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Bolim -1

AMAC

CNC torna kullanim kilavuzu, kesici katalogu ve
uygun ortam saglandiginda CNC torna tezgahini
kullanabileceksiniz.

ARASTIRMA

>

>

Okulunuzdaki CNC torna tezgahinin 6zelliklerini
internetten arastirimiz.

Okulunuzdaki CNC torna tezgahinin kullanim
kilavuzunu 6gretmeninizden isteyerek inceleyiniz.

CNC torna tezgahi bulunan bir isletmeye giderek
CNC torna operatoriinden kullandigr tezgah
hakkinda ve tezgahin lizerindeki kontrol paneli
hakkinda bilgiler toplayarak sinifta
arkadaslariizla paylasiniz.

CNC tornalama uglart i¢in ISO kodlama sistemleri
inceleyiniz.

Yapilacak isleme gore takim cesitlerini arastiriniz.

Kontrol paneli ¢esitlerini arastiriniz.



CNC TORNA TEZGAHLARINI KULLANMA

1.1 CNC Torna Tezgahlarinin Yapisi
Cf 0 Wy |

Resim 1.1: CNC torna tezgahi

Bilgisayarli sayisal kontrol CNC (Computer Numeric
Control) takim tezgahlarmin sayisal komutlarla bilgisayar
yardimiyla kontrol edilmesidir.

CNC torna tezgahlari, iiniversal torna tezgdhlardan farkl
olarak bir bilgisayarli kontrol iinitesine gonderilen NC
programlari ile eksenlerini hareket ettiren bilyali vida ve servo
motor sayesinde is parcalarini belirlenen 6lcii, ilerleme ve devir
ile ki1sa zamanda seri bir sekilde liretim yapan tezgahlardir.

Bilgisayarli kontrol iinitesiyle ile kesicilerle ilgili baz1 teknik
ve ofset bilgileri kalici olarak tezgah hafizasinda saklanabilir.
Ayrica imalatin her asamasinda programa miidahale edilir ve
programda istenilen degisiklikler yapilir.

Sekil 1.1: X ve Z eksen kizaklari
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CNC tezgahlarn asagidaki amacglar dogrultusunda

gelistirilmistir:

> Uretimin hizlandirilmasi ve birim maliyetinin
azaltilmasi,

”  Islenmesi zor olan pargalarin {iretiminin
kolaylastirilmasi, o o

*  Uretilen her par¢anin kalitesinin ve siiresinin ayni

. olmasi,

Geleneksel yontemlerle islenmesi miimkiin olmayan
parc¢alarin tiretilebilmesi

vb. diisiincelerle CNC tezgah gelistirmeleri devam
etmektedir.

1.1.1. Kayit ve Kizaklar

Resim 1.2: Kayit ve kizaklar

CNC tezgahlarinda eksenel hareketlerde yiiksek hiz ve ani
yavaglamalar gerekir. Bu durum hassas konumlamalar igin ¢ok
onemlidir. Kayit ve kizaklarda yiiksek sertlik ve titresimleri
soniimleme ozellikleri istenir. Bu nedenle CNC tezgahlarinda
diisiik strtlinmeye sahip dogrusal ve bilyali kizak sistemleri
kullanilir.

Yatak ve kizaklarda meydana gelen en Onemli olay
stirtinmedir. Siirtinme bu elemanlarda asinma, enerji kaybi ve
sicakligin yiikselmesine neden olur. Bu nedenle kayit ve kizaklar
yaglanir.

1.1.2. Fener Mili ve Gezer Punta

CNC takim tezgahlarinda tezgah mili tahriki i¢in dogru akim
ya da alternatif akim motorlar1 kullanilir. Motor tezgah miline
irtibatladir. CNC tezgahlarinda isleyen is pargasi hassasiyetini
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etkileyen en 6nemli eleman tezgah milidir. Bunlar yiiksek devir
sayilarinda dondiiklerinden, en kiigiik olumsuzluk tezgahin
hassasiyetini onemli Olgiide etkiler. Bu nedenle is parcalarinin
baglanmasinda balans dikkate alinmalidir.

1.1.3. Taret

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

Ana mili ekseninde calisan takimlar pensler yardimiyla
baglanir. Dis c¢apta calisan kesici takimlar ise takim tutucular
(katerler), malafalar ve kovanlar ile baglanir.

Takimlar saglam baglanmali ve taretin donmesini
engelleyecek mesafelerde takim baglanmamasi1 dnemlidir.

Resim 1.3: Taret

1.1.4. Kontrol Paneli

CNC tezgahinin kontrolii bu panel araciligiyla yapilir. CRT
ekran kisminda yapilan islemler goriiliir. Simiilasyonlar
izlenebilir. Alfabetik ve sayisal tuslar ile veri girisi gergeklesir.
Kontrol tuslar1 ile mantiel hareket icin eksen se¢imi, taret
dondiirme, tezgdh aynasint a¢ma/kapama, tezgdh milini
calistirma/durdurma, sogutma sistemi a¢ma/kapama, acil
durdurma, devir sayist/ilerleme vb. ayar diigmeleri bulunur.

Endiistride yaygin olarak kullanilan kontrol; Siemens, Fanuc,
heidenhain, mazatrol, 6zel kontrol panellerinden olusmaktadir.
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Resim 1.5: Fanuc kontrol paneli
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Resim 1.7: Heidenhain kontrol paneli



1.2. CNC Torna Tezgahlarinin A¢ilmasi ve Kesiciyi Tezgah
Sifirina Gonderme

1.2.1. Fanuc Kontrollii Tezgahlarda CNC Torna
Tezgahlarimin Acilmasi ve Kesiciyi Tezgah Sifirina
Gonderme

”  Tezgah ana salteri agilir.

”  Kontrol paneli {izerindeki “Power On” tusuna basilir. Bu
islemle kontrol devresine enerji verilir.

Acil stop butonu basili ise kaldirin.

Ekran agildiginda, tezgdh MDI modundadir.

JOG modu secilir.

Eksenler —Z , -X yoniinde emniyet agisindan 50 ile 100
mm arasinda kacirilir.

HOME referans tusu secilerek ilerleme potansiyel
metresi %50’lere dusiirulerek

+X,+Z tuslarina basilir. Once +X tusuna daha sonra +Z

tusuna basarak referans noktasina gidiniz.

Referans noktasina gidildiginde kumanda paneli
tizerindeki yesil renkli X ve Z lambalari I\{Smmahdlr
(Lamba yanmazsa All tusuna basip MACHINE yazisi
altindaki X, Z degerleri sifir olmali.).

Referansa gonderme tezgahin ilk aciliminda veya
elektrik kesintisi, ekranin her acilip kapanmasinda
yapilmalidir.

YV V V V

NOT: Tezgah referans noktasina gitmeden once eksenlerden
birine bindirmis ise ekranda alarm yazis1 yanip soner.

Bu alarm su sekilde giderilir.

BY PASS tusuna basili tutularak tezgah bindigi eksenin ters
yoniinde hareket ettirilir. Eksenleri hareket ettirebilmek i¢in JOG
modu secilmelidir. Bu islemlerden sonra eksenlerdeki degerler
referans noktasina gonderilir.

1.2.2. Siemens Kontrollii Tezgahlarda CNC Torna
Tezgahlarimin Acilmasi ve Kesiciyi Tezgah Sifirina
Gonderme

”  Tezgah ana salteri acilir.
”  Kumanda panelinde (LCD ekranin sol tarafindaki)
kontrol paneli tzerindeki 1sikli “Power On” tusuna
birkag saniye basili tutulur. Bu islemle kontrol devresine
enerji verilir.



Acil stop tusu basili ise kaldirin. Bir muddet sonra
ckrana Standart Pozisyon sayfasi gelecektir.

RESET tusu ile tezgah sifirlama islemi ger(;_ekleftiri_lir
(RESET tusu, tezgah ekranindaki uyar1 ve sinyallerin
giderilmesi isleminde kullanilir.).

Herhangi bir alarm mesaj1 yoksa ilk f/apllacak islem
kesiciy1 tezgah sifirina gondermek olmalidir. Bunun igin;

” JOG ve REFERANS tuslarini aktif hale getirip ilerleme
tamburu agik konuma getirildikten sonra CYCLE
START tusuna basilirsa tezgah tareti otomatik olarak
tezgah referans noktasina gider.

Referansa gonderme islemi manuel olarak da yapilabilir.
Referans tusu aktif halde iken +X tusu ile X ekseninde
daha sonra +Z tusu ile de Z ckseninde referans
noktalarina gonderme iglemi yapilabilir.

Dikkat edilmesi gereken husus dnce X ekseninde referans
noktasina gonderilmelidir.
Aksi takdirde taretin puntaya ¢carpma ihtimali vardir.

Takim ayarlar1 ve is parcasi referans noktasi ayarlar1 yapilir.
Artik tezgah calismaya hazirdir.

NOT: Bazi tezgahlarda referans limit  switchleri
olmadigindan sadece JOG modu kullanilarak +X ve ardindan +Z
basilir. Referans a gittiginde iki eksende de taret limit switchleri
kadar gittiginden alarm verir. Bu alarm RESET tusuna basilarak
giderilir.

1.3. Is Parcasi ve Kesici Ayarlari
1.3.1. Kesicilerin Baglanmasi

CNC Torna tezgahinda kesiciler tarete baglanir. CNC torna
tezgahinda standart kesici takim baglama sistemleri (tutucular)
kullanilir. Kullanilacak olan tezgah i¢in kesici takim (tutucu, kater
ve kesici ug) secimi kesici takim satan herhangi bir firmanin
katalogundan segilerek alinir.

Tezgah referans noktasina gonderilir. Tezgdh mili ve
sogutucu kapatilir. CNC torna tezgdhinda JOG modunda T+ ve T-
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tuslarina basarak taret uygun pozisyonda durdurulur ve uygun
takim tutucu ile takimlar baglanir.

Baglanan kesiciler taretten 20-30 mm disarida olmalidir. Bu
mesafe tezgahtan tezgaha degisebilir. Taret donerken tezgah
govdesine carpmayacak sekilde ayarlanir.

D1s tornalama operasyonlar1 i¢in takimlar taretin ¢evresine
takilir. Delik operasyonlar1 i¢in takimlar taretin alnina takilir.

Matkap ve deliks del operasyonlarinda kullanilan kesiciler
genellikle p G // p
." ¢

Resim 1.8:(b) Takimin tarete takilmasi
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1.3.2. 1s

Parcalarim1 Tezgaha Baglama ve Parca Boyunun Tespit

Edilmesi

CNC torna tezgahlarinda is parcalar1 genellikle torna aynasina

baglanir.
>

Y

>
>

Is parcasin1 baglarken dikkat edilecek hususlar;
Aynanin sikma basincini, sikacagimiz i¢ pargasina gore

belirlenir.

Ayna ayaklar1 parcaya gore ayarlanir.

Tezgahin yan tarafindan fener mili swichler ayarlanir.

Ayna ayaklarim1 a¢ma-kapatma pedalina basilarak veya
kontrol panelinde ayna ac/kapa tusuna basilarak ayna
ayaklar1 agilir ve parca ayna ayaklarinin arasina yerlestirilir.

—
| o r———

Resim 1.9: Ayna ayaklarimi kapatma-acma pedah

Par¢anin ¢ap1 ayna merkez deliginden bﬁlyl'ikse parca ayna
yluzeyine temas edecek sekilde yerlestirilir. Parcanin capi
ayna merkez deliginden kiigiikse parcanin boyu dayama veya
kumpas yardimai ile ayarlanir.

Ana ayaklarin1 kapatmak i¢in ayak pedalina basilir.

Parganin salgili doniip donmedigi kontrol edilir.

1.3.2.1. Fanuc Kontrollii Tezgahlarda Ayna Ayaklarimin Parcaya
Gore Ayarlanmasi

>

A\

vV VV V V V V V V

Ayna icten sikma yapilacak ise kontrol panelinden anahtar
ardimiyla ayna i¢ten stkma konumuna getirilir.
DI moduna bas —PR, GRM tusuna bas —Ekrana O0000
Eelmesi lazzim EOB — INSERT tusuna bas.
kranda O0000;
N5 olmast lazim.
Sonra M19 EOB — INSERT tusuna bas.
Ekranda;
00000;
N5 M19;
N10 olmas1 lazim.
CYCLE start tusuna bas.
Ayna bu sekilde kitlenmis olur
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”  Ayna ayaklar ile parca arasinda 3-6 mm bosluk birak.
NOT: Ayna ayaklarini stkmadan kurtarmak i¢in RESET tusuna
bas. Par¢anin diizgiin baglandigin1 kontrol et.

1.3.2.1. Siemens Kontrollii Tezgahlarda Ayna Ayaklarinin
Parcaya Gore Ayarlanmasi

Aynay1 JOG modunda parga igten sikilacak sekilde ayarlanir.

> SPIN'CW START veya SPIN CCW START tuslar1 ile ayna
belli acilar ile dondirulerek ayaklar, pargaya gore ayarlanir.

NOT: SPIN CW START ve SPIN CCW START tuslarindan
birine basildiginda ayaklar kitlenmis olur. Siemens tezgahlarda, Fanuc
kontrollii tezgahlarda oldugu gibi bir program yazmaya gerek yoktur.

1.3.3. Elle Calisma Modunun Sec¢imi

JOG tusu aktif hale getirilerek eksen tuglarindan (X+, X-, Z+, Z-)
birine basilarak kesici talas alma ilerlemesinde ilerletilebilir. Ilerleme
diigmesinden ilerleme miktar1 ayarlanabilir. Tareti elle hizl ilerletmek
icin RAPID (hizh) ilerlemesi aktif hale getirilir ve eksen tuslarindan
birine basilir. Yon tuslarina basildiginda aktif olan deger kadar
ilerleme yapar.

Sekil 1.2: Eksen tuslari
Siemens ve Fanuc kontrollii tezgahlarda tareti ¢evirmek

JOG modu aktif durumda iken;

>

+T:Klavye tizerindeki tuslarla + yonde taret hareketi saglanir.
-T:Klavye tlizerindeki tuslarla - yonde taret hareketi saglanir.
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1.3.4. is Parcasindan Elle Talas Kaldirma

1.3.4.1. Fanuc Kontrollii Tezgahlarda Is Parcasindan Elle Talas
Kaldirma

~  MPG eksenlerinde X veya Z sec¢imi yapilir.
”  Hangi mikron degerinde ilerlemek istiyorsak (1.10.100)
secilir, el carki kullanilarak ilerleme etkin hale getirilir.

Qmaxr ONPGXM

Q e Q e ®X7 @xro

®: ||®. | &=

Sekil 1.3: El ¢arki yon tuslar: ve ilerleme degerleri

El tekeri hangi eksende hareket ettirilecekse alternatif tusu ile
ekranda eksen se¢imi yapilarak, mikron deger tuslarindan herhangi
biri segilir ve el ¢arki (Handwheel) tamburu ile o eksen iizerinde
belirlenmis ilerleme miktarinda ilerleme saglanir.

1.3.4.2. Siemens Kontrollii Tezgahlarda is Parcasindan Elle Talas
Kaldirma

”  Fener milini belli bir devirde dondiirebilmek i¢in MDI
modunda kisa program yazilir (M04 S1000 gibi). CYCLE
Start tusuna basilir.

”  Pargaya kabaca JOG modu ve X, Z tuslarini da kullanilarak
parcaya kabaca yanasilir.

”  Var tusuna basilir. Basildikca ilerleme (1, 10, 100 ) seklinde
artarak gider. En uygun ilerleme degerine getirilir.
Eksenlerden X veya Z’den biri secerek talas kaldirilir.

1.4. Is Parcasi Sifir Noktasinin Tespit Edilmesi

CNC torna tezgahlarinda pargca programlanmasi amaciyla parca
lizerinde herhangi bir noktanin referans alinip bu noktaya gore
program yazilmasi gerekir. Referans olarak alinan noktanin tezgaha
tanitilmasi islemine ‘“is parcasi referans noktasini tanimlama” adi
verilir,
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Is parcasi sifir noktasi, is par¢asinin imalatinda uygulanacak olan
operasyonlara ve programlamaya kolaylik saglayacak bir yerde
olmalidir. Referans noktasi yanlis secilirse programin yazilmasi
zorlagir, gereksiz hesaplama yapmak zorunda kalabiliriz.

Torna tezgahlarinda is parcasi referans noktasi i¢in en uygun yer
parcanin sag alin yilizeyindeki merkez noktasidir. Ciinkii tornada
islenen parcalar genellikle silindirik oldugu i¢in parga profili
simetriktir. Bu nedenle referans noktasinin parca ekseninde olmasi
gerekir. Ayrica par¢a sifirlamasi parcanin almina degdirilerek
yapilmasi daha kolaydir ancak istenirse par¢anin ayna tarafindaki alin
ylizeyi merkez noktasi da secilebilir.

Belirlenen is pargast sifir noktasini tezgah referanslarina girilmesi
“1.4.4. Secilen Sifir Noktasinin Kaydedilmesi” baslik altinda

anlatilmstir.
X
z

Tezgah
referans
noktasi

is pargasi
referans
noktasi

Sekil 1.4: CNC tornada is parcasi sifir noktasi ve tezgah referans
noktasi

1.4.1. Isin Aynaya Baglanmasi

Aynaya parcanin baglanmasi ayna ayaklarin1 agma-kapama pedali
veya kontrol panelinde ayna ag/kapa tusuna basilarak yapilir. Parcalar
distan veya igten baglanir. Parca sikma seklini belirleme anahtarinin
pozisyonuna bagli olarak sikma yapar. Istenirse program iginden de
ayna acilip kapatilabilir. Fener mili durdurulmadan ayna ayaklar
acilip kapanmaz.
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Ayna ayaklar1 hidrolik veya pndmatik basing ile sikilip gevsetilir,
ayaklarin sikma araligi yaklasir 3-6 mm’dir. Bu nedenle ayna ayaklari
is parcasina uygun olarak tek tek baglanmali ve ayna ayaklarini
baglarken ayaklarin arkasindaki centik sayilarini kullanarak esit
olacak sekilde yapilmalidir.

Tezgah aynasinin arka tarafinda S 13 ve S 14 ayna ayak sensorleri
bulunmaktadir. Is parcasi baglama islemlerinde bu sensorlerin
ayarlanmasi gereklidir, aksi takdirde tezgah islem yapmayacaktir.

Resim1.9: Ayna ayak sensorleri

Distan sikma islemlerinde ayna ayaklari sikili iken S14 sensori
15181 yanacak sekilde ayna ayaklar1 ¢oziilii iken S13 sensorii 15181
yanacak sekilde sensorler kaydirilarak ayarlanmali ve sensor tespit
civatalar1 sikilarak sabitlenmelidir.

'

@

Sekil 1.5: Distan sikma secenegi

Icten sikma islemlerinde ayna ayaklari sikili iken S13 sensorii
15181 yanacak sekilde, Ayna ayaklar1 ¢oziilii iken S14 sensorii 15181
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yanacak sekilde sensorler kaydirilarak ayarlanmali ve sensoOr tespit
civatalari sikilarak sabitlenmelidir.

/-'_ '\-\.\I
Sekil 1.6: icten sikma secenegi

1.4.2. Elle Devir Sayis1 Girme

1.4.2.1. Fanuc Kontrollii Tezgahlarda Elle Devir Sayisi
Girme

* JOG modunda parga sikili iken,

> SPDL JOG tuslarina bas.

*  Ayna doniis yonlerinden (SPDL CW, SPDL CCW)
birini, takima gore sec.

»  Devir sayisini artirma (SPDL INC) tusuna bas.

1.4.2.2. Siemens Kontrollii Tezgahlarda Elle Devir Sayisi
Girme

*  Devir sayisini elle girmek i¢in TSM sayfasi acilir.
TSM sayfasinda imle¢ neredeyse o kisim aktif
konumdadir.

” Imle¢ S’de iken yan meniide Spindle ¢ikar. Burada
istedigimiz devir sayisint verebiliriz. Mesela 500
deVilr dk.da ¢alismak 1stiyoruz. Spindle kutusuna 500
yazilir.

NOT: Bazi tezgah kontrol linitelerinde S (devir sayisi)
ekranina gecildikten sonra S harfine basilir ve istenen devir
sayi1s1 yazilip Input diigmesine basilir.

Bazi tezgah kontrol iinitelerinde ise MDI modunda kisa
program yazilir. M04 S800 yazilip Input tusuna basilir.Daha
sonra CYCLE Start tusuna basilir.
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Bu sayede fener mili saat ibresi tersi yoniinde 800 dev./dk.
ile donmiis olur.

Resim 1.10: Siemens TSM sayfasi

1.4.3. Istenilen Sifir Noktas1 Kodunun Secilmesi

Is parcast referans noktalar1 G54-G59 arasindaki kodlardan
herhangi birine ayarlanabilir. Istenirse birden fazla is referans noktasi
da ayarlanabilir. Program i¢inde istenen is referans noktasi kodu
ornegin G54 yazildiktan sonra bu satirdan sonraki tiim koordinatlar
i¢cin sifir noktas1 G54’te tanimlanan nokta olarak kabul edilir. Baska
bir referans noktasi kodu girilene kadar aktiftir.

1.4.4. Secilen Sifir Noktasinin Kaydedilmesi
|

Sekil 1.7: Is parcasi referans noktasimin ayarlanmasi

CNC takim tezgadhlarinda, birden ¢ok takimin baglanarak
birbirleriyle uyumlu bi¢cimde c¢alisabilmesidir. Bu islem yine
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takimlarin kesici ucunun bir referans takim secilerek secilen bu
referans takimin tezgah makine sifirina uzaklig tanitilarak bu takimin
disinda kalan diger takimlarin bu referans takima gore uzunluk
farklarimin  ¢esitli  tekniklerle Olcililerek, kontrolére tanitilmasi
gerekmektedir.

*  Fanuc kontrol panelli torna tezgihlarda is parcasi referans

noktasi

Referans takim is par¢anin alnina degdirilir. Tezgah kontrol
panelinden POS tusuna basilarak (ACTUAL POSITION)
sayfas1 ac¢ilir. (MACINE) degerindeki Z koordinat degeri
(Menu Ofset) tusuna basilarak ekrana (Work Coordinates)
ls)ayflasmda G54 satirma Z ve degeri yazilarak INPUT tusuna
asilir.
Kesici takim is pargasinin ¢evresine degdirilir ve tezgah X
de%erine parcanin ¢ap1 da eklenerek G54 sayfasindaki X
kolonuna yazilir.
Baz1 tezgdhlarda tezgdh koordinatin1 otomatik olarak
aldirmak icin MX yazilip X degerinde parca ¢ap1 yazarak
INPUT tusuna basilir. Z degeri i¢in MZp (O% sifir yazilarak
INPUT tusuna basilir.
Siemens 802 Dsl torna tezgahinda is pargasi referans noktasi

1.4.5. Uygun Takim Secilerek Talas Kaldirilmas:

Islem tiiriine uygun (alin tornalama, silindirik tornalama, kanal
agma, vida a¢ma vb.) Kkesicilerle talas kaldirma islemleri
gerceklestirilir. Uygun kesiciler taret {lizerindeki ilgili yuvalarina
yerlestirilerek civatalar sikilir.

Kullanilacak her takim tek tek c¢agrilarak referans noktasi
tanimlamasinda oldugu gibi parcanin alnina ve g¢evresine degdirilerek
takim boylar1i TOOL OFFSET sayfasina kaydedilir. Veya varsa
takimlar takim ayar mastarina (takim ayar koluna) degdirilerek
takimlarin ayarlar1 yapilir. Takim ozellikleri takim sayfasinda
tanitildiktan sonra takimlar program i¢inden c¢agrilip kullanilabilir.
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Kisa program yazma modu

T1D1
G96 S200 LIMS=2500 M04

Eksen ilerleme yo6n tuslar ile
parcaya takim ile dokunulur.

Parca sifirlama: Ekrana parga
stfirmin ~ kaydedilecegi  bir
pencere gelir.

X Save in
P D tasic ofisat
0". wm
! —_— Distance
i
Sy 2. ‘2 0ffset

2,000 mw
2.000
0.008 -
2000 we

(Select) tusu secilerek
Parca sifirinin kaydedilecegi G

kodu G54 select tusu ile
secilerek
Parametredeki Distance

(mesafe) 0,000 mm Distance
(mesafe) kismina takim
dokundurdugumuz yiizey parca
stfirmin oldugu ylizey ise (0)

Distance  (mesafe)

ST yazrr.

Parga sifir ofset degeri “Set
Work Ofset (Parcayi sifirla)’”
tusuna basilinca otomotik
olarak hesaplanir ve ilgili G
kod satirina kaydedilmis olur.

Set work
offset

Parcgayi sifirla
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Bolum —2

AMAC

Uygun ortam saglandiginda CNC torna tezgahini elle hareket
ettirebileceksiniz. CNC torna tezgahinin panelindeki ilerleme ve devir
sayisini ayarlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

”  Kullandiginiz kontrol panelinin markasini 6greniniz ve

katalogunu inceleyiniz.

Bir kagida kontrol panelinin seklini ¢izerek kelimelerin
anlamlarin1 yaziniz.

Internetten kontrol panelleri ile ilgili bilgi toplayarak sinifta
arkadaslarinizla paylasiniz.

CNC TORNA TEZGAHLARININ KONTROL PANELINi KULLANMA
2.1. Bilgisayar EKkrani

LCD monitor ve softkey olarak isimlendirdigimiz ekran
meniilerine gore kumanda edilen butonlar1 igermektedir.

Bu ekranda yapilan islemler ayrintili olarak takip edilir. Ayrica
parcamizin lizerinde islemler yapmadan Once simiilasyonunu
izleyebiliriz. Kullanilan kontrol paneline gore farkliliklar gosterir. Her
kontrol panelinde ISO kodlar1 veya kontrol panelini iireten sirketin
trettigi diyalog programi yiiklidiir.

—
BEJING-FANUC Series O-TDII

00000 NO00O0
X -100.000
7 4 -100.000

PART 0

RUNTIME OHOOM CYCLE TIME OHOOMOOS

ACTF 0 MM/REV S 0T 1
REF

Sekil 2.1: Bilgisayar ekrani
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