CNC torna programlama ornekleri

CNC torna ornek programlar

icindekiler: ( Resimlere tikladiginizda ilgili sayfaya gider )
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Cnc torna programlama ornekleri

Cnc torna 6rnek programlar

ORNEK 1: Seklideki parcanin tarali bélgesi 3 esit pasoda islenecektir. Buna gore

cnc programini yaziniz.
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PROGRAM
0888
T0101
MO03 S1200
GO0 X40 22
GO01 Z-24 F0.1
X41

G00 22
X35

G01 Z-24
X36

G00 22
X30

GO01 Z-24
X45

G28 UO WO

vi30

ORNEK 2: seklideki parcanin tarali bolgeleri islenecektir. Alin tornalama 2 esit pasoda

boyuna tornalama ise 3 esit pasoda islenecektir. Buna gére CNC programini yaziniz.
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0222
T0101

G00 Z3
X38

20

GO01 X0
G00 z1
X30

X31
G00z1
X24
X25
G00 Z1
X18
X36

MO05

MO03 S1200

GO0 X38 22

GO01 X0 F0.1

G01 z-15

G01 z-15

G01 z-15

GO0 X100 Z100

M30



Cnc torna programlama ornekleri

Ornek : asagida sekli verilen parganin tarali bolgesi G90

islenecektir. Buna gére Cnc programini yazininiz.

Cnc torna 6rnek programlar

boyuna tornalama gevrimi ile
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01453

T0101

MO03 S1200
GO0 X43 22
G90 X40 Z-52 FO.1
X36

X32

X28

X25

X24

GO0 X150 Z150
M30

ORNEK: Asagida verilen parcanin sadece kanlini agmak icin G75 kodunu kullanarak kanali
acacak programi yaziniz.
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Not= Kanal kalemi T0202
Kanal kalemi genisligi =2,5mm

Program

T0202

MO03 S1200

G00 X32 Z-30

G75R5

G75 X10Z-22,5 P300 Q2400
RO FO,1

MO5

M30




Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

ORNEKS: Asagidaki sekli verilen pargani sadece tarali bolgesi G70 ve G71 kodlarini kullanarak
CNC programini yapiniz..

NOT=T0101 kaba talas kalemi

T0202 Finis kalem

*Finise birakilacak talas ¢apta ve boyda 0,8 mm

*Maksimum talas derinligi 5 mm

*Programda kullanilacak diger degerleri kendineuygun degerle alabilirsiniz.

I 01234
70101

MO03 S1500

e GO0 X58 22

& X G71215 R0,8

Q/ G71 P16 q17 UO8 W08 FO,1

~ GO0 X22 22

. ™ J G01 20

GO03 X32Z-5R5
G012Z-40

X42 Z-45

X56

|
’ GO0 X100 2100
70202
GO0 X58 22
G70 P16 q17 F0,02
G00 X100 2100
20 5 35 5

—————— - W MOo5
M30

D156

ORNEK6 Sekilde verilen parcanin alni, taral bdlgeyi G94 kodu kullanarak 8mm lik kismi talas
derinligi 2mm olacak sekilde dort seferde (pasoda) tornalayiniz.

04046

T0101

MO03 $1200
GO0 X62 710
G94 X0 Z6 FO,1
Z4

Z2

Z0

GO0 X100 2100
M30

G140




Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

Ornek 7 :Asagidaki sekildeki parcanin tarali bolgesini G71 ve G70 kodlari kullanarak islenecektir
Bu islem icin CNC programini yaziniz..
(Finis paso icin 1Imm birakilacaktir) T0101:Sol yan kaba talas kalemi T0202:Finis kalemi

01995
e T0101

S MO3 $2000

X0 GO0 X62 28

/ ; G71 U4 R0,8
G71 P14 Q15 U1 W1 F0,2
= N14 GOO X0
G01 20
= X20
¢ _ X30 Z-5

Z-20
X50
N15 GO3 X60 Z-25 R5
G00 X100 Z100
/7 i T0202
/ G00 X62 Z8
G70 P14 N15
= G00 X100 2100
. Mo5
M30

GBSO

Sorul:Asagida olglileri verilen pargaya sadece M16 viday1 G92 kodu kullanarak aginiz.

04046
MO3 S600
T0303

GO0 X18 72

4 G92 X15 Z-70 F2
X14,5

X14,2

/0 X14,1

345° X13,70

< X13,54

GO0 X100 7100
MO5

M1 6

Not: Pahi kirllmis vida cekmeye hazir

Vida kalemi T0303

M16 Vida dis dibi cap1 13.54

Adim: 2mm

Vida cekme islemi en az 6 pasoda tamamlanacaktir.




Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

ORNEK 88 : Asagida sekli verilen parga cap22 delik ¢ap 20 matkapla delindikten sonra delik i¢i G71
ve G70 kodlari ile islenecektir. Buna gére CNC programini yaziniz.

Islem Sirasi:
1:Delik delme T0101(Cap20 Matkap U-drill)

2:Delik Tornalama (KaRRa Bosaltma) T0202(Delik Kalemi)
3:Delik finish tornalama T0303 (finis delik kalemi)
04046
T0101;
MO03 $12000;
b GO X0 Z3 F0,2;
i G1z-75;
/ ; 5x45 G0 Z3;
X150 2150;
- = T0202;
r‘Y)L - GO X20 Z3;
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G71 P18 Q19 U0,5 W0,5 FO,2;
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‘ N18 GO X40;
Bﬁ“ G12-20;
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[ G3 X22 Z-47 R4;
% [ G12-68;
N19 X20;

GO0 X100 Z2100;
21 L] 18 20 iy
GO X20 Z3;

68 G70 P18 Q19 F0,1;
GO X100 Z100;
M30;
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Cnc torna programlama érnekleri

Cnc torna 6rnek programlar

Ornek : Asagida sekli verilen parcanin tarali bolgeleri islenecektir. Belirtilen islem sirasi ve bilgilere

gore CNC programini yaziniz.

1-Boyuna bosaltma ¢evrimi T0101 (SOL YAN KALEM) ile G71 gevrimi ile

2- Kanal agma T0202 (KANAL KALEMI) G75 cevrimi

3-M20 vida agma T0303 (ViDA KALEMI) G92 veya G76 ile M20 dis dibi capi=16.93 vida adimi=2.5mm
4-parca kesme T0202 (KANAL KALEMI) ile Kalemin genisligi=2,5 mm kalem sifir noktasi: sag alt késesi
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00092

T0101

MO03 52100
GO0 X30 75
G71U2R1
G71P14 Q15 U0 WO FO.1
N14 GOO X0
G01z0

X16

X202-2

Z-26

X24

N15 Z-35

GO0 X100 2100
T0202

GO0 X22 Z-12
G75R1

G75 X8 Z-18.5 P2000 Q2300 RO FO.1
GO0 X100 7100
TO303

GO0 X22 75
G92 X19Z-15F2.5
X18

X17

X16.93

GO0 X100 72100
T0202

GO0 X30 Z-33
GO1 X0

GO0 X100 2100
MO05

M30



http://makinaegitimi.com/cnc-tezgahlar

Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

ORNEK : Seklideki parcanin ¢ap 16 olan delik 6nce punta matkabi sonra 16 lik matkapla
delinecektir. Buna gbre cnc programini yaziniz.
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01453
G90 G54 G?1 G99 (97

T0505 (PUNTA MATKABI)
MO03 $1200

/ GO0 X0 22

G01 Z-8 F0.1 M08

= G00 22

i Q X200 200

T0707 (16 LIK MATKAP)

MO03 S1000

GO0 X0 22

GO1 z- 32 F0.1 M08

G00 22

X200 7200

MO05
M30
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Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

ORNEK Sekildeki parcanin ¢ap 26 dan ¢ap 12 ye disirilerek M12 vida acilacaktir.
Cap 26 dan 12 ye dustrmek icin G90 boyuna tornalama ¢evrimi M12 vida ¢ekmek igin
G92 vida cekme cevrimi kullaniniz. (M12 vida adimi 1.75 dis dibi ¢capt 9.80mm dir)

100
%0 01071
o G90 G21 G99 G97 G54
: . N S 70202
MO03 51600
G003
X28
| | 690x2227-90 F0.1 MO8
X18
’ X14
X12
G0O0 X100 100
T0303
MO03 5400
G00 75
X13
G92 X11 Z-50 F1.75 M08
X10.5
X10
X9.90
X9.80
X9.80
G28 U0
G28 WO
MO0S
M30

D26




Cnc torna programlama érnekleri Cnc torna 6rnek programlar

ORNEK : Asagidaki tarali bélge G71 ¢aptan coklu talas kaldirma gevrimi ile islenecektir. Buna gére
cnc programini yaziniz

&/ 0222 (MiL ON YUZ)
G90 G54 G21 G99 G97
70101
} ?// MO03 $1100
, GO0 X42 73
G71 U2 RO.5
G71P5Q12 UO WO FO.2
N5 GOO X20
G0120
X30 Z-5
Z-37
! 2 . N12 GO2 X40 Z-42 RS
ox4S5 GO0 X200 2200
37 MO5
- - M30
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ORNEK ¢ap 30 dan ¢ap 16 ya diisiirmek icin G71 ile tornalama

islemi yapiniz. 0252 (MiL M16)
T0101

MO03 S1000

GO0 X32 73

G71 U1.5R1

G71 P10 Q20 U0.5 W0.2 FO.2
b | N10 GO0 X16

GO1 7-88

N20 X30

88 GO0 X200 2200 .
T0202 (FiNiS KALEMI)
MO03 51600

100 GOO X32 73

G70 P10 Q20 FO.1
GO0 X200 7200

MO05

M30

D16
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Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

ORNEK Sekildeki parcanin M12 vida acilacaktir. Vidayi G76 komutu ile vida agmak icin cnc
programini yaziniz (M12 vida adimi 1.75 dis dibi ¢ap1 9.80mm dir)

01071
90 N G90 G21 G99 G97 G54
50 — T0202 (VIDA KALEMI)
I - - > MO03 $1600
GO0 X 13 74

I G76 P020060 Q200 R500

G76 X9,80 Z-50 RO Q300 P1100 F1,75
y GOO X200 Z00

MO5
| M30

D26

G76 CEVRIMi FORMATI

G76 P...(aabbcc)... Q... R...

G76 X... Z... P... Q... F...

P:(aabbcc)

aa:Finis pasosunun tekrar sayisi

bb:Vida sonundaki pahin boyu, adimin kati olarak
cc:Vida profil agisi(80°,60°,55°,30°,29°,0°)
Q:Minimum talas derinligi mikron cinsinden
R:Finis paso pay!

X:Vida dis dibi capi [dis ustl capi - (0.65xadimx2)]
Z:Vidanin son bulacadi Z koordinati

P:Dis ylksekligi mikron olarak (0.65xadim)

Q:1lk paso miktari mikron ve yaricap olarak
F:Vidanin adimi
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Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

ORNEK : Seklideki parca cap 38 lik malzemeden imal edilecektir. Asagidaki islen sirasina
gbre cnc programini yaziniz.

) |
'f i i islem sirasi :

1-alin tornalama (tek pasoda)

2- dis profil tornalama (tek pasoda)
3- kanal agma (kalem genisligi 4mm)
4-punta deligi delme

5- ¢ap 16 delik delme

‘ | » 6- parca kesme
et =
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01453 (YUKSUK); .... DEVAMI...
G97 G21 G54 GI0 G99 GO0 X0 Z5
T0101 (SOL YAN DIS GAP KALEMI) G01Z-8F0.1
MO3 51200 GO0 Z5
GO0 X40 Z0 GO0 X200 2200
GO1X0F0.1 T0404 (16 MATKAP)
o MO03 S600
GO01 20 GO0 X0 Z5
X36 Z-3 GO01 Z-48 FO.1
Z-37 GO0 25
X30 Z-40 X200 Z200
)Z(fO?’ 70202 (KANAL KALEMI 4 MM)
GO0 X200 7200 M03 51000
70202 (KANAL KALEMi 4MM) GO0 X40 Z-44
MO3 S600 GO1 X15 F0.05
GO0 X40 Z-22 GO0 X40
GO1X30 F0.1 X200 7200
GO0 X40 MOS
X200 2200 M30
T0303 (PUNTA MATKABI)
MO3 52400
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Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

ORNEK : (DELIK TORNALAMA ) asagida ki sekildeki parga cap 8 delik &l¢iisti kalemle cap 14 mm
ye genisletilecektir. Cap 8 den ¢ap 14 6l¢lisiine her pasoda 2mm alacak sekilde tornalama programini

yaziniz.
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04046 (DELIK TORNLAMA CEVRIMSIz);
T00101

MO03 $1000
G00 X10 Z5
GO01 Z-16 FO.1
X9

G00 75

X12

GO01 Z-16 FO.1
X10

G00 75

X14
G01Z-16
GO01 X8

G00 75

X200 7200
MO5

M30

12



Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

Adi Soyadt:

Sinif / No:
CNC DERSIi 1.DONEM 1.PERFORMANS ODEVIDIR.

Performans 1: Seklideki pargayr asagidaki islem sirasina gore cnc programini yaziniz.

A &
//// islem sirasi
1- Tarali bélgeyi G71 kodu
X // kullanarak finise capta
3 v

ve boyda 0.5mm talas
birakarak isleyiniz.

— 2- Tarali bolgede finige
(-
- —ON _ birakilan pay1 G70 kodu

kullanarak kaldiriniz
3- Punta deligi delme T0303
' (punta matkabi)
4- Sekildeki parganin delik
kismi 6l¢lisii cap 8 mm
dir.cap 8 lik matkapla

' / / parcayi deliniz.

D48

] 4 Not baremi: her islem sirasi 25
- puan degerindedir.
25
_—
40
et P

13



Cnc torna programlama ornekleri

Adi Soyadt:
Sinif / No:

Cnc torna 6rnek programlar

CNC DERSIi 1.DONEM 1.PERFORMANS ODEVIDIR.

Performans 1 : Seklideki parcayi asagidaki islem sirasina gore cnc programini yaziniz.
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01234
T0101
MO03 S1000
G00 X34 74
G71U2R1

G71 P10 Q20 UO.5 WO0.5 FO.2
N10 GOO X14
G01 20

GO01 X20 Z-5

Z-13

G02 X28 Z-17 R4
N20 GO1 X32

GO0 X200 2200
T0202

MO03 S2500

GO0 X34 Z3

G70 P10Q20F0.1
GO0 X200 2200

islem sirasi
1- Taral bélgeyi G71 kodu
kullanarak finise ¢capta ve
boyda 0.5mm talas birakarak
isleyiniz.
2- Tarali bolgede finise birakilan
y pay1 G70 kodu kullanarak
kaldiriniz
3- Punta deligi delme T0303
(punta matkabr)
4- Sekildeki parganin delik kismi
Olclisi cap 8 mm dir.cap 8 lik
matkapla parcayi deliniz.

Not baremi: her islem sirasi 25 puan
degerindedir.

TO303

MO03 S1800
GO0 X0 Z5
G01Z-8F0.1
GO0 25
X200 2200
T0404

MO03 S900
GO0 X0 Z5
G01Z-35F0.1
GO0 Z5
X200 2200
MO5

M30
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Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

Adi -Soyadt: Tarih: .../ .../ ...

No:

Soru : Asagidaki sekilde ege sap1  klindeki parca imal edilecektir. Ham malzeme ¢ap1 30mm olup
kestk \;iLsi i}usuotufﬂi’ﬁi@ter tia 5{;1’\.« encPro—ramint yazimtz:




Cnc torna programlama ornekleri Cnc torna 6rnek programlar

Soru : asagidaki sekildeki sadece kanalini (cap16x12mm) alt programlama ile agilacaktir.Buna gore

ana programi ve alt programi yaziniz.
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ANA PROGRAM
ALT PROGRAM 02014
02015 T0101 (4 MM KANAL SOL ALT SIFIR NOKTASI))
GO0 W-2 MO03 $1000
GO01 U-17 FO.1 GO0 X33z -14
M98 P052015
G0 U7 GO0 X200 2200
M99 MIOS
M30
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Cnc torna programlama ornekleri

Ornek : asagidaki seklin kanallari

B 25

14 @

Cnc torna 6rnek programlar

ANA PROGRAM

02014

T0101

MO03 5100
GO0 X 27 Z-3
M98 P042015
G28 UO

G28 WO

M30

ALT PROGRAM
02015

GO0 W-8

GO01 U-13

GO0 U13

M99
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Cnc torna programlama ornekleri

Adi Soyadi:
Sinif / No:

CNC DERSI 1.DONEM 2.PERFORMANS ODEVIDIR

Asagida sekildeki pargayi tiretmek icin CNC programini yaziniz.
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01234 GO0 X32
T0101
MO03 S1000 Z-95
G71U2R1 GO0 X25
G71 P10 Q20 UO WO FO.1 X200 Z200
N10 GOO X0
G01 20 MO5
GO03 X 24 Z-12 R12 M30
G01Z-92
N20 X30
GO0 X40 Z-42

G73 U10 WO R4
G73 P30 Q40 UO WO F0.1

N30 GOO X25 Z-12

G01 X24

G02 Z-72 R60

N40 GO1 X25

G00 X200 7200

T0202 (3MM KESKi)

MO03 S1000

GO0 X26 Z-85

G75R1

G75 X10Z-92 P3000 Q2700 FO.2

Cnc torna 6rnek programlar
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