZ-TURN EXPRESS

2. iS ADIMI-DIS GAP TORNALAMA

Parga programinin ikinci adiminda, dis yiizeylerin islenmesinde kullanilacak torna
ayarlar1 yapilacaktir.

1. “Makinalama” meniisiindeki “Dis Cap Tornalama”y1 se¢in. Hemen ardindan ilgili
“Islem Parametreleri” agilacaktir.

™

Di1s Cap Tornalama

2. “Takim Bilgisi” se¢enegindeki diger ayarlar asagidaki tabloya uygun olarak
doldurun. Diger ayarlar (“Takim Bilgisi” dahil) bir 6nceki is adiminin aynist
olacaktir. Girilen degerleri Sekil 4-11°deki tabloyla kontrol edin.

Parametre Deger Bilgi

Z Finis Payi 0.005
X/Z ekseni igin finig pay!.

X Finig Payi 0.01

Givenlik Pay! 0.1 Islemin baslang|0|r_1da takim ucu ve malzeme
sinirinin arasindaki mesafe.

Ayrilma Agisi 45 ;’;I;llmln her pasodan sonraki geri ¢ekilme

Ayrima Mesafesi 0.025 Takimin her pasodan sonraki geri ¢cekilme
mesafesi.

Paso Miktar 0.075 Her kesimdeki paso derinligi.

ic Cap 0 Katiigin ic capi

Dis Cap 6.0 Katagin dis capi

Sol Sinir 30 Kitigin sol ucunun Z eksenindeki mutlak
pozisyonu

Sag Sinir 0 Kutl_Jgun sag ucunun Z eksenindeki mutlak
pozisyonu

EZ-CAM 19



EZ-TURN EXPRESS

Il islem Parametreleri
TakimfHiz Bigisi  Islem Bilgieri |

—_—

'

I5lem Adi CapTaornl -

[ Cap Tornalam. = |

2 Finis Payi

g

’——| 15 Mili Tlerlemeler

X Finig Paw

Secenek,
Digli Kademe Kesme Hizi
Z Finis Pavyi
s (T Dedigken De Dalma Hizi
% Finis Pavi
Deg.Dev. Hiz Avrilma Hizi
Giivenlik Payi i
Maks, Devir
Kesme Jinir
Avrima Acisi Secenekler Cubuk Patikasi
ayrima Mesafes ¥ Traglama Kontral Manuel | Ckom,
Paso Miktar W Kige Yuvarlatma i
[ Cevrim (Kisa Kod) Dz Cap (%)
[ ki vénli kesim Sal Sinr [£]
Sad S [£] w
Ek Dederler. .. |
aciklama (En cok 255 karakker)
Wardim icin parametre secip F1 basin Avarlan Kavdet
Resim 4-11
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3. 2. 1s adimmin “Patika”smi yaratmak i¢in “Makinalama/Takim Yolu Hesapla”
meniisiinden “Zincirleme Se¢” komutunu segin.

~

Zincirleme Se¢

4. Pencerenin alt kosesinde “Cizgi, yay, daire yada noktalar1 zincirleyerek se¢” uyarisi
goriiniir. Imleci Sekil 4-12°de gosterilen konuma getirin ve gosterilen ¢izgiyi fareyi
cift tiklayarak patika zincirindeki ilk eleman olarak se¢in. Yazilim geri kalan
baglantili geometrik elemanlar1 ilk noktadan baslayip son noktaya kadar otomatik
olarak kendi secer. Patikanin yoniinii gosteren kiigiik bir ok “ydon gdsterici” olarak
yardimct olur.

Patika “Zincirlermne Sec” komutu
secilivken, resimde gardldig gibi

cift tiklayin
1
o

Y~

L

Resim 4-12

Her hangi bir sebepten dolayi patikanin segilmesinde bir sorun olursa
(yanlis eleman veya pozisyon se¢imi neticesi) yapilacak sey hemen
“Makinalama/Takim Yolu Hesapla” meniisiinden “Tiim Baglantilari
Sil” komutuyla mevcut patika elemanlarini silmektir. Ardindan
“Zincirleme Se¢” komutu ile daha 6nceki iglemler tekrar edilir.
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5. “Takimyolu Hesapla” diigmesine basildiginda sistem takim yolunu hesaplar ve
ekranda Resim 4-13 goriiniir.

=

Takimyolu Hesapla
o8
Y 7
Resim 4-13
Boylece 2 numarali islem adimi tamamlanmis oldu. “Tazele” tusuna basin & ve

onaylanmis takim yolunu silerek ekrani yenileyin.
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3.

iS ADIMI-PROFIL FiNis

Profil isleminin amaci, daha 6nceki kaba tornalama iglemi sonunda elde edilen yiizeyin
plriizliligiini azaltmaktir. Bu adimda yeni bir takim ve o6zel finis parametreleri
secilecektir. Ayrica mevcut tanimlanmig bir patikanin, bir 6nceki is adimindakiyle ayni
olan bir igleme profili i¢in nasil kopyalanacagi da bu adimda gosterilecektir.

“Makinalama” meniisiinden “Profil-Finis”i secin.

[

Profil-Finig

Finis islemi i¢in, takim kiitiiphanesinden farkli bir takim segilecektir. “Takim
Bilgisi”’nden “Takim Se¢” opsiyonunu ag¢in. Listeden “304” (Ug agis1 60 derece, ug
radyiisii 0.016 olan elmas) numarali takimin istiine gelin ve “Se¢” diigmesine
basarak takimi yiikleyin.

Takim Sec
Takirn Gzelikleri Ui Seki
Tip |DI§ Cap Tornaleﬂ % | all Twpe =Dz Cap Tarni
Mumber =0
301 ~ Edge Angle =3
302 Incl Angle =60
1 Tip Radius =0,016
\%% 7 Prog Pt =-0,016
# Prog PE =-0,016
306 Prime Cut Dir  =Megative
307 TLO # =0
306 Comp # =1
310 Z Length =0
311 ¥ Length =0
312
313
314
315
316
317 bt
. L i —
kiitiph, | INCHTOOL Dedgigtir. .. Takm Kotdph...| [ Kater Kapat

EZ-CAM
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3. “Takim Bilgisi” secenegindeki ayarlar1 agagidaki tabloda gosterilenlerle degistirin:.

Parametre Deger Bilgi

Bu numara taret veya magazindeki takim

Takim No 2 numarasini gésterir.

Mevcut takima ait takim ofset degerinin

Ol 2 bulundugu yerin kayit numarasini gosterir.

4. “Islem Bilgileri” secenegindeki parametrelerin asagidaki sekilde dogru olarak
girildiginden emin olun. Ardindan pencereyi “Kapat” diigmesine basarak kapatin.

Parametre Deger Bilgi

Bu ayar takimin patikaya gére yerlesimini

Ofset Yénii SAG kontrol e.<.:le__r. Yoén (.jalme?. t?klmll’J arkasindan
kesme yobniine (patika yoniu) dogru bakilarak
belirlenir.

Z Finis Payi 0
X/Z ekseni icin finig pay!.

X Finis Payi 0

ilerleme Hizi 0.005 Finis pasosundaki ilerleme hizi.

5. Artik bir nceki is adiminin patikasi kopyalanabilir. “Makinalama/Takim Yolu
Hesapla” meniisiinden “Patika Kopyala” komutunu secin.
=
—
“Patika Kopyala”

Pencerenin alt kdsesinde “Patikay1 ekrandan veya listeden se¢” uyarisi goriiniir.
Imleci asagida gosterildigi gibi listedeki “CapTornl”in iistiine gotiiriin ve segin. Bu
secimle “Tornal”’deki takim yolu mevcut “Profill”e kopyalanmis olur.
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6. “Takimyolu Hesapla” diigmesine basildiginda sistem takim yolunu hesaplar ve
ekranda Resim 4-14 goriiniir.

S

Takimyolu Hesapla

Resim 4-14

N

Boylece 3 numarali islem adimi tamamlanmis oldu. “Tazele” tusuna basin ve
onaylanmis takim yolunu silerek ekrani yenileyin.
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4. iS ADIMI-DELIK DELME

Bu islem adiminin amact parca merkezine delik acarak, daha sonraki dis ¢ekme ve kanal
acma iglemlerine i¢in hazirlik yapmaktir.

1. “Makinalama” meniisiinden “Delik Delme”yi segin.

E

Delik Delme

2. “Takim Bilgisi”’nden “Takim Se¢” opsiyonunu acin. Takim Se¢imi kutucugundaki
“Tip” listesinden “ Delik Delme” se¢ildiginde yalnizca delme takimlar listelenir.
Listeden “Drill1375” (1.375 gapinda, 120 derece ug agili) numarali takimin iistiine
gelin ve “Se¢” diigmesine basarak takimi yiikleyin.

Takim Sec

Tip

101
201
202
203

Takin Gzelikleri Ui Seki
Delik Delme ﬂ Agl |AII Tvpe =Delik Delme
Turmber =0
Incl Angle =120
Crill Diameter =1,375
Z Prog PE =0
# Prog Pt =0
TLO # =0
(e — |y
Z Length =0 <
¥ Length =0

el | TIGHFOGL D= oo Takim kittiph,.. | [ Kater Kapat

3. “Takim Bilgisi” secenegindeki ayarlar1 agagidaki tabloda gosterilenlerle degistirin:

Parametre Deger Bilgi
Takim No 3 Bu numara ta"ret veya magazindeki takim
numarasini gosterir.
Ofset # 3 Mevcut t?klma_alt takim ofset degelilnln _
bulundugu yerin kayit numarasini gosterir.
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4. “Islem Bilgileri” segenegindeki parametrelerin asagidaki sekilde dogru olarak
girildiginden emin olun. Ardindan pencereyi “Kapat” diigmesine basarak kapatin.

Parametre Deger Bilgi

Givenlik Pay! 0.05 Islemin baslang|0|r_1da takim ucu ve malzeme

sinirinin arasindaki mesafe.
. Delme igsleminin her bir adimindaki toplam

FEEE LT 3.4 paso kalinhgi (3.0 + takim ucu uzunlugu)

Adim 1 05 Ik gagalama isleminde kaldirlacak paso
degeri.

Adim 2 0.95 I2k_irr110i ve takip eden adimlardaki paso degeri,

Maks. Devir 800 is mili hizini 800 ram degerine sabitler.
Sabit yuzey hizi se¢enegini kapatarak, is mili

Degisken Devir KAPALI hizinin 800 ram degerinde sabitlenmesini
saglar

ilerleme Hizi 0.005 Matkabin ilerleme hizi

5. “Makinalama/Takim yolu Hesapla” meniisiinden “Cizgisel” komutunu segerek
Delme patikasini yaratin.

—_—

Cizgisel

6. Buis adimi, agilacak delige ait baslangi¢ noktasini temsil eden bir patikadan
meydana gelir. “Deger Girme Kutucugu’ndaki “Z” ve “X” alanina “0” yazilarak
merkez belirlenis olur. Ardindan TAMAM diigmesine basarak islemi onaylandiktan
sonra ekranda kiiciik bir iggen belirir.
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7. “Takimyolu Hesapla” diigmesine basildiginda sistem takim yolunu hesaplar ve
ekranda Resim 4-15 goriiniir.

=

Takimyolu Hesapla

% 3

Resim 4-15

N

Boylece 4 numarali islem adimi tamamlanmis oldu. “Tazele” tusuna basin ve
onaylanmis takim yolunu silerek ekrani yenileyin.
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5. iS ADIMI-IC CAP TORNALAMA

Delik delme islemi dogrulandiktan sonra bu adimda, {i¢ farkli ¢apta delik delmeye devam
edilecektir.

1.

3.

“Makinalama” meniisiindeki “I¢ Cap Tornalama”y1 secin.

N

I¢c Cap Tornalama

Finis islemi icin, takim kiitiiphanesinden farkli bir takim segilecektir. “Takim
Bilgisi”’nden “Takim Se¢” opsiyonunu ag¢in. Listeden “403” (Uc acis1 60 derece, ug
radyiisii 0.032 olan elmas insert) numarali takimin iistiine gelin ve “Se¢” diigmesine

basarak takimi yiikleyin.

Takim Seq

Tip |Tg Cap Tornalarﬂ Al |.°.II

401

405
406
407

o I —_
Kikaph. | INCHTOOL Dedigtir... Takim kkiph.. .| [ Kater

Takim Szellikleri Ug Sekli
Type =i Cap Tarnal
Mumber =0

Edge Angle =5

Incl Angle =60

Tip Radius =0,032

Z Prog PE =-0,032

% Prog Pt =0,032

Prirne Cuk Dir  =MNegative
TLO # =0

Comp # =1

2 Length =0

i Length =0

“Takim Bilgisi” secenegindeki ayarlar1 asagidaki tabloda gosterilenlerle degistirin:

Parametre Deger Bilgi
Takim No Bu numara ta__ret veya magazindeki takim
numarasini gosterir.
Mevcut takima ait takim ofset de@erinin
Ofset # o ) o
bulundugu yerin kayit numarasini gdsterir.

EZ-CAM
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4.

“Islem Bilgileri” segenegindeki parametrelerin asagidaki sekilde dogru olarak
girildiginden emin olun. Ardindan pencereyi “Kapat” diigmesine basarak kapatin.
Resim 4-16’ya bakin.

Parametre Deger Bilgi

Z Finig Payi 0.005
X/Z ekseni igin finig pay!.

X Finis Payi 0.01

Givenlik Payi 0.1 Islemin baslanglcmda takim ucu ve malzeme
sinirinin arasindaki mesafe.

Ayrima Mesafesi 0.025 Takimin her pasodan sonraki geri gekilme
mesafesi.

Paso Miktari 0.1 Her kesimdeki paso derinligi.
.. . Sabit yiizey hizi istendiginde, tezgah devir
DEJL. 5 (B ACIK hizini otomatik olarak ayarlar.
Deg.Dev.Hizi 400 istenen sabit yiizey hizi (ilerleme/dakika).
Maks. Devir 2500 Degi§ken devrip aktif oldugu durumdaki
maksimum devir hizi.

Secenek DEVIR IIe_rIeme hizinin birimi: devirdeki ilerleme
miktari.

ilerleme Hizi 0.025 Kaba islemdeki ilerleme hizi

Dalma Hizi 0.05 Derinligine ilerleme hizi

Ayrilma Hizi 0.05 Geri gikarken ilerleme hizi

ic Cap 1.375 Katiigin ic capi

Dis Cap 20 Kutigin dis capi

Sol Sinir 16 KthgUn sol ucunun Z eksenindeki mutlak
pozisyonu

Sag Sinir 0 Katugin sag ucunun Z eksenindeki mutlak

pozisyonu
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M islem Parametreleri

Takim{Hiz Bigisi  Islem Bilgleri |
I
% Finig Pay
Izlem Adi IcTornl - !l F
Z Finig Pay L]
| e
:I Ax
z
L
’—_| 15 Mili Tletlemelzr
Secenchk
Digli kademe Kesme Hizi
Z Finis Payi o
Dedigken Devl |ack Dalma Hizi
& Finis Payi
Ded.Dev.Hizi Avrilma Hizi
Givenlik Payi v
Maks. Devir
L Kesme Sinir
Avrilma Acisi Secenekler l;ubuk Patikas
Avrilma Mesafesi IV Traglama Kontrol Manuel Okarn,
Paso Mikkar W W Kidse ¥uvarlatma it Cap ()
[ Cewrim (Kisa Kod) Dig ap (=)
’7 [ ki vinli kesim Sal Sirwr [£]
Sad Sinr [£)
Ek Degerler. ..
Aciklama (Encok 255 karakker)
Yardim icin parametre secip F1 basin Byeatlar Kaydet
Resim 4-16
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5. Geometride daha once yaratilan kanal yok sayilarak, i¢ delik delme isini
tamamlayacak takim yolu yaratilmis oldu. “Makinalama/Takim Yolu Patika”
meniisiinden “Cizgisel” komutunu se¢in ve ardindan “Diizenle/Nokta Yakalama”
meniisinden “Timiinii Yakala” komutuna gegin.

— AT
Cizgisel Tlimiinii Yakala

Imleg Resim 4-17’de gosterildigi gibi #1 ve #2 konumundayken tiklanir ve yeni
patikanin ilk ¢izgisel adimi yaratilmis olur.

6. “Diizenle/Nokta Yakalama” meniisiinden “Hayali Kesisim” secenegine gegin.
“Cizgisel” patika komutu halen aktif haldedir.

.-'-';:-F
-

Hayali Kesisim
Imleg Resim 4-17de gosterildigi gibi #3 ve #4 konumundayken tiklanir ve
geometriden iki dogru daha segilmis olur. Sistem otomatik olarak her iki elamanin

kesisimini de yakalar ve patikanin iiglincii noktasin yaratir.

7. Tekrar “Tiimiini Yakala” moduna doniin ve Resim 4-17°de gosterildigi gibi imleg
#5, #6 ve #7 pozisyonundayken tiklayin. Boylece patika yaratma iglemi bitmis olur.

ey
Tiimiinii Yakala
4> | Pozisyon #1, #2 #5  #E, #T

-7 Pozisyon  #3, #4
T

R R?ﬂ

#3 #2

B W
K#il

%

#6 R#E

#7
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Resim 4-17

Patika yaratma igleminin son adimi olarak takimi, takim degistirme pozisyonuna
gondermeden Once hizli hareketle glivenli pozisyona gotiirecek bir geri ¢ekme iglemi
eklenecektir. “Makinalama/Takimyolu Hesapla” meniisiinden “Hizl1” segenegini
secin. “Deger Girme Kutucugu”nun “Z” bélgesine “0.25”ve “X” alanima “1.2”
degerlerini girin. Ardindan TAMAM diigmesine basarak islemi onaylandiktan sonra
hizli hareket noktali ¢izgiyle gosterilir.

Hizli

“Takimyolu Hesapla” diigmesine basildiginda sistem takim yolunu hesaplar ve
ekranda Resim 4-18 goriiniir.

=S

Takimyolu Hesapla

Resim 4-18

N

Boylece 5 numarali islem adimi1 tamamlanmis oldu. “Tazele” tusuna basin ve
onaylanmis takim yolunu silerek ekrani yenileyin.

EZ-CAM
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6. iS ADIMI-PROFIL FiNi$

Bu islem adiminda daha 6nce i¢ tornalama yapilan profilin finis islemi yapilacaktir.

1. “Makinalama” meniisiinden “Profil-Finis”i se¢in.

[

Profil-Finig

2. “Takim Bilgisi”nden “Takim Se¢” opsiyonunu a¢in. Listeden “407” (Ug agis1 55
derece, ug radyiisii 0.016 olan elmas insert) numarali takimin iistiine gelin ve “Se¢”
diigmesine basarak takimi yiikleyin.

Takim Sec

Takim frzellikleri

Tip |1g Cap Tornalarj £il |F\II

Tywpe
Murmber

401
402
403
404
405

£\

Edge Angle
Incl Angle
Tip Radius
Z Prog Pt

% Prog Pt

Prirre Cuk Dir
TLO #
Comp #

Z Length
% Length

=i Cap Tornal
=0

=5

=55
=0,016
=0,016
=0,016
=Meqgative
=0

=1

=0

=0

. L .
et | MEHTTOEL U Takm Kitiph,,. | [ Kater Kapat

U Sekli

3. “Takim Bilgisi” secenegindeki ayarlar1 agagidaki tabloda gosterilenlerle degistirin:

Parametre Deger Bilgi
Bu numara taret veya magazindeki takim
ULl 5 numarasini gosterir.
Ofset # 5 Mevcut t?klma_alt takim ofset degelilnln _
bulundugu yerin kayit numarasini gosterir.
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4. “Islem Bilgileri” secenegindeki parametrelerin asagidaki sekilde dogru olarak
girildiginden emin olun. Ardindan pencereyi “Kapat” diigmesine basarak kapatin.

Parametre Deger Bilgi
Bu ayar takimin patikaya gére yerlesimini
Ofset Yénii SAG kontrol egle__r. Yoén (.:Ialma?. t?klmllj arkasindan
kesme yobniine (patika yoniu) dogru bakilarak
belirlenir.
Z Finis Payi 0 o
X/Z ekseni igin finig pay!.
X Finis Payi 0
islemin baslangicinda takim ucu ve malzeme
Guvenlik Payi 0.05 sininnin arasindaki mesafe sininnin arasindaki
mesafe.
Dalma Agcisi 0 Takimin dalma hareketinde uygulanan agi
Ayrilma Agisi 180 Takimin geri ¢ekilme agisi
ilerleme Hizi 0.005 Finis pasosundaki ilerleme hizi.

5. Artik bir nceki is adiminin patikasi kopyalanabilir. “Makinalama/Takim Yolu
Hesapla” meniisiinden “Patika Kopyala” komutunu secin.
—
—
Patika Kopyala

Pencerenin alt kdsesinde “Patikay1 ekrandan veya listeden se¢” uyarisi goriiniir.
Imleci asagida gosterildigi gibi listedeki “I¢Torn1”in iistiine gotiiriin ve segin. Bu
secimle “I¢Torn1”deki takim yolu mevcut “Profil2”’e kopyalanmis olur.

AlnTorn1

CapTornl

Profill
Delikl

Profilz
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6.

“Takimyolu Hesapla” diigmesine basildiginda sistem takim yolunu hesaplar ve
ekranda Resim 4-19 goriiniir.

=

Takimyolu Hesapla

i

X z

Resim 4-19

N

Boylece 6 numarali islem adimi tamamlanmis oldu. “Tazele” tusuna basin ve
onaylanmis takim yolunu silerek ekrani yenileyin..
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7. iS ADIMI-KANAL ACMA

Bu islem adiminin amact, dis ¢gekme takiminin disler agildiktan sonra geri ¢ekilebilmesini
saglayacak bir kanalin agilmasidir.

1. “Makinalama” meniisiinden “Kanal1 se¢in..

Y]

Kanal

2. “Takim Bilgisi”nden “Takim Se¢” opsiyonunu acin. Takim Se¢imi kutucugundaki
“Tip” listesinden *“ Kanal” se¢ildiginde yalnizca delme takimlar listelenir. Listeden
“551” (genislik 0.125, ug yarigap1 0.005, 0.25 derinlik) numarali takimin iistiine
gelin ve “Se¢” diigmesine basarak takimi yiikleyin.

Takim Sec
Takim Szellikleri g Sekli
Tip |Kanal ﬂ Al | all Type =Kanal
Mumber =0
309 Relief Angle =15
501 Toal Angle =270
502 Tip Radius =0,005
L1 Z Prog Pt =-0,005
%% % Prag Pt =-0,005
I~ Width =0,125
553 Max Depth  =0,25 0
S50 TLO ¥ =0
o0 Comp # =1
595 Z Length =0
¥ Length =0
" - o —
kittaph, | INCHTOOL Dedistir. . T W m—

3. “Takim Bilgisi” secenegindeki ayarlar1 asagidaki tabloda gosterilenlerle degistirin:

Parametre Deger Bilgi

Takim No 6 Bu numara ta"ret veya magazindeki takim
numarasini gosterir.

Ofset # 6 Mevcut t?klma_alt takim ofset degelilnln _
bulundugu yerin kayit numarasini gosterir.
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“Islem Bilgileri” segenegindeki parametrelerin asagidaki sekilde dogru olarak
girildiginden emin olun. Ardindan pencereyi “Kapat” diigmesine basarak kapatin.

Parametre ‘ Deger Bilgi
Kaba+Finis segenegi kullanildiginda, kanal ilk
Operasyon Kaba+Finis olarak kaba olarak islenir ve son olarak finis
ile kanalin tabani dahil ince olarak bitirilir.
Bu ayar takimin patikaya gore yerlesimini
. kontrol eder. Y6n daima takimin arkasindan
Ofset YOnu SOL P - o o
kesme yo6nilne (patika yonl) dogru bakilarak
belirlenir.
Z Finig Payi 0
X/Z ekseni icin finig pay!.
X Finis Payi 0
Givenlik Payi 0.05 Islemin ba§lang|0|_nda takim ucu ve malzeme
sininnin arasindaki mesafe.
Kayma Mesafesi 0.0025 H_er pasodaki isleminden sonraki geri ¢ekilme
miktari..
Paso Miktar 0.1 Her isleminde kaldirilacak paso
Tarama Adimi r % 80 Dalma adimlarinin nje.sva?fgsmlutammlgmak icin
kullanilan takim genigliginin yizdeleri..
Bekleme 0.5 Kanal tabanindaki bekleme stresi.
Deg.Dev.Hizi 250 istenen sabit yiizey hizi (ilerleme/dakika).
Dalma Hizi 0.0025 Dalma hareketi ilerleme hizi

o

Kanal a¢ma isleminde “Z Finig/X Finis Payr”nin herhangi bir
kombinasyonu uygulandiginda, olugun bitirme iglemi icin ilave bir i
adimi tanimlanmalidir.

Patika yaratma iglemine devam etmeden dnce, bahsedilmesi gereken 6nemli bir konu
daha var. Parca icindeki islenecek alanlarin patikalarinin baglangic ve bitisine daima
hizli hareket eklenmelidir. Boylece takim baslangiclar ve geri ¢ekilmelere giivenli
pozisyondan baslayacak ve bitiminde yine oraya gidecektir. Bu sayede takim ve is
pargcasi arasinda istenmeyen ¢arpismalar engellenmis olacaktir. Bu 6rnekteki kanal
islemi tamamen parca i¢inde gergeklestirildiginden, hizli hareketler disaridan
yalnizca ilk ve son patika adiminda goriilebilir.
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“Makinalama/Takimyolu Hesapla” meniisiinden “Hizl1” segenegini secin. “Deger
Girme Kutucugu”nun “Z” bolgesine “0.25”ve “X” alanina “2.0” degerlerini girin.
Ardindan TAMAM diigmesine basarak islemi onaylandiktan sonra ekranda kiiciik bir
iicgen belirir.

———a

Hizlh

“Dtizenle/Nokta Yakala” meniisiinden “Ug” se¢cenegine gecin. Resim 4-18’de
gosterildigi gibi imleg #1 pozisyonundayken tiklaym. Hizli hareket ekranda noktalt
cizgiyle gosterilir.

Ug

Kanal patikasini olusturmaya, “Patika” meniisiinden “Cizgisel” secenegini tiklayarak
devam edilir. “Ug” segenegi halen aktiftir. imlece Resim 4-20de gosterildigi gibi #2
ve #3 konumundayken tiklayin.

B ——

Cizgisel Ucg

Pozisyonlar #1 |, #2 , #3

#3 %_’l ﬁ?#E

Resim 4-20

EZ-CAM
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7. “Diizenle/Nokta Yakalama” meniisiinden “Hayali Kesisim” secenegine gegin.
“Cizgisel” patika komutu halen aktif haldedir.

,P;:"
-

Hayali Kesisim

Imleg Resim 4-21°de gosterildigi gibi #4 ve #5 konumundayken, tiklanir ve
geometriden iki dogru daha se¢ilmis olur. Sistem otomatik olarak her iki elemanin
kesisimini de yakalar ve son kanal pozisyonunu da yaratir.

E Pozisyonlar #4  #5

A7 | Pozisyonlar #5

Hizh Hareket, H""-‘+—

Son takim yalu R#E

Resim 4-21

8. Patikay1 sonlandirmak i¢in tekrar “Hizli” komutunu seg¢in. Boylece takimin kanal
acma islemini tamamladiktan sonraki “geri ¢ekilecegi” pozisyon belirlenmis olur.
“Timiini Yakala” moduna don ve Resim 4-21’de gosterildigi gibi imleg #6
pozisyonundayken tiklayin.

S A

Hizli Timiini Yakala
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9. “Takimyolu Hesapla” diigmesine basildiginda sistem takim yolunu hesaplar ve
ekranda Resim 4-22 goriiniir.

S

Takimyolu Hesapla

~IZ%e.,

;;;;;

kz

Resim 4-22

N

Boylece 7 numarali islem adimi1 tamamlanmis oldu. “Tazele” tusuna basin ve
onaylanmis takim yolunu silerek ekrani yenileyin.
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8. iS ADIMI-DiS CEKME

Bu son is adiminda parcay1 tamamlayacak olan dis cekme islemi yapilacaktir. Daha dnce
i¢ ¢ap tornalama ile hazirlanmis olan ¢apa standart UNC dis ¢ekilecektir.

1. “Makinalama” meniisiindeki “Dis Cekme”yi segin..

()

Dis Cekme

2. “Takim Bilgisi”nden “Takim Se¢” opsiyonunu agin. Takim Sec¢imi kutucugundaki
“Tip” listesinden “ Dis Cekme” secildiginde yalnizca dis ¢gekme takimlart listelenir.
Listeden “651” (60 derece agili) numarali takimin iistiine gelin ve “Se¢” diigmesine

basarak takimi yiikleyin.

Takim Sec

Takimn Gzelikleri Ui Sekli

Tip |Di§ Cekme ﬂ Aci |AII

:%

Type
urmber

Incl Angle
Z Prog PE
# Prog Pt
TLO #
Comp #
Z Length
¥ Length

i . i —
el | TIGHTFOL D= oo Takim kittiph,.. | [ Kater Kapat

Edge Angle  =-120

=Dis Cekme
=0

=60
=0
=-0,002
=0
=1
=0
=0

3. “Takim Bilgisi” secenegindeki ayarlar1 agagidaki tabloda gosterilenlerle degistirin:

Parametre Deger

Takim No

Bilgi

Bu numara taret veya magazindeki takim
numarasini gosterir.

Ofset #

Mevcut takima ait takim ofset degderinin
bulundugu yerin kayit numarasini gosterir.
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4. “Islem Bilgileri” secenegindeki parametrelerin asagidaki sekilde dogru olarak
girildiginden emin olun. Ardindan pencereyi “Kapat” diigmesine basarak kapatin.
Resim 4.23’e bakin

Parametre Deger Bilgi
Dis pasolari/derinlik’in nasil olacagini kontrol
eder. “Sabit” secilirse, “Toplam Talas” ve
SABIT “Paso Miktar” degerleri girilmelidir. Her
METOD HESAPLA defasinda azalan paso kalinliginda ise, her
defasinda sabit talag miktarinin kaldirilabilmesi
icin sistemin hesaplama yapmasi
gerekmektedir.
Dis c¢ekmeye baglama ©6ncesi takimin
EEERIEE PR 0.25 bekleyecegi glivenli mesafe.
Takimin dis ¢ekme iglemi bittikten sonra geri
- cekilme o6ncesi ilerleyip bekleyecegi mesafe
Bl [Py 0.05 (“Dis Cekme” patikasinin ug noktasi olarak
anilir).
Ayriima Payi 0.05 H(_er dis ¢cekme pasosu sonrasi geri ¢ekilme
miktari.
Her bir pasonun dalma agisini belirler. Burada
belirlenen “-60” derece, yalnizca takim ucunun
Dalma Acisi -60 bir tarafindaki kesr_neyl dikkate alir, ¢linkii her
pasonun Z ekseni baslama noktasi, mevcut
paso degeri ve dalma acisina bagl olarak is
pargasina dogru 6telenmektedir
Ayrima Agisi 90 D|_§ cekme pasolarinin sonundaki geri gekme
miktar
Z ekseni yoénindeki “Ugtan uca” mesafe
Z Hatvesi 0.25 degeridir (Dis tepeleri arasindaki hatve veya
“Adim”).
Paso Miktari 0.1325 Disin toplam paso derinligi
Dis ¢cekme islemi icin gerekli olan toplam adim
Toplam Adim 6 sayisl. Bu parametre vyalnizca Metod
kutucugundaki “Sabit” segilmigse kullanilir
Bos Paso 1 Dls.gekme isleminin tamamlanmasina kadar
gegilen bos paso sayisi.
Devir(Sabit) 700 Sabit is mili devri, 800 RPM’e kadar
Degisken Dev. KAPALI Dis ¢cekme icin is mili hizini sabitler.

EZ-CAM 43



EZ-TURN EXPRESS

I islem Parametreler
TakimfHiz Bilgisi  I5lem Bilgileri ]

Gitig Payi

Tslem Adi DisCekmil -

—_

Metod @ - L il
Devir (Sabit) /| 700

Tlerlemeler

Digli kademe| |1 vl]
Baslangic Payi .
d ¥ Dedisken Dev, |Kapal
Eitis Pavi
Avrilma Pavi
Dalma Agisi Kesme Sinir
Ayrilma Agis) Secenekler
Z Hatwesi o
Paso Mikkarn I
Toplam Adim I li
r [1e
Bog Paso Ek Dederler...
Aciklama (En cok 255 karakter)
‘tardim igin parametre secip F1 basin Avarlar Kaydet
Resim 4-23
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5. “Makinalama/Takimyolu Hesapla” meniisiinden “Cizgisel” segenegi ile patika
yaratilir. “Diizenle/Nokta Yakalama” meniisiinden “Tiimiinii Se¢” segenegine ge¢in
ve imle¢ Resim 4-24’de gosterildigi gibi #1 ve #2 konumundayken tiklayn.

S ﬂ"i

Cizgisel Tiimiinii Seg

e

Resim 4-24

6. Son olarak “Makinalama/Takimyolu Hesapla” meniisiinden “Hizli” se¢enegini segin.
“Deger Girme Kutucugu’nun “Z” bolgesine “0.25”ve “X” alanina “2” degerlerini gir.
Ardindan TAMAM diigmesine basarak islemi onaylandiktan sonra hizli hareket
patikaya eklenir.

———a

Hizl
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7.

“Takimyolu Hesapla” diigmesine basildiginda sistem takim yolunu hesaplar ve
ekranda Resim 4-25 goriiniir.

=

Takimyolu Hesapla

k-

ey

| A

Resim 4-25

N

Boylece 8 numarali islem adimi tamamlanmis oldu. “Tazele” tusuna basin ve
onaylanmis takim yolunu silerek ekrani yenileyin.
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TUM TAKIMYOLLARININ HESAPLANMASI

Su ana kadar her bir is adimindaki takim yollar1 teker teker dogrulandi. “Post”
meniisiinden “Tiimiinii Hesapla” komutu parcanin islenmesi i¢in gerekli zamanin tahmin
edilmesini saglar. Hafizadaki par¢a programina ait tiim islem adimlarinin, isleme sirasina
gore ekranda dogrulanmasi sistem tarafindan otomatik olarak gergeklestirilir. Toplam
isleme siiresi (Hizli geri gelme veya takim degistirme zamanlarini icermez) dogrulama
isleminin sonunda ekranda acilan bir pencerede gosterilir.

)

Tiimiinii Hesapla

EZ-CAM Windows Application (%] N B I T

\E) Isleme Siresi = 9,95 dak,

Resim 4-26
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PARGA PROGRAMININ KAYDEDILMESI

Yeni yaratilan veya degisiklik yapilan par¢anin islem sirasinda periyodik olarak hard
diske kaydedilmesi herhangi bilginin kaybedilmemesi agisindan 6nemlidir. “Dosya”
meniisiiniin altindaki “Kaydet” ve “Farkli Kaydet” komutlar1 yardimiyla parca bilgileri
sistem hafizasindan hard diske veya baska bir ortama kaydedilir.

Save in: |_) TurrsParts j £ E2-

File: hame: |turn-uygulama.trn
Save as type: |Dperas_l,lon Dospalan [*.tm) j Cancel

Resim 4-27

1. “Dosya” meniisiinden “Farkli Kaydet™i se¢in.

2. Parga ve ¢izim bilgilerinin bulundugu siiriicli veya klasorii se¢in. Kurulum sirasinda
otomatik olarak yaratilan “EZCAMW/TURNXPARTS” klasorii kullanilabilir.

3. “Dosya Tipi” listesinden “Operasyon Dosyalar1 (*.trn)”’n1 segin.

4. “Dosya Adi” kutusuna “turn-uygulama” yazin. Dosya ad1 uzantisi otomatik olarak
tamamlanacaktir.

5. Son olarak “Kaydet” tusuna basin.

Eger yazilim deneme siiriimii ise kayit yapmak miimkiin degildir. Bu
durumda “Kaydet”, “Farkli Kaydet” ve “Yazdir” komutlar1 aktif
degildir.
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CNC KODUNU YARATMA

Parga programi yaratildiktan sonra yapilacak is, kullanicinin makinasi igin uygun bir
“Post-Prosesor” ile “Post” komutu ¢alistirilarak programim NC’de kullanilacak forma
¢evrilmesidir.

Express”te yaratilmis olan parga programi veri dosyasinin formati
icin bir “Sablon” olarak kullanilir. Bu sablon 6zel bir CNC i¢in
parca programinin yapisini belirleyen program formatlarini (6rnegin,
TAKIM DEGISTIR, CIZGISEL HAREKET, HIZLI HAREKET,
vs.) igerir. Bir “Post-Processor’un yaratilmasi veya degistirilmesi
icin “Mbuilt” denilen 6zel bir editore ihtiyag vardir.

0 CNC veri dosyast1 veya “Post-Processor”, EZ-TURN-Turn

1. “Post” meniisiinden “Post...” komutunu secerek “Post Process” penceresini agin.

Post EE
CNC Dosyas - Post Prosesdr

... \ezcami SiturnmetticpostFanue. cne Degigtir...

Secenekler
Satr Mumarasi
Ik |1 Ay |1 [ Aciklama Gir

Metod

¥ EZ-DMC Takumpoly » Avyarlan Kaydet

G-Kodu Dosyas)

c:.. \dougideskiophturn-tutorial, bk Dedistir. ..

Resim 4-28
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2. Ik olarak post prosesor yiiklenmelidir. Eger istenen, énceden yiiklenmis ve “CNC-
Dosya” boliimiinde mevcutsa, bir sonraki adima gegilir. Aksi taktirde “Degistir”
tusuna basilarak bagka birisi taranir.

EZ-Turn Express kurulumu tarafindan yaratilan standart Post Prosesor klasorii:
INCH

<DRIVE>:\ EZCAMW \ EZCAMX15 \ TURNINCHPOST

METRIC

<DRIVE>:\ EZCAMW \ EZCAMX15 \ TURNMETRICPOST

3. “G-Code” opsiyonunu aktif hale getirin. Hesaplanan program metni ekranda
gosterilecektir.

4. “EZ-DNC” opsiyonunu aktif hale getirin. Bu, par¢a dosyasmin postu bitirilip yeni
yaratilan dosya seri porttan makinaya gonderilerek yiiklendigi zaman otomatik olarak
“EZ-DNC” uygulamasini baslatir.

5. Bir sonraki adim “G-Kod Dosyas1”dir. Burada hesaplanan program i¢in atanan isim
ve dosya gosterilmistir. Isim daha 6nce kaydedilen par¢a dosyasindan alinmuistir.
Atandig1 yer: “EZCAMW/TURNGCODE”.

Par¢a programi ve post prosesorde ayni birimlerin kullanildigindan
emin olunmalidir (Bu uygulama i¢in “Ing¢”tir). Sistem “Birim

Uyusmazlig1” mesaj1 verecektir, ancak NC-Kodlarini post prosesore
uygun olarak otomatik olarak diizenleyecektir.

Daha fazla bilgi i¢in “Goriiniim” meniisiinden “Ayarlar” secenegine
bakilabilir.

6. Post islemini baglatmak igin “Post” tusuna basin. Yaratilan ASCII kodlar
listelendikten sonra Proses penceresi agilarak mesajlar goriinecektir. Tiim is adimlart
bittiginde Resim 4-29°daki son mesaj goriinecektir.
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B C\E2CAMWAEZCAMX1 5\ TURNINCE POST\Turn-Tutorialtxt _ )]
M312 G99 GO0 X66.802 73.273 MO

MN313 x71.032 Z2.0562

N314 G76 P0O10060 Q676 RO

N31h G76 X71.032 Z-24.58 RO P3365 Q845 F6.35
M316 GOD X66.802

MN317 23.273

MN318 x72.384 71.662

N319 G76 PD10060 Q676 RO

N320 G76 X72.384 7Z-24.97 RO P3365 Q845 F6.35
M321 GOD X66.802

MN322 73.273

MN323 Xx73.511 21.337

N324 G76 PO10060 Q676 RO

N32h G76 X73.511 Z-25.295 RO P3365h Q845 F6.35
M326 GOD X66.802
N327 23.273
MN328 Xx74.477 71.05 0

N329 G76 P010060 \l‘) Tim post iglemlari kamamnland,
N330 G76 X74.477 4

M331 GOD X66.802

MN332 23.273

MN333 %75.322 Z0.81%

N334 G76 PO10060 Q676 RO

N33h G76 X75.322 7-25.818 RO P3365 Q845 F6.35
M336 GOD X66.802

MN337 23.273

MN338 X76.073 Z0.597

M339 G76 PO10060 Q676 RO

N340 G76 X76.073 Z-26.035 RO P3365h Q845 F6.35
M341 GOD X66.802

MN342 73.273

MN343 X76.073 Z0.597

M344 G76 PO10060 Q676 RO

N34k G76 X76.073 Z-26.035 RO P3365h Q845 F6.35
M346 GOD X66.802

_N34? *50.8 76.35

Isleme Siiresi = 0.04 dak.

EZ-CAM Windows Application ®

N346 GO0 TO700 X254.0 Z127.0 M09
N349 M30

Resim 4-29

Eger yazilimm tamitim siirimi kullaniliyorsa, her is adimimin
yalnizca ilk 15 satir1 ve toplamda da her programin 75 satiri
gosterilir ve kaydedilir.

7. En son olarak mesaj1 kapatmak icin TAMAM tusuna basin. Proses penceresini
kapatmak i¢in, ESC veya Proses penceresinin sag iist kdgesindeki X tusuna
basin.

Tebrikler! EZ-TURN Express Uygulamasim1 tamamladiniz
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