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AMAÇLAR:

1. CNC torna ve freze tezgahlarının kodlama sistemlerini, genel yapısını kavrayabilme; programlama için gereken ön bilgileri uygulayabilme.

2. CNC torna ve freze tezgahlarında programlama öncesi hazırlıkları yapabilme; bütün CNC torna  ve freze tezgahlarında ortak olan kodlarla genel programlama yapabilme.

3. MYO’nda mevcut bulunan CNC  torna ve freze tezgahı markalarında veya kontrol ünitelerinde programlama yapabilme ve gerektiğinde kullanabilme.

ÖZEL AÇIKLAMALAR

1. Örnek programlar, MYO’nda mevcut bulunan markalarda CNC tezgah, kontrol ünitesi veya paket programlara göre yapılacaktır.

2. Meslek Yüksekokulunda mevcut bulunan CNC tezgahın  aşağıdaki bilgilerden farklı konuları varsa ilgili bölüme eklenecektir.

3. Genel amaç CNC operatörü değil, CNC programcısı yetiştirmek olacaktır. 
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KONULAR

A. CNC Takım  Tezgahlarının Kodlama Sistemleri ve Genel Yapısı
AMAÇ:  CNC torna tezgahlarının  kodlama sistemlerini kavrayabilme ve  CNC torna tezgahlarının genel yapısını  kavrayabilme.

DAVRANIŞLAR  

1. Genel olarak ve CNC torna tezgahlarının koordinat  sistemlerini ve (ISO)  kodlama (G;M) sistemlerini kavrar.

2. CNC torna tezgahlarının genel yapısını, önemli kısımlarını ve sıfır noktalarını kavrar.

B. CNC Torna Tezgahlarını  Programlamak İçin Gereken Ön Bilgiler
AMAÇ: Tornacılıkla ilgili temel kavramları, talaş kaldırma hesaplarını ve CNC torna tezgahlarının programlanması için gereken matematiksel ve bilgisayar işlemlerini kavrayabilme.

DAVRANIŞLAR  

1. Tornacılıkla ilgili temel kavramları  (torna kalemi gereçleri, kesme geometrisi, talaş teşekkülü, ısınma, aşınma vb. ) kavrar. 

2. Tornacılıkla ilgili talaş kaldırma (kesme hızı, devir sayısı, kesme oranı, makine üretim zamanı vb.)  hesaplarını yapar.

3. CNC torna tezgahlarının programlanması için gereken matematiksel ve bilgisayar işlemlerini kavrar. 

C.  CNC Torna Tezgahlarında Programlama Öncesi Hazırlıklar ve Bütün CNC 
     Torna Tezgahlarının Ortak Olan Kodlarla Genel Programlanması:
AMAÇLAR:

1. CNC torna tezgahlarında programlama öncesi hazırlıkları yapabilme ve  programlama bölümlerini oluşturabilme.

2. CNC torna tezgahlarının bütün markalarının  programlanmasında ortak olan kodları kullanabilme. 

3. CNC torna tezgahlarının bazı markalarının   programlanmasında ortak olan kodları kullanabilme.

4. CNC torna tezgahlarında bütün markalarda kullanılan ortak fonksiyonları programlarda kullanabilme.

DAVRANIŞLAR:  

1. CNC torna tezgahlarında programlama öncesi hazırlıkları yapar.

· İşlem basamakları analizini yapar. 

· Gereken talaş kaldırma hesaplarını yapar. 

· Kavis işlemeler için, bilinmeyen ölçüleri hesaplar. 

2. CNC torna tezgahlarının programlamasında başlangıç (G90, G91, G92, G70, G71, G53; M06, G94, G95, M03, M04, M08, M39, G80) ana üretim, bitiş bölümlerini (M05, M09, G80, M40, M30) oluşturur. 

3. CNC torna tezgahlarının programlanmasında bütün markalarında  ortak olan kodları  (G00, G01, G02, G03, G04, G83, G90, G91; G94, G95,M03, M04, M05, M06, M30)  kullanır. 

4. Bazı CNC torna tezgahı markalarının programlanmasında ortak olan kodları (G33,G34, G35,  G40, G41, G42, G54, G70, G71, G92; M00, M01, M02, M08, M09, M13, M14, vb.) kullanır.  

5. CNC torna tezgahlarında bütün markalarda kullanılan ortak fonksiyonları (delik delme, rayba çekme, klavuz çekme, alt programlama vb. gibi) açıklar. 

D. CNC Torna Tezgahlarında, CYCLE (Çevrim =Döngü)  ve Subroutine (Alt 
    Programlar) Tornalama Fonksiyonları ve Okulda Bulunan CNC Torna 
   Markasında Programlanması:
AMAÇ: CYCLE (çevrim =Döngü)  ve subroutine (alt programlar) tornalama kodlarının fonksiyonlarını kavrayabilme ve CNC torna tezgahlarının programlanmasında  kullanabilme.

DAVRANIŞLAR  

1. Genel olarak CNC  torna tezgahlarında bulunan CYCLE (çevrim =Döngü)  kodlarının  fonksiyonlarını kavrar.

2. MYO’nda  bulunan  markadaki, CNC Torna tezgahında silindirik, alın, konik, kanal, vida, kavis tornalama;  delme, raybalama, klavuz çekme vb.   CYCLE (çevrim =Döngü)  kodlarının genel  fonksiyonlarını kavrar ve  MYO’nda  bulunan  markadaki, CNC Torna tezgahında program yapar.

3. Tornalama subroutine (alt program) ve sıçrama kodlarının genel  fonksiyonlarını kavrar ve MYO’nda  bulunan  markadaki, CNC Torna tezgahında bulunan subroutine (alt programlar) tornalama kodlarının programlamasını yapar.

4.  CYCLE (çevrim =Döngü)   kodları ile yapılan işi (G00-G01) kodları   ve subroutine (alt programlar ile yaparak aralarındaki farkı kavrar.

E. MYO’nda Bulunan Markadaki CNC Torna Tezgahının Programlanması:

AMAÇ: MYO’nda bulunan markadaki CNC torna tezgahının programlanmasını yapabilme.

DAVRANIŞLAR  

1. MYO’nda bulunan markadaki CNC torna tezgahının programlanmasını yapar:

· Temel kodları (G00, G01, G02, G03, G04, G90, G91, G92, G94, G95; M03, M05, M06, M30, M99) kullanarak program yapar. 

· Okulda bulunan markadaki CNC tornanın bütün özel ve  Cycle kodlarını   kullanarak program yapar.

2. MYO’nda bulunan markadaki torna tezgahının, tool offset (takım kaydırma) işlemlerini yapar ve kullanır. 

F.   CNC Freze Tezgahlarının Kodlama Sistemleri ve Genel Yapısı:

AMAÇ:  CNC freze tezgahlarının  kodlama sistemlerini kavrayabilme ve  CNC freze tezgahlarının genel yapısını  kavrayabilme.

DAVRANIŞLAR  

2. Genel olarak ve CNC freze tezgahlarının koordinat  sistemlerini ve (ISO)  kodlama (G;M) sistemlerini kavrar.

3. CNC freze tezgahlarının genel yapısını, önemli kısımlarını ve sıfır noktalarını kavrar.

G.  CNC Freze Tezgahlarını  Programlamak İçin Gereken Ön Bilgiler:

AMAÇ: Frezecilikle  ilgili temel kavramları, talaş kaldırma hesaplarını ve CNC freze  tezgahlarının programlanması için gereken matematiksel ve bilgisayar işlemlerini kavrayabilme.
DAVRANIŞLAR  

1. Frezecilikle ilgili temel kavramları  (freze çakısı gereçleri, boyutları, seçimi; talaş teşekkülü, ısınma, aşınma  olaylarını açıklar.

2. Frezecilikle ilgili talaş kaldırma hesaplarını yapar.

3. CNC freze tezgahlarının programlanması için gereken matematik ve bilgisayar işlemlerini kavrar.

H.    CNC Freze Tezgahlarında Programlama Öncesi Hazırlıklar ve Bütün 
       CNC Freze Tezgahlarında Ortak Olan Kodlarla Genel Programlanması:
AMAÇLAR:

1. CNC freze  tezgahlarında programlama öncesi hazırlıkları yapabilme ve  programlama bölümlerini oluşturabilme.

2. CNC freze tezgahlarının bütün markalarının  programlanmasında ortak olan kodları kullanabilme. 

3. 3.CNC freze tezgahlarının bazı markalarının   programlanmasında ortak olan kodları kullanabilme.

4. 4.CNC freze tezgahlarında bütün markalarda kullanılan ortak fonksiyonları programlarda kullanabilme.

DAVRANIŞLAR  

1. CNC freze tezgahlarında programlama öncesi hazırlıkları yapar.

· Takım yolunu oluşturur.

· Gerekli talaş kaldırma hesaplarını yapar. 

· Kavis işlemeler için gereken hesaplamaları yapar. 

2. CNC freze tezgahlarının programlamasında başlangıç (G53, G90, G91, G70, G71, G92, M06, M03, M04, M08, G80) ana üretim, bitiş bölümlerini (M05, M09, M30, M02) oluşturur ve gereken kodları seçerek kullanır.  

3. CNC freze tezgahlarının programlamasında bütün markalarında  ortak olan kodları (G00, G01, G02, G03, G04, G83, G90, G91; M00, M02, M03, M04, M05, M06, M30) kullanır. 

4. Bazı CNC freze tezgahı markalarının programlanmasında ortak olan kodları (G17, G18, G19, G33, G34, G35, G40, G41, G42, G54, G70, G71; M01, M13, M14, M17 vb.)  kullanır.  

5. CNC freze tezgahlarında bütün markalarda kullanılan ortak fonksiyonları (delik delme, rayba çekme, klavuz çekme, cep frezeleme, alt programlar vb.gibi) açıklar. 

 I.  CNC Freze Tezgahlarında, CYCLE (Çevrim =Döngü)  ve Subroutine (Alt 
      Programlar) Tornalama Fonksiyonları ve Okulda Bulunan CNC Freze 
     Markasında Programlanması:
AMAÇ: CYCLE (çevrim =Döngü)  ve subroutine (alt programlar) tornalama kodlarının fonksiyonlarını kavrayabilme ve CNC torna tezgahlarının programlanmasında kullanabilme.  

DAVRANIŞLAR  

1. Genel olarak CNC  freze tezgahlarında bulunan  CYCLE (çevrim =Döngü)  kodlarının  fonksiyonlarını kavrar.

2. MYO’nda  bulunan  markadaki, CNC freze  tezgahında çeşitli cep (dörtgen, daire, havşa), kanal,  delme, raybalama, klavuz çekme vb.   CYCLE (çevrim =Döngü)  kodlarının genel  fonksiyonlarını kavrar ve  MYO’nda  bulunan  markadaki, CNC freze  tezgahında program yapar.
3. Frezeleme subroutine (alt program) ve sıçrama kodlarının genel  fonksiyonlarını kavrar ve MYO’nda  bulunan  markadaki, CNC freze  tezgahında bulunan subroutine (alt programlar) tornalama kodlarının programlamasını yapar.

4. CYCLE (çevrim =Döngü)   kodları ile yapılan işi (G00-G01) kodları   ve subroutine (alt programlar ile yaparak aralarındaki farkı kavrar.

J.    MYO’nda  Bulunan Markada CNC Freze Tezgahının Programlanması:

AMAÇ: MYO’nda bulunan markada    CNC Freze tezgahının programlanmasını yapabilme.

DAVRANIŞLAR  

1. MYO’nda bulunan markada    CNC Freze tezgahının programlanmasını yapar:

· MYO’nda bulunan markada ,   temel kodları (G00, G01, G02, G03, G04, G90, G91, G92, G94, G95; M03, M05, M06, M30, M99) kullanarak program yapar. 

· MYO’nda bulunan markada   özel ve Cycle kodları kullanarak program yapar.

· MYO’nda bulunan markada    subrotine (alt program) ve sıçrama kodlarını kullanarak program yapar.

· MYO’nda bulunan markada   takım telafisi kodlarını kullanarak program yapar.

2. MYO’nda bulunan markada    CNC Freze  tezgahında tool offset (takım kaydırma) işlemlerini yapar ve kullanır.

3. APT dilinde ve CAD/CAM programlamanın genel özelliklerini açıklar.
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