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A¢IKLAMALAR 
 

ALAN  Makine Teknolojisi/Teknolojileri  

DAL/MESLEK  Bilgisayarlē Makine Ķmalatē 

MOD¦L¦N ADI 2İ Eksende CAM Frezeleme  

MOD¦L¦N TANIMI 

CAM programlarēnē kullanarak  izilen paralarēn takēm 

yollarēnēn oluĸturularak freze tezg©hēnda daha hēzlē ve 

verimli bir ĸekilde ¿retilebilmesini saĵlamak iin gerekli 

ºĵrenim materyalidir. 

S¦RE 40/16 

¥N KOķUL 10 Sēnēf alan ortak mod¿llerini, CAM Programēnda Ķki 

Boyutlu ¢izim, CAM Programēnda ¦ Boyutlu ¢izim, 2 

Eksende CAM Tornalama ve C Eksende CAM Tornalama 

mod¿llerini almēĸ olmak. 

YETERLĶK CAM Frezeleme Yapmak 

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama 

Gerekli ortam saĵlandēĵēnda bu mod¿l ile ºĵrenci; 

CAD/CAM programlarēnē kullanarak iĸleme 

parametrelerini oluĸturabilecek ve CNC freze tezgahlarēna 

dosya aktararak para imalatē yapabilecektir. 

Amalar  

1. CAD/CAM torna programlarēnē kullanarak iĸ 

parasē tanēmē yaparak men¿leri kullanabilecektir. 

2. CAD/CAM programlarēnē kullanarak operasyonlara 

gºre 2İ eksende kesici yollarē oluĸturarak, iĸleme 

ayarlarē ve sim¿lasyon yapabilecektir 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM 

ORTAMLARI  VE 

DONANIMLARI  

Ortam:  Bilgisayar laboratuarē 

Donanēm: CAD/CAM programē, projeksiyon, tepegºz, 

ºrnek modeller, eĸitli ºlme ve kontrol aletleri. 

¥L¢ME VE 

DEĴERLENDĶRME 

Mod¿l iinde yer alan her ºĵrenme faaliyetinden sonra 

verilen ºlme aralarē ile kendinizi deĵerlendireceksiniz. 

¥ĵretmen mod¿l sonunda ºlme aracē  (oktan semeli 

test, doĵru-yanlēĸ testi, boĸluk doldurma vb.) kullanarak 

mod¿l uygulamalarē ile kazandēĵēnēz bilgi ve becerileri 

ºlerek sizi deĵerlendirecektir.  
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GĶRĶķ 
 

Sevgili ¥ĵrenci, 

 

Geliĸmiĸ toplumlarēn temelini sanayileĸme oluĸturmaktadēr. Teknolojinin son hēzla 

ilerlemesi ile beraber sanayileĸmede ilerlemektedir. Bug¿n ve gelecekte sanayileĸmiĸ ve 

modernleĸmiĸ toplumlar ierisinde kendi ¿lkemizide gºrebilmek iin teknoloji yakēndan 

takip edilmeli ve sanayileĸmeye yºnelik alēĸmalar arttērēlmalēdēr. 

 

¦lkemizde makine alanēndaki sanayileĸmeye yºnelik geliĸmelerin temelini CNC ve 

CAD/CAM sistemlerinin oluĸturduĵunu sºyleyebiliriz.  CNC tezg©hlar ¿niversal tezg©hlarla 

iĸlenmesi zor ve karmaĸēk olan paralarē iĸlemekte bºylece ¿retim s¿resini kēsaltmakta, 

hassasiyeti ve kaliteyi artērarak teknolojik geliĸmelere katkēda bulunmaktadēr. 

 

CAM programlarē ise; CNC tezg©hlarda proĵramlanamayan karmaĸēk ĸekilli paralarē 

iĸleyebilmek ve takēm yollarēnē oluĸturabilmek iin kullanēlmaya baĸlanmēĸtēr. CAM 

programlarē; ¿retimde hata riskini azaltarak, daha hēzlē ¿retim yapmayē ve daha kaliteli 

¿r¿nler elde etmeyi olanak saĵlar.  

 

 Bilgisayar destekli imalat programē ĸu anda birok iĸletme tarafēndan kullanēlmaktadēr. 

Ķĸletmelerin taleplerine gºre  bu  iĸin ºzellikleri  s¿rekli  geliĸtirilmekte ve  kullanēm  alanlarē 

artmaktadēr.Hēzla ilerleyen ekonomik geliĸmeler ve end¿striyel iliĸkiler, iĸ d¿nyasēnda 

uzman personel istihdamēnē etkin hale getirmiĸtir. Ķĸletmeler her seviyede eĵitilmiĸ personele 

ihtiya duymaktadēr. ¦retim sektºr¿nde de sadece CNC tezg©hlarēnēn ve CAD/CAM 

sistemlerinin olmasē yeterli deĵildir. Bu sistemleri verimli kullanacak kalifiye elemana olan 

ihtiya en az bu sistemler kadar ºnemlidir. 

 

Mod¿l¿n amacē, CNC freze tezg©hlarēnē daha verimli alēĸtērabilmek iin CAM 

programlarēnē kullanarak programlamayē ºĵretmektir. Bu mod¿l¿n hazērlanmasēnda 

Mastercam X5 programē kullanēlmēĸtēr. 

 

Bu mod¿l¿n sonunda, CAM programē ile CNC 2İ eksen freze tezg©hlarēnda 

¿retilecek paralarēn takēm yollarēnē oluĸturabilecek ve iĸleme ayarlarēnē yapabileceksiniz. G 

kodlarēnē yani CNC programlama kodlarēnē ēkarēp sim¿lasyon yapabilecek yeteneĵine sahip 

olabileceksiniz. 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 
 

 

Gerekli ortam saĵlandēĵēnda bu mod¿l ile ºĵrenci; CAD/CAM programlarēnē 

kullanarak iĸleme parametrelerini oluĸturabilecek ve CNC freze tezgahlarēna dosya aktararak 

para imalatē yapabilecektir. 

 
 

 

 

 

ü Herhangi bir CAD/CAM programēnda 2 İ eksen freze tezg©hlarēnda takēm 

yollarēnē ēkarmaya uygun paralar iziniz. 

ü CNC freze tezg©hlarēnda programlama mantēĵē hakkēnda bilgi toplayēnēz. 

ü Bºlgenizde bulunan sanayi kuruluĸlarēnda kullanēlan CNC tezg©hlarēnē ve CAM 

ü programlarēnē araĸtērēnēz. 

 

1. CAM  FREZELEME  
 

Karmaĸēk y¿zeylere sahip olmayan prizmatik iĸ paralarēnēn iĸlenmesinde kullanēlēr.  2 

İ  eksen denmesinin sebebi; takēmēn X ve Y eksenlerinde talaĸ alma hareketi yapēp, Z 

ekseninde talaĸa dalma hareketi yapmasēdēr. Dolayēsēyla Z ekseninde tam bir hareket sºz 

konusu deĵildir. 

 
CAM programēnda otomatik olarak 2 İ  eksenli freze tezg©hlarēnda CNC kodlarēnē 

ēkarabilmek iin ºnce para profilinin 2 boyutlu olarak izilmiĸ olmasē gerekir.  

 

Freze tezg©hēnda 2 İ  eksen takēm yollarēnē oluĸturmak iin iĸlem sērasē ĸºyledir; 

 

ü ¥nce iĸlenecek paranēn ĸekli 2 boyutlu olarak izilir. 

ü Parayē iĸlemek iin ºnce Machine Type'den makine tipi olarak Mill  (Freze) seilir. 

Makine tipi seilmeden takēm yollarēnē oluĸturmak m¿mk¿n deĵildir. 

ü Stock Setup (Ham para) tanēmlamasē yapēlēr. 

ü Toolpathsdan (Takēm yollarē) operasyon tipi seilir.  

ü Paranēn ĸekline uygun kesici ve parametreler belirlenir. 

ü Takēm yollarēnēn 2 veya 3 boyutlu simulasyonu izlenir.  

ü Post alma yani CNC kodlarēnē (G Kodu) ēkarma iĸlemine geilir. 

ü ¢ēkarēlan G kodlarē tezg©ha aktarēlēr ve paranēn bu kodlara gºre iĸlenmesi saĵlanēr. 

 

 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 

ARAķTIRMA 

AMA¢ 
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1.1. Ķki Boyutlu Para ¢izimi veya Hazēr Para Dosyasēnēn Aēlmasē 
 

CAM programlarēnda frezeleme uygulamalarē iin, kendimiz CAM programēnda 

iĸlenecek parayē izebileceĵimiz gibi baĸka bir CAD/CAM programda izilmiĸ parayē 

kullandēĵēmēz programa aktarabiliriz. 

 

Baĸka bir CAD/CAM programda izilmiĸ para dosyasēnē transfer ederken kabul 

edilebilir dosya uzantēlarēnda kaydetmemiz gerekir. Unutulmamalēdēr ki her program bir 

baĸka programda izilen dosyayē amayabilir. Bunun iin dosya uzantēsēnē deĵiĸtirmemiz 

gerekebilir. 

 

 Genellikle 2 boyut izimlerin saklanmasēnda DXF, DWG uzantēlarē, 3 boyut 

izimlerin saklanmasēnda ise; STEP, PARASOLĶD, IGS, STL ve SAT uzantēlarē 

kullanēlmaktadēr. 

 

Hazēr para dosyasēnēn aēlmasē iin program penceresindeki Fileôden Open seilerek 

daha ºnce izilen paralar CAM programēna aĵrēlēr. Farklē uzantēda dosya varsa dosya t¿r¿ 

penceresinden aĵēracaĵēmēz dosyanēn uzantēsē bulunarak dosya aĵrēlēr. Daha sonra bu 

dosya CAM programēnda aēlēr. 

 

Resim 1.1. Farklē dosya uzantēsēnēn aēlmasē 

1.2. Tezg©h Tipi Seimi  (Machine Type)  
 

Machine Typeôden tezg©h tipi seimi yapēlēr. Mill  freze tezg©hē eĸitlerini gºsterir. 

Listede olmayan tezg©h eĸidine semek iin Default seilerek tezg©h seimi tamamlanēr. 

Manage List óden de kullanēlacak freze tezg©hē eĸidi seilir. 
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¶ Mill: Dik iĸleme (Freze) merkezi 

¶ Lathe: Torna tezg©hē 

¶ Default: Geerli deĵerler 

¶ Manage List: Tezg©h yºnetici listesi 

¶ Wire: Tel erezyon tezg©hē 

¶ Router: Aĵa oyma-iĸleme tezg©hē 

¶ Design: Dizayn-Tasarēm 

Resim 1.2. Machine type (tezg©h tipi ) men¿s¿ 

 

Resim 1.3:Torna tezg©hē tipi seim men¿s¿ 

¶ 3 AXĶS HMC : 3  eksenli yatay freze  ( Horizontal  Machining Centers) 

¶ 3 AXĶS VMC : 3  eksenli dikey freze ( Vertical Machining Centers) 

¶ .MMD Uzantēsē: Ķĸleme merkezleri dosya uzantēsē 

¶ .LMD Uzantēsē: Torna tezgahlarē dosya uzantēsē 

¶ .RMD Uzantēsē: Router tezgahē dosya uzantēsē 

 

Manage List óe tēklandēĵē zaman ekrana Machine Definition Men¿ Management  

(Makine belirleme yºneticisi) men¿s¿ gelir. Buradan kullanēlacak freze tezg©hē eĸidi seilir. 

Tezg©h eĸidi seilip Add (Ekle) butonuna tēklanarak Machine Definition Men¿ Ķtems 

penceresine tezg©h eklenir. Eklenen tezg©h seimden kaldērēlmak istenirse Remove (Kaldēr) 

butonuna basēlēr. OK butonuna tēklanarak tezg©h seimi tamamlanēr. 

 

1.3. Makine Grubunun  D¿zenlenmesi (Machine Group Properties ) 
 

Tezg©h tipi seimi yapēldēktan sonra Operations Manager (Operasyon Yºneticisi) 

kēsmēnda tezg©h Machine Group -1 olarak listelenir. Ķstenirse maus Machine Group -1 óin 

¿zerinde iken saĵ tuĸuna tēklanēr. Groups (Gruplar) ve oradan da Rename (Yeni ad ver) 

seilerek yeni tezg©h grubunun adē deĵiĸtirilebilir. 
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Resim 1.4: Operasyon yºneticisi penceresi 

1.3.1. Files (Dosyalar) 
 

Operasyonda kullanēlacak kesicilerin, operasyon ºzelliklerinin ve ēkarēlacak G 

kodlarēnēn kayēt edildiĵi yerleri gºsterir. 

 

 

 

 
 

¶ Group Name: Grup adē 

¶ Toolpath directory: Kayēt yolu 

¶ Group comment: Aēklama 

¶ Machine-Toolpath Copy:Makine- 

takēm yolunu kopyala 

¶ Edit: Makine- takēm yolunu d¿zenle 

¶ Replace: Yeni tezg©h t¿r¿ seimi 

¶ Tool Library: Takēm k¿t¿phanesi 

¶ Operation Library: Operasyon 

k¿t¿phanesi 

¶ Operation Defaults: Operasyon 

geerli deĵerleri .mcamx klasºr¿ne 

kaydedilir. 

¶ Output comments to NC file: NC 

dosya ēktēsē hakkēnda aēklama. 

Ķĸaretli olmalēdēr. 

Resim 1.5: Files sekmesi 
 

1.3.2. Tool Settings  (Kesici Takēm Ayarlarē) 
 

Takēm yollarēnēn elde edilmesinde kullanēlacak takēm ya da takēmlar ile ilgili 

d¿zenlemelerin yapēldēĵē kēsēmdēr.  
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¶ Program # :  Program numarasē.  

¶ Feed Calculation:Ķlerleme hēzē hesabē 

¶ From Tool: Takēma gºre  

¶ From material: Malzemeye gºre  

¶ From Defaults: Geerli deĵere gºre 

¶ User defined: Kullanēcē tanēmlē 

¶ Adjust feed on arc move: Yay 

hareketinde ilerleme ayarē 

¶ Toolpath Config¿ration: Takēm yolu 

konfig¿rasyonu 

¶ Assign tool numbers sequentialy: 

Takēmlarē ard arda sērala 

¶ Warn of duplicate tool numbers: 

Aynē takēmē kullanēnca uyar. 

¶ Use toolôs step, peck, coolant: Takēm 

adēmlarē, gagalama-soĵutma kullan. 

¶ Advanced options: Geliĸmiĸ ayarlar 

¶ Squence#: Satērlar  

Resim 1.6: Tool Settings sekmesi 
 

¶ Start: Baĸlangē satēr numarasē 

¶ Ķncrement: Satēr no artēĸ miktarē 

¶ Material: Malzeme  

¶ Select: Malzeme k¿t¿phanesini aar 

¶ Edit:  Kullanēlacak takēm cinsine gºre kesme hēzē ve ilerleme deĵerlerinin girildiĵi 

kēsēmdēr. Seilince ekrana Material  Definition  penceresi gelir. 

 

 

- Material name: Malzeme adē 

- Comment: Aēklama 

- Base Cutting Speed: Kesme hēzē 

baĸlangēcē 

- Base feed per toth revolution: 

Devir baĸēna hēz 

- Output feed rate units: Ķlerleme 

hēzē birimi 

- Allowable tool materials and 

additional speed / feed 

percentages: Y¿zde olarak uygun 

takēm malzemesi ve ilave hēz/ 

devir sayēsē. 

Resim 1.7: Material Definition diyalog kutusu 
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1.3.3. Stock Setup (K¿t¿k Ayarlarē) 

Tasarlanan modeller iin k¿t¿k (ham)  para oluĸturmak iin kullanēlēr. K¿t¿k 

boyutlarēnēn ve gºr¿n¿m¿n¿n ayarlarēnēn yapēldēĵē kēsēmdēr. 

 

 

¶ Stock View: K¿t¿k gºr¿n¿m¿ 

¶ Shape: K¿t¿k biimi 

¶ Recatangular: Dikdºrtgen 

¶ Solid: Katē modeli k¿t¿k olarak 

atar. 

¶ Cylindirical: Silindir ĸeklinde 

¶ File: Dosyadan aĵērma 

¶ Axis: Silindirin eksen pozisyonu  

¶ Display: K¿t¿ĵ¿ ekranda gºster. 

¶ Fit screen: K¿t¿ĵ¿ ekrana sēĵdēr. 

¶ Wire frame:  Tel kafes olarak 

¶ Solid: K¿t¿ĵ¿ katē olarak gºster 

¶ Stock Origin:  Ķĸ parasē sēfēr 

noktasē 

¶ Ķn view coordinates: Ķĸ parasē 

sēfēr noktasē para ¿zerinden 

setirir. 

¶ All Sur faces: B¿t¿n y¿zeyleri 

se. 

Resim 1.8: Stock setup sekmesi 

 

¶ All Solids: B¿t¿n katēlarē se.  

¶ All Entities: B¿t¿n nesneleri se. 

¶ Unselect All: B¿t¿n seimi iptal et  

¶ Select Corner (Kºĸe Se):¢izim alanēna dºn¿p paranēn apraz kºĸelerini seerek 

paranēn ºl¿lerinin tanēmlanmasēnē saĵlar.  

¶ Bounding Box (Kutu sēnērlarē): 3 boyutlu para modelini iine alan k¿t¿k 

boyutlarēnē otomatik olarak ēkarmak iin kullanēlēr. 
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- All Entities: B¿t¿n nesneler 

- Create: Oluĸtur 

- Stock: K¿t¿k 

- Lines Arcs: ¢izgiler yaylar 

- Points: K¿t¿ĵ¿n kºĸelerine nokta kor. 

- Center Point: K¿t¿ĵ¿n merkezine nokta ekler. 

- Solids: Katēlar 

- Expand: K¿t¿k ºl¿leri arttērmak iin kullanēlēr. 

- X,Y,Z:Bu eksenlere deĵer girilerek k¿t¿ĵ¿n 

ºl¿leri arttērēlabilir. 

- Shape: K¿t¿k biimi 

- Rectangular: Dikdºrtgensel k¿t¿k 

- Cylindiric al: Dairesel k¿t¿k 

- Axis: K¿t¿k ekseni 

- Center on Axis: Eksenin merkezine yerleĸtir. 

Resim 1.9: Bounding Box diyalog kutusu 

 

       

ķekil 1.1: Tel kafes ve katē k¿t¿k sēnērlarē  
 

1.3.4. Safety Zone (G¿venlik Alanē Tanēmlama) 
 

Emniyetli bºlge tanēmlamasē iin kullanēlēr. Sanal bir alēĸma hacmi oluĸturularak 

takēmēn bu hacim sēnērlarē iinde hareket etmesini saĵlar. Kesici takēm iĸe baĸlamadan ºnce 

ve iĸi bitirdikten sonra bu bºlgenin dēĸēna ēkar. 
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¶ None: G¿venli bºlge 

tanēmlanmamēĸ. 

¶ Rectangular: Prizmatik g¿venli 

bºlge tanēmlama.  

¶ Spherical: K¿resel olarak g¿venli 

bºlge tanēmlama 

¶ Cylindrical:   Silindirik olarak 

g¿venli bºlge tanēmlama 

¶ Display Safety Zone: G¿venli 

bºlgeyi gºster. 

¶ Fit Screen Safety Zone: G¿venli 

bºlgeyi ekrana sēĵdēr. 

¶ Safety Zone View: G¿venli 

bºlgeye bakēĸ yºn¿ 
 

Resim 1.10: Safety Zone sekmesi 
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1.4. Toolpath (Takēm Yollarē) 
 

Takēm yollarēnēn oluĸturulmasē, yani kesici takēmēn izleyeceĵi yolun ēkarēlmasē iin 

kullanēlēr.Takēm yollarēna men¿ ubuĵundaki  Toolpaths men¿s¿nden veya   2D Toolpaths 

ara ubuĵundan ulaĸēlabilir.Burada b¿t¿n takēm yollarē listelenir.2 İ eksen takēm yollarē altē 

tanedir. Bunlar; 

 

 

 

¶ Contour: Profil iĸleme takēm yolu 

¶ Drill:  Delik delme takēm yolu 

¶ Pocket: Cep boĸaltma takēm yolu 

¶ Face: D¿zlem y¿zey iĸleme takēm yolu 

¶ 2D High Speed: 2 boyutlu y¿ksek hēzda iĸleme 

¶ Engraving: Oyma takēm yolu 

Resim 1.11: Toolpath men¿s¿ 
 

1.4.1.Contour (Profil ï¢evresel Ķĸleme Takēm Yolu) 
 

Ķĸ parasēnēn ¿zerinden sadece izilmiĸ iki boyutlu ĸeklini takip ederek yapēlan talaĸ 

kaldērma iĸlemidir. Aēk ya da kapalē profil ler Rough (kaba) ve Finiĸ (ince) talaĸ 

kaldērēlarak iĸlenebilir. Contour ile kapalē bir alanēn sadece evresi iĸlenebilir. Ķi 

boĸaltēlamaz. Yazē yazdērma iĸleminde de kullanēlabilir. Contour  (evresel) takēm yollarēnē 

oluĸturmak iin iĸlem sērasē ĸºyledir;  

 

¶ Machine Typeôden Mill (Freze) seilir. Buradan Mill 3 -Axis VMC MM.MMD.5  

seilir. Seilen tezg©h Operation Manager kēsmēnda Machine Group 1 olarak 

listelenir. 

¶ Machine Group 1' in alt kēsmēndaki Properties seilir. Aēlan Machine Grup 

Properties diyalog kutusundan Stock Setup seilir. Buradan Select Corners 

kullanēlarak ouĸturulacak k¿t¿ĵ¿n seimi yapēlēr. Eĵer k¿t¿ĵ¿n ºl¿leri biliniyorsa 

Select Corner ile seime gerek kalmadan X, Y ve Z kutucuklarēna yazēlēr.  

        

ķekil 1.2: Paranēn Select Corner ile seilmesi ve k¿t¿ĵ¿n telkafes gºr¿n¿m¿ 
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¶ Stock Origin in view coordinates ile iĸ parasē sēfēr noktasē belirlenir. Ķĸ parasē 

sēfēr noktasē paranēn orta noktasē olarak gºr¿lmektedir. K¿t¿k ¿zerindeki siyah oku 

paranēn sol alt kºĸesine taĸēmak iin parakºĸeye tēklamak yeterlidir.  

     

Resim 1.12: Stock Origin in view coordinates ile iĸ parasē sēfēr noktasēnēn seilmesi 
 

¶ K¿t¿k belirleme iĸleminden sonra Toolpaths men¿s¿nden Contour takēm yolu 

seilir. Seme iĸleminden sonra ekrana Enter new NC name penceresi gelir. Burada 

oluĸturulacak dosyaya bir isim verilir ve kaydedilir. 

 

Resim 1.13: Enter new NC name penceresi 

¶ Kaydetme iĸleminden sonra ekrana Chaining penceresi gelir. Profili zincirleme 

semek iin Chain kullanēlēr. Nesneye temas eden b¿t¿n nesneler bir defada seilir. 

Seim yºn¿n¿ gºsteren yeĸil renkli okun yºn¿ aynē zamanda kesicinin hareket 

yºn¿n¿de belirler. 
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ķekil 1.3: Paranēn seilmesi 
 

 

 

 
 

- Chain: Kenar seimlerini zincirleme yapar. 

- Window:  Kenar seimlerini pencere ile yapar. 

- Point: Kenar seimlerini noktalar ile yapar. 

- Area: Kenar seimlerini kapalē alan ile yapar. 

- Polygon: ¢okgen iinde kalan kºĸeleri seer. 

- Single: Tek tek semek iin kullanēlēr. 

- Partial:  Seilen ilk ve son nesneler arasēndaki t¿m 

kºĸeleri seer. 

- Vector: ¢izilen izginin temas ettiĵi nesnelerin t¿m 

kenarlarēnē zincirleme seer. 

- Last: Sonuncu 

- End Chain: Zincir sonu 

- Unselect: Seimi iptal. 

- Unselect All chains: Zincirleme seimi iptal et. 

- Reverse: Seim yºn¿n¿ deĵiĸtirir. 

- Chain feature: ¥zellik deĵiĸtirme. 

- Chain feature options: ¥zellik deĵiĸtirme ayarē 

- Options: Zincir ayarlarē. 

Resim 2.14: Chaining penceresi 
 

¶ Seme iĸlemi tamamlanēnca ekrana 2D Toolpaths-Contour diyalog kutusu gelir. 

Buradan kesici takēm, takēm tutucu ve kesme parametreleri ile ilgili ayarlar yapēlēr. 
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Resim 3.15: 2D Toolpaths-Contour diyalog kutusu 
 

1.4.1.1. Tool (Takēm) 

 

Takēm seimi iin  Select library tool  veya  Create new tool kullanēlēr. 

 

 

¶ Tool dia: Takēm apē 

¶ Corner radius:  U kºĸe kavisi. 

¶ Tool name: Takēm adē.  

¶ Tool #: Takēm no. 

¶ Len. Offset: Takēm boy telafisi 

¶ Head#:Magazin diziliĸ sēra numarasē  

¶ Dia. Offset: Takēm ap telafisi 

¶ Feed rate: Ķlerleme hēzē  

¶ Spindle speed: Devir sayēsē 

¶ Spindle direction: Dºn¿ĸ yºn¿ 

¶ Retract rate: Geri ēkēĸ hēzē 

¶ Plunge rate: Dalma ilerleme hēzē. 

¶ Rapid retract: Hēzlē geri ēkma.  

Resim 1. 16: Tool sekmesi 

¶ Comment: Aēklama. Buraya yazēlan aēklama program baĸēnda listelenir. 
¶ To batch: Operasyonlarē dosyaya kaydedip grup halinde tezg©ha gºnderir. 

¶ Force tool change: Aynē takēm kullanēlmēĸ olsa bile ard arda olan operasyonlarda 

takēmē deĵiĸtirtir. 

¶ Tool filt er: Takēm filtreleme. Sadece seilen operasyona uygun takēmlarē listeler. 

 

 

 



 

 

15 

 

ü Select Library Tool (Takēm K¿t¿phanesinden Se) 
 

Aēlan Tool Selection penceresinden takēm seilip OK tuĸuna basēlēr. Seilen takēmē 

pencereye ekler. Filter Active  (Filtrelemeyi aktif et) seili ise sadece yapēlacak operasyona 

uygun takēmlarē listeler. 
 

 

Resim 1. 17: Tool Selection sekmesi 
 

ü Create New Tool (Yeni Takēm Oluĸtur) 
 

Takēmlarēn listelendiĵi pencere ¿zerinde maus saĵ tuĸuna tēklanēr. Aēlan diyalog 

kutusundan Create new tool seilir. Seimden sonra ekrana Define Tool- Machine Group 

penceresi gelir. Buradan kullanēlacak kesici tipi seilir. Burada End Mill  (D¿z alēnlē parmak 

freze akēsē) seilmiĸtir. 

 

 

 

 

¶ Edit tool:  Takēmēn ºzelliklerini deĵiĸtir. 

¶ Get angled head: Aēlē takēm tutucu se. 

¶ Load tool on machine: Makineye takēm y¿kle 

¶ Tool Manager: Takēm yºneticisi penceresini aar. 

¶ View: Takēmēn parametre sayfasēnda nasēl gºr¿neceĵi. 

¶ Arrange tools: Takēmē numara-alfabetik listeler. 

¶ Re-initialice feeds & speeds: Hēz ve devri baĸa alēr. 

¶ Feed speed calculator: Hēz devir hesaplama 

Resim 1. 18: Yeni takēm oluĸturma diyalog kutusu 
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Resim 1. 19: Feed speed calculator diyalog kutusu 
 

ü Type (Takēm Tipleri) 
 

Ķĸlem t¿r¿ne gºre kesici takēm tipi ve ºl¿leri buradan seilir. 
 

 

¶ End Mill: Parmak freze akēsē 

¶ Spher Mill:Ucu yuvarlak akē 

¶ Bull Mill: Kºĸeleri yuvarlatēlmēĸ akē 

¶ Face Mill: Y¿zey tarama akēsē 

¶ RadMill: Kºĸeleri ie yuvarlatēlmēĸ akē 

¶ Chfr Mill: Kºĸesine pah kērēlmēĸ 

¶ Slot Mill: Kanal ama akēsē 

¶ Taper Mill: Vida ama akēsē 

¶ Dove Mill:V kanal akēsē 

¶ Lol Mill: K¿resel ulu akē  

¶ Drill: Matkap 

¶ Reamer:Rayba 

¶ Bore bar: Delik b¿y¿tme akēsē 

¶ Tap RH: Saĵ Klavuz 

¶ Tap LH: Sol Klavuz 

¶ Ctr. Drill: Punta matkabē 

¶ Spot Drill: Nokta matkap 

¶ Cntr Bore: Kademeli matkap 

Resim 1. 20: Type sekmesi 

 

ü Endmill1 Flat (D¿z Alēnlē Parmak Freze ¢akēsē) 
 

Takēm ve takēm tutucu boyutlarēnēn belirlendiĵi kēsēmdēr 
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¶ Tool #: Takēm no 

¶ Station: -1. Tek fener milli tezg©h 

¶ Capable of: Yapacaĵē iĸlem t¿r¿ 

¶ Rough: Kaba iĸleme 

¶ Finish: Ķnce iĸleme 

¶ Both: Kaba ve ince iĸleme 

¶ Holder Dia: Tutucu apē 

¶ Shank diameter: Takēm sapē apē 

¶ Overal: Takēm tam boyu 

¶ Shoulder: Omuz boyu 

¶ Flute: Kesici helisel kanal boyu 

¶ Diameter: Takēm apē 

¶ Calc.Speed/ Feed: Verilen 

deĵerlere gºre devir sayēsē-

ilerlemeyi hesaplat 

¶ Save to library: Kesiciyi verilerini 

takēm k¿t¿phanesine kaydet. 

Resim 1. 21: Endmil1 Flat sekmesi 

 

ü Parameters ( Parametreler) 
 

Kesici malzemesi, kesme ilerlemesi, iĸ mili hēzē ve iĸ mili dºn¿ĸ yºn¿ gibi ºzellikler 

buradan belirlenir. 

 

 

¶ Rough XY step (%): XY'de 

Kaba iĸlemede yana kayma 

miktarē 

¶ Rough Z step: Kaba 

iĸlemede Z ekseninde hareket 

¶ Finish XY step: Finiĸ 

iĸlemede XYôde yana kayma 

miktarē 

¶ Finish Z step: Finiĸ iĸlemede 

Z ekseninde hareket 

¶ Required pilot dia: Lazēm 

olan kontrol apē 

¶ Dia. offset number: ¢ap 

telafi no 

¶ Lenght offset number: 

Kesici boy telafi numarasē 

¶ Spindle speed: Devir sayēsē 

Resim 1. 22: Parametres sekmesi 


