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GIRIS
Hormaotli oxucu!

Son zamanlar progqramla idars edilon dezgahlar senayenin biitiin sahalerinda
sliratlo va genis totbiq edilmays baslamisdir. Bununla yanasi, bu dazgahlarin
konstruksiyalari, harokat mexanizmlori tokmillasdirilir. Onlarin statik, dinamik
sortliyinin, zarbayea ve titremays davamhliginin, deqiq emal funksiyasinin vo
mohsuldarliginin  yiiksaldilmasi istiqamatinde vo eloco do idarsetma
programlarinin tekmillasdirilmasi istigamatinda isloer aparilir.

Diinyanin aparici dezgahqayirma sirkatlari yiiksek mahsuldarliga malik, an
yuksak daqiqglik aldo etmays imkan veran, bir dezgahda coxlu sayda miixtslif
kecidlori icra eds bilan, programla idars edilan, miiasir, coxfunksiyali metalkasoan
dozgahlar istehsal edirlar. Bu ¢oxfunksiyali proqramla idare edilon dazgahlar
detallarin xarici ve daxili miirekkab sathlarini yonma, ox boyu desik agma va sair
amoliyyatlar: yerina yetirmakls yanasi, hom do detal sathlorinde detalin firlama
oxuna paralel vo perpendikulyar istiqamatdea an miirokkeb forma ve olglida
miixtalif frezerloma amaliyyatlarini icra etmak imkanlarina malikdirlar.

Miiasir programla idars edilon dozgahlarda emal edilon detalin dazgahda
bazalasdirilmasi nazariyyasinin elmi prinsiplari hayata kecirilmisdir. Yiiksak emal

daqigliyini tomin etmak maqgsadi ile miasir dezgahlarda emal prosesi detalin bir
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baglamada emal edilib sona ¢atdirilmasi prinsipiils islayir. Bu magsadle son model
coxfunksiyali torna dazgahlarinda iki spindel istifade edilir: asas vo aks spindel.
Bundan basqa, kasici alot bas kesmoe harakati ilos, asas spindel ise dairavi veris
horakoati ilo tomin edilir. Miiasir ¢oxfunksiyali programla idare edilon torna
dozgahlar1 elmin - texnikanin son nailiyyatlari ilo tomin edilmis yiliksak daqiqliya
malik, miirakkasb sothli hissalarin emalinda istifade edilon an somoarsli
avadanhglardir.

Belo avadanliglara miixtslif miirekkeb forma ve o6lglilore malik detallarin
emall lc¢lin idarsetmo proqramlarin1 tortib eds bilon savadli texnolog-
programcilar xidmat etmolidir. Istehsalat sahslorinde proqramci texnologlarla
yanasl, muasir avadanliglara xidmeti bacaran yiliksek ixtisasli tenzimlayicilar,
cilingar vo operatorlar da talab olunur.

Bu vasait ii¢ talim naticasinin asasinda tortib edilmisdir ve proqramla idars
edilon dazgahlar lizre tornagi-operator ixtisasina yiyalonmak istoayon pesa tahsili

tolabalari liclin nazards tutulmusdur.
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»

“Proqramla idars olunan avtomat va yarimavtomat torna dazgahlarr’
modulunun spesifikasiyasi

Modulun adi: Programla idars olunan avtomat va yarimavtomat torna
dazgahlari
Modulun iimumi maqsadi: Bu modulu tamamladigdan sonra talabs dazgahin
yaddasina yazilmis programa uygun mamulati ve alati se¢mayi va bazalasdirmag:
bilacak ve dazgaha nazarati, lazim olsa, miivafiq redakts islarini ve xidmat etmayi
bacaracaqdir.
Talim naticasi 1: Proqramla idars edilan torna dazgahlarin is prinsipini
bilir va onlar1 farqlandirmayi bacarir.

Qiymatlandirma meyarlari
1. Programla idara edilan torna dazgahlarinin konstruktiv farglarini va tayinatini izah
edir.
2. Dazgahin asas is¢ci mexanizmlarinin is prinsipini sarh edir.
3. Dazgahlarda istifads edilan idarsetma proqram sistemini farqlandirir.

Talim naticasi 2: Proqramla idars edilon dazgah alatlarini
forqlandirmayi va se¢mayi bacarir.

Qiymatlandirma meyarlari
1. Programla idars edilan torna dezgahlarinda istifads edilan alatlari segir.
2. Alatlari dezgahda va ya alat tartibatinda texnoloji ardicilliga uygun yerlasdirir.
3. Alati deyismayi nlimayis etdirir.

Talim naticasi 3: Daxil edilmis proqrama uygun texnoloji ardicilhig:
Bilir va torna dazgahini idars etmayi bacarir.

Qiymoatlandirma meyarlari
1. Dazgaha xidmat etmayi va tohliikasizlik texnikasi qaydalarini sadalayir.
2. Koordinat oxlarina gora dezgah-tartibat-alat sisteminde mamulati ve alatlari
bazalasdirmagi hayata kecirir.
3. Daxil edilmis programa uygun dazgahi tam is¢i veziyyatina gatirmayi niimayis
etdirir.
4. Idarsetma monitorundaki géstericilara uygun tedbirlari hayata kegirir.
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TOLIM NOTIiCO9SI 1

Programla idars edilan torna dazgahlarin is prinsipini
bilir va onlari farqlandirmayi bacarir.

1.1. Proqramla idars edilan torna dazgahlarinin konstruktiv farqlarini va
toyinatini izah edir.

» Proqramla idara edilan torna dazgahlarinin konstruktiv xiisusiyyatlari

Azarbaycan Respublikasinda bu qrup dazgahlar istehsal edilmadiyini nazara alsag,
masingayirma sanayemizda diinyanin bir cox bu sahads inkisaf etmis 6lkalarinin, o
ctimladan ABS, Tiirkiys, Rusiya, Almaniya, Yaponiya, Cin, Tayvan, Cexiya, Bolqaristan vs s.
olkalarin qabaqcil dezgahqayirma sirkatlarinin avadanliglarindan genis istifada edilir.
Ona gora do bu avadanliglarin cografiyasi, konstruksiyalari, markalanmasi, program

tominatlari forglidir. Buna baxmayaragq, belo dozgahlarin toyinati va is prinsipi eyni olaraq
qalir (Sakil 1.1).

Microcut i
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Sakil 1.1. Proqramla idara edilan torna yarimavtomat va avtomat dazgahlarinin miixtalif konstruksiyalari:
a) torna revolver - proqram taminati “Mitsubishi”; b) torna vintkasan — proqram taminati “Mitsubishi”;
d) torna universal — proqram taminati “Siemens”; ¢) torna ¢ubuq emall - proqgram taminati “Fanuc”;

e) torna yellancak (karusel) - program taminati “Siemens”; i) torna vintkasan - proqram taminati “Siemens”;
k) agir (unikal) torna - proqram taminati "Hardinge”; q) ¢ox tayinatli torna - proqgram taminati “Siemens”;
J) maili istigamatlandiricili torna — proqram taminati “Fanuc”.
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Programla idars edilon torna dazgahlarin al ilo idars edilon yarimavtomat
dazgahlardan asas farqi ondan ibaratdir ki, bu avadanhqglar eyni tipli detallarin emalinda
yiksak mahsuldarliq, an yiiksak dagqiqlik alde etmays imkan verir. Bu dazgahda bir
baglamaya ¢oxlu sayda saquli va iifiigi oxlarda yerlagson miuxtalif sathlards an miirakkab
kecidlari icra etmak miimkiindiir. Bu coxfunksiyali proqramla idars edilan dazgahlar
detallarin xarici ve daxili miirakkab sathlorini yonma, ox boyu desik acma va s.
amaliyyatlar1 yerina yetirmakla yanasi, ham da detal sathlarinda detalin firlama oxuna
paralel va perpendikulyar istigamatds an mirakksb forma ve 6l¢ciide miixtalif frezerloma
amoliyyatlarini da icra etmsak imkanlarina malikdirlar. Sakil 1.2-ds torna revolver
dozgahinin sada konstruksiyasi gosterilib. Sads konstruksiyaya malik olmasina
baxmayaraq, bu dazgah an miiasir proqram tominatina malikdir.

Revolver bashq: Ekran - manitor

Harakat vinti

Stanina Emal zonasi Harakat istiqgamatlendirici Limit kecid

Sakil 1.2. Torna dazgahinin sada qurulusu

Bu doazgahlarin texnoloji imkanlar1 genisdir. ©sason, yiiksek daqigliye malik,
miirakkab ayri sathli ve ya miirakkab profilli satha malik, firlanma oxu olan hissalarin
emal {¢iin istifade edilir. Istehsalin néviinden asili olaraqg, kicik seriyali miixtalif
miirakkab hissalarin emalindan baslayaraq iri seriyali eyni tipli hissalarin emalinda genis
tatbiq edilir.

Bels dazgahlarin texnoloji imkanlar1 miixtalif faktorlardan asilidir. Bunlara, asasan,
dazgahin konstruksiyasi, daqiqlik sinfi, hansi mexanizmlardan yigilmas1 ve dazgahda
istifads edilan proqram tominatinin texniki xarakteristikasi va s. aiddir.

Yigilmasina géra (tartibatina gora) proqramla idara edilan dazgahlar iki miistaqil
qrupa ayirmagq olar:

10
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1. Universal torna dazgahlarin bazasinda yaradilmis dezgahlar.

2. Miayyan sinif mamulatlarin emal ii¢lin orijinal tertibath xiisusilasdirilmis
dazgahlar.

Birinci qrup proqramla idara edilan torna dazgahlar1 analoji universal torna
yarimavtomat dazgahlarindan az farqglonirlar ve asasan, horizontal miistavida yerlagon
istiqgamatlandiricilards harakat edirlar.

Bela dazgahlara torna revolver, torna vintkasan, torna ¢cubuq emali avtomatlarini v
s. misal géstarmak olar.

Ikinci sinif proqgramla idare edilon torna dezgahlan farqli tertibata malik olub
harakat istigamatlandiricilori saquli ve ya maili mistevide yigilmis
istiqamatlandiricilorde harakat edirlor. Buna torna yellancak (karusel), torna maili
harakat istigamatlandiricilari olan torna dezgahlarini misal olaraq géstarmak olar.

Maili istiqamatlandiricili torna proqram dazgahlari torna qrupu dazgahlarina tatbiq
edilmis texnikanin son yeniliklarindandir. Bu dazgahlarin yaradilmasinda miiasir
innovasiya texnologiyalarindan genis istifads edilmisdir. Bu seriya dezgahlarin staninalari
600 va 450 maillikde istehsal edilir (Sokil 1.3). Iki oxu vardr.

Sakil 1.3. Maili istigamatlandiricili torna revolver dazgahinin emal mexanizmlari

Dazgahda emal prosesini idara etmak li¢liin “Fanuc”, “Siemens” va s. sistemlarindan
istifada edilir (Sakil 1.4). Bu idarsetma sistemlarinin bir-birindan ¢ox da ciddi ferqglari
yoxdur.

"Fanuc Ltd" dinyada miasir coxfunksiyali, etibarli emal proqram idareetma
sistemlarini yaradan qabaqcil sirkatlordsan biridir. Bu sistemds timumi idars edilan
oxlarin say1 6, bir defeys idara (emal prosesinds istirak edan) olunan oxlarin say1 ise 4-

11
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diir. Bu sistemin farqli cohati gisminda sistemin tez 6yranilmasi; emal prosesinin sikllar
(emsaliyyatlar, kecidlar) tizra proqramlasdirilmasinin mimkiinliyii; CAM sistemlarla
programlasdirma imkanlari; rangli monitor; proses yerdayismalarin reqamsal idaraetma
sistemini va s. gdstarmak olar.

"Siemens" sirkati miiasir texnoloji idaraetmsa sistemlarinin yaradilmasinda liderdir.
Bu sistemin "Fanuc" sistemindan yuxarida gosterilmis xarakteristikalardan slavs, bir sira
farqli cohatleri var. Bu sistemin 6zayi (VNCK) NX CAM vs ya virtual masinda emal
prosesini genis simulyasiya etmak imkanina malik olmasidir. Horizontal va ya vertikal
qurulusda olmagla yanasi, birbasa miixtslif interfeyslorden, o ciimleden USB, RJ45
Ethernet, flas-kart va s. istifade etmakls kompiitera qosulmaq imkanina malikdir.
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Sakil 1.4. "Fanuc"va "Siemens" tipli idaraetma sistemlori

Programla idara edilon blitiin torna dazgahlart kasici alatin dayisdirilmasins,
yerlasdirilib, baglanib a¢ilmasina gore asagidaki novlars boluntir:
1. Kasici alatin sl ila acilib dayisdirilen proqramla idars edilan torna dazgahlari;
2. Kaski baghginin avtomatik donmasini temin edan va ya revolver baslgl
programla idars edilan torna dazgahlary;
3. Alat maqazinindan kasici alati avtomatik deyisen proqramla idars edilan torna
dazgahlari.
Daqiqliya gora torna dazgahlari asagidaki névlara béltintir:
- Normal daqiqlikda - H(N) sinfi;
- Daqiqlikda - II(D) sinfi;
- Yiiksak daqiqlikda - B(Y) sinfi;
- Xiisusi yiiksak daqiqlikda - (A) sinif dazgahlar.

12
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Texnoloji tayinatina gors proqramla idars edilon torna dszgahlari emal edilan
mamulatin konstruktiv - texnoloji xiisusiyyatlarina gors ayri yarim qruplara ayirmagq olar.
Proqramla idars edilan torna dazgahlarinda emalin miimkiinliiylinii nazara alaraq
firlanma oxu olan biitiin hissaleri dord asas qrupa bolirlar:
- Halga tipli hissalar;
- Oymag, qisa val, barmaq tipli hissalar;
- Vallar, stangq tipli uzun hissalar;
- Cubuq materialindan xirda sada hissalar va bolt-qayka-sancaq va s. hissalar.

Emal prosesinin texnoloji talablarindan asil1 olaraq, yuxarida gosterilmis har bir
grup hissalar ti¢ yarim qrupa boéliins bilar:
- Ancaq xarici sathlarin emal1 talab olunan hissalar;
- Ancaq daxili sathlarin emal1 talab olunan hissalar;
- Xarici vo daxili sathlerin emali talab olunan hissalar.

Har bir tip hissanin konstruktiv xiisusiyyatlarini ve texnoloji imkan talablarini
nazara alaraq ylksak daqiqlik, mahsuldarlqg, texniki xidmat imkani toemin edan dazgah
segilir.

Bununla slagadar proqramla idara edilan biitiin torna dazgahlarini 8 asas
yarimqrupa bolmak olar:

1. Emal olunan mamularin diametri 320-1000 mm olan proqramla idars edilon
torna dazgahlar.

2. Support tizarinds emal diametri 160-400 mm olan patron-markaz vo markaz
programla idars edilan torna yarimavtomat dazgahlari.

3. Oziil iizerinds (stanina) emal olunan hissenin diametri 200-630 mm olan
patronlu proqramla idars edilon torna yarimavtomat dezgahlaru.

4. Emal olunan ¢ubuq moemulatinin diametri 25 va 65 mm olan patronlu
programla idars edilan torna revolver dazgahlari.

5. Emal olunan ¢ubuq mamulatinin diametri 16 vo 50 mm olan proqramla idara
olunan torna revolver avtomatlari.

6. Emal edilon mamulatin diametri 1000-1250 mm olan proqramla idara olunan
alin yarimavtomat torna dazgahlari.

7. Support tzarinds emal diametri 800-3000 mm olan proqramla idars edilan
agir val-torna dazgahlari.

8. Emal diametri 1250-8000 mm va ondan artiq olan proqramla idara edilan
torna yellancak dazgahlari.
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Har bir qrup dazgahin teyinat sahasi, markalanmasi, daqiqliyi, konstruksiyasi,
program teminati farqli ola biler. Bunu nazars alaraq, proqramla idara edilan
avadanliglar1 idars etmazdan qabaq dazgaha aid biitiin malumatlar1 tam dyranmak talab
olunur.

Sakil 1.5-da bir ¢ox funksiyalari 6ziinde comlasdiren miiasir, proqramla idara edilon
dozgahin asas mexaniki emal mexanizmloeri va oxlar ilizre herakst istiqgamatlari
gostarilmisdir.

Arm type ATC

First spindle

Live tooling turret

Zz-axis

( Casting structure of GMS-2600 series shown )

Sakil 1.5. Dazgahin asas mexanizmlarinin koordinat oxlari boyu harakat strukturu
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1.2. Dazgahin asas is¢i mexanizmlarinin is prinsipini sarh edir.

» Proqram dazgahinin asas mexanizmlari va is prinsipi

Malum oldugu kimi, 6lkemizds masin istehsalinda istifade olunan torna
avadanliglarinin aksar hissasi orta qabaritli hissalarin emali ticiin nazards tutulmusdur.
Ona gora do nimunsa kimi bu avadanhglarinin asas mexanizmlarinin is prinsipini
nazardan Kkecirak. Digar terafden istehsalat sahalarinds an ¢ox istifada edilan bu
dazgahlarin is prinsipi emal edilan hissanin uzunlugu va diametrindan asili olmayarag,
konstruksiyalar1 bir-birina ¢ox oxsardir. Sakil 1.6-da torna dezgahinin asas mexanizmlari
geyd edilmisdir.

10
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Sakil 1.6. Torna dazgahinin asas mexanizmlarinin xarici gortntust

iso salma (proqram nazarat) l16vhasi
Patron

Soyuducu maye ¢ani

Veris mexanizmi (support qrupu ils birlikda)
Alat bashg

Stop dilymasi

Stanina

Yag ¢coni

. Hoarakat vinti mexanizmi

10. Dal asiq

11. Dal asiq pinolu

12. isiglandirma

©P®NO U A WN R
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16

Sakil 1.7-da proqramla idars edilan torna dezgahinin asas mexanizmlarinin va

hissalarinin yerlosma sxemi aks etdirilmisdir.
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Sakil 1.7. Torna dazgahinin asas mexanizmlarinin va hissalarinin yerlasma sxemi:

Dazgahin asas oturacagi yonqar transportiri ila birga;
Govdasi-staninasi;

Support qrupu;

Uzuna harakat vintin barabaninin (valinin) verisi;
Uzununa harakat vintinin dayagy;

Elektromexaniki intiqall1 mexanizs edilmis patron;
Hoarakatsiz ¢opar;

Hoarakatli ¢copar;

. Spindel as181 (qabaq as1q);

10.Dazgahi idara edan elektrik qutusu;

11.8 va yal2 movqeli avtomatik alat bashgi;
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12.Support qrupunun ¢apari;

13.Dal asiq;

14.Dal as1q pinolunun elektromexaniki intiqals;
15.Kommunikasiya ayiricisy;

16.Dazgahi idars etma pultu;

17.idara etma pultunun kronsteyni;
18.Uzununa harakat vintinin sag dayagy;
19.Spindel asiginin yaglama stansiyasi;
20.Miiharrik qurgusu;

21.Arxa zona ¢apari;

22.Enina harakat intigaly;

23.Enina harakat vintinin barabaninin (valinin) verisi;
24.Diiyiiniin torkibinda qutu.

Sokilda gostarilmis bazi harakatli ve harakatsiz asas dasiyici hissalarin is prinsipini

nazardan kecirak.

Dazgahin govdasi enins I1 sakilli gabirgali, aksar hallarda qutuya banzar formada

xlisusi cuqun materialindan tokma tisulu ile hazirlanir. Uzarins va ya icorisine termiki

edilmis va daqiq pardaqlanmis harakat istiqamatlandiricilari (harakat

istigamatlandiricilarinin en kasik formalari, (Sakil 1.8) olan govda yerlasdirilir. Birlikda
dazgahin staninasi adlandirilir. Dazgahin staninasina qabaq asiq (spindel asig1), karetka
(baraban, val), uzununa veris intiqaly, enina veris intiqali, arxa asiq quragdirilir.

ahata edilan istiqgamatlandiricilar -

55° 55°

ahata edan istigamatlandiricilar

1 %@

q)

Sakil 1.8. Harakat istiqamatlandiricilarinin en kasik formalari
a)diiz bucagq, b) ti¢ bucaq, v)qaranqus quyruq, q) silindir

17
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Spindel duyini dazgahin an ¢ox mexaniki, istilik va istilik-fiziki tesirlare maruz
galan mexanizm oldugu tg¢ilin ona xiisusi talablar qoyulur (Sakil 1.9). Spindels harakat
elektrik miiharrikindan birbasa qayis 6tiirmasi vasitasi ila verilir.
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Sakil 1.9. Spindel bagsliginin sxematik gértintisti

Oksar torna dazgahlarinda emal edilen hissani baglamaq tli¢lin 2-3-4 yumurcuqlu
mexaniki, (Sakil 1.10) hidravlik ve ya pnevmatik patronlardan istifads edilir (Sakil 1.11).

$akil 1.10. Ozii-6zunti markazlayan tic yumurcuqlu Sakil 1.11. Pinovma patron
torna patronu

18
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Torna dezgahlarinin patronunun is prinsipi sadadir. Ozii markszlaysn yumurcuglu
mexaniki torna patronunda emal edilan hissa patronun yumurcuqlar1 arasinda
dayagadak yerlasdirilir. Yumurcugqlari al agari vasitasi ila sixan zaman emal edilan hissani
6zl markazlayir, bazalasdirir ve baglayir. Torna patronundan hissalari ham xarici sath,
ham da daxili sathlerin emali Uglin istifads edirlar. Xiisusi tertibatlardan istifada
olunmayan hallarda daxili ssthdan tutaraq hissani bazalasdirmaq TUg¢lin patronun
yumurcuglarini ¢cevirmak lazim galir.

Sakil 1.11-da gosterilmis pinovmo patronlarin konstruksiyalar1 miixtalif ola bilar.
Eyni ile bunu 2 takth hidravlik silindrlar haqgqinda da demak olar. Bundan basqa, miixtalif
hidravlik intiqalli patronlardan da istifads edils bilar.

Sadaca bunu basa diismak ii¢lin sxemda verilmis membranl pnevmopatronun is
prinsipini nazardan kecirmak kifayat edar (Sakil 1.12). Pnevmo silindr stokuna (1) irali
harakat verildikda patron gévdasina (2) baglanmis membranini (3) 2-3 mm irali garildir
vo membrana baglanmis yumurcuq dodaqglari (4) eyni 6l¢iida genislonir. Emal edilacak
hissa (5), dayaq (6)-ya soykenslonadok patrona oturdulur. Stoka edilan tazyiq
gotirildikds membran avvalki vaziyyatina qayidaraq hissani sixir. Emal prosesindan
sonra eyni qayda ile patrondan ¢ixarilr.

T

\\\\
.
-t

Sakil 1.12. Membranli pnevmo patronun sxemi

Bazi emal proseslarinds dazgah spindelinds hissoni baglamaq tg¢iin 2-3-4
yumurcuqlu patron avazina sanqali patrondan istifads edilir (Sakil 1.13).

Sanqalar miuxtslif 6l¢iilarde olur. Dazgahin komplektina dastlayici kimi asas ve ya
komakgi tertibatlar gisminda daxil edilir. 9sas funksiyasi emal edilon hissani
bazalasdiraraq harakatini mehdudlasdirmaqdan ibaratdir. Bu patronlarin asas is¢i hissasi
daxile yerlasdirilmis 3, 4 vo ya 6 barabar 6l¢iide yarpaga boliinmiis metal oymaqdan
ibaratdir. Sanqa konstruksiyalari iki tips bollintr: sixic1 ve emal edilon mamulati emal
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20

zonasina veran. Sixicl oymaq govdasi, asasan, li¢ barabar hissays natamam yarilaraq
dibdan yarpagqlari formalasdirir. Sanqga oymag termiki emal edilmis olur.

Emal edilon mamulu emal zonasina veran sanqada oymagq yarpaqlari yayl tipds olur
va yarpaglarin say1 modeldan asili olaraq dayisir.

Sakil 1.13. Sanqgali patron

Staninanin  iizerinde karetkani bazalasdirmaq Ug¢iin staninanin qgabaq
istiqamatlandiricisi geyri-barabar yanli prizma formali, arxa istiqgamatlandirici diiz
miistavi sakilli formal olur.

Arxa asiga (dal asiq) texnoloji prosesin talabinden asili olaraq, harakatli va ya
harakatsiz markaz yerlasdirila bilar. Bu markaz dazgahin spindel desiyi oxu ils dal asiq
moarkaz oxunu Ust-liste salir. 9ks halda emal edilan hissa daqiq alinmaz. Digar terafdan
konus sathlarin emalinda dal as181 konus bucagina uygun (asasen, sl ile idars edilan torna
yarimavtomat dazgahlarda) strtisdiirmakle emal etmak olar.

Proqramla idars edilan dazgahlarin aksariyyati pinolla (Sakil 1.7) temin edilirlsr,
bu da dal as1q funksiyasinin avtomatik icra edilmasina imkan verir.

Yuxarida sorh etdiyimiz dazgah mexanizmlarinin konstruktiv ve funksional
miixtalifliyini daha genis basa diismak ii¢iin sakil 1.14-ds verilmis mexanizmlars nazar
yetirak. Sakildan goriindiiyt kimi, bir ¢cox proqram dazgahlarinda dal (arxa) asiq avezine
aks spindel yerlasdirilir. Bunu daha aydin goérmak tlgin mailli istiqgamatlandiricili
program dazgahi staninasi tizarina y181lmis bazi mexanizmlars nazar yetirak.
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( Revolver baghqi (yuxari) J

Y-Axis
N Z1-Axis

( Maili istigamatlandirici

( A

Revolver bashai ( asagi )

Sakl 1.14. Torna dazgahi staninasi tizarina asas qovsaqlarin yigilmasi

Uzununa veris intiqgali 6ziinda vint-gayka birlasmali yastiq 6tiirmasini, vint dayagini,
sabit carayan elektrik miharrikini, eloca da vintle mufta tizerinden birlasdirilmis aks-
alage datgikini (sensorunu) birlasdirir. “Razmer 2M-5-21" intiqall1 16/12093C39 modelli
dazgahlarda bu aks harakat datciki asinxron (dayisen carayan) elektrik miiharrikina
qosularaq istifads edilir. Tomir islori zamani1 karetkani harakst etdirmak maqsadils
dazgah intiqalinda sl ils alave 6tiirma nazards tutulmusdur.

Enina harakat intiqall 6ziinds yastiq 6tirmasini, vint - qayka birlasmasini, vint
dayagini, sabit va ya tonzimlanan dayisen carayan elektrik miiharriki intigalini ve mufta
ila vint vasitasi ila birlagdirilmis aks alaga datcikini birlasdirir (Sakil 1.7). 9ks istigamat
datgiki uzununa veris intigalinda oldugu kimi, enina veris intiqalinda da eyni qaydada
islayir. Tomir zamani isa qurasdirilmis sl ils harakat etdirilon 6tiirmadan istifade edilir.

Els torna dazgahlari var ki, bu 6tiirma va val qurasdirilmir. Beloe dazgahlarda enina
veris supportunu qayka acari vasitasi ile vintin bashgini déndermakla ol ilo harakat
etdirirlar.

Bu tip torna dezgahlar1 6, 8 ve ya 12 pozisiyall horizontal oxlu disk formali
avtomatik universal alat basligl ilo tomin edilir. 6 pozisiyali basliqda 6 alat radial
istiqamatda va 3 kaski ox boyu istiqgamats baglana bilar. 8 pozisiyali alot basliginda 8 blok
alat radial ve ya ox boyu baglana bilar, eloace do 12 pozisiyali baslglarda alatlar
tonzimloma zamani detala géra kombinas edilmis gaydada baglana bilar ($akil 1.15).

Sakil 1.15-dan goriindiiyli kimi, proqramla idars edilon torna dazgahlarinin alat
(revolver) basliqlari xiisusi tartibat ve alat barkitma sistemlari ilo temin edilib. Bu sistema
gora alat texnoloji prosesa uygun pozisiyalarda yerlasdirilarak baglanir va har bir alate
nomra verilarak dazgahin proqram yaddasina geyd edilir ve yaddasda saxlanilir.
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Sakil 1.15. Torna dazgahinin universal alat basligi: a) alat basliginin govdasi;
b) bashq yigimda; c) alat patronda; d) alat patronu konstruksiyalari; e) alat patronu kaski ila;
J) torna alat basligi hissalari va yigmaya (sékma) hazirliq sxemi.

Programla idars edilen dazgahlarda hoarakati canlandirma sistemlarindan biri
hidravlik sistemdir (Sakil 1.16). Bu sistemin kdmayi ile bitin surtiinma sathlari
yaglanmagla yanasi, enins ve uzununa herakst mexanizmlarinin intigallar1 birbasa
hidravlik stansiyadan gidalanir.
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Hidravlik stansiya yag c¢onindan, yag nasosundan, yag silizgacindan, hidravlik
klapanlardan, yag naqgli borularindan va qovsaqlarindan, tazyiq gosterici cihazlardan va
sair ibaratdir. Sakil 1.16-da hidravlik stansiyanin imumi goriiniisii verilmisdir.

77T

Sakil 1.16. Hidravlik stansiya

Kosma prosesinda alatin kasici tili ilo emal sathi arasinda yiiksak istilik yaranir.
Emal edilon materialin markasindan, emal rejimlarinden, yonqarin qalinligindan,
kaskinin handasi parametrlarindan va sair asili olaraq, temperatur 600-700 C°va daha
cox yiiksala bilir. Bu da kasici alatin tez siradan ¢ixmasina, emal edilon materialin
torkibinda struktur dayisikliklorinin yaranmasina sabab olur. Bels hallarin olmamasi
ticlin dozgahlar intensiv maye soyutma stansiyalari ile temin edilir (Sakil 1.17).

Sakil 1.17. Soyuducu maye stansiyasi
Avtomatik universal alat bashiginda Ust terafds soyuducu mayenin emal zonasina
verisini tenzimlamak magqsadi ils kran qurasdirilir ($akil 1.18).
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Sakil 1.18. Emal zonasina soyuducu mayenin verilis qaydasi

Programla idars edilon doazgahlarin soyutma sistemlarinds, asasan, “bor”
yaglarindan istifada edilir. Bu mayelar emal zonasini soyutmaqla yanasi, emal olunan
hissanin tez paslanmasinin, kaskinin tez yeyilmasinin qarsisini alir.

Dal asiq staninanin iizarinds olan istiqgamatlandiricilardas xtisusi ekssentrik valin ve
sixicl dirsaklarin koémayi ile staninaya barkidilir. Dazgahin dal asig1 miixtalif variantlarda
hazirlana bilar. Proqramla idars edilan dazgahlarda mamulatin sixilmasi dal asiq
morkazinin harakati ile yerina yetirilir. Sixic1 pinolun basligdan harakati elektromexaniki
intigalin kdmayi ile aparilir. Bels basliglar pinolun veziyyatina nazarat ve harakat etdirma
intigall ilo tomin edilir. Bunun tg¢iin dal asiqda qapayici datgiklar yerlasdirilir ki, bu
datgikler (sensorlar) pinolun harakati zamani isa dusur, avtomatik siklde pinolun
harakati va vaziyyati haqqinda signal verir. Mamul qurasdirilmadiqda va ya diizgiin
yerlasdirilmadikda pinol is¢i vaziyyati kecir, yumurcuq datgiki (sensoru) ayirir va
avtomatik sikldas isi davam etdirma signalini vermir.

Limit kecid datciki (sensoru) olan idars etme yumurcuqlari firlanan vala
qurasdirilib ve pinolun harakat vinti ile sonsuz vint-¢op disli ¢arx 6tlirmasils birloasma
amala gatirir. Talab olduqda konkret detala uygun tanzimlanmak imkanina malikdir.
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1.3. Dazgahlarda istifada edilon idaraetma proqram sistemlarini forqlandirir.

» Torna dazgahinin asas idara orqanlari va progqram sistemi

Sakil 1.19-da dazgahin idaraetma organlarinin yerlasma sxemi verilmisdir.
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$akil 1.19. Idara etma organlarinin yerlasma sxemi:

Dazgahin idaraetmsa lovhasi;

Spindelin firlanma doévrlari diapazonunu qurasdiran dastak;

Enina supportu al ils (irali-geri) harakat etdiran dastoak;

Olgmo intigallarinin isine nazarat l6vhasi;

Dazgahin isinin idars pultu;

Dal as181 dozgahda barkitma dastayi;

Yonqar kanarlasdirma transportirini idaraetma 16vhasi;

Uzununa veris karetkasini (sola-saga) al il harakat dastayi;

Roagamsal proqram idaraetmsa klaviaturasi;

Dal as1q qosalasdirilmis pinolunun (yaxinlasma - uzaqlasma) idars pedaly;

. Patronu sixib bosaltmani idars edan pedal;
. Mbalumat simvollarini aks etdiron blok - program malumatlarina gozls nazarat vo

alatin korreksiya edilmasi;
Dal as1q pinolunu sixan dastak.

Programla idars edilon miiasir torna dazgahlarinda, asasen, CNC (Computer
Numerikal Control) sinfinden olan kompiiter nazarat ve idars etms qurgularindan
(sistemlardan) istifadas edilir (Sakil 1.20).

CNC sinifli sistemlarin asasini rogemli proqram idars etma funksiyalarinin yerina
yetirilmasi t¢lin programlasdirilan mikroelektron hesablama masinlar: tagkil edir. Bu
sinif sistemlarin xiisusiyyati istismar dovriinde heam hissanin idareetms proqraminin,
ham de sistemin 0Oziinlin isloma proqraminin, konkret deazgahin xiisusiyyatlarinin
maksimum nazars alinmasi magqsadils, dayisdirilmasi ve korreksiya edilmasindan

ibaratdir.
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$akil 1.20. [daraetma

Idarsetms sisteminin proqram kompleksinin modul prinsipi {izre qurulmasina
calisirlar. Sistemin asas modullar1 asagidakilardir:
- Idarsetms programinin yiiklonmasinin daxiletms va kadrin siniflarinin acilmasi
(oxunmasi) da daxil olmagla idars olunmasi proqrams;
- Koordinat yerdayismalarinin idars olunmasi altproqrami va texnoloji
komandalarin yerins yetirilmasi altproqrami da daxil olmaqgla dezgahin idara
olunmasi programi.

Koordinat yerdayismalarinin idare olunmasi altproqram interpolyasiya, siiratin
verilmasi, siiratli gedisin idara olunmasi bloklarindan ibaratdir. Bu bloklara ise asagidaki
bloklar daxildir:

- Verilanlarin hazirlanmasi proqram bloku;
- Program - dispetcer yaradan blok;
- Drayver - xarici qurgular ila islomak liclin standart operatorlar (altprogramlar).

CNC sinifli sistem dialoq rejiminds proqramlarin yenidan islanmasing,
sazlanmasina ve onlarin redakts edilmasina imkan verir. Bu sahada "Siemens" va "Fanuc”
sirkatlarinin nazarat-idarsetma sistemlari mithiim rol oynayir (Sakil 1.21 va 1.22). Bu
sistemlarin farqi va Ustiin cahatlari haqqinda qisa malumat (sahifs 10-da) verilmisdir.
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Sakil 1.21. "Siemens" nazarat paneli

Idarsetms va nazarat panellarinds program ve idarsetms komanda diiymalarinin
oxunmasi cadvalda verilmisdir.

Sakil 1.22. "Fanuc" nazarat paneli
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» EKkran menyularinda diiyma iistii yazi va isaralarin oxunmasi

ON POWER: Bu diiymani basdiqda dezgahin nazarat paneli ve monitoru agilir.
OFF OFF: Bu diiyma basildiqda nazarat paneli ve monitor soniir.
< Bundan éncaki menyuya doniis diiymasi
> Sonraki menyuya kecid diiymasi
EDIT rejimindan programi baglamag, bazi programlar1 dayandirmag, MDI va
AUTO rejimlarini islatmak istemayan amrlari lagv etmak, bazi hayacan
mesajlarini silmak ti¢ilin istifads edilir.

A) Programui isladir
B) Hayacani gqapadir
C) EDIT programinda iken kursoru diiz rejimin baslangicina kegirir.

CURSOR CURSOR dilymaleri var. Harakat istiqgamati yuxari ox istiqgameti tigiin sag (irali)
vo yuxarl istiqgamata dogru (arxa) yuxaridir.
1 A) Diizslis edildikds kursor ox istiqgamatinda harakst eda bilar.

B) EDIT rejimindan programda har hansi bir xarakters va ya xataya kegmak
ticiin istifads olunur.

C) C) Nizamli va ya avtomatik olduqda yaddasda saxlanan proqrami geri

{ ¢agirmagq Ugiin istifada olunur.

raGE SOHIF: Dilymoalar sahifs secim diiymaleridir. Asag arrow ils géstarilon
1 diiymaya basildiginda novbati sahifaya kegilir ve yuxar ox ils gostarilan
diiymeani avvalki sahifaya basir.
{ Programdaki xatlarin say1 ¢ox oldugundan digar sahifalara ke¢mak ligtlin istifada
edilir.

SHIFT: ikigat simvol aparan diiymaler var. Yuxariya kecid bu dilymani temin
SHIFT edir. Registra kecirma

ALTER: Change diiymasini basin. Yazilmis har hansi bir simvolu va ya bloku avaz
etmak Ugln istifada olunur. Kursor dayisdirilacak amrdan avval gatirilir.
Dayisdirilacek yeni amr yazilir va sixilir. 9mrlara diizalis edilir.

ALTER

INSERT: Xatirlanmayan proqram xattinds amrlari daxil etmak ti¢iin istifada
INSRT olunur. Bu, programa daxil edilacak har komanda va ya blokun program xattina
yazilmasi va bu diiymayas basilmasi demakdir.

Proqrama diizalis rejiminds yazilmis simvollar1 daxil etmaya imkan verir.

DELETE: Program igarisinda yazilmis olan xarakterlari silmak i¢in istifada
DELET olunur. Kursor silinmasi istonilan xarakterlarin sagina gatirilir ve bu diiyma
basilir.

EDIT vaziyyatinda oldugda programlari da silir.
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EOB

CAN

INPUT

POs

PROGM

MENU
OFFSET

DGNOS
PARAM

OFR
ALARM

AlX
GRAPH

EOB: Program yazildiginda bir program blokunun sonunu géstaran diiymadir.
Program zamani har bir xattin sonunda bu diiymani basmagq lazimdir.

CAN: Program xattindaki son xarakteri silmak tciin istifads olunur.
Yazildig1 va redakts edildiyi zaman saxlanmayan simvollart silir.
[REL] -da U, V axinlarini sifirlamaq ti¢iin istifads olunur.

INPUT: Daxili malumatlari yaddasa daxil etmak iigiin istifade olunur (masalan,
MENU OFFSET-a dayarlar, parametrlar daxil edilir).
Bundan slavs, bu diiyma PC ile program otiiriilmasi liglin do istifads olunur.

POS: X va Z axinlarinin yerlasdiyi néqtenin movqeyini gostarir

PRGM: EDIT rejiminde yazilmis programi gérmak va programlari yaddasda
saxlamaq imkani verir.

OFFSET: Tool-lar1 yeniden qurmagq li¢iin lazim olan sahifani géstarir.

DGNOS PARAM: By, magin parametrlarini agmaga imkan verir

Hayacan vaziyyatinds malumat almagq liglin bu diiymani basin. Alt menyular
(ALARM) va (MSG) gostarilir.

(ALARM): Signal ndmrasini qaytarir.

(MSG): Movcud vasitenin vaziyystini gostarir.

AUX GRAPH: Alatlarin kasici harakatlarini gostarir. Bir sozls, detalin
simulyasiyasini gora bilarik.

» Proqram diiymsalari va funksiyalari

AUTO: Avtomatik olaraq proqramlari islayan isloma dilymasidir. Bazi nazarat
vahidlari MEM adlanir.

EDIT: Yeni programi mévcud bir proqrama yazmagq va ya dayisiklik etmakdir.

MDI: Manual data girisi (CYCL START diiymasi basildiginda qisa proqram
yazma rejimi silinir).

Qeyd: "Siemens" nazarat edilon masinlarinda yazilan proqram yaddasdan
silinmaz.
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CYCLE START
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JOG (Manual) rejimi: Bu miivafiq diiymslari istifads edarak al harakat
rejimidir. Bu rejimda program islemir, yalniz diiymslar aktivdir. Kasici yem
tadariikiindas va ya siiratli yem rejiminds harakat eds bilar.

REFERENCE (X va Z oxlarinda masinin sifir géndarilmasi): Masini istinad
noqtasine gondarmak liciin referans rejimdir. Bu dilymani basdiqdan sonra
secilmis istiqamat diiymasi sixilir va masin istinad néqtasina kegcir. X, Z
istiqgamatlari istinad liciin istifads olunur.

HANDLE: 9l ¢arxi, X va Z oxlar1 istigamatinds harakat etmak liciin agarlardir.

(SIEMENS) Incremental rejimi secildikds, sl ¢arxinin va ya ox boyu
harakatinin istiqgamatini gdstaran diiymalari basaraq se¢ilmis ox istiqgamatinda
nec¢a mikronun harakatds olacagini miiayysn etmak tliciin asasdir.
1.10.100.1000 mikron fargli taraqqgi secmak {i¢iin istifads olunur.

REPOS: Tool diiymalarinds bu diiyma JOG rejimindas basilirsa, program
sonuncu yera qaytarilr.

dlava rejimi secildikds, al carxini ve ya oxun harakat istiqgamatini gésteran
diiymsalara basildigda oxun harakat miqdari 10 mikron taskil edir.

Olava rejimi secildikds, is¢i carxini va ya ox boyu harakat istiqamatini gésteran
diiymsalara basildiqgda ox boyu harakatin 6l¢iisii 100 mikron olacagq.

Secilan artim rejimi ils, 8l garxini va ya ox boyu harakat istiqamatini géstaran
diiymalara basildigda ox boyu harakatin dl¢tisii 1000 mikrona gadar olacagq.

9lava rejimi secildikds, al ¢carxini va ya ox boyu harakat istiqamatini géstaran
diiymalara basildigda ox boyu harakatin 6l¢tisii 1000 mikrona gadar olacagq.

CYCLE STOP: Avtomatik ve MDI rejiminda ¢alisan proqrami dayandirmaq
tigiin istifads olunur.

CYCLE START: Auto va ya MDI modda segilan proqramu islatmaya yarayir.

CONVEYOR FORWARD: JOG rejiminda yonqar konveyerinin irali harakatini
tamin edir. Diiymaya bir dafa basdiqda harakats baslayir. Dayandirmagq tigiin
yenidan eyni dilymaya basmalisiniz.
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PUNTA NEXT: Emal zonasi qapilarinin qifillarini idars edir

PUNTA NEXT: Emal zonasi qapilarinin qifillarini idars edir.

PROB UP UP: Olgms zondunun iynasini JOG rejiminds yuxari ve asag1 6lcmak
liciin vasitadir. {1k dafs basildigda 6lgma qolu asag1 harakat edir. Yeniden
basaraq prognoz qolunu haraksat etdirmak miimkiindtir.

MOMULU SOYUTMA: Soyuducu axini mili temin edan qiillads olan mayeni
idars edan asas diiymadir. Acarin aktiv olmasi li¢iin is¢i qapisi baglanmali va is
mili donmalidir. Avtomatik rejimda soyuducu axini1 kasmakls va ya avtomatik
soyutma diiymasina basmagqla yeniden agmaq miimkiindiir

ALIT SOYUTMA: Alostin lizarina dogru soyuducu axini tamin edan diiymadir.
Avtomatik rejimds soyuducu axini kesmak ve ya avtomatik soyutma
diiymasina basmagla yeniden agmagq tigiin istifads olunur.

AVTOMATIK SOYUTMA (AUTO CLNT): Soyuducu axini yalmz M funksiyalari
istonilonds istifads olunur. Avtomobilin soyudulmasi va iss salinmasi tligiin
klapanlari ¢ap olunmalidir. Bark deyilss, avtomatik rejimda soyutma amrlari
yerina yetirilmir, aktivlegdirir ve ya sondiirtiir. Avtomatik ¢ap olunmalidir.

+ TORIFIN DOVRIYYDSI: JOG rejiminds alot dayisikliyi acaridir. Baghg
novbati movqgeya gevirir.

- TORIFIN DOVRIYY3SI: JOG rejiminds alat doayisikliyi acaridir. Bashg
avvalki movqgeya gevirir.

PUNTA BODY FORWARD: Tailstok irsali istiqamatda harskat etdirilir. Bu
diiymaya basildiginda harakat davam edir.

PUNTA BODY REVERSE: Tailstock geri harakati temin edir. Tailstokun irali va
ya geri harakat etmasindan avval boltlarin tailstock-a barkidilmasinden amin
olun.

MANUAL YAGLAMA: Manual yaglama dilymasidir. Diiymanin bir dafa
sixilmasi masinin ilkin agilmasi tiglin kifayatdir. Dityma har dafs basildiqda
nasos (an yaxs1 yag axini tomin edildikdan sonra) (maksimum 4 dafa) ardicil
olaraq sxilir.
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MIRROR SOLUSIYASI (CHUCK UNCLAMP): 9l isiglarini hall etmak iiciin
istifada olunur. Vahid askarlama agar1 moévqeyindan asili olaraq agma edir.
9mboliyyat gapisi agilmirsa, agmur.

CHUCK CLAMP: Bu hissani sixmagq li¢lin istifads olunan asasdir. JOG va ya
AUTO rejiminda, qap1 aciq olduqda islayir.

Qeyd: Bazi nazarat vahidlarini eyni acarla aga bilarik.

Daxili isiglandirma lampasini agmaq ve sondiirmak ti¢iin istifads olunur.

RAPID: Qiillani alls harakat etdirmak {iciin diiymadir

AXIS INHBT: Proqram baltalar test marhalasinda ve ya miixtalif vaxtlarda
qifillamaq ti¢iin istifads olunur. Baltalar simulyasiya niimayisinda kilidlanir

SINGLE BLOCK: Programa satirls islamays imkan verir. Bu xiisusiyyat
programin diizgiin sakilds islomasins imkan verir. s xatti funksiyani
tamamladiqgda masin avtomatik olaraq HOLD vaziyyatina qayidir. Novbati xatt
yoxlanilir, heg bir problem yoxdursa, digar xattin iga salinmasi liglin CYCLE
START diiymasi yenidan sixilir. Bu amaliyyat SINGLE BLOCK mdévqgeyinda
calisan har bir sira tli¢iin takrarlanir.

DRY RUN: Harakat siiratini maksimum siiratls azaldir. Bu xiisusiyyat
proqrami diizgiin sakilds idars etmaya imkan verir. Bu diiymaya basildiginda
programa biitiin stiratli irslilayislar aradan galdirilacagq.

SPDL DEC: Stratin azaldilmasi agaridir.

SPDL INC: Siirati artirma agaridir.
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.ﬁ;}‘ Talabalar iiciin foaliyyatlar

» Miixtalif manbalardan istifads etmakls kompiiterls idara olunan torna (yellancak)
dazgahlarinin konstruksiyalar1 hagqinda arasdirma aparib taqdimat hazirlayin va
tolabalarin suallarini cavablandirin.

» U¢ grupa béliiniin ve proqramla idars olunan torna-revolver dazgahlar1 haqqinda
bilgilarinizi kagizda geyd edin va yazdiqlarinizi digar qruplarla bolisiin.

* Verilmis sxemda bos xanalara proqramla idars olunan torna dazgahlarinin
yadinizda qalan asas qovsaglarinin adlarini geyd edin va sonra birlikde miizakira
aparin.

* Novba ile dozgahin idaraetma lovhasinda olan diiymalarin adlarini séylayin va har
bir diilymanin funksiyasini miizakirs edin.

* Fordi olaraq har bir teleabs ndvba ile l6vhada proqramla idars edilon torna
dazgahlariin konstruktiv farqlarini izah etsin va suallari cavablandirmaqla onlari
farglandirmayi bacardigini niimayis etdirsin.

» Dozgahlarda istifade edilon “Fanuc” va “Siemens” idarsetma proqram
sistemlarinin

* farqli cehatlarini gostarin va birlikds miizakirs edin.

" Programla idarsedilon torna dsazgahlarinin konstruktiv farqgleri, asas
mexanizmlarinin is prinsipi vo idarsetma sistemlari haqqinda sual-cavab edin.
Bilmadiklariniz haqqinda internetden melumat toplayin ve yeni bilgilarinizi
qrupda miizakirs edin.
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« I D

Qiymoatlondirmoa

v" Konstruksiyaya gors proqramla idars edilen torna dezgahlarinin hansi névlari
var?

v Yigilmasina gors proqramla idars edilon torna dezgahlari ne¢a qrupa boliintir?

v Universal dazgah bazasinda yaradilmis proqramla idars edilon torna
dazgahlarinin tiplarini sadalayin.

v" Daqigliys gors torna dezgahlari hansi siniflars boluntr?

v' Emal edilon detalin forma ve o6lgiilarine gors torna dszgahlari ne¢a qrupa
bolinir?

v Torna dazgahlari ne¢a yarim qrupa boliintir?

v Torna yellancoek dazgahlari patronlu dezgahlardan ns ils farqlenir?

v’ Dazgahin staninasinin asas funksiyasi naden ibaratdir?

v' Hoaroakeat istigamatlandiricilarinin en kasik formalarini sadalayin.

v" Doazgahin asas is¢i mexanizmlarini sayin.

v" Doazgahin spindelinin is prinsipini izah edin.

v' Hansi n6v patronlari taniyirsiniz?

v' Patronlarda yumurcuglarin sayi ne¢a olur?

v’ Mexaniki, hidravlik ve pnevmatik patronlarin farqini izah edin.

v' Patronlar sanqalardan na ils farglanir?

v" Revolver basliglarinda negs alat yerlosdirmak olar?

v" Alatin baglanib agilmasina gore proqram dazgahlarinin ne¢a novii var?

v' Liinetdan na t¢iin istifads edilir?

v" Limit kecid datgiki nadir?

v" Hidravlik stansiya hansi funksiyalari yerina yetirir?

v Emal zonasini soyutmagq ti¢iin istifads edilon soyuducu yaglar necs adlanir?

v" Dazgahin asas mexanizmlarini va hissalarini sadalayn.

v" Dazgahin idars orqanlarini sadalayin.

v Proqram dazgahlarinda istifads edilon hansi taninmis sirkstlorin program
sistemlarini taniyirsiniz?

v’ Idarsetma paneli lizorindaki komanda isaralarini azbar sdylayin.
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TOLIM NOTICOSI 2

Programla idara edilon dazgah alatlarini fargqlandirmoayi
va secmayi bacarir.

2.1. Programla idara edilan torna dazgahlarinda istifads edilan alatlari secir.

» Torna kasiklari

Miasir proqgramla idars edilan torna avadanlhqglari ile temin edilmis masingayirma
sahalarinda masin hissalarinin emali prosesinds miixtslif materiallar ve formalarda olan
torna kaskilarindan istifads edilir (Sakil 2.1).

Sakil 2.1. Program torna kaskilari: a) avtomat torna kaskilari;
b) veris istiqamatina géra torna kaskilari; d) miixtalif tayinath torna kaskilari
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Torna kaskilari miixtslif ciir olur:
- Emal edilan sathin xarakterina gors - soyan ve temizlayan;
- Veris istigamatina gors - sol va sag;
- Tayinatina gora - kecid, yan kasan, bolan, yiv, i¢ yonus va fasonlu;
- Hazirlanma tisuluna gors - biitév, gaynaqlanmis (lehimlanmis), tiyasi mexaniki
baglanan;
- Kaskinin gévdasinin formasina gors - kvadrat, diiz bucagq, dairs olurlar.

Emal edilan sathin xarakterina gora (Sakil 2.2).

Sakil 2.2. Mamulun tiz sathinin struktur sxemi

Proqramla idare edilon dazgahlarda ilkin mexaniki emal prosesini ke¢mis
moamulatlardan istifade olunmasina baxmayaraqg, emal edilacak sathin iz qabig1 asas
daxili materialadak bir ne¢o tebagadan ibarat olaraq qalir. Bu tebagalar st korroziyaya
ugramis, kale-kotir sathdan va ikincisi ilkin mexaniki emal zamani nisbaten deformasiya
olunmus tebagadan ibarat olur. Ardicil temiz emal proseslarin aparilmasina baxmayarag,
bu tebagani tamamils aradan qaldirmaq miimkiin olmur. Lakin onun qalinligini, yani kala-
koturliyin hiundurliyini ve deformasiyasini, yoani sathi sixlasdirilmis qalinhigini
azaltmagq olur.

Veris istiqamatina gora kaskilar (Sakil 2.3).

Sakilden goriindiyi kimi, torna kaskileri diiz istiqamatli, sol-sag kaskilardan

ibaratdir.
£ &
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Sakil 2.3. Veris istiqamatina kaski konstruksiyalari
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Tayinatina va hazirlanma iisuluna gors (Sakil 2.4).

Hazirlanma tisuluna gora torna kaskilari eynicinsli materialdan, biitév, iki hissadan
gaynaq edilmakls, kasici 16vhani konstruksiya materialindan olan gévds tizarina qaynaq
(lehimlamakla) etmakls va ya kasici tiyanin mexaniki barkidilmasi ils farqlanir.

Tayinatina gora torna kaskilari sakildan goriindiiyu kimi, kecid, tist yonus (Sakil 2.4
a,b), bolan (Sakil 2.4, d), fasonlu (Sakil 2.4, e), yiv va daxili sath yonma kaskilari olur. Sakil
2.4 c-da bark xalite 16vhasi lehimlanmis, sakil 2.4 j-da kasan tiyasi mexaniki barkidilmis
torna kaski niimunalari aks etdirilmisdir.

Sakil 2.4. Kaskilarin tayinati va hazirlanma ntimunalari
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Kaskinin govdasinin formasina gora (Sakil 2.5)

Kaskinin gévdasinin formasi, asasan, kvadrat, diiz bucaqli va ya silindrik hazirlanir.
Kaski gdvdasinin formasinin se¢imi tayinatindan basqa, digar bir cox amillardan asili olur.
Burada emal prosesina tasir edan qiivvalarls yanasi, handasi parametrlar do nazars alinir.

Torna kaskilari, asasan, iki hissadan ibarat olur:

- Kaskinin govdasi;
- Kasici tiya.

Koaski govdalari, asasan, konstruksiya poladlarindan olan cT. 5, cT. 6 , QOST 380-
2005, cT. 40, 45, 50 QOST 1050-2013 va s. markalardan hazirlanir.

Kasan tiya (16vha) kaski govdasina yuxarida gostarilmis tisullarin har hansi biri ils,
masalan qaynaq, lehimla yapisdirilir ve ya mexaniki tisulla baglanilir. Biitiin hallarda
kaski gdvdasinda kasici tiyaya uygun sath hazirlanir (Sakil 2.4) va tiys gostarilan iisullarin
biri ilo govdaya barkidilir.

Sakil 2.5. Kaskilarin gévda konstruksiyalarinin niimunalari

Hoandasi parametrlarina gora (Sakil 2.6)

Umumiyyatls, torna dezgahlarinda istifads edilon akser Kasici alatlar is¢i ve govda
kimi iki asas hissaya (zonaya) ayrilir. Torna kaskisinin is zonasina: 1.qabaq sath; 2.asas
arxa sath; 3.komakci arxa sath; 4.9sas kasan til; 5.komakei kasan til; 6.kaskinin
topasi va ya topa radiusu (hasiyasi) daxildir.

Burada h, hy, b, f, L- kaskinin qabarit (endaza) dl¢iilarini gosterir.
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Sakil 2.6. Kaskinin handasi parametrlari niimunasi
» Tez dayisdirila bilan kaskKi tiyalari (16vhalari)

Proqramla idars edilon miiasir dezgahlarda, asasen, bark xslitalardan olan torna
kaski tiyalardan istifads edilir (Sakil 2.7).

Sakil 2.7. Itilanmayan torna kaski tiyalari

Bels tiysalorin asas Ustiin cahatlarindan birincisi ondan ibaratdir ki, bu tiyslarin
itilonmaya ehtiyaci yoxdur. Bu tiyalar xiisusilasdirilmis alat istehsali zavodlarinda
hazirlandiqlari tiglin zavod avadanliglarinda standart handasi parametrlarina uygun bir
doafa itilanir. Kaskinin kasan tili yeyildikds onu novbati tile ¢evirmakla emal prosesini

davam etdirirlar. Kaskinin biitiin tillari yeyildikds onu a¢ib digar tiziina ¢cevirmakla onun
tam resursundan semarali istifads etmak olar.
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Kasan tili dayismak tli¢lin program dazgahlarinin is yeri uygun alat tili ehtiyatlari va
alat dasti ile temin olunmus olur (Sakil 2.8). Bu tiyalar QOST 19042-80, QOST 19086-80
iizra polad va ¢uqun materialindan olan mamulatlardan olan hissalari emal etmak ii¢iin
3-4-5-6 tilli ve iki tarafli hazirlanir.

Formasina, tayinatina gors kaski tiyalari istehsal¢i sirkat torafindan isaralenir va
kaski govdalari markalanir.

Kaski tiyalari asagidaki formada olur va uygun harflarla isaralanirlar.
¢ C - romb gakilli 80°
e D -romb sakilli 55°
oV - romb sakilli 35°
oW - 3 dioganalli
S - kvadrat
o T - licbucaq
o R - dairavi
¢ K - paralelogram 55° hoarflari ilo isaralanirlar.

Ust yonma amaliyyati ticiin kaskilarin markalanmasi
e CCMT09T304-GP GP1225
e CNMG120404-QM GP1225
e DNMG150604-QF GP91TM
e WNMG080408-QM GP1225
e CCGW09T304-2 BHC125P
e CCGW09T304-2 BHC125P

Dograma va qanovcuq kaskilarin markalanmasi
e GKD2002-MT GA4230
e GKD3004-MT GA4230
e GKD4004-MT GA4230
e MGMN200-G BPG20B
e ZTFD0303-MM YB9320

Yiv kasma kaskilarin markalanmasi
e 16ER1.50ISO-TC GM3225
e 16ER2.00ISO-TC GM3225
e 16IRAG60-TC GM3225
e 22ER6.0TR DM215
e 22NR6.0TR DM215
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Nimuns tg¢iin isaralonmis ve markalanmis kaskilar digar 6lks sirkatlari tarafindan
0z olks standartina uygun markalana bilar. Ona gora ds alat secon zaman istehsalci
olkalarin dovlat standartlarinin tslablarini nazars almaq lazimdir. Beynalxalq bazarda,
asasan, SO standartlarindan istifada edilir.

(72}
=
2
o
o
=5
o
=
&
=
$

@ 90¥DT10S-MOLS

LLHOLO Ly3s

Sakil 2.8. Kaski gdvdasi voa mexaniki tisulla barkidilon kaski tiyasi

» Tiyasi avtomatik dayison kaskilar

Emal edilon sathlerin deqiqliyine ve temizliyine olan talablar artdiqca kasici
alatlorine do telablar artir. Bunu nazers alaraq kssici tiyasi avtomatik dayisen va
avtomatik tenzimlonan avtomatik sistemlardan genis istifads edilir.

Alatin dayisdirilmasi proqramla idars edilon dazgahlarda tartib edilmis progqramin
bir hissesi olaraq alatin dayismasinin avtomatik yerins yetirilmasina baxmayaragq,
yeyilmis, itilonmayan, kasici tiyanin yenisi ilo avoz edilmasi hoamiga sl ilo aparilmisdir. Son
zamanlar Svesiyanin “Sandvik Koromant” sirkati terafindan yeyilmis itilonmayan kaski
tiyalorinin avtomatik dayisen kaskilarinin konstruksiyalar: istehsal edilarsak iri seriyal va
kullu istehsalda olan avtomatik xatlards, aqreqat dezgahlarda genis istifads edilir (Sakil 2.9).

T

&

Sakil 2.9. Kasma tiyasini avtomatik dayisan kaski konstruksiyasi
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Bu konstruksiyaya gora kaskinin govdasi komakei qurgular vasitssi ile dezgahin
elektron, hidravlik ve pnevmatik aparat sistemi ile alagalandirilmisdir. Kaski tiyasinin
doéndarilmasi amaliyyati alatin daxilinda kilid mexanizmi vasitasi ils yerina yetirilir.

Kasici tiya gisminda, asasan, kasan tili miisbat handasasi olan, yongar1 emal
zonasindan asan kenarlasdira bilan tiyslarden istifada edilir. Alatin tepada kasan bucagi
559 bas plan bucagl 90°-ya barabar olur. Dozgahin idarsetma sistemindan verilmis
impuls signalin1 gabul edan qurgu yeyilmis tiyoni ¢ixararaq kenarlasdirir ve yerina
tozasini daqiq yerlasdirir. Bels kasici alat maqazinina 10 adad kasici tiys yerlasdirilir va
amaliyyat bir ne¢a saniyaya yerina yetirilir.

» Proqram torna dazgahlarinda istifada edilan digar alatlar

Programla idare edilan dazgahlarda torna kaskilarinden basga, bir sira
amaliyyatlarinin icra edilmasi liglin digar miixtslif materiallardan hazirlanmis standart ve
geyri-standart alatlorden ds istifada edilir, o ciimladan burgularin, yiv burgularinin,
zenker, rayber, frez, va s. bir ¢ox digar alatlar (Sakil 2.10).

Ile
1
f

Sakil 2.10. Tez kasan poladdan hazirlanmis blitév alatlor

Belos alatlarin aksar hissasi tez kasoan alat poladlarindan hazirlanaraq termiki emal
prosesini kecir. Oksar alatlarin uzun émurliyiini (isloma dovrini) temin etmak magsadi
ilo miuxtalif bark xalite karbidlari ¢okdirtilarak yeyilmays davaml nazik tebaga liz qati
yaradilir.
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> Alot materiallar

Butov kaskilordan son zamanlar, asasan, geyri-standart alstlarin hazirlanmasinda
istifads edilir. Belo geyri-standart kaskilarin materiali kimi tez kasan alat poladlarindan
istifade olunur. Alst poladlarini emal edilacak hissanin materialinin fiziki-mexaniki
xarakteristikasina gora segirlar. Konstruksiya materiallarindan olan hissalarin sathlarini
emal etmak li¢lin tez kasan alat poladlarindan olan markalardan genis istifads edilir.

Tez kasan alat poladlari kimi, asasan, volframli poladlardan istifads edilir. Agir emal
soraitinda islayan kaskinin kasicilik qabiliyyatini yliksaltmak maqsadi ilo tez kasan
poladin terkibina vanadium, titan, kobalt, molibden va s. alava edilir. Bels poladlar
torkibina gora P18, P9, P9®5, POK5, P10K5®5, P6M5 va s. markalanir. Tez kasan poladin
tarkibina 10 % kobaltin alave edilmasi onun istiliye davamliligin1 600°C-den 650°C-ys,
barkliyini HRC 62-64-don HRC 67-68-dak artirir. Buna baxmayaraq, kobalt tarkibli
poladlarindan olan alatlar dayisan yiik va zarba tezyiqina hassas olurlar. Bels saraitda
alatin kasan tilinin galpaloanmasi va alatin qirilmasi bas verir. Bu ssbabdan bels istehsal
sahalarinda istifads olunmasi maslahat gorilmiir.

Vanadium tarkibli alat poladlarindan méhkam konstruksiya poladlarindan olan
hissalarin temiz emalinda istifada edilon mirakkab alatlarin hazirlanmasi ii¢iin istifada
edilir. Bels alatlarin yeyilmaya vo istiya doziimliyii ¢oxdur. Bu poladdan hazirlanmis
alatlarin isloma miiddati P18 alat poladina nisbatan 30%-dan ¢oxdur.

Molibden tarkibli P6M5, HSS va digar markali poladlar daha genis tatbiq olunur. Bu
torkibli (molibdenin terkibde miqdari 3-5 %) tez kasan alat poladlarinin davamliligi P18
poladina nisbaten 1,5-3 dafe yiiksekdir. Istehsalat sahslarinda istifade olunan béyiik
akseriyyat standart burgu, zenker, rayber, yiv burgulari, biitov frez, dart1 va s, alatlarin
molibden torkibli poladlardan hazirlandiginin sahidi ola bilarlar.

Biitln alatlarin tizeninda materialinin markasi, handasi 6l¢tlari (diametr), standarti
vo ya standart kodu isaralenir.

Bark xalitalarin torkibi ¢atin ariyan karbidlardan ibarat olur. Karbidler yiiksak
kasma gabiliyyatine malikdirler. Boytk stiratlarda islayas bilirler va istiliye davamlilig1 tez
kason alat poladlarina nisbatds dafalarls coxdur. Bela kaskilar smak mahsuldarligini 3-4
dafa yliksaltmaye imkan verir.

Karbidlarin ndéviindan asili olaraq bark xslitalari volframly, titan volframh va titan
tantal volframli (B, T ve TT) bark xalitalarina ayirirlar.

Volframli alat materiallar1 BK (volfram-kobalt) harfleri ile isara edilir. Masalan:
BK2, BK4, BK6, BK6B, BK8, BK10, BK15 va sair. Markasindan asili olaraq tarkibindaki
volfram karbidinin miqdar1 85-98 %, kobaltin miqdar1 2-15 % olur. Strukturunun xirda
vo ya iri denavarli olmasindan asili olaraq, tatbiq sahasi miixtslifdir. Bels ki, BK2 vo BK3M
tomiz yonmada, BK6 voe BK8 kobud yonmada, BK3M va BK6M bark kévrak materiallarin
emalinda, BK6B vo BK8B-nin tokma Usulu alinmis mamulatlarin xlsusi agir saraitda
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sathlarinin kobud emalinda tatbiq edilmasi maslahat goriiliir. Markanin sonunda olan M
hoarfi strukturun - xirda denavarli olmasini, B harfi iso - strukturun iri denavarli olmasini
gostarir.

Titan xalitalari qrupu TK (titan-kobalt-volfram) terkibli olurlar. T30K4, T15K6,
T14K8, T5K10, T5K12B kimi markalanirlar. Bu xslitolarin torkibi 66-85 % volfram
karbidindan, 5-30 % titan karbidindan, 4-12 % kobaltdan ibaratdir. Titan kobalt qrupuna
daxil olan alat T15K10 vo T14K8 alatlorindan, asasan, dayisen tozyiq ve zarba soraitinds
kobud yonmada istifads edilir.

T15K6 xalitesindan yarimtomiz ve tomiz torna yonmada, torna yiv kesmads, T30K4
xolitesinden temiz yonmada istifade edilir. Xiisusi agir amsliyyatlarda T5K12B
xalitesindan hazirlanmis kaski tiyslarindan istifade olunmasi maslahat goriiliir.

Titan-tantal xalitali qrupu TT titan-tantal-volfram tarkibli olur. Bu qrup xalitalarin
ayilmaya garsi mohkamlik haddi yiliksak, kesma siirati amsalinin nisbi buraxila bilinan
giymati, masalon TT7K12 xalitasi liglin texminan K=2,6 olur. Yiiksak legirlonmis va istiya
davaml poladlardan olan hissalarin emali zamani da terkibinda (7-12%) tantal karbidi
olan TT10K8B va ya TT20K9 markasindan istifads edilmasi maslahat goriiliir.

Mineral keramik va ya metal keramik tiys materiallarinin asasi aliiminium
oksidindan (Al.03), axiciliq qabiliyyatini yiiksaltmak ii¢iin ona slave edilmis metal
karbidloerden ve metal birlasdiriciden ibaratdir. Belo materiallardan olan tiyalardsn
termiki emal edilmis poladlarin yonulmasinda istifads edilir.
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2.2. Alstlari dazgahda va ya alat tartibatinda texnoloji ardicilliga

uygun yerlasdirir

Kaskilar va kasici tiyalar emal texnologiyasina uygun dsazgahda ve ya dazgahdan
kanarda yigilir. Dazgahdan kanarda kaskilarin yigilmasi ticiin talab olunan alat hissalari
toyinatina, formasina, isars ve markasina uygun secilarak dastlasdirilir.
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Sakil 2.11. Kasici alatlarin blok va ya dazgahin tartibatina yigilma ardicilligr: a) alat tiyalari;
b) alat gévdasi; c) kasici alat; d) kaski tutqaci-tartibati; e) alat bloku y1gimi
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Kaski tiyslari (a) teyinatina va talab olunan alat gévdaslarinin (b) formalarina uygun
yerlasdirilarak baglanir. Yigilmis kasici alatlar (c) goatirilmis alst tertibatlarinin (d)
yuvalarina uygun yerlasdirilir (e) va barkidilir.

Dazgahdan kenarda yigma zamani burgu, frez, zenker, rayber va sair quyruqlu
alatlor sangali tertibatlara yerlasdirilarak istifadeys hazirlanir. Bela alatlarin quyruq
hissalari silindrik va ya konus formali olur (Sakil 2.12).

Avtomat dazgahlarda aksar hallarda silindrik quyruqlu alatlardan istifada edilir ki,
bunun da alatlarin tertibata yerlasdirilmasinda va ya onlarin avtomatik dayismalarinda
miiayyan tistiinliiklari var.

Buna baxmayaraq, har bir istehsal sahasinda texnoloji proses movcud
avadanliglarla bagh olaraq qurulur. Yani texnologiyaya gore dezgah-tartibat-alat-mamul
sistemi tam tonzimlanmis olur.

Sakil 2.12. Silindrik va konus quyruqlu CNC alatlari

Proqramla idara edilon dazgahlarda alatleri dezgahda baglayib agmaq, ham da
dozgah1 alat bashigina etibarli yerlosdirmak magsadi iloe miuxtslif konstruksiyali alat
tortibatlarindan (Sakil 2.13) istifada edilir. Bels tortibatlar dezgah istehsal edan sirkatlar
torafindan seriyali istehsal edilir ve miiayyan sayda dazgah komplektins daxil edilir.
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Sakil 2.13. Programla idara edilan dazgahlarin alat tartibatlarin konstruksiyalari va
alatlorin yerlasdirilma qaydalari

Proqramla idara edilon frez ve torna dazgahlarinda alat idars sistemi (Sakil 1.15)
oxsar ardicilligla yerina yetirilir. Bu modul sistemi li¢ vazifoni birinin i¢cinds yerinas yetira
bilir. Torna markazlari li¢lin tez dayison tortibatlarin olmasi, onlarin birbasa dezgah
spindeli ilo alagada olmasi vo miuxtslif 6l¢ilil alatler ticiin kdmakgi kecid tortibatlarin
olmasi CNC dazgahlarinin mahsuldarligini, emal daqiqliyini ve avadanligin universalligini
tomin eda bilmisdir. Belalikls, eyni alat biitiin istehsal sahalarinds, yani ham frez, ham da
torna avadanliglarinda istifada edils bilir.

Modul sisteminda movcud alat tertibatlarina slave olarag, ham al rejiminds, ham da
avtomatik rejimds spindelds istifade edilo bilan alat tertibat dastin olmasi maslahat
gorulur (Sakil 2.14).
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Sakil 2.14. Modul baza alat tutqaclari

Hissalorin i¢ yonus mexaniki emali zamani titromaya qarsi tertibatlarla yanasi,
adapterlorden ds istifade olunmasi emal prosesinde yarana bilacek xatalarin
azaldilmasina imkan yaradir (Sakil 2.15). Bu adapterlorden miixtalif alat basliglar ile
birgs istifade etmak daha semarali olur. Belo ki, ham alatin 6zlnlin handasisinin diiz
olmamasi sebabindan yaratdigl, ham de emal olunan hissaya edilon rejim tasirlarini

(masalan, kesma qlivvasinin tasirinden yaranan titremanin) minimuma endirmaya imkan
verir.

Sakil 2.15. Titramaya qarsi adapterdan istifada
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Sakil 2.17. Kasici alatin dazgah basliginda yerlasdirilmasi va barkidilmasi variantlari
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Sakil 2.18. Modul va biitév alat tartibatlarinin konstruksiyalarinin segimi:
a) modul tartibat konstruksiyalart; b) biitov alat tartibat konstruksiyalari.

» Burgu tipli alatlorin hidravlik, pnevmatik va ya mexaniki tortibatlara yigilmasi

l?

Sakil 2.19. Hidravlik alat kegid tartibati yigimda
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Sakil 2. 20. Alatlarin dazgahin spindelina baglanmasi sxemlari

Operatorun isi

Sakil 2.21. Hazir alatlarin proqrama uygun alat basligina yerlasdirilmasi va barkidilmasi
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Sakil 2.22. Alat bashigi CNC dazgahinda

» Alat dazgahlar:
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Sakil 2.23. Alat dazgahlari va alatlarin dazgahda yerlasdirilma formalart
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2.3. Alati dayismayi niimayis etdirir.

» Alatin dayisdirilmasi

Istehsal sahslarinde proqramla idare edilon doezgahlarda Kkasici alotlorin
dayisdirilmasi asagidaki hallarda aparilir:
1. Kaski qirildigda va ya miiayyan sababdan kaskida qiisur olduqda;
2. Kasici tiys tam yeyildikds, yani istismar dovri basa ¢atdiqda;
3. Istehsal edilon mahsulun (detalin) konstruksiyasi dayisdikds.

Kaskilarin girilmasinin sabablari ¢coxdur. Bela sabablara emal rejimlarinin diizgiin
se¢ilmamasini, proqram teminatinin diizgiin idare olunmamasini, alatin diizgiin
yerlasdirilmamasini, alat ve emal edilon hissanin baza sathlarina (X, Z oxlar1 iizra) gora
daqiq “0” sifirlanmamasini, kaski materialinin emal edilon mamulatin materialina géra
diizglin secilmamasini va s. gostarmak olar. Bela hallar istehsal prosesinda bas verir.
Vaxtinda tadbir gorilmadikds, ysni kaski vaxtinda yenisi ile dayisdirilmadikds zay
mahsulun yaranmasina va ya digar gaza hallarinin bas vermasina sabab olur.

Kasici tiyenin yeyilmasi sebabindan alatin ve ya kasici tiyenin dayisdirilmasi
istehsalat prosesinda an ¢ox rast galinan sebablardandir.

Kaskilorn yeyilmasi miiayyan ganunauygunluga miivafiq sekilde bas verir ve
miilayyan istehsal dovriinii shats edir. Biitiin kasici alatlords oldugu kimi, proqramla idara
edilon dazgahlarda istifads edilon alatlords yaranan yeyilma ti¢ dovrii shats edir. Birinci
doévr nisbaten qisa olur ve ilkin yeyilma dévrii adlanir. Ikinci normal yeyilma dévrii
adlanir. Kaski biitiin parametrlarini saxlayir ve uzun miiddat mahsul istehsal edir. Buna
baxmayaraq, getdikcoe kaskida “kiitlosma” bas verir. Bu da yeniden emal edilon sathin
keyfiyyatinde ve miisahidelarinde sapmalar yaradir. Ona goére da bels hal bas
vermamisdan qabaq kasici alat yenisi ils avaz edilir.

Istehsal edilon moahsulun konstruksiyasinin dayisdirilmasi sebabinden, yeni
texnoloji prosesda edilmis dayisikliye gora yeni alatlarin yerlasdirilmasi (doyisdirilmasi)
aparilir. Butin hallarda dazgah tenzimlsnir ve “0” noqtesine gatirilir. Avtomatik
dozgahlarda ve xatlords alatlerin dayisdirilmasi tli¢iin xiisusi manipulyatorlardan,
robotlardan, miixtslif konstruksiyali maqazinlardan istifads edilir (Sakil 2.24).
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Sakil. 2.24. Avtomatik alat dayisma mexanizmlari va proqgram idara sistemi
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Proqramla idars edilan torna dazgahlar1 avtomatik alat dayismsa sistemlari ile tomin
oluna bilar. Bels avtomatik alat sistemlarinin revolver basliglarina nisbatan farqi ondan
ibaratdir ki, bels sistemda alatlarin toqqusma hali olmur. Bu da proqramin va tenzimlama
kartlarinin tertib edilmasini asanlasdirir.

Magazinda alatlarin sayinin ¢oxlugu bir baglamada emal edilacak sathlarin sayini
artirmaq imkan verir. Digar tarafdan, bels sistem dazgahin isi zamani maqazinda olan
alatlari deyismays imkan verir ki, bu da alat dayismaya hazirliq vaxtini minimuma endirir.
Manipulyatorlu avtomatik alat dayisma sistem magqazinlari disk, baraban va zancir
formali olur.

Disk formali maqzinlarda horizontal, vertikal ve maili firlanma oxlarindan istifads
edilir. Horizontal firlanma oxu olan maqazinlards alatlor horizontal vaziyyatda
yerlasdirilir. Vertikal firlanma oxu olan magazinlardas alatlar horizontal, vertikal vo maili
vaziyyatdas yerlasdirils bilir.

Baraban tipli maqazinlar coxmartabali vertikal firlanma oxlu olub, alatlar horizontal
vaziyyatdas yerlasdirilir.

Zancirli maqazinlar vertikal, horizontal ve ya miixtslif konfiqurasiyal maili formada
olur. Alatin dayismasi spindelin istonilon vaziyyatinda yerine yetirilo bilinir. Alat
magqazinini spindel zonasindan kanarda yerlasdirdikds alatin dayisdirilmasi névbati alat
dayisma kec¢idinin sonunda bas verir ki, bu da kegidlararas1 miiddatin uzanmasina va
emal edilan sathin daqiqliyinin azalmasina sabab olur.

Alat dayismak ti¢lin iki lisuldan istifadas edilir.

1. Operatorun kémayi ils;
2. Operatorun komayi olmadan avtomatik.

Birinci tisula gora alot maqazini dezgahin is¢i zonasindan keanarda yerlasdirilib. Bu
halda alatler ve maqazin yuvalar1 emal miihitinin ¢irkinden qorunmus olur. Bu da alatin
yuklanmsa saraitini sadsalasdirir, alat axtarisinl ve emal prosesinin icrasini eyni vaxtda
yerina yetirmaya imkan verir. Buna baxmayaraq, diger terafden dozgaha xidmsati va
tonzimlanmasini ¢atinlasdirir.

Oksar hallarda alet dayismads harokat edan va ya harakatsiz qollu iki tutacaqli avto
operator qurgusundan istifads edilir. istonilon halda avto operator 1800 6z oxu atrafinda
dona bilir.

Son zamanlar bir ¢ox proqram dazgahlarinda yeni variantda kasan alat basliqlari
(bloklar, sakil 2.1, a) ve avtomatik alet deyisme sistemlori istifads edilir. Bu tip alat
basliglarinin xarakterik cohati ondan ibaratdir ki, dayisdirilon asas hisse ancaq adi torna
kaskisindan ibarat olur. Kaskinin baglanan quyrugq hissasi alatin kdmakgi rolunu oynayir.
Bels kaskilarin asas is¢i hissasi adi kaskilare va ¢ox tilli tiysli kaskilara nisbaten kicik
olgtida olur. Dayisdirila bilan asas isci kaski hissasinda kaskinin stabil, etibarli baglanib
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acilmasi ticlin baza sathlari yaradir. Bu konstruksiyanin asas magzi ondan ibaratdir ki,
kaskinin govdasi dezgahda qalir. Dayisan ancaq kasan kicik alat basligi olur.
Alat bashiginin govds hissasi ila birlosma sxemi sakil 2.25-da verilmisdir.
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Sakil 2.25. Isvecra istehsali olan BST alat basligi

g

Basliq tistdan alatin oxuna perpendikulyar istigamatda yerlasdirilir. Darti (3)
hidravlik mexanizmin komayi ilo saga haraket edarsk paza (yuvaya) qoyulmus
bosqgabvari yaylari avtomatik sixir ve alat bashigini govdayas etibarli baglayr.

Alat basliqlar1 kompakt maqazina yerlasdirilir ve talab olunduqda avtomatik olaraq
iki tutgachh avtomatik operatorun koémoayi ilo govdeys kocirilir. Belo sistem
konstruksiyanin yiiksak méhkamliyini, dayisen alat basliqlarinin daqiq yerlosmasini va
elaca da ¢ox tilli kasma tiyalardan genis istifade imkani verir.

Hal-hazirda torna kaskilarinin en kasiyi 25 x 25 mm, 32 x 32 mm, 40 x 40 mm olan,
asasan, Ug tip dlciida BT 25, BT 32 va BT 40 alat sistemlarindan istifads edilir.

BST sisteminin ustiin cohatlorinden biri gabarit olgilsrinin kicik ve dayisen
elementin ¢akisinin az ( 0,7 kq) olmasindadir.

BST sisteminin catismayan cahatlari: xlsusi alat basliglarinin tatbiqi; icyonus
basliglarinin uzunluglarinin mahdud olmasi; kaski bloklarinin ve firlanan (dénan)
basliglarin revolver basliginin miiayyan pozisiyalarla uzlasmasinin shamiyyatli olmasy;
dozgahin diger konstruksiyali hissanin emalina avtomatik tonzimlanmasinin mimkiin
olmamasini géstarmak olar.

Alat basligh konstruksiyalarin digar niimunasi Almaniya istehsalidir (Sakil 2.26).



Programla idara olunan avtomat va yarimavtomat torna dazgahlari

— LY
=
| I\ SN

\2 3 /4

Sakil 2.26. Multiflex avtomatik alat dayisma sistemina aid alat bashgi
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Multiflex Sistemda (MTX) baglanti yuxaridaki sistemda oldugu kimi, alat basliginin
(1) govda (2) istigamatinda harakati naticasinds bas verir. Bu zaman civ (3) desiya daxil
olaraq alat basliginda, iskil yuvasinda olan iskills (5) fiksasiya olunur. Konus basliql darti
(4) saga yer dayisir. Alat bashginin daxili konus sathi ila slagada olan civlar (3) alat
basliginin gévdasi arasinda méhkam kontakt yaradir.

MTX sisteminin tsttinliiklari:

- Dayisan bashgin qabarit 6l¢tlarinin Kicik, ¢akisinin az olmasi;

- Magazinlarin alat tutumunun ¢ox olmasi;

- Baza sathlarinin texnoloji cohatdan iistiin olmasi;

- Baza sathlarinin yonqardan asan tomizlanmasi;

- Xarici vo daxili sathlarin emali ti¢iin alat bashqlarinin eynilasdirilmasi.

MTX sisteminin ¢catismayan cahatlari:
- Firlanan alat tictin alt sistemin olmamasi;
- Daxili va xarici sathlarin emal li¢lin alat basliglarinin dayismesi, tutqaclarin iki

qarsiligh perpendikulyar istiqgamatlar tizra harakati ilo aparilmasy;
- Kasici alatin komakei alatls birgs dayisdirilmasi.

59



Programla idara olunan avtomat va yarimavtomat torna dazgahlari

%
ﬁ{}' Toalabalar liciin foaliyyatlar
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= Sokilds verilmis har bir kaski hagqinda bildiklarinizi ayri-ayriligda geyd edin va

* toyinatlarin birlikds tayin edin.

» Miixtalif adabiyyat va ya internet materiallindan istifads etmakls proqramla idara
olunan torna emalinda istifads edilon kaskilarin tayinatina gors konstruksiyalari
haqqinda arasdirma aparin, teqdimat hazirlayin va verilan suallari cavablandirin.

*Doérd qrupa boliniin ve proqramla idars olunan dazgah tertibatlar1 haqqinda
bilgilarinizi kagizda geyd edin va yazdiglarinizi digar qruplarla bolisiin.

» Qruplara boéliiniin, sakildaki alat doyisma ardicilligini kagizda qeyd edin va qruplar
arasinda boéliisiin. Bunun y1igma ve ya sdokmaya aid oldugu haqqinda birlikda
miizakirslar aparin.

» Polad materialini emal edsrken miixtslif manbalarden alatin siradan c¢ixma
sebablarini arasdirin va bark xaliteden olan itilanmayan kaski tiyalarinin isloma
miiddatlarini xalitadan asili olaraqS miiqayise edib cadval gakilinda daftariniza
yazin.

» Miiasir avtomatik alet deyisma sistemlari haqqinda bildiklarinizi fordi qaydada
geyd edin, qrupda bir-birinizls miizakirs edin ve miisallimls sual-cavab kegirin.

» Dozgahlarda istifade edilon “Fanuc” ve “Siemens” idarsetms proqram
sistemlarinda

® alatin idaredilmasinda farqli cahatlari gostarin va birlikds muizakirs edin.
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Qiymoatlondirmoa

Emal edilan sathin xarakterina gora torna kaskilari neca secilir?
Veris istigamatina gors torna kaskilarini farglandirin.

Tayinatina gors torna kaskilari neca olur?

Kaskilarin hazirlanma tisullarini farglandirin.

Kaski govdalarini farglandirin.

Kaskilarin handasi parametrlari dedikda na basa diistilir?

Kaski govdasi materiallarini sadalayin.

Alat materiallarini sadalayin.

Tez kasan alat poladlar1 hansi poladlardir?

Bark xalite materiallini farqglandirin.

Kaski tiyalarinin hansi barkitma tisullar1 var?

Kaskilar ne¢a hissadan ibaratdir?

Buitov kaskilar hansi kaskilardir?

Itilonmayen kaski tiyslorinin materiali hansi xslitalorden olur?
Kaskilar va kaski tiyalari neco markalanir?

Alat tortibatlarini sadalayin.

Alstlarin tertibata y1g81lma sxemini izah edin.

Alat adapterlari na tugiin istifads edilir?

Alst maqazinlari olan dazgahlar hansi nov istehsal sahalarinds daha semaralidir?
Alstin dayisdirilmasi ne zaman aparilmalidir?

Alat hansi sababdan qirilir?

Alst dayisma Usullarini izah edin.

Operator alati doyison zaman alat baslig1 hans1 mévqeds olmalidir?
Operator al ila kasici alati deyisdikdon sonra dezgah tenzimlonmsalidirmi?
Alstlori is prosesinda itilomak olarmi?
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TOLIM NOTIiC9SI 3

-

Daxil edilmis programa uygun texnoloji ardicillig: bilir va
torna dazgahini idara etmayi bacarir.

3.1. Dazgaha xidmat etmayi va tahliikasizlik texnikas1 qaydalarini sadalayir.

» Proqramla idara edilon dazgah operatorlarinin dazgaha xidmat qaydalari

Proqramla idars edilan dazgahda islomays konkret dazgah tizra xiisusi kurs ke¢mis,
dazgahin konstruktiv ve texnoloji xiisusiyystlerini, elace do proqram teminatini va
xidmati bilan, tahliikasizlik qaydalar tizra xilisusi telimat ke¢cmis, tacriibasi olan iscilar
buraxilirlar.

Proqramla idars edilon dazgaha xidmat dedikda giindalik ve dévrii olaraq dezgaha
vo onun isci organlarina, elektrik ve program tominati avadanlglarina baxis kecirilmasi,
dozgah va proqram teminati avadanliginin temiz saxlanmasi, dezgahin va proqram
tominati sisteminda olan yeyilmaya maruz qalan sathlarinin sistematik olaraq yaglanmasi
va s. basa dusiilir.

Qaydalara gors dazgaha miitlaq giindalik baxis is gliniin avvalinda va ya névba
gabag1 operator, novbatci ¢ilingar ve proqram dazgahlar: tizre tenzimlayici terafindan
aparilir. Dazgahin xaricinds, is¢i organlarinda ve proqram idarsetma avadanliginda ise
salmaya manecilik toérads bilacok sebab gdrmadikds operator proqram idarsetma
qurgusunu ise salir va bos gedislards dazgahin is¢i orqanlarinin mexanizmlarinin isini
yoxlayir. Bu zaman garginliyin normada olmasina, idareaetma organlarinin faaliyyatine va
idarsetma pultunda xabar verici signal isiglarinin saz olmasina nazarat edilir.

Har hansi nasazliq askar edildikds operator malumati jurnala geyd edir ve nasazligl
aradan qaldirmagq t¢iin uygun olaraq operator saha raisins, cilingars, elektriks, dozgah
tonzimlayicisine miiraciat edir. Nasazliq aradan qaldirildigdan sonra 6z jurnalinda
nasazligin sebabini yazir, temir olunmus ve ya dayisdirilmis blok, mexanizm, hisse
haqqinda geyd aparir.

Is prosesinda dazgahci-operator hidravlik sistemin ¢aninds olan yagin saviyyasina
vo tozyiqine nazarat etmalidir. Dazgahin hidravlik sistemi konstruksiyada nazerds
tutulmus biitiin organlari sabit yaglamalidir. Har hansi bir dayisiklik, masalan, qizma, sas
vo s. askar edildikda dazgah dayandirilmahdir ve aidiyyati tomir¢i davet olunmalidir.
Catismazliq dazgahin islak vaziyysatinde aradan qaldirilmir. Eyni qaydalar dazgahin
soyuducu maye sistemina do aiddir.

Operator dazgahin is¢i zonasindan (stolundan) yongari kanarlasdirmalhdir. Miiasir
dazgahlar yonqar1 dezgahdan kenarlasdirmagq tigiin transportirlarls temin edilmisdir.
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Novbanin sonunda dazgah va program idarsetms avadanligl temiz aski ils silinir.
Metal sotka ve qarmagqlardan istifads etmays icaza verilmir. Tolimatda geyd edildiyi kimi,
xarici sathlar yaglanir.

Is prosesinda operatora dezgahi nazaratsiz qoyaraq hansisa bir sababa gors is yerini
tork etmaya voa ya bu miiddatda dazgahi kenar soxsa etibar etmayas icaza verilmir.

2-3 novbali is rejiminda operator dazgahi yigisdirib, tomizlayib sildikden va
yagladiqgdan sonra ndvbati operatora tahvil verir.

» Proqramla idara edilan dazgah operatorlari iiciin tahliikasizlik texnikasi
gaydalari

Umumi tehliikesizlik gaydalar1 - Proqramla idars edilon dezgah operatorlarina
biitiin metal kasan dazgahlara aid olan iimumi tahliikasizlik qaydalari aiddir.

Har bir yeni isa gabul edilon is¢i ilkin telimatlandirma keg¢dikdan sonra birbasa is
yerinda fordi tolimatlandirilir.

Fardi telimatlandirma zamani telimatgi iscini avadanligla davranis qaydalar ils, is
yerinin saxlanmasi va is paltarindan, is ayaqqabisindan, eleco da istehsalatin diger
mexaniki emal sahslarinda geyim vo fordi miihafize vasitalarindan istifade qaydalari ils
tanis edir.

Isci tahliikesizlik qaydalart ile hartarafli tanis oldugdan sonra ise buraxila bilar.

Toalimatlandirmanin naticaleri xiisusi jurnalda qeyd edilir ve telimatlandirma
aparmis masul saxs va telimat almis is¢i terafinden imzalanir.

Programla idaraetmsa dazgahinda isa baslamazdan qabagq tahliikasizlik taloblari:

Is geyimi ve ayaq geyimini qaydaya salin. Ust geyimin gollarini diiymalomak va ya
rezinla sixmaq lazimdir. Geyimin atoklari yellonon olmamalidir.

Bas ortliyiinds islayin. Bas ortiiyii basa kip oturmalidir. Saglar yaxsi 6rtilmalidir.

Ayaqqab1 ayaqlar1 yongardan, ¢irk ve tozun ayaga daxil olmasindan qorumalidir.

Dazgahda yiingiil ayaqgabida, sandalda va s. islomayas icaze verilmir.

Uz ve gozii ucan yonqardan qorumagq li¢iin yarikarbonat materialdan olan saffaf
goruyucu eynakdan istifads edin.

Dazgahin vs is yerinin yaxs1 veziyyatds olmasina arxayin olun, dezgahin strafindan
yixilmaya sabab ola bilacak biitiin artiq agyalar1 y1g8isdirin.

Dazgahin ¢oninda yagin saviyyasini yoxlayin. Lazim galarss, yagla temin edin.

Dazgah gapilarinin va qoruyucu ¢aparlarinin olmasini va etibarl barkidilmasini,
harakat edon mexanizmlarin, elektrik avadanliglarinin, yonqardan qoruyucularinin,
yaglama va soyuducu maye sistemlarinin etibarli olmasina nazarat edin.

Vacib oldugda dazgahin is¢i zonasinin yerli isiglandirma sistemini tenzimlayin.
(Yerli isiglandirmada 36 v garginlikdan yuxar gerginlikds isiglandirma qadagandir).
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Dazgahda slava fardi yiik galdirici mexanizmlari ve ya tartibatlari nazards tutulursa,
onlarin is¢i vaziyyatini yoxlayin.

Dazgahin bos rejimds, al ilo idars ve avtomatik idara rejimlarinds saz olmasini
yoxlayin. Bu zaman elektrik diiymalarinin, aylac, veris mexanizmlarinin, fasilasiz yaglama
va soyutma sisteminin bos rejimdan 6zbasina is rejimine kegmamasi li¢lin qurasdirilmis
dirsaklarin, mexaniklasdirilmis ve ya hidravlik-pnevmatik tartibatlarin isc¢i vaziyyatda
olmasina amin olun.

Dazgahin harakat edon mexanizmlarinds, asasan, dazgah spindelinda, gabaq va dal
asiq birlesmalarinda, enina ve uzununa veris supportlarinda, alat bashginda, dazgah
stolunda ilismalarin olmamasina amin olun.

Dazgah ve avadanliqda nasazliq askar edildiyi halda, tacili masul rahbar isciya
moalumat verin. Nasazliq aradan qaldirilanadsk avadanlig1 islatmak olmaz. Elace do nasaz
goruyucu va ya qoruyucu ¢apari olmayan dsazgahda islomak qadagandir.

Emal prosesina daxil olan mamulatlar1 ve ya emal edilmis hazir detallar1 ela
yerlasdirin Ki, is prosesina va harakate manes tdratmasin.

Dazgahi ise salmazdan avval amin olun ki, o, he¢ kimin tahliikasizliyina xalal
gotirmir.

Proqramla idara etma dazgahinda is prosesinda tahliikasizlik talablari:

Is prosesinde elektron qurgunun idarsetms lovhasinin xebardarliq isarslarins,
programin nazarat nodqtalarina (is¢i organlarin ilkin néqtaya qayitma, alatin dayisma
noqtesinin sabit olmasi), dezgahin is¢i orqanlarinin va diger mexanizmlarin firlanma,
irali-geri harakatlarinin xarakterina va 0l¢lisiine, miixtalif mexanizmlards is prosesinda
yaranan sasin xarakterine ve saviyyasine, miuxtelif mexanizmlar torafindan verilmis
amrlarin daqiq icra olunmasina fasilasiz olaraq nazarat etmak lazimdir.

Kasici alatin veziyyatine nazarat edilmslidir. Yadda saxlamaq lazimdir ki, alatin
qirilmasinda dazgahi vaxtinda dayandirmadiqda ciddi fesadlar téradas bilar.

Mamulun emal olunacaq sathlarin formasina ve 0lciisiine digqgat etmak lazimdir.
Mamulatin eskizda verilmis forma va 6l¢iilarinin proqrama daxil edilmis 6l¢iilardan forqli
oldugu askar edildiyi halda saha raisine malumat vermslidir.

Nozards saxlamaq lazimdir ki, emal edilacok sathds olan emal payinin diizgin
bolusdiiriilmamasi dezgah ve alatin artiq tezyiqlare meruz galmasina, emal edilon
hissanin mamul sixacindan ¢ixmasina va ya alatin tiyasinin ve dazgahin qirilmasina sebab
olur. 9sasan, birinci hissani emal edarkan ¢ox diqqgatli olmaq talab olunur.

Soyuducu mayenin elektrik va idarsetma cihazlarinin elektrik kabel
birlasdiriclarinin lizarina diismasine imkan vermamak lazimdir. Bels hal bas verdikds
aradan qaldirmagq ticiin tadbir gorilmsalidir.

Dovri olaraq is¢i orqanlarin texniki vaziyyatine nazarat edilmalidir. 9sas diqqgati
pnevmatik (hidravlik) patronlarin texniki vaziyyatina yetirmsli, vaxti vaxtinda sixici
yumurcuqlar1 temizlomsli, sixic1 elementlards yeyilma askar edildikds onlar1 barpa
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etmoali va ya yenisi ilo avaz etmalisiniz. 9ks halda, emal edilan detal sixacdan qoparaq ¢ixib
gaza torada bilar.

Isci veziyyotde dazgahi nazaretsiz qoymaga icaze verilmir. Bu, har hansi bir
sobabdan miimkiin olmadiqda dazgahi tam séndirmak lazimdir.

Proqramla idars edilon dazgahlarin idarasinds gabul edilmamis emal tisullarindan
istifads etmak gati gadagandir.

Idaraetma lévhasinds miixtalif dilymalara (iimumi sikli dayandirma diiymasindan
basqa) basmagqla dazgahin avtomatik is rejimina miidaxile etmak qadagandir.

Programla idars edilon dazgahda is prosesinda gaza hallarinda tahliikasizlik
talabloari:

Qoza yerine saha roaisini ve mivafig xidmeat qurumlarimi (o ciimladan
yanginsondiirms, tacili yardim, qaz tesarriifati, texniki xidmat va s.) ¢agirmaq tigiin
tadbirlar gortin.

Qasirga, zolzals, sel, yangin voa diger tebii falaket hallarinda isi dayandirmag,
avadanhigl tam séndiirmak ve is yerini tork etmak lazimdir. Oziiniiziin saglamliginizin
gorunmasi Ug¢ilin tadbirlar goriilmalidir.

Qaza zamani zads aldiqda hakima miiraciat etmak va ya tacili yardim ¢agirmaq
lazimdir.

Proqramla idara dazgahinda is prosesinin sonunda tahliikasizlik talablari:

Dazgah ve avadanliqlar: tam sénd{iriin.

Is yerini qaydaya salin, dezgahi va atrafi yonqardan, ¢irkden temizlayin, dezgah va
idarsetma avadanliglarini saligs ils silin.

Bitin heraket edsn mexanizmlari telimata uygun yaglayin. 9sason, harakat
istiqgamatlandiricilarinin vaziyyatine, harakat vintlarine, alat bashiglarinin yuvalarina
diggat edin.

Isci geyimini dayisin, sexsi gigiyena todbirlarini gérdiikden sonra temiz paltar ve
ayaqqabi geyinin va isdan gedin.
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3.2. Koordinat oxlarina gors dazgah-tartibat-alat sisteminda mamulati1 va

alatlari bazalasdirmag hayata kegcirir.

» Dazgahda alatin va emal edilon mamulatin koordinat sistemi

Proqramla idara edilon dazgahin isi koordinat sistemi ils six alagalidir. Har bir tip
programla idars olunan dazgahin 6ziiniin fardi koordinat sistemi var. Koordinat oxlarini
dozgahin harakeat istigamatlandiricilarine paralel yerlasdirirlor. Bu da dazgahin isci
orqanlarin harakat istiqamatini ve is¢i orqanlarin bu va ya digar istigamats haraksat etma
masafasini programlasdirmaga imkan verir.

Standart QOST 23597-ys asasan sag istiqamatli koordinat sistemi gqabul edilmisdir.
Bu sistema gore alat vo emal edilon mamul bir-birinden uzaqlasir va ya bir-birina
yaxinlasirlar.

dsas oxlar X, Y, Z isaralanir. Alstin firlanma harakatini, masalan frez dazgahinin
spindelinin X ox atrafinda bucaq siiriismasini A harfiils, Y oxu atrafinda - B harfiils, Z oxu
atrafinda - C harfi il isara edirlar.

Qeyd etmak lazimdir ki, dairavi firlanma harakat dedikdas alat dasiyic1 spindelin ve
ya torna dezgahinin spindelinin harakati aid deyil.

Iki isci organin bir ox boyunca harakstini isare etmak iiciin ikinci oxlardan istifada
edilir:

U (X-a paraleldir), V (Y-yo paraleldir), W (Z-a paraleldir). Bir istiqamatda ii¢
yerdayisma u¢iin nazari P, Q, R oxlari tatbiq edilir.

Dazgahin koordinat sistemi ii¢iin standart QOST 23597-79-a asason sag alin bas
barmag X oxunun misbat istigamati, gosterici barmaq Y oxu istigamati, orta barmaq Z
oxu istiqgameatini gosterir (Sakil 3.1).

Sakil 3.1. Sag al qaydast ila koordinat oxlarinin istiqamatlari

Bu oxlarin atrafinda miisbat firlanma harakati sag sl gaydasinin basqa gaydasi ils
tayin edilir. Masalan: sag alin bas barmagini oxun miisbat istigamati boyunca yonaltsak,
onda qalan biikiilmiis barmaqlar miisbat firlanma istigamatini gostarar.
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Koordinat sisteminin oxlarinin istiqamatini bir sira dazgahlar iligiin: masalan,
icyonus, burgu, frez, torna dazgahlari ii¢lin Z - oxunu dazgahin firlanma elementi olan
spindeli ile baglayirlar. Bu zaman miisbat istigamat kimi burgunun desikdan cixarilmasi
istigamati gabul edilir.

X oxu Z oxuna perpendikulyar, emal edilon hissanin yerlasma miistavisina isa
paralel olur. 9gar bu tayinatin altina iki ox diisarss, onda dazgah orqaninin an ¢ox
yerdayisma masafasi olan ox X oxu gisminda gabul edilir. Onda Y oxu sag diizbucaqh
koordinat sistemina uygun tayin edilir.

Koordinat sisteminin baslangicini emal edilacek memul baglanacaq dszgah
mexanizminin baza noqtssi ila iist-liste salirlar. Ona gora da koordinatlarin hesablamasi
sisteminin ilkin “0” néqtssi ve ya dazgahin “sifr1” adlandirilir. Masalan, torna dazgahlari
l¢lin dazgahin “0”-m1 aksar hallarda X oxu boyunca, dezgahin markazlarinin oxunu
dazgahin Z oxu boyunca, “0” néqtasini ise spindelin va ya patronun miistavisi kimi gabul
edirlar.

Emal ediloacek mamulat, baglanilacaq tertibat ve ya yardimgi tartibat biitiin hallarda
dazgahin fiksasiya olunmus baza sathins asasan aparilir. Yuxarida qeyd edildiyi kimi,
belo yanasma emal edilocok memulatin va alatin koordinat oxlar1 tizra dizgiin

istigamatlonmasini asanlasdirir.
X
z

Dazgahin
istinad
noqgtasi

isci detalin
istinad noqgtasi

Sakil 3.2. CNC torna dazgahinda istinad (sifir) noqtalari

Tacriibads, asasan, dozgahin fiksasiya olunmus isci orqanindan (masalan, revolver
alat bashigindan) istifade edilir. Bu zaman fiksasiya olunmus vaziyyatin koordinat néqtssi
dazgahin “0”-na nisbaten yazilir. Dazgahin “0”-1 ve fiksasiya olunmus vaziyyat dezgahin
yaddasina yazilan parametrlarls alagalandirilir. Bunun ti¢iin operator ve ya tenzimlomsa
Uzroa usta dazgahi ise salarkan, masalan, is giinlniin avvsalinds dazgahin isci organini
fiksasiya olunmus vaziyyate harakat etdirmalidir. Bunun liciin proqram teminati xiisusi
rejima malikdir. Dazgahin idaraetms pultunda bu komandaya uygun diiyms var.
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Dazgahda “fiksasiya olunmus néqtaya ¢i1x1s” rejimini icra etmak liglin avadanliqda
mikro acarlardan istifads olunur. Bela mikro agarlar, masalon, dazgahin staninasinda
talab olunan vaziyyatds qurasdirilmis harakat edan mexanizmlards ve yumurcuglarda
yerlasdirilir.

Isci orqani “fiksasiya olunmiis néqtaye ¢ixis” rejiminde mikro acar yumurcuga
toxunduqda sixilir (buraxilir). Program idarasi bunu geyd edir va yerdayisma harakatina
dayanma komandasini verarak, is¢ci organin bu vaziyystini 6z yaddasinda saxlayir.
Beloalikls, dazgahin yaddasina is¢i organin dazgahinin “0” néqtasina nisbaton vaziyyati
haqqinda informasiya yazilir. Sonra idaraetmsa sistemi dozgahin is prosesinda is¢i orqanin
harakatini izlayir va is¢i organin dezgahin “0” néqtasina nisbaten harada oldugu haqqinda
informasiyani aks etdirma (masalan, ekrana ) organina verir.

Dazgahda alatin ve mamulatin koordinat oxlara nazaran bazalasdirilmasi

Alatin kasan hissasinin alat gévdasina nisbaten vaziyyatini tayin etmak li¢iin alatin
koordinat sistemindan istifada olunur. Bu zaman alat is¢i vaziyyatdas alat gdévdasi ila biitov
yigimda geyd olunur. Alatin koordinat sisteminin baslangicini alat blokunun baza
noqtasinda yerlasdirirlar. Alati dazgaha baglayarkan alst blokunun baza ndéqtasi dezgah
elementinin baza néqtasinin iistiine salinir.

Alatin kasan tiyasi onun tepasinin va kasan tillarinin baza ndqtasine nazaran
vaziyyati ilo xarakterizoe olunur. Alatin tepasi dairslonma radiusu va tenzimlama
noqtesinin koordinatlar ila verilir (masalen, kaski tepasinin radiusunun mearkazi ila).
Firlanan alatin topasi onun firlanma oxunda yerlasir. Alatin tenzimloma ndqtesindan
alatin harakat trayektoriyasini hesablamagq ti¢tin istifads olunur.

Operator proqrami yazarkean alatin topasindaki radiusu sistema tanitmazsa, emal
olunan detalin profilinda kasici tiyanin radiusu qadar pozuntu (xata) yaranar. Operator
kasici alat tiyasinin uc radiusunu ofset sahifasindaki R gqiymatina yazmalidir. Alatin ofset
sohifasinda T dayarina bunu ayrica qeyd etmsalidir. Alatin tops radiusu G41, G42 va G40
kodlari ile ifadas edilir. Ofset sahifasinda yazilacaq olan alat tiyslarinin tops koordinatlari
asagidaki kimidir (Sakil 3.3). Operator emal texnologiyasina gors alatin istigamatini tayin
edir vo 1-9-a gadar olan ksasici tiys radiuslarindan uygun olan niimunani se¢arak ofset
sohifasindaki T deysrina yazir.
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Sakil 3.3. Alatin kasici tiyasinin tapa radius niimunalari
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Alstin korreksiya progqrami

T Uzunhql (X} Uzunlugq2(Z) Radius

T1 123,46 73,14 RO.8
T2 101,73 58,6 RO,2

Sakil 3.4. Olciilara gora alatin avtomatik tanzimlanmasi

Mamulatlarin proqramla idars olunan dazgahlarda emali zamani istifade olunan
tigtincli koordinat sistemi emal olunan mamulun (detalin) koordinat sistemidir. Detalin
koordinat sistemi ela bir sistemdir ki, bu sistemda emal olunan detalin biitiin 6l¢tilari va
detalin biitiin konturu boyu dayaq noqtslerin koordinatlar1 verilmisdir.

Detalin koordinat sistemi proqramin koordinat sistemins kegir. Bu proqram
sistemindas elementlarin biitiin ndqtsalarinin ve elementlarinin, o climloedan emal olunacaq
detal tli¢clin tortib olunacaq idare proqramina vacib olan kémak¢i yerdayisma
trayektoriyalar1 nazara almagqla biitiin néqtslerin koordinatlar1 yazilir.

Emal edilacak detalin koordinat sisteminin emal edilacak detali tortibata (masalan,
¢ yumurcuqlu 6zt markazlayen patrona) baglamaqla dszgahin koordinat sistemi ila
alagasi qurulur (Sakil 3.5).
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Sakil 3.5. Emal edilan detalin koordinat sistemi ila alaqasi

Detalin koordinat sisteminda emal prosesinin baslangic néqtasi secilir (programin
“0”). Bu noqte alati emal olunan detala yaxinlasdirmaq ti¢lin segilir. Noqte diizgiin
secildikda alatin bos gedislarinin sayini azaldir.

Coxalatli emal prosesinda bela ndqtalarin say1 prosesda istirak edan alatlarin sayina
barabar olur.

Alat va detalin koordinat sistemini dezgahin koordinat sistemina baglayirlar. Bela
bagliliq mamulun acilib baglanmasi zamani tenzimlanmenin pozulmamasina ve emal
prosesinin verilmis daqiqgliys uygun temin edilmasina imkan verir.

Programla idars edilon dazgahlara ve tertibatlara xiisusi konstruktiv talablar
qoyulur. Bels xtlisusiyyatlardan biri bela dezgahlarin universal dezgahlara nisbaton daha
daqiq olmasidir. Bu, onunla alagalidir ki, memulun emali prosesinds yaranan xatalarin
comina an ¢ox mamulun tartibatda bazalasdirilmasindan yaranan xata tasir gostarir.

Programla idars edilon dazgah tertibatlarinin diger bir xiisusiyyati “dezgah-
tortibat-alat-detal” sisteminin mohkamliyi ilo baghdir. 9vvallor geyd edildiyi kimi,
programla idars edilon dazgahlar yiiksoak mohkeamliys malikdir. Aydindir ki, tertibatlar
sistemin Umumi mohksmliyini asagi salmamaldirlar. Yani proqram dazgahlarinin
tortibatlar1 universal dezgah tartibatlarina nisbatan daha ytiksak sartliys malik olur. Buna
xususi konstruksiyalardan, legirlonmis poladlardan, termiki emal tisullarindan istifada
etmakla nail olurlar.

Programla idars dazgahlarinda yerdayisme harakati dszgahin koordinatlarinda
verilir. Ona gore ds alatin tertibatda, mamulun tartibatda ve elaca da tertibatin 6ziiniin
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dozgahda daqiq bazalasdirilmasina ehtiyac yaranir. Basqa sozls, tertibatin dszgahin
koordinat sistemina tam uygunlasdirilmasi vacibdir.

Programla idars edilon dazgahlar tg¢lin diger vacib cehat - bir baglamaya
maksimum ¢ox sath emal etmakdan ibaratdir. Bunun ticiin tartibati ela layihalandirirlar
ki, kasici alatin harakatina manes toradilmasin.

Programla idara edilon dazgahlarda emal ediloan hissalare ve tortibat
konstruksiyalarina tasiri olan dord asas taelabi nazardan kegirak.

1) Mamullar temiz va daqiq, ilkin emal olunmus, tartibatda etibarli bazalasdirila
bilan sathlara malik olmalidir. Bels sathlar olmadiqda ya emal edilacek hissanin
sathlarinda olan miiayyan elementlardan istifads olunmalidir, ya da yeni texnoloji bazalar
yaradilmalidir.

2) Tokrar bazalasdirmani aradan ¢ixarmagq ti¢iin 90° bucaqdan meylli sathlarin va
desiklorin olmamasi1 maslahat edilmalidir.

3) Yiiksak bazalasdirma sartini temin etmak maqsadi ile baza sathlarinin universal
dazgahlarda ilkin emalini tamin etmak lazimdir.

4) Mamulun ii¢ miistavi lizre bazalasdirilmasi miimkiin olmadig1 halda mamul bir
miistovi va iki desiys gora bazalasdirilmalidir. Bu zaman desiklar miiayyan gadar ¢ox arali
masafada yerlosmali v an az1 7-ci daqiqlik keyfiyyatina uygun emal edilmalidir.

Son zamanlar emal siklinde memulun tekrar agilib baglanmalarina, yeniden
bazalasdirmalarina serf olunan vaxti azaltmaq ve bazalasdirmani sadslasdirmak
magqgsadila tez baglana bilan hidravlik ve pnevmatik tartibatlardan istifads edilir. Digar
torafden, emal prosesinds eynilosdirilmis tertibat ve tertibat hisselarindan istifada
olunmasi bu prosesin tokmillagsmasina miisbat tesir gostarir.
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3.2. Daxil edilmis proqrama uygun dazgahi tam is¢i vaziyyata gatirmayi

niimayis etdirir.

» Proqram torna dazgahlarinin isci vaziyyatina gatirilmasi va kasicinin
sifirlanmasi

Dazgahin asas elektrik acar1 agilir;

Tele idarsetma (masafadan idarsetma) panelindaki (LCD ekranin sol tarafindaki)
idaraetma panelinin istiinds olan isigh “Power On” diiymasi bir ne¢a saniys sixilib
saxlanilir.

Bu zaman idarsetma ddvrasine elektrik enerjisi verilir;

Stop diilymasi sixilmis vaziyyatdadirss, tacili onu galdirmaq lazimdir. Bir miiddat
sonra ekrana Standart Pozisyon (standart mévqe) sahifasi galacak;

“RESET” diiymasi ile dezgahin sifira gatirilma prosesi icra olunur (“RESET”
diilymasindan dazgah ekranindaki xabardarliq ve signallarin aradan galdirilmasi
prosesindo istifada edilir);

Har hansi hayacan siqnali mesaji yoxdursa, goriilacak ilk is kasicini dezgahin sifir
vaziyyatina gatirmak olmalidir. Bunun t¢iin: “JOG” va “REFERANS” diiymalari aktiv
vaziyyoate gatirilorak irsliloma barabani agiq vaziyyeate gatirildikden sonra “CYCLE
START” diymesasi sixildigda dazgahin alat bashgl avtomatik olaraq dezgahin istinad
noqtesina gedir;

Istinada gonderme prosesi manual (sl ila) olaraq da tenzimlana biler. Referans
dilymeasi aktiv halda olarksn “+X” diiymasi ile X oxunda, daha sonra “+Z” diiymasi ilo Z
oxunda istinad noqtslarina gondarms isi hayata kecirils bilar;

Digor diqget edilocok mesalo iss, ilk olaragq, X oxunda istinad noqtasine
gonderilmslidir. ks halda, bashgin vala desyma ehtimali var.

Alat va is¢i detalin istinad noqteasi tenzimlamelari hayata kecirilir;

Artiq dazgah islomays hazirdir.

isci alatin va detalin tonzimlomalari.

Kasiciloerin baglanmasi proqramla idara edilon torna dazgahinda kasicilar alat
basligina baglanilir. Proqramla idars edilon torna dezgahinda standart kasici alat baglama
sistemlarindan (saxlayicilar, tertibatlar) istifade edilir. istifade edilacek dazgah iiciin
kasici alat saxlayicisinin (tertibatinin) ve tutqacin (torna keaskilarini dogru sakilds
baglamaq tgiin istifada edilan detal) secilmasi istehsal iloe masgul olan har hansi bir
sirkatin kataloqundan hazirlanir va ya secilir.

Dazgah istinad noqtasina gatirilir. Dazgah vali ve soyuducu baglanilir. Proqramla
idars edilan torna dezgahinda “JOG” vaziyyatinda “T+” vo “T-" diilymalarina basaraq alat
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baslig1 (masalan, revolver bashigl) uygun vaziyystds saxlanilir ve alatlar uygun alst
tortibati il baglanilir.

Baglanan kaskilar alat bashigindan 20-30 mm xaricds olmalidir. Bu masafs
dazgahdan dazgaha dayisa bilar. Alat bashgi firlanarkan dsazgah gévdasine deymayacak
sokilds tanzimlanilir. Xarici tornalama amaliyyatlari ticiin alatlar basligin atrafina taxilir.

Dalma amaliyyatlari ti¢iin alatlar bashigin i¢ tiziindaki alat yuvalarina taxilir. Burgu
va doalik dalma amaliyyatlarinda istifade olunan kasicilar aksar hallarda kalbatinlarin
(agarin) yardimui ile baglanilir.

> Is¢i detalin tartibata (patrona) baglanmasi

Patrona mamulun baglanmasi patron yumurcuglarini agma-baglama pedali ils icra
olunur. Mamullar xaricden ve ya daxilden baglanir (Sakil 3.6.). Mamulin sixilmasi
miiayyanlasdirma acarinin vaziyyatindan asili olaraq hayata kecirilir. Toalab olunarsa,
program daxilinde da patron acilib baglana bilar. Spindel dayandirilmadan patron
yumurcuglari acilib-baglanilmair.

Patron yumurcuglar: hidravlik ve ya pnevmatik tazyiq ila sixilib bosaldila bilar,
yumurcuqlarin sixilma intervali, texminan 8-12 mm-dir. Buna goérs da patron
yumurcuglari is¢i mamula uygun olaraq tek-tak baglanilmali ve patron yumurcuglarini
baglayarken yumurcuglarin arxasindaki oyuq saylarindan istifade edsrak barabar
sokilds tanzimlanmalidir.

9
/N

a) b) c)

Sakil 3.6. Detalin sixilma noqtalarini aks etdiran agar diiymalari
a) Isci detalin formasina géra iki vaziyyatda olur; b) Daxildan sixma (sol tarafda yerlasan acar);
c¢) Xaricdan sixma (sag tarafda yerlasan agar).

Emal edilocok mamul va ya detal tartibatda bazalasdirilib bagandiqdan sonra alatin
programa uygun tenzimlanmasi aparilir. Yuxarida geyd edildiyi kimi, istinad noqtasi
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secilir va geyd edilir. Buna uygun emal edilan detalin va kasici alatin istinad noqtalari
tonzimlanir (Sakil 3.7).
Bu proses emal olunacagq biitiin sathlar va alatlar li¢iin icra olunur.

Secilan sifir néqtasinin geyd edilmasi:

Sakil 3.7. Istinad néqtasinin tanzimlanmasi

> Isci detalin istinad néqtasinin tanzimlanmasi

isci detalin sifir néqtasinin miiayysnlosdirilmasi. Programla idars edilon torna
dozgahlarinda detalin proqramlasdirilmasi magqgsadi ilo detal Ustiinde har hansi bir
noqteni istinad (referans) noqtasi kimi gabul edib bu néqtays gors proqram yazmaq
lazimdir.

Istinad olaraq gabul edilon néqtenin dezgaha tanidilmasi prosesina “is¢i detalin
istinad noqtasinin miiayyanlasdirilmasi” deyilir.

Isci detalin sifir noqtesi detalin istehsalinda tetbiq edilocok smoliyyatlara ve
programlasdirmani asanlasdiracaq yerds olmalidir. Istinad néqtesi sshv secilarsa,
programin yazilmasi ¢atinlasir, lazimsiz hesablama etmak macburiyyati ortaya ¢ixir.

Torna dazgahlarinda is¢i detalin istinad ndqtasi ti¢iin an uygun yer detalin sag alin
sathindaki markaz noqtasidir. Clinki tornada emal edilan detallar aksar hallarda silindrik
oldugu tciin detalin profili simmetrikdir. Buna gora das istinad n6qtasinin detal oxunda
olmasi lazimdir.
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Eyni zamanda detalin uc (alin) hissasine toxunmagqla sifira goatirilmasi isi

asanlasdirir. Lakin talab olunarsa, detalin patron tarafindski alin sathi de markaz ndqtasi
kimi secils bilar. Bazi hallada koordinat oxuna paralel xarici satha nazarat etmak ($akil
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Sakil 3.8. Modal koordinat sisteminda proqram parametrlarin qeyda alinmasi

Programla idars edilon dazgahlarda biitiin malumatlar idare etms sistemina
kodlasdirilmis sakilda daxil edilir ve sistemin yaddasinda saxlanilir. Bazi is¢i tahliikasizlik
kodlarini nazardan kecirdak.

G21-kodu gosterir ki, dezgahin biitiin yerdayisma ve veris haraketlori mm-la
hesablanir va icra olunur. G20-kodu isa eyni harakstlarls, diiymle hesablanir ve icra
olunur. Bels ki, programla idars edilon dazgahlar muxtslif 6lkalarda istehsal edilir va
digoar 6lkalards gabul edilmis 6l¢gma vahidlari sistemlarina kegmak imkani aldas edilir. Ona
gora do G20 kodunun tshliikasizlik satrine daxil edilmasi programin diizgiin rejimdas
islomasina teminat verir.

G40-kodu alatin tepa radiusunun avtomatik korreksiya amrini logv edir.
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Alstin teps radiusunun korreksiya amri alatin qabaqcadan proqramlasdiriimis
trayektoriyadan siirtisdiiriilmasi ticiin nazarda tutulur. Korreksiya amri o vaxti aktiv olur
ki, avvalki programin sonunda onu lagv etmak (dayandirmaq) smri unudulmus olsun.

Bunun naticasinda alat diizgiin olmayan trayektoriya ilo harskat edarak zay
mahsulun istehsalina sabab ola bilar.

G49 kodu alstin uzunlugunun kompensasiyasini lagv edir.

G54m kodu bir ¢ox miiasir dezgahda bir ne¢a koordinat sistemlarindan birinin isini
aktivlesdirmays imkan verir. 9vvalki idarsetma proqrami basqa koordinat sisteminda
isloys bilardi, masalon, G55-da. Bir cox G-kodlar is¢i sistemin modal koordinat sistemidir
(Sekil 3.8) vo onlara lagv komandasi verilonadak dazgahin yaddas sisteminda
saxlanilirlar. Ona gora da sahv etmamak ii¢ciin talab olunan isci sistemin koordinat
sisteminin kodu tahliikesizlik satrina daxil edilir (G54-G59).

G80-kodu bitin tokrarlanan sikllari (masalan, burgulama sikllarini) va onlarin
parametrlarini lagv edir. Bu sikllarin lagv edilmasi vacibdir. Ciinki G-koddan sonra galon
biitiin parametrlar ona aiddir. Ona gora da sonraki amaliyyatlari yerina yetirmak ii¢iin
program sistemina sikllar bitdi “demak” lazimdir.

G90-kodu sistemin isini miitlaq koordinatlarla aktivlesdirir. Baxmayaraq ki, aksar
emal program tartibatlari miitlaq koordinat sistemlarinda tartib olunur, els hallar olur ki,
alatin yerdayismasini nisbi koordinatda (G91) icra etmak lazim olur.
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Sakil 3.9. Satha nazarat va dayarlarin qeydiyyati
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Isci detalin istinad néqtasi sahifesina daxil olaraq kasici alati detalin alnina (ucuna)
toxundurulur va deazgahin ekranindaki Z dayerinin qiymeti (6lglisii) G54 satrinin
saviyyasindaki Z siitununa yazilir (Sakil 3.10);

Analoji sakilda kasici alati is¢i detalin atrafina toxundurulur ve dazgahin X
dayarina uygun giymsati (detalin diametr odlciisii) do alave edilarak G54 sahifasindaki X
satrina yazilir;

Bazi dazgahlarda dazgah koordinatini avtomatik almaq tg¢iin MX ve MZ yazib
“Input” diiymasina basilir.

Arzu olunan sifir néqtasi kodunun secilmasi

Isci detalin referans (istinad) néqtalori G54-G59 arasindaki kodlardan har hansi
birina uygun olaraq tenzimlama edils bilar. Arzu edilarss, is¢i detalin birden ¢ox istinad
noqtasi do tenzimlana bilar.Program daxilinds arzu olunan isci detalin istinad noqtasi
kodu, masalen, G54 yazildigdan sonra bu satirden sonraki biitiin koordinatlar ti¢iin sifir
noqtasi G54-de miiayyanlasdirilon noqte olaraq gabul edilir. Bu néqte basqa bir istinad
noqtasi kodu daxil edilena gadar aktiv olur.
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$akil 3.10. Istinad néqtalarinin qeyda alinmasi

NUMUN® 1: "Fanuc" kontrollu torna deazgahinin agilmasi va Kkasici alatin
dazgahin “0” néqtasina gondarilmasi

Dazgahin ana sahifasi acilir.

Kontrol 16vhasindaki “Power On” diiymasina basilir.

Acil-gapa (STOP) diiymasi basihidirsa, qaldirilir.
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Ekran acildiqda dazgah MDI mévqeyindadir.

JOG movqeyi secilir.

Oxlar Z, X istigamatinda 50-100 mm tahliikssiz yera harakat edir.

HOME istinad noqtesini segorak harakat siliratini 50 % asagl salin vo +X, +Z
diilymealarine basin. 9dvvalcae +X diymasins, daha sonra +Z diiymasina basaraq “0”
noqtasina gedin.

Istinad noéqtesine gedildikde komanda l6vhasi iizerindaki yasil rengli X ve Z
lampalar: yanmalidir. (9gar lampalar yanmazsa, All diiymasina basib MACHINE yazisi
altindaki X, Z parametrlarinin giymatlarini sifirlayin).

Istinad néqtasina géndarma dazgahin har yandirihb sédiiriilmasindan sonra miitlaq
yerina yetirilmalidir.

QEYD: Dazgah istinad noqtesine getmamisdan dnca oxlarin birins yonaldilmisss,
onda ekranda Alarm xabardarliq yazisi yanib-soniir.

Alarim bu sakilds aradan qaldirila bilar:

BY PASS diiymasi basili sokilde saxlanaraq dszgahin mindiyi oxun aksi
istigamatinda harakat etdirilir. Oxu harakat etdira bilmak iiciin JOG movqeyi secilmalidir.
Bu harakatlardan sonra oxlarin tizarindaki giymatlar istinad néqtasine gondarilir.

NUMUNB® 2: "SIEMENS" kontrollu torna dezgahinin agilmasi vo Kkasici alatin
dazgahin “0” néqasina gondarilmasi

Dazgahin ana sahifasi agilir.

Komanda l6vhasindaki (LCD ekranin sol tarafinds) kontrol paneli tizarindaki isigh
“Power On” diiymesi basilaraq bir ne¢a saniya saxlanilir. Bu zaman nazarat dovriyyasina
enerji verilir.

Acil-gapa (STOP) diiymasi basilidirsa, gqaldirilir. Bir miiddat sonra ekrana Standart
Pozisyon sahifasi galir.

RESET diiymsasi ile dezgahin sifirlima islari hayata kegirilir. (RESET diymasindan
dozgah ekranindaki xabardarliq ve isiq signallarinin ¢ixarilmasi prosesinda istifada
edilir).

Har hansi bir Alarm signali yoxdursa, ilk baslangic smaliyyati kasici alatin dezgahin
“0”-na gondarilmasi olmalidir. Bunun tg¢iin:

JOG vo REFERANS diiymslarini aktiv hala gatirib, iraliloma harakat kanalini a¢giq
movqgeya gatirib CYCLE START basilirsa, dezgah baslig1 avtomatik olaraq dazgahin “0”
noqtesina gedar.

Istinad néqtesine génderms manual (alls) is rejiminds (Sokil 3.11) ds yerine
yetirilo biler. Istinad néqtesi dilymasi aktiv oldugu halda +X diiymasi ilo X oxu
istiqamatinda vo daha sonra +Z diiymasi ilo Z oxu istigamatinds istinad noqtssine
gondarms isini yerina yetirmak olar.
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Xiisusi olaraq diqqat etmak lazimdir ki, alat basligi ilk 6nca X oxunda istinad néqtasina
gondorilsin. 9ks taqdirda, alat basliginin dazgaha ¢arpma ehtimali var.

Komanda parametrlari ve emal edilen detalin istinad ndqtesinin parametrlari
islonilir. Dazgah iss hazirduir.

QEYD: Bazi dazgahlarda istinad limit switchleri (dayarlari) olmadigindan sadacs
JOG kodu segilarak +X va ardinca +Z diiymasina basilir. Har iki oxda da istinad ndqtasina
getma komandasi verildiyi ticiin alat bashgi limit switchleri gadar getdiyinden alarm
verir. Bu alarm RESET diiymasina basilaraq ¢ixarilir.

» Manual (3l il9) islama rejiminin se¢ilmasi

“JOG” diiymasi aktiv vaziyyate gatirilorak ox ditymalarindan (X+, X-, Z+, Z-) birina
basilaraq kasicinin yongar ¢ixarma amaliyyati daha da stiratlendirilir (iraliladilir).

18 Output Meszage | |

dedll|s

¢
¢
s

Sakil 3.11. 9l rejiminda idaraetmani proqramlasdirma

Iralilama diiymasi ila cixarilacaq yongarin miqdar: tenzimlanas bilsr. Alat bashgini
al ila siiratli iralilotmak ticiin “RAPID” (siiratli) iralilamasi aktiv vaziyyate gatirilir ve ox
ditymsalarindan birina basilir.
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Oxun istigamat diiymalari

m
Istigamat diiymalarina basildiqda aktiv olan 6l¢ii godar iraliloma icra olunur.
Alat bashgini Kicik al carxi (handwheel) il harakat etdirma
“JOG” dilymasi aktiv halda olarken “Machine” [M] diiymasi ilo asas menyudan
dozgahin menyusuna daxil olmaq olur.

“Handwheel” menyusu segilir. Burada verilan “handwheel” kicik sl ¢arxi, “Axis”
ox, “Activate” iso aktiv elomak demakdir.

> U
_>[

10

Alternativ (tasdiq) diiyma

Kicik al carxi ii¢iin iraliloma se¢ma diiymasi

9l carxi hansi oxda harakat etdirilacokss, alternativ diiymsasi ilo ekranda oxun
secilmasi hayata kegcirilir, mikron dayar (6l¢ii giymatinin gostericisi) diymalarindan har
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hansi biri secilir vo “Handwheel” barabani ilo o ox istiinde miiayyanlasdirilmis
cixarilacaq yongarin miqdarina uygun olaraq irslilema tomin edilir.

Iralilama dayerini standart iraliloma dayarlarindan (1, 10, 100, 1000, 10000) fargli
etmak lazimdirsa, “Machine” menyusundan “INC” menyusu secilir. Ekranda ¢ixan satra
iralilama dayari daxil edilarak “INPUT” diiymasi ils tesdiq edilir.

i
)

Klaviaturanin sarbast iraliloma daysri diiymasina \ =2/ basilib iroliloma
barabani ¢evrilirss, daxil edilon deyar gadar iraliloma hayata kegar (0,085).

Alat bashginin ¢evrilmasi.
“JOG” diiymasi aktiv vaziyyatda olarkan:

Klaviaturadaki “T+” diiymasi ilo “+” istiqgamatinda alat bashiginin harakati tomin
edilir;

Klaviaturadaki “T-" diiymasi ila
edilir.

“« ”»

istigamatinda alat bashiginin harakati tomin

isci detaldan al ile yonqgar ¢ixarma

9msliyyat néviina uygun (alin tornalama, silindrik tornalama, kanal agma, yiva¢ma
va s.) kasici alatlerls yonqar ¢ixarma prosesi hayata kecirilir. Uygun kasicilar alat bashgl
ustiindaki miivafiq yuvalarina yerlasdirilarak boltlar: sixilir.

Istifade edilocek har alot dasti tek-tek yoxlanilaraq istinad néqtesinin
misyyanlasdirilmasinds oldugu kimi detalin alnina ve atrafina toxundurularaq (Sakil
3.12) alat dasti “TOOL OFFSET” sahifasina geyd edilir ve ya dazgah xiisusi alat tanitma
qurgusu ile temin edilibss, alat dastini tanzimloma mastarins (dasti tenzimlomas qoluna)
toxunduraragq alatin tenzimlamsalari hayata kegirilir.

Alatin xUsusiyyatlori alat sahifesinds tanidildigdan sonra alstlor proqram
daxilindan secilib istifads oluna bilar.

“JOG” rejiminda dazgaha al ile dovr say1 verildikdan sonra yena “JOG” rejiminda
“INC” secilarak istonilan iralilemada (istenilan 10, 100, 1000, 10000 mikron 6l¢tide) hansi
istiqamatda gedilacaksa (X, Z), hamin ox diiymasina basilir.
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AEDEEE
S DOpDEEn
4F BEpEEOn

EEE ENEORER
-
I0EERA

HEQ BEER

m i)

HEE EON
A RS

ooD EEm > ©
mmm EEE B =

Sakil 3.12. Toxunma néqtalarinin qgeyda alinmasi

9l carxini harakat etdirarak detal sathindan yonqar ¢ixarila bilar.

G
o G

HEE
\EEE

Sakil 3.13. "Fanuc" idaraetma pultunda al ¢arxi
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Cixarilacaq yonqarin formasi, qalinligi kasici alatdan asili olaraq idarsetma pult
ekraninda miisahids olunur ($akil 3.14).

Parameter |840D_Turn | Auto
[Z Channel reset

MPFO
Program aborted

T number 62 D number 1 No. of c.edges 1]

Tool type 500 Roughing tool
C. edge pos. 1
Length comp Wear Base
Length 1 I"v ‘["n ["4 0.000 0.000 mm
Length 2 2 z € z 1 z 0.000 0.000 mm

Radius comp. ?Ez QEZ E
Radius 0.000 mm
3 & z 8 U z 4 ~

LLLL

Technology
Clear.angle z 0.000 deg.
DP25

res:

Sakil 3.14. Yonqar formalari

9l ila dovr sayinin daxil edilmasi

Dovr sayini al ile daxil etmak tiglin “TSM” sahifasini agmaq lazimdir (Sakil 3.15).
“TSM” sahifesinda kursor haradadirsa, o hissa aktiv veziyyatda olur. Kursor “S”ds
olarkan yan menyuda “Spindle” ¢ixir. Burada istediyimiz dévr sayini daxil eds bilarik.

Masalan, 300 dovr/daqiga rejimi ila islomak istayiriksa, “Spindle” xanasina 300
yazmaliyiq.

Bazi dazgahlarin idareetma panelinda “S” (dovr say1) ekranina ke¢dikdan sonra “S”
harfi sixilib, talab olunan dovr say1 yazilaraq “Input” ditymasina basilir.
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1, MANUAL

T.S.M. sahifosi

/# Reset
Wcs g Position [mm] T,F,S
Tools
X 300 .000 T
Z 300.000 F Work
0.000 100% joffset
0.0006 mMmm/min
S1 8
0.000 100%
2GS 0.000 0. 000
A% 100% 200%
TSuMa . Tool name
T I D1
Spindle S1 rpm
Other M fct.
Work offs
Unit of meas.
Beuck<<

T,S,M...

Set work |Work
position |Measure

Tool Position-
measure ing

[j;; Tailstock

Sakil 3.15. T.S.M. sahifasinda al ilo dévrlar sayinin daxil edilmasi
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3.4. Idareetma monitorundaki gostoaricilera uygun todbirlari hayata Kegirir.

» Programa uygun avtomatik emal prosesinin yerina yetirilmasi

Bir proqramdaki iimumi qurulus beladir:

01111: Program nomrasi

G17, G18, G19: Planet secimi

G49: Alst uzunlugu kompensasiya lagvi

G40: Alst radiusu kompensasiyasi lagv

G80: izlomanin lagvi

G91: Artimh sistema kecgid

G28 Z0. Referans

T01 MO6: Alat secimi va dayisdirilmasi

G54: Secilmis detalin koordinat sistemi

G90: Miitlaq sistema kecid

MO03 S1000: Mili déndarmak va siirati secmak
X0.YO0. Cadvalin yerlasdirilmasi

G43 Z50 HO1: Is milinin Z oxunda alat uzunlugu kompensasiyasi ila
yerlasdirilmasi

MO08: Soyuducu maye acilisi

G1, G2, G3, G73, G kodlar

GO Z5 ils kasilir: Alatin is¢i detaldan tahliikasiz yera ¢ixarilmasi
MO09: Soyuducu mayeni sondiirma

MO5: Is mili

G28 G91 Z0: Z ox istinadina istinad

M30: Proqramin sonu yuxarl

Proqramda istifada olunan simvollarin tasviri asagidakilardir:

O: Program nomrasi

N: Satir say1

G: Funksiya amrlari (G01, GO2 va s.)
X.Y.Z.: 3 ox movqeyi amri
A.B.C.U.V.W. Secim oxu amrlari

R: Dairs islanmasinda radius dayari
[.J.K. Dairalarin koordinasiya edilmasi
F: Proses

S: Is mili
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T: Alat say1

M: Yardimgi1 funksiya amri (M03, M08 vs s.)
H: Alatin uzunlugu ofset xatti

D: Alatin radius ofset xatti

P: Gozlama (milli saniyayadak)

X: Gozlama (saniyalar)

P: Yardim programi

P: Satrin némrasini ¢agirmaq

L: Tokrarlama say1

Yuxarida gosterilan proqram strukturu biitiin mslumatlarin niimayis etdirilmasini
tomin etmak tli¢lin cox tarafli sakilda verilir.

Bu malumatlarin hamisi hamiss istifade olunmur. Buna goéra da programin
strukturunu daha yaxsi basa diismak liciin torna proqramlarinda istifads olunan asas
informasiyanin strukturunu asagidaki kimi asanlasdira bilarik.

N10 09999 Program némrasi

N20 G21 Metrik sistemi

N30 T0101 Alat cagirisi

N40 G97 S1000 M3 ... Siirati toyin etmak

N50 M8 Soyuducunun ag¢ilmasi

N60 G42 GO X200 Z5 bir torna alatinin kompensasiyasi va tahliikasiz yerds
yerlasdirilmasi

N70 G01, GO2, G71 9maliyyat hissasi ticlin malumat ve dovrlar

N80 G40 GO X400 Z200 Alat ucunun tezminatinin lagvi ve park moévqgeyinas geri
¢okilmasi

N90 M30 Programin lagvi

Basqa bir proqram niitmunasi
Nomrasi 04444

N 10;

N20 G90 G71;

N30 G40 G80;

N40 T0101 MO3;

N50 S1600 HO1 MO6;

N60 GO Z3;

N70 X -41.787Y95.373;

N150 M30
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88

Idaraetma ekraninda daxil edilmis program niimunasinin niimayisi

FANUC Series 21i-M

Utils

IPROGRAM 04444 NOODO

04444 ; OP NQ_ GR 7A 85 9
o 2 Xlylz] 4] 5
N20 G900 G71 ; [N} W n [ ]
N30 G40 G80 ; 1
N40 TO101 MO3 ; MI SJ TK 1 ) 2# 3=
N50 S1600 HO1 MO6 ;

N60 GO Z3. ; FF H |EoBl — .B* -
N70 X-41.787 ¥Y95.373 : Donssr L

N80 Z1. MO9 ; pos [Proc|_ " |sHiFT| can
N90 G1 Z-5. F60. ;

N100 X-32.369 Y102.466 F170. ; cusToM

GRAPH
S0000 Ta

1
L ] *
AUTO EDIT MESR
@ @ * d °
SINGL § BLOCKY OPT SPMNDL S8 SPRDL
BLOCK § DELET § STOP DEC INGC

1 CYCLEQ PROG
T8 STOP § STO

Sakil 3.16. Program niimunasinin ekranda aks etdirilmasi

Yuxarida verilmis program strukturu her bir torna programinda olmaldir. Indi
program strukturunda malumatlari genis izah edak:

1. Satir sayr: Har bir amsliyyat N ilo baslayan bir raqomls isara olunur. Bu
nomralarin dayisdirilmasi operator torafindan hayata kegcirilir. Tovsiys edilir ki, har bir
kecid amaliyyati 10 addimu ila artirilsin. Daha sonra satirler arasinda yeni satirlor da salave
oluna bilar (Masalon: N20, N21, N22 va sair).

2. Program nomrasi: O ilo baslayan ve dord reqgemdan ibarat olan sifrs ila isars
olunur. Programin daha sonra istifads olma ehtimalin1 nazars alaraq, hamin proqrama
tokraron miiraciat oluna bilar. 9slinde yaddasdaki program noémrasinin yaninda
malumatin hansi hissaye aid oldugunu gostarmak da olar. Masalan: 04444 (Log Carrier
Role Sign).

3. Giris sisteminin girisi: G21 amri ilo metrik sistemi vo ya G20 amri ilo Inch
sistemini seco bilorik. Olkemiz terafinden istifads olunan sistem metrik sistemdir. Ona
gora G21 amri secilir. G20 amrindan istehsal edilacak detalin cizgisindaki 6l¢iler inch
sisteminda olduqda istifads etmak lazimdir.
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4. Alat ¢agirisi: T0101-ds ilk 01; komanda basligda 1-ci komanda, ikincisi isa 01-
dir; alatin ofset sahifasindaki sayinin 1-ci alate istinad etdiyini gostarir. Qarisigqligin
qarsisinl almagq Ugtlin alat ndmrasi ve ofset ndmrasi eyni sakilda verilir.

5. Siiratin tayin edilmasi: Siirat iki yolla miiayyan edilo bilar: sabit siirat va
dayiskan siirat. Sabit stirat G97-da verilir. Yuxarida gostarilon G97 S1000 M3 satri; Stirati
1000 d/daq. arasinda sabit siiratle saat aqrabi istigamatinds déndarin demakdir. Bazi
hallarda dévrlar say1 dayisen kimi verilmalidir. Malum oldugu kimi, dovrlar sayi isci
detalin diametri dayisdikde dayisdirilmali olan bir deyardir. islonan detalin diametri daha
kicik oldugundan, dévrlar say1 artir ve aksins, islonan detalin diametri artdiqca, siirat
azalir.

Isci detal miixtolif diametrlords oldugundan dayisen siiratdan istifads etmayimiz
lazimdir.

Dayison siiratin istifadasi asagidaki kimidir:

G50 S1500 M3 Programda islenarkan alds edils bilacok maksimum siirati gostarir.

G96 S160 Kosma stratini gostarir.

Dayison sliratds dozgah yuxaridaki formatda verilan kasma siiratina istinad edarak,
dayisen diametra gora dovrlarin sayini hesablayir ve isci detalin hesablanmis siirate
dénmasina (kegmasina) imkan verir.

6. Kasici alatin park mévqeyina Kegmasi: Isci detali acarkan, alot dayisonde ve
proqram bitdikds alat park mévqeyina kegirilir. Bunun maqgsadi: kasici alat har hansi bir
sobaba gora dozgaha zarar vermasin.

7. Proqrami bitirmak: Proqgram M30 koduyla baglanir. Programin sonunda M30
yazdiqda ¢alisan alat soyuducu kimi biitiin hissalar dayandirilsin demakdir.

Miasir "Siemens" idareetmsa sistemlari tortib edilmis program niimunsalarini daxil
edarak virtual sistemdsa simulyasiya etmak imkanlarina malikdirlar (Sakil 3.17). Bela
yanasma proqram tartibatinda olan biitiin quisurlarin aradan qaldirilmasiny, tartib edilmis
programin tam isci vaziyyatins gatirilmasini temin edir.
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CNCSimulator, Pro (Trial) [Untitled.CNC]
Fle Edt Simuate View Took Settings SimCam Help

D ;ﬂ SimCam ‘ Edior | Controler|

NSS51 16 ~
NS70 GOO X76 257
NS80 GO1 X72 F250 M08 M4
NS90 GO1 295.15
N600 GO1 X73 293.15
N610 GOO 257 M09
N620 GO1 X66 MO8
630 GO1 Z87.088
N640 GO1 X69 285.088
N650 GOO 257 M09
N660 GO1 X62 MO8
N670 GO1 287

680 GO1 X65 285
N630 GOO 257 M09
N700 GO1 X568 MO8
N710 GO1 Z86.963
N720 GO1 X61 284.963
N730 GOO 257 M09
N740 GO1 X55.912 MO8
N750 GO1 258.256
N760 GO1 X54 259.212
N770 GO1 Z86.579
N780 GO1 X57 284.579
N790 GOD 259.212 HOS
NE0O GO1 XS54 M08
NE10 GO1 XS0 261.212
820 GO1 285.723
NE30 GO1 X53 283.723
NE40 GO0 Z61.212 MOS
NG5S0 GO1 XS0 MO8
NE60 GO1 X46 263.212
NG70 GO1 284.228
NGB0 GO1 X49 282.228
NB90 GO0 263.212 M09
NS00 GO1 X46 MO8
N910 GO1 X42 265.212
920 GO1 Z81.474

8]~ cam| - E— Il
Coooo

14 LIl Ul Sl

e - - _ [
ystat €t OF * Local Disk (D:) [ P acountaswordp.. & ONCSimulator Pro... BN &) 1257 Pt

Sakil 3.17. Programin simulyasiya edilmasi

Bir detalin emali zamani detalin verilmis cizgisinin profiline uygun olaraq, kasici
alatin harakat etmasi ils verilmis profil va 6l¢iilarin alinmasi hayata kecirilir.

Kasici alatin harakatlarini 4 qrupa bélmak olar: GOO (Tool bos siiratls harakati), GO1
(Tool avvalcadan yem axini), GO2 (alatin saat istigamatinds istiqamatini agmaq) harakati
va GO3 (Alatin saat aqrabinin torsi istiqgamatinds dénms harakati). Indi bunlar1 sxematik
olaraq anlamaga ¢alisaq (Sakil 3.18).
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Z5C

N1234 GOO X25.
+X A

GO0

225

G00(Bosta hizli pozisyonlama)
Bu G kodu ile yazilan komutlarda eksenler maksimum hizda ilerler.

Goo X(W. z(W; (00 X150.0 2100.0
X X200.0 2200.0
X200
X150 7200 G00 U150.0W100.0
100
-7 Us0.0 W100.0

(X020)

G01(Dogrusal kesme pozisyonlamasi)
Bu G kodu ile yazilan komutlarda eksenler belirtilen F ilerlemesinde hareket eder.

GO01 X150.0 2100.0 F0.2:

G01 X(W ZW) — F X200.0 22000 :
X
X200 G01 U150.0 W100.0 F0.2:
X150 7200
7100 U50.0 W100.0:
(X0 20) =
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N1234 GOl X25. Z-30. F0.2

X 1(X)
N

I—' z [:\> K(2)

PO

NIDRA G002 X0 Zioo (R v

P2

G03

P1
PO §

< > Z

N1234 G03 X.. Z.. (R..)
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G2 X(u) ZW)R_F_:

G01 X30.0 Z60.0 F0.3
2350

(02 X40.0 230.015.0:
(G02 U10.0 W-5.015.0)

Xy

\eoz |
Z

250

&
" 8 G01X500:
20
GO3 X(u) ZW)R_F_:
g GO1 X40.0Z60.0 F0.3
!
G03 X50.0 Z55.0 K-5.0

Sakil 3.18. GO0, GO1, GO2, GO3 kodlar tictin kasici alatin harakat qrafiklari va emal sxemlari

Eyni olaraq G40, G42 va G41, G40 kodlar tizrs tartib edilmiis proqrama uygun
alatin harakat trayektoriyasi qrafiki olaraq gostaerilmisdir (Sakil 3.19).
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N100 G42 GO0 X.. Z..
N105 GOL Zi-: = F.-

NIIQEGEER2 X o . Rox
N115 G40 GO0 X.. Z..

N100 G41 GOO X.. Z..
N105 GOl Z-.. F..

N110 GO2 X.. Z-.. R.. 5%
N115 G40 GOO X.. Z..

4

>® .,

Xy

Sakil 3.19. G40, G42 va G40, G41 kodlart tigtin kasici alatin detal sathinda harakat trayektoriyalari

» Proqramla idara edilan torna dazgahinin avtomatik is rejimina

tonzimlanma ardicilligl

1. Alatin qurulmasi:
Alsti revolver bashigina yerlasdirmamisdan 6nca parc¢a aski ilo onu ve revolver

basliginin alat yuvalarini temiz silmali;
Istifade olunmayan ox boyu alat yuvalarina ve elaca ds istifade edilmayan yivli

desiklara qoruyucu tixaclar baglamali;
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Ox boyu alat saxlanclarinda alati sixma kontur gqaykalarini baglamali (sixmal);

Alst tiyalarini dayismak tli¢iin tiys oturan sathlari ve elementlari yongardan
tomizlamali;

Dazgahin mamul (detal) baglanan tertibatinin (patronun) disli sathlarini va
yumurcuglari kist va ya dis sotkasi vasitasi ile yonqardan tomizlamali;

Patronun yumurcuglarinin vintlerini sixmaq ti¢ciin MDI rejiminds spindeli
istigamatlandir-M19 amrini verin. Bu amr spindelin firlanmasini (d6nmasini) saxlayacaq
vo vintlarin etibarli sixilmasina imkan veracak;

Alsti baglayan zaman saz alatdan istifads etmsli. Sixxma quivvasini artirmaq tg¢ilin
alave tartibatlardan istifads olunmasina icaza verilmir.

2. Alatin tanzimlanmasi:

Alstin tenzimlanmasi dazgahin isinds an masuliyyatli proseslardan biri sayilir.
Alatin diizgiin tenzimlanmasindan dazgahin xatasiz islomasi va prosesin sahvsiz davam
etmasi asilidir. Alatin tenzimlonmasi qurasdirma zamani alstin X va Z oxlar1 boyu
basligdan ¢ixma masafslarinin diizglin tayin edilmasindan asilidir. Bunun ti¢iin MENU
OFFSET-do coadvala alatin baslhigda c¢ixis masafalori geyd edilir ve tsleab olunan
korreksiyalar (diizslislar) icra edilir.

Hal-hazirda demak olar ki, biitlin torna dazgahlar1 "Renishaw" sirkatinin (Tool
setter) datciklari ile tamin edilmislar. Bu sistem haqqinda biitiin malumatlar “Fanuc H-
2000-6030-0B-A" programlasdirma haqqinda rahbar sanadda atrafli verilmisdir.
Operatorlar ii¢ciin yonqar ¢ixarmaqla tenzimlama haqqinda asas malumatlar ise “Fanuc
seriyal1 Oi-TB"-63834 rahbar sonadda verilmisdir. Bunu nazars alaraq, alatin basligdan
¢ix1s uzunlugunun tenzimlonmasi ardicilligina baxaq.

Alatin basliqdan ¢ixi1s masafasinin 6l¢gmak tiglin baslangic koordinatlarinin asagidaki
kimi toyin olunmasi tovsiys edilir:

X oxu Uzrs - ox boyu alati saxlayan yuvanin markazi. Z oxu lizra - revolver bashginin
yan sathi. DIN 69880 standarti ils hazirlanmis VDI tipli alat saxlanclarindan (“B”) istifade
edan dazgahlar ticiin (masalen, B3-30x20) alat saxlancinin yan sathi gabul edilir. Yadda
saxlamagq lazimdir ki, alat oxlarinin ¢ixisinin istiqgamatinin dazgahin koordinat oxlari ila
alagasi yoxdur. Biitiin 6l¢gmalar X va Z oxlar1 tizrs alatin korreksiya codvalinds geyd edilir.
Bels hesabat prinsipinin asas1 ondan ibaratdir:

1. Torna dazgahlarinda ox boyu alatin saxlancinin desiyinin markazi emal edilon
detalin firlanma oxunda yerlasir. Ona gora da burgu tipli alatlar ticiin X oxunda korreksiya
0-a barabardir. Bundan basqa, ISO standarti tizre hazirlanmis dairavi govdali icyonus
alstlorinin kataloqlarinda dairavi govda ile kasici tiyenin tepasina gadar olan masafa
verilir. Bu qiymati ikiys vuraraq birbasa X oxu tizra korreksiya cadvalina qeyd etmak olar.

2. Adi revolver bashqlarinda ISO standartina uygun hazirlamis torna xarici keaskilari
revolver bashginin yan sathinin tizii va kaski tutqgaci barabarliyinds pazla barkidilir. Alat
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kataloqunda tutqacin yan sathindan kasici tiyanin tepasinadak olan masafs verilmis olur.
Ona gora da bu 6l¢linii korrektor cadvalinin Z oxu xanasina birbasa qeyd etmak olar.

3. 0x boyu alatin ¢1x1s masafasinin Z oxu boyu texmini qiymatini stangenpargar va
ya kolumbosla 6l¢gmak olar.

4. [lkin tayin edilmis vo ya alat kataloqundan secilorak korreksiya cadvalinds geyd
edilmis olctilari dezgahda alati tonzimloma datciki (Tool setter) oldugda avtomatik
tonzimlama proqramindan istifads edilir. Bu da tenzimleamaya sarf edilon vaxta gonaat
etmaya imkan verir va dezgahin tanzimlamani asanlasdirir.

Belalikls, cadvalda korrektorun X vo Z oxlarinda qeyd edilmis qiymatlarina
baxmagla alstin tipini va elaca da alatin hamin mévqgeds daqiq qurasdirilmasini gozls
tayin etmak olar. Tabii ki, korrektorun némrasi alatin némrasina barabardir.

Yongar ¢ixarmagqla alati tenzimlayan zaman korrektor qosulu vaziyyatda olmalidir,
yoni 1-ci yuvada qurasdirilmis alat ticiin T0101 olmalidir.

3. Emal edilan detalin sifirinin tayini:

Qeyd etmak lazimdir ki, emal edilon detalin “0”-1va alatin korrektoru formal olaraq
he¢ ciir bir-biri ilo alagali deyil. Detalin “0”-nin teyin edilmasi alat qurasdirilaraq
tonzimlandikden sonra icra edilir. Detalin “0”-nin tayin edilmasi ii¢iin se¢ilmis sath digar
sothlora nisbaten temiz va daqiq olmalidir ki, ona alatle toxunmaq olsun. Bels sath
gisminda ¢ox vaxti detalin bas yan sathlari gabul edilir.

Detalin “0”-n1 tayin etmak ticiin iki tisuldan istifads edilir:

1. G50 funksiyasinin kémayi ilo. Bu zaman dazgahi sondiirdiikde detalin “0”-1
dazgahin progqram sisteminin yaddasinda qalmuir.

2. G54 - G59 funksiyalarinin kémayi ils. Bu tisula gora detalin “0”-1 dazgahin
program sisteminin yaddasinda saxlanilir.

4. idaresetms proqramlarinin daxil edilmasi va ¢ixarilmasi:

Idarsetma proqgramlar: asanhgla sistema daxil edilir ve sistemdan ¢ixarihir. EDIT
rejiminda ardicil olaraq READ (daxil) vo ya PUNCH (¢ixaris) vo EXEC (yerins yetir)
program diiymoalarini basmagqgla icra edilir. Dazgahin RS232 girisina xilisusi kabel
gosulmalidir va enerji ilo gqidalanmalidir. Bu kabel dazgahi proqram sistemini daxil olma
va ya ¢ix1s qurgusu ila birlasdirir. Bu prosesi xiisusi olaraq daxil olma va ¢ix1s proqramlari
ila tachiz edilmis fordi kompiiter, xtisusi DNC-terminali ve ya buna oxsar digar qurgu da
yerina yetira biler. Butin hallarda proqramin daxil edilmasi (¢ixarilmasi) halinda
programin qorunmasl agar1 “bagl” veziyyatds olmaldir.

5. idaraetma programlarina qrafiki nazarat:

Bu prosesdan, asasan, dazgahin idaraetma sisteminin pultundan al ile proqram daxil
edildikda va is¢i proqrama al ila yeni dayisikler edildikds ve ya biitiin hallarda al ila
program dayisikliklari icra edildikdas istifads edilir. Oksar hallarda reqem va ya harfi
informasiya, redakts diiymalarina basilmir va ya yarimeiq basilir. Bu da dezgahin diizgiin
islomamasina, dazgahin va alatin qirilmasina sabab olur. Nazars almaq lazimdir ki, grafik
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nazarat rejimi alatin ancaq harakat trayektoriyasini aks etdirir. Alatin korreksiyasini aks
etdirmir. idars etmaya qrafik nezarat rejimi AUX GRAPH diiymasi ils ise salinir.

Qrafik parametrlar pancarasinda detalin diametr ve uzunlugunu diskret 6l¢iilarda
gostormak (masalan, 4000-a uygun olaraq S 40) talab olunur. Program teminati 6zii
aksetma miqyasini isa salacaq. "Fanuc Oi-TD" sisteminin son modellari nazarat
programini isa salan ve ekranda detalin emal prosesini niimayis etdiran diiyms ils temin
edilmislar. Lakin bu zaman dazgahin spindeli firlanmir, alat dayismir, supportyerdayisma
etmir. Bu zaman rejim dayisma diiymasini (dirsayini) AUTO movqgeyina kecirmak va
START diiymasina basmagq lazimdir.

odvvalki modellarda bels diiyma sistemi olmayib. Qrafiki nazarat rejimini isa salmaq
liciin MACHINE LOCK diiymasini basmaq, AUTO rejimini iso salmaq ve START diiymasini
basmagq talab olunurdu. dlavs olarag, AUX LOCK - M,S,T funksiyalar icra olunmayacaq
diilymasini basmagq olardu.

DiQQOAT! MACHINE LOCK rejiminda isladikdan sonra miitloaq HOME rejiminda
dazgahin “0” noqtasina ¢ixmagl unutmayin. 9gar bu icra edilmass, hesablama
sisteminda bas veran dayisma, avtomatik rejima ke¢on zaman gaza hali yaranar,
dazgah va alatin sinmasina sabab ola bilar.

6. Avtomatik is rejiminda islamanin xiisusiyyatlari:

Yeni idarsetms programinin yoxlanmasi kadrlar iizre (SINGLE BLOCK) siiratli yer
dayisma FO rejiminds icra edilmslidir. Proqramin fasilasiz yerina yetirilmasi zamani
kosma prosesinds yaranan sasleri diqgatle dinlemali ve ali heamise FEED HOLD
dilymesinin tizsrinde saxlamaq lazimdir ki, kesma prosesinde bas vera bilacak clizi
pozuntuda dilymeni basmaq olsun va alatin qirilmasi bas vermasin. 9gar pozuntu bas
verib FEELD HOLD diiymeasi basilibsa, onda miitlaq RESET diiymasi da basilmalidir.
Cuinki program idarsetms sisteminin yaddasinda ndvbeti kadrin icra prosesi saxlanilir va
agor RESET diiymasi basilmasa ve MDI ve ya AUTO rejimina kecorak har hansi bir smr
yerina yetirmak talab edilss, onda avvalce yaddasda saxlanilan kadr icra olunacaq ve
dazgahin harakati verilon amra uygun olmayacagq.

Idarsetma proqramini istenilon kadrdan baslamaq olar. Torna dezgahlarinin
idarsetma proqramlarinin olgiisii ¢ox da boyik deyil. Programi alat blokunun
baslangicindan - alatin dayisma ndqtesindan ise buraxmagq vacib sartdir. Bunun tg¢iin
EDIT rejimina kegmak, lazim olan kadri tapmag, kursoru onun iizerina yerlasdirmak,
AUTO rejimina kegmak ve START diiymasina basmaq lazimdir. Bu zaman dazgah se¢ilmis
kadrdan baslayaraq islemays baslayacaq.
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Sakil 3.20. Programin avtomatik rejimina kompliter nazarati

Qeyd etmak lazimdir ki, tacriibali programei proqram tartibati zamani operatorun
isini asanlasdirmaq magsadi ile proqrama bir sira alave komandalar daxil edir. Bu
komandalara tekce spindelin dévrlar sayini deyismak kimi S ve ya M03 kimi komandalar
deyil, ham da tehliikasizlik siralarini deyismak, alatin uzunlugunu kompensasiya va topa
radiusunu korreksiya etmak kimi amrlar daxildir. Bu da operatora hansisa bir sebabdan
dayandirilmis emal prosesina kasilmis kadrdan davam etmays imkan verir. Yoni bir

idaraetma proqrami bir ¢ox Ki¢ik proqramlardan ibarat ola bilar. Masalan:

98

00002
(PROGRAM NAME - T)

(DATE=DD-MM-YY-28-03-2019 TIME=HH:MM - 04:20)

N 100 G21
N102 GOO G17 G40 G49 G80 G90

(1 OPERATION)

N104 T1 M6

N106 GOO G90 G54 X-88.783 Y47.985 A0. S1000 M3
N108 G43 H1 Z100.

(2 OPERATION)

N134 T2 M6

N136 GOO G90 G54 X-88.783 Y47.985 A0. S1000 M3
N138 G43 H2 Z 100.

(5 OPERATION)

N224 T5 M6

N226 GO0 G90 G54 X-88.783 Y47.985 A0. S 2000 M3
N228 G43 H5 Z 100.

N248 M08
N250G28X0Y0Z0
N252 M30
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%
Q{} Talabalar ticiin faaliyyatlar

» [daraetmo l6vhasinds gosterilmis proqram tertibatini miizakira edin.

* Bir ne¢a qrupa boélintb (G) tahliikasizlik kodlarin1 miizakirs edin va har bir talaba
bildiklarini kagiza qeyd edarak dezgahin pasportunda idarsetma proqram sistemi
liclin nazarda tutulmus parametrlarle miiqayisa etsin.

" Qruplara bolinarak mixtalif sathlerin emali l¢lin proqram tartibatinin

ardicilligini yazin va miizakirs edin. Masalan:

00002
(PROGRAM NAME - T)
(DATE=DD-MM-YY-28-03-2019 TIME=HH:MM - 04:20)
N 100 G21
N102 GO0 G17 G40 G49 G80 G90
(1 OPERATION)
N104 T1 M6
N106 GOO G90 G54 X-88.783 Y47.985 A0. S1000 M3
N108 G43 H1 Z100.
(2 OPERATION)
N134 T2 M6
N136 GO0 G90 G54 X-88.783 Y47.985 A0. S1000 M3
N138 G43 H2 Z 100.
(5 OPERATION)
N224 T5 M6
N226 GO0 G90 G54 X-88.783 Y47.985 A0. S 2000 M3
N228 G43 H5Z 100.
N248 M08
N250 G28 X0 Y0 Z0
N252 M30
» Asagidaki sokilda verilmis emal ardicilligini tartib edilmis proqramla miigayise

edin vo sxeminda verilmis olcllarin daqiq alinmasi1 haqda 6z milahizalarinizi
bolustin.

» Dazgaha xidmat etmayi va tahliikasizlik texnikas1 qaydalarini 6yrenmak ticiin bu
kitabda yazilmis qaydalar1 6yranin. Bilmadiklariniz haqqinda suallar hazirlayin ve
suallarinizi cavablandirmagq ti¢iin miitexassise miiraciat edin.
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100

;|

I Qiymoatlondirmoa

v' Hansi koordinat oxlarini taniyirsiniz?

v' Sag ol qaydasi dedikda na basa distiliir?

v Dazgahin istinad (referans) noqtesi nadir?

v" Fiksasiya olunmus vaziyyatin koordinat noqtesi na demakdir?
v" G kodlarmi azbardan soylayin va forglandirin.

v Dazgahin istinad noqtasi ilo detalin istinad noqtesi arasindaki forqi izah edin.
v' Tohliikssizlik kodlar1 dedikda na basa diisilir?

v' 9lils dazgahi idars etmak ardicilhigini izah edin.

v" Kigik al ¢arxi na ti¢iin istifads edilir?

v" Dovrlar say1 nayin 6l¢ii vahididir?

v' Bir programi oxuyun va izah edin?

v Avtomatik is rejiminds emal zonasina soyuducu maye verilirmi?
v Proqramda alatin ¢agirilmasi kodu necs isaralanib?

v' Programda olan simvollar1 eazbardan soylayin.

v' Operatorun isi nadan ibaratdir?

v' Soxsi gigiyena nadir?

v" Tahliikesizlik texnikasi qaydalarini azbar soylayin.
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