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Surface Machining bélimuinde kullanilan ikonlar

B
L

—» PART OPERATION
—» MANUFACTURING PROGRAM

%
=

—» GEOMETRICAL ZONE
—» MACHINING AREA
—» REWORK AREA
—» OFFSET GROUP

AT X

i
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—» ROUGHING
—» SWEEPING

—» PENCIL
—» ZLEVEL

—» CONTOUR DRIVEN
—» SPIRAL MILLING
—» PROFILE CONTOURING
—” DRILLING OPERATIONS
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— TOOL PATH REPLAY

— GENERATE NC CODE INTERACTIVELY
—» MANAGE BATCH QUEUE

—» GENERATE DOCUMENTATION

—» SCREEN CAPTURE
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Yeni bir Process penceresinin acilmasi:

Yeni bir process penceresi agmak icin iki yol mevcuttur bunlar sirasiyla ;

; ; : 2%
] dit  Yiew  Insett  Tool s e
Look in Ia My Documents j - £ B

ot 1- File mesU altindan Open segilir
|1 catia .
Clcene ve acllan pencereden islemek

I FTL

ki Istenen CATPart yada CATProduct

@My Pictures

e, .. ChrH-R

| —>

|14y Recaived Files
. | A dosyasi acllir.
=H
H Save Chrl+35 .
File name: I j Open I
Save ES. o0 Files of bype: IPdeucl[*.EATF'ruduct] j Cancel
My Network P... o ek
Save Al
: ™ Show Preview =

Save Management. ..

CATIA Y5 - [Product1]

I Eile  Edit Miew Insert Tools  Apalyze  Window  Help

. Infrastructure 4
i

Mechanical Design

2- Start menUsu altinda NC Manufacturing boliminden Surface
Machining segilir. Islemek istenen CAD data otomatik
olarak process penceresine aktarilir.

' Shape
Analysis & Simulation
AEC Plant
E M Manufacturing 7V athe Machining
4 1c vanutactuning &)V
'Digital Mockup 4 @

ismatic Machining

Equiprnent & Systems L) = Machining

Digital Process For ManuFackuring » g Advanced Machining
Ergonomics Design & Analysis L4 % MC Manufacturing Review
Knowledgeware L4 _-.',E,,‘SIL Rapid Prototyping

- DCA TiA .ﬁ



Tarne: Part Operation. 1
Zornrnents:

Mo Descripkion

% Mo machine selected @

xj\i |Machining Axis Syskern, 1

N

@’ Mo Produck or Part selected

Geomekry | Position | Ciption I

File Selection 2lx|
Look in Iﬁ My Documents j = £ B

I cam_katalogu
Catia

| cenit

Pt

|11y eBacks

My Music

| =My Pictures

|_ 11y Received Files
Route

Mo design part selected (For simulation only)

Mo stock selected

Mo fixture selected (For simulation only)

Mo safety plane selected

Mo traverse box plane selected

Mo kransition plane selected

S File name: I j lﬂl
Files of type: | Productl”. CAT Praduct] =l Cancel

[ Open as read-only

@ ok & Cancel
9 ok | @] P

Mo rotary plane selected

AET e

A

Ikinci olarak, eger Surface Machining herhangi bir CAD data agmadan segcilirse bos bir process
sayfasi acilir ve bu durumda CAD datanin ¢cagiriimasi gerekir. Bunun i¢in agag tGzerindeki Part
Operation cift tiklanir. Acilan pencereden Product or Part ikonu tiklanarak islemek istenilen CATPart
yada CATProduct dosyasi segcilir. Part Operation penceresi OK tusuna basilarak kapatilir.

- DCA TiA J



Otomatik Kiitiik [:ademﬁ

Otomatik Kiitiikk Tanimlama

B
= PSR

l

Create Rough Stock o ] [ |

Seleck an Axis I
Select a Mechanical Part or an Open Body

’;estination |Moselection |
Definition of the Stack

Xminllmm Xmaxllmm Diis

Yminllmm ‘f‘maxllmm O,

Zminllmm Zmaxllmm DZ

@ Ok I & Cancel l Help l

Otomatik kitik tanimlamak igin Geometry Management mend gubugundan Creates
Rough Stock ikonu tiklanir.

Pencere acildiktan sonra ekran Uzerinden parca yada
agac Uzerinden body tiklanarak islenecek parca olarak
secilir. OK tiklanarak parcayi X,Y ve Z de tamamen
icine alacak bir katuk olusturulur. Pencere Uzerindeki
X,Y,Z de@erleri degistirilerek kitigin ebatlari
degistirilebilir.




Ofsethi Dokiim Blogu [:ademﬁ

Ofsetli Dokiim Blogu Tanimlama

Al Ofsetli kitdk tanimlamak igin Geometry Management mendstnden Creates a Stock By
‘@@ & S8t  Offset ikonu tiklanir,

Part Offset Creation

l 3 Pestination; [Open_body. 1 Acllan pencerede Destination béliminden olusturulacak ofsetli
Spf o Poritoem oy kiitigiin saklanacagi bos bir Open Body adag (izerinden seilir.

' famm Part Body segeneginden ofsetleme igleminin yapilacagi parca
secilir. Offset seceneginden ofset degeri girilir. Level Of Detail
olusturulacak blogun hassasiyetini belirler. Bu deger
artinldiginda daha hassas kutik elde edilir ancak data boyutlari

— artar. Ayarlar yapildiktan sonra OK tusuna basilarak segim

Level of detail: Min 0.20 e ags
—— bitirilir.

|Number of points : 2037

el— |
== — Direction

Select | }{:IU
Reversel i |U

Z:Il

5 Lol [ [ [
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Part Operation Penceresinin doldurulmasi

Katik tanimlama igleminden sonra parc¢a islemek icin yapiimasi gereken bir sonraki adim Part Operation
penceresinin doldurulmasidir. Bunun icin agac tGzerinden Part Operation ¢ift tiklanarak pencere acilir.

Yo |

A |51

Mame  [53-5xis_Machine_Defadlt_machine

Machine Editor penceresi

2 iy - e tezgah tipi seciminin yapilacagi
tame: _ [Part Operation 1 _|  bélimdur. Buradan 3 eksen, 5
Hopespron — eksen, Doner tablali frezeler,
e yatay ve dikey torna
H— tezgahlarindan uygun olani en

| e & o, m— (istteki tezgah ikonunun

Al | R * tiklanmasi ile segilir. OK tuguna
@ Mo Product or Part selecked = basilarak pencere kapatlllr.

N |
Geomekry | Position | Cpkion | =

EI Mo design part selected (For simulation only) hiningnxissysteml Mu_ﬂ;‘l N .

(o stom seected - | Machining Axis System

Q Mo Fixture selecked (For simulation only) = Segenegl ek_se_n taklmlnl

tanimlamak icgin kullanilir.

—— AL ikonun tiklanmasi ile agilan

@ Mo traverse box plane selected /’ pencereden klrlel eksen

Mo transition plane selected . J; takimin ortasindaki nokta

Q:L Mo rakary plane selected E__jﬁ tiklanir Ye eksen takiminin

— Clorgn Nember: [T o [T konacag! nokta parca

: tzerinden segilir. OK tiklanarak
- 2o o - S| sesl | gocim bitirilir.
DCAT!A 'ﬁ 10
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— Geometry bdliimiindeki secimler similasyonda kullanilacak olan
Egm:'u:ents: Lo poration Se(}lm|erdll’

Mo Description

IEI Design Part seceneqi ile islenecek parca secilir. Butonu
tiklayip ekrandan yada agag Uzerinden iglenecek parcayi

i hi lecked . . .
e — secin sonra ekranda bos bir yere cift tiklayarak Part
xj\i |Machining Axis Syskem. 1 . . . v
2@3 Operation penceresine geri déndn.
Mo Produck or Part selected

e D Stock seceneginden kiitlk secimi yapilir. Butonu tiklayip
EE S ekrandan yada agag Uzerinden kutiik segilir.

Mo design part selected (For simulation only)

Mo stock selected . o o e
Q Fixtures seceneginden varsa baglama elemanlari segilir.

@]
0
QJ Mo fixture selected (For simulation only)
=7
[

Mo safety plane selected

N traverse box plane selected — Safety Plane segenegi ile glvenlik dizlemi segilir. Parga
77 [ in transition plans selected Uzerindeki bélgesel gecislerde takim bu dizlemden geger.
Ty, [T otory pane selected Butonu tiklayip parcanin/kitiagin en Ust ylzeyi yada CAD
= datadaki herhangi bir diizlem segilebilir.

@ oK l lﬁCanceII

Sectiginiz glvenlik dizlemini ofsetlemek i¢in ekrandaki Safety
Plane yazisinin Gzerine mouse ile sag tus ile tiklayin text
menUsidnden Offset segenegi tiklayin.

Cenker graph

Reframe on ﬂ.ﬂ . A .
Hide/show Acilan pencereden Thickness bélimine
Properties _> Thickness I 10mmm E

ofset degeri girilir. OK tusu ile secim bitirilir.
@ ok | @cancel| Part Operation penceresini OK tusuna
basarak kapatabilirsiniz.

Other Selection. ..

Remove

Analvze. ..

- DCA TiA .ﬁ



Geomertical Zone

o

Geomertical Zone Tanimlanmasi

Mame: | |

2|

Type:
IMD\"E the cursor over a sensitive area,

zone creation ————NNETFY

Hame: |M3xPaint, 1 |

IMove the cursor over a sensitive area,

=4
v

OK ile pencereyi kapatabilirsiniz.

]
v

Move the d b chver a sensitive area.

Hame: [[M3xPlane. 1 |
Type: Ig @l-ﬁ%l

Hame: | M3xLine. 1 |

Tvpe:
Hho e |5I@ ﬁl
IMove the cursor -Lines sensitive area,

=~

<
'

Hame: [M3xarea, 1 |

Tvpe:
el |g | =) Iﬁ)
IMove the cursor over a sensitive area,

<<

Geometrical Zone ikonu ile daha sonra kullanacaginiz nokta, dizlem,
egri, ylzey veya parcanin tamamini 6nceden sec¢ip Name kismindan
isim verebilirsiniz. Bunun i¢in acilan Zone Creation penceresinden
secim yapacaginiz geometrik sekli secin. Seciminize gére pencerede
geometrik sekil aktif hale gelir. Pencereden aktif bdlgeyi tikladiktan
sonra ana pencereden yada agac Uzerinden secmek istediginiz
geometrik sekle tiklayin. Name bolimidnden segiminize isim vererek

= @ Cancel l = & Cancel l = @ OK & Cancel l , @ ok & Cancel l
2 ‘ﬁt 12
CATIA



Machining Area Earlem&

Machining Area Tanimlanmasi

2] x|
Mame:  [UENEEURNT Machining Area ile islenecek olan Part (parca veya
(] slape Area parcalar) yada parca tzerindeki belli bir bélim, Limit Contour
Geometry | Siope ivea | Operation | ve Check Surface édnceden secilerek belli bir isim altinda
R R saklanir. Daha sonra isleme mendleri altindan bu isim ile

cagrilip belirli parametreler ile islenir.

Bunun igin ikon grubundan Machining Area ikonu tiklanir ve
pencere aclilir. Agilan pencerede Geometry bolumUinden aktif
yerler tiklanarak ekrandan yada agag Uzerinden secim yapilir.
Secim islemi tamamlandiktan sonra Name kismina isim
verilerek alan se¢imi tamamlanir. OK tiklanarak pencere
kapatilir.

Part kismina tiklandiginda komple Body
secilir. Parca Gzerinde sadece belli bir
boluma secmek istiyorsaniz Part tzerine

i—"’l sag tusla tiklanir ve Select Faces segilir.
o Daha sonra ekrandan secim yapilir.
@ ok | @ cConcel ey Secim yapildiktan sonra bosa gift

Expork

4

tiklanarak pencereye geri donaldr.

- DCA TiA *fj



ROUGHING

[atem

Isleme Isleme Metodlar1

Gerekli tanimlamalar yapildiktan sonra parcayi islemek icin kullanilacak isleme metodlari segilerek sirasiyla

uygulanir ve takim yollari hesaplatilarak NC datalar Uretilir. Bunun icin sirasiyla isleme sekillerini ve

parametrelerini inceleyecegiz.

Mame: | Roughing. 1
. ° Comment: |N0 Description
1- Roughing (Kaba) Isleme 0EE | 9 | S | B | A6 |
Offset Group: Mone 1=
Feature: Mew Feature |
Move the cursor over a sensitive area.
m% gg ﬁgc:k1:rqnmwm .
Start point(s) FLDJQSIGCI‘ Sa-;lre?y. e
- IENdMIl D 10 F Q'jl"'jé 90"'“*“’ ' T°ﬂ>{
| 1 %4 s Trm_rqsec.
. . . . . LT . . . . . ~ - ad
Roughing islem penceresini (ve diger tim islem pencerelerini) agcmak icin
once Roughing ikonu tiklanir ve agag tUzerinde Manufacturing Program
secilir. Yada tam tersi 6nce Manufacturing Program secilip daha sonra s
Roughing ikonu tiklanir. Herhangi bir isleme seklinin yada Tool Change’in e for =
. . . Offset (%% @) ISD—E
altina olusturmak istenirse o zaman ikon tiklandiktan sonra Tool Change e v =
. e . . ) . . . imimum thickness ko machine: lmm—a
yada iglem bélima secilir. Bu islemler sonucunda Roughing islemi takim e e
degistirmesi ile birlikte agac lizerinde olusur ve islemin parametre penceresi el = =
Skop position: IOn LI
ana ekranda agilir. e
Farce replay I
e B
= l Preview I o Cancel I
-
_ 2
pCAT!A 14
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Isleme pencereleri acildiginda iclerinde isleme stratejisi, Geometrik secim, Takim secimi, Devir-llerleme ve Makro
bélimU olmak Gzere 5 alt bélim vardir. Pencere acildiginda Geometri penceresi otomatik olarak gelir.

Strateji (1) Bu alt pencerelerin doldurulmasinda 2-3-1-4-5 seklinde bir sira izlemek
. faydali olabilir. Oncelikle Geometri penceresinde islenecek parca yada bélim,
fﬁi} —» Geometri (2) limitler belirlenir daha sonra Takim penceresinden islemede kullanacagimiz
takim secilir. Strateji penceresinden secilen geometri ve takima gére isleme
5.&. —» Takim Segimi (3) stratejisi belirlenir. Daha sonra devir-ilerleme degerleri girilir ve son olarak

parcaya yaklasma ve geri ¢cekilmede kullanilacak olan makrolar belirlenir. Bu

L tanimlamalarin tamami yapildiktan sonra takim yollari hesaplanir.
5&—» Devir-llerleme (4) yap imy | plani

g&g —» Makro Penceresi (5)

21x Geometri alt penceresi icindeki Feature balim ile
Mame:  |Roughing.1 onceden Machining Area ile tanimlanmis olan parca
Comment: | Mo Description listeden verdiginiz isim ile kolayca secilebilir. Bu
IE | s | & | | EN | el | bltlin isleme sekillerinde bulunur ve hepsinde
e = listeden sadece verdlg!r.llz'ls.ml tiklayarak islencek
Sy Tw— E parcay! kolayca secebilirsiniz.

CATIA ,.:lj 15
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Marne:

Raughing. 1

Comment:

Mo Description
v

Mone

A 2 | 25 |

Offset Group;

8 |
=l
=

Feature: Mew Feature

Move the cursor owver a sensitive area,

Offset on part : 1mm
Offset on check : 1mm

Rough stock

ﬁ ~':.['_T“”9 Cerfour /—\ __TO.;J

Safety plane
Start point(s) i

_/ 2

— ToolfRough Stock.

Position: IOn ;I

Offset (% @

Minirnurn thickness to machine:

r—Lirnit Definition

Side to machine: IInside

£
Stop position: IOn LI

Offset:

Farce replay I

2]

Prewvisw I & Cancel I

@ o |

Part : islenecek olan parganin segiminin yapilacagi boltimdir.
Part tiklanir ve ana ekrandan yada agag Uzerinden iglenecek olan
Body secilir. Sadece belli bir bdlim segilecekse Part Gzerine sag
tusla tiklanir ve Select Faces secilerek islenecek olan bélimler
ekrandan segilir.

Limit Contour : Pargayi belli sinirlar iginde iglemek i¢in kontur
seciminin yapildigi bdlim. Limit Contour tiklanir ve eger varsa
isleme konturunuz segilir. Konturu sectiginizde pencerenin altinda
bulunan Limit Definition bolima aktif hale gelir. Buradan Side To
Machine segenedi ile sectiginiz konturun icini (inside) yada digini
(outside) isleyebilirsiniz.

Rough Stock : Kitlk secimi béltimi. Rough Stock tiklanir agagtan
yada ekrandan kitik secilir. Eger Part Operation béluminde
kOtik tanimlanmis ise (bkz. Syf. 8) buradan bir daha kitik
tanimlamayin.

Safety Plane : Glvenlik dizlemi secimi b6lima. Safety Plane
tiklanir agactan yada ekrandan duzlem secilir. Eger Part
Operation béliminde safety plane tanimlanmis ise (bkz. Syf. 8)
buradan bir daha safety plane tanimlamayin.

Offset on part : islemeden sonra parganin lzerinde kalacak olan
paso miktari. Offset on part cift tiklanir ve agilan pencereden
birakilmak istenilen paso miktari girilir ve OK tiklanarak segim
tamamlanir.

2
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Top : Parcayi islerken kitiguntzan Ust ylzeyinden daha yukaridan veya daha asagidan bir dizlemden iglemeye
baslamak icin kullanilir. Secim icin Top tiklanir ve segcmek istediginiz dizlem tiklanarak segilir. Daha sonra sag tus
tiklanarak istenirse ayrica Offset degeri de verilebilir.

Bottom : Parcayi iglerken kitagunizin alt yizeyinden daha yukarida veya daha asagida bir dizlemde iglemeyi
bitirmek icin kullanilir. Se¢im i¢in Bottom tiklanir ve segmek istediginiz dizlem tiklanarak secilir. Daha sonra sag tus
tiklanarak istenirse ayrica Offset degeri de verilebilir.

Check : Parcayi iglerken takimin temas etmesini istemediginiz (uzaktan gegcmesini istediginiz) ylzeyleri secmek icin
kullanilir. Segim igin Check tiklanir ve segmek istediginiz ylzey (veya yuzeyler) tiklanarak secilir.

Offset on Check : Sectiginiz check surface’lerden gecerken dikkat edecegi offset miktari. Takim girdiginiz deger
kadar uzaktan gecer.

ToalfRaugh Stack
Pasition:

for <]

_>
Cukside
Aon i

Dffset (9"::\ [Zj:l: ISD

kbl [H Lo

Mimirmum thickness to machine: ID'Smm

Tool/Rough Stock : Takimin pargay! islerken katik profilinin zerinde gezmesini, digina ¢ikmasini yada igeride
kalmasini saglayan secim. Position béliminid On konumuna getirdiginizde takim kesme islemini yaparken merkezi
max kitiik profilinin (izerinde dolagsacak sekilde hareket eder. inside konumunda teget olacak sekilde iceride,
Outside konumunda ise teget olacak sekilde disarida gezebilir.

DCA TIA ,.ﬁ 17
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2%

Roughing.1
Mame: Roughing. 1
Comment: | Mo Description
g |R@} %lggl
[
7
|Name [TTEndMilD 10 o = I
Camment : I
Tool number I 1 E
< Ball-end tool
- | o—db=15mm
1l
Maore= = l
|| o 8|

@ o |

Previeu I - Cancell

Takim sec¢imi penceresini agtiginizda takim se¢gmek igin Name
kismina kullanacag@iniz takimin ismini yazdiktan sonra Enter
tusuna basin. Tool Number béliminden o takim igin
kullanacaginiz takim numarasini girin. Geometrik pencereden
Olcllerin Gzerine cift tiklayarak oOlculeri degistirip istediginiz takimi
olusturabilirsiniz. Ball-end tool segenegini aktif hale getirirseniz
takiminiz otomatik olarak kire takima gevrilir.

Search Tool

TZEnd Ml D 12
T4 Ball End Mill & 10
TE End Mill 0 30 RS

2l

1

3 tool(s) Found

Select a tool in document segenegi, calismakta oldugunuz
proses dosyasi icinde daha 6nce kullandiginiz takimlardan birini
secmek icin kullanilir. Butonu tikladiginizda Search Tool
penceresi acilir ve listeden istediginiz takimi secersiniz.

#:i 18
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Search Tool N

Laokin: ITDDISampIes_SMG j
[
7
f | Advanced |
Mame: |
Mominal diameter: I—
EBall-end kool | Toal number | Comment | Mlame | Mon cutting diame
10 Flat_End_mill_Di. ..
11 Flat_End_ill_Di...
12 Flat_End_Mill_Di...
3 Bull_nose_83_R10
14 Bul_nose_32_R0OE
15 Ball_nose_z0
16 Ball_nose_10
17 Ball_nose_05
18 Ball_nose_02
19 Flat_End_05
KN *

2%

20 toalis) found

| = Al

=100nm

Be=10mm

@ ok | @caneel|

Katalogdan bir takim segcmek icin
Select a tool with query butonu
tiklanir. Agilan pencerede Look in
bdlimindeki listeden kullanacaginiz
katalog secilir. Katalogu sectiginizde
yapacaginiz isleme sekline uygun
olan katalog igindeki takimlar
asagida bir liste halinde goérular. Bu
listeden istediginiz takimi sectiginizde
takimin gekli listenin yanindaki
pencerede belirir. Secimi
tamamlamak icin OK tiklanir ve
pencere kapatilir.

#:i 19
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Strateji bélimu isleme seklimizi, pasolarimizi belirleyecegimiz

i == pslumdar.
Mame: | Roughing. 1
Carmnment: |N0 Descripkion

Ao | 9 | A4 | A | 862 | P 5 Tool Path Sltyle bi?IUmU takim yolu

Mave khe cursar over a sensikive area. S — $ek||n|n Seg”eceg' bolumdur Ve
g;_ezj;“;? S yandaki tiplerde takim yollari
Spiral olusturmanizi saglar. Listeden se¢im
Conkaur anly o . .
Concentric yaptiginizda o takim yolu sekli aktif
Helical ekranda gériilecektir.
Machining Tolerance igleme esnasinda kullanacaginiz tolerans
degeridir. Offset on part degerinin 1/10 u kullanilabilir.

vacinng | Rsdal | axal | zone | soom | s | Cutting Mode kesme gekliniz Climb yada Conventional

Tool path style: ISpiraI j

Machining tolerance: m ?

Cutting mode: [t =] 2 By Area jl Cuker part and pu:u:kj o L )

Machining mode: [oyren  =][Outer part and pock =] 2 BE Elane guikﬂts Dl;ly MaChlnlng MOde boélimindeki By

e EE H ° I:I:It E-t and pockets Plane Segenegl ile parcayl dlzlem

Pifie v et duzlem, By Area secenegi ile bolge

Part contouring 7
bdlge bosaltabilirsiniz. Pockets Only segenegi parca Gzerindeki
sadece girinti olan bdlgeleri, Outer Part sadece ¢ikinti olan
bélgeleri, Outer Part and Pocket segenegi de parganin tamamini
aloel 3 islemek igin kullanilan segeneklerdir.
@ ok | preview | @ cancel |
.
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Machining Radlall Axial I Zone I Bokbom I HSM I

SEEEEE IStepDver lerngth "I 2
Mazx, distance bebween pass |3mm
Tool diameter ratio: ISD

Maxirmurn cuk depth: |5mm E ?

Wariable cut depths... |

fMachining I Radial I Bial | Zone | Eokttom | H3M I

o small pass Filker

Tool section (e I'ﬁ E ?

The smallest area to machine is 35,3429 mmz

[ 1 Pocket filker
The non cukting diameter is 0 mm

The smallest pocket lengthis 12,2 mm

Machining I Radial I Acial I Zone | Boktom I HSM I

4 lautomatic horizontal areas deteckion: 2.

o Same offset on boktorn as on part 2

Radial bélim0 yanal adimlarin belirlenecegi bélimdur. Yanal
adimlarinizi Stepover Length ile deger olarak yada Stepover Ratio
ile takim ¢apinin ylzde orani olarak girebilirsiniz.

Axial bélimdeki Max cut depth degeri Z de kaldiracaginiz paso
miktaridir.

Zone béliumiandeki Small pass filter takim yari gapina goére girilen
yUzde degerine bagl olarak alan hesabi yapar ve o alana sahip
yada daha ufak olan bdlgeleri islemez. Pocket Filier secenegini
aktif hale getirdiginizde takim ¢apina bagl olarak asagidaki degere
sahip ve daha klguk deliklere girmez.

Bottom béliumindeki Automatic horizontal areas detection segenegi
parca tzerindeki diz bdlgelerde farkl talas birakma imkani saglar.
Altindaki secenegi kaldirip Offset bolimine birakmak istediginiz

E T B J rorn = talas degerini yazabilirsiniz.
Machining | Radial | Axial | zone | Bottem | Hsm | HSM bélimii High Speed ézelligi olan tezgahlar icindir. Takim
[(JiHigh speed milling } 2 yollarinizdaki kdse gecisleri radiuslu hale getirir ve tezgahin
S | trom 2 hareketleri daha seri yapmasi saglanir.
|:| Cormer radius on park conkouring : | 1rnrm
-
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ax| 4. Pencere devir ilerleme penceresi buradan igslem esnasinda

e ETEE kullanacagimiz devir ilerleme degerlerini girecegiz.

Comment: |Mo Description

BE | §6S: | Sd | B | 8RS o : .

_Feeml ‘ | Aproach: Parcaya(talasa) ilk giriste kullanilacak ilerleme degeri

[ autamatic compute From kooling Feeds and Speeds L. . o .

spprcachi  [oommom [ Machining: Kesme sirasinda kullanilacak ilerleme degeri

Machining: WE . . .

Revrect [ & Retract: Pargcadan ¢ikarken kullanilacak ilerleme degeri

Slovedown rate: . . . o

e = Slowdown Rate: Takimin her iki yan yiizeyi ile kesme yaptig

= e — durumlarda kullanilacak ilerle degeri. Machinig ilerlemesinin % olarak

‘ g& ';;zii;r:tr:tr:c:luctlon in c;;ners; degerll

N | Unit: llerleme birimi mm/dak(linear) yada mm/devir(angular)

Maximum radius : o— . . . .

Ditance beforecomer + [irer [ Feedrate reduction in corners: Kése gecislerde yavaslama.

Distance after corner mm . s . o . v .

SO— ‘ Reduction Rate: Kdseleri gecerken kullanacagi ilerleme degeri.

[ Autemaic computz from kooing Feeds and Speeds Machining ilerlemesinin % olarak degeri.

o Spindle output

T TN | Min Angle: Yavaslama yapacag! min kése agisi.

dal Inngular - l . .

T Max Radius: Yavaglama yapacagi max radius degeri.
Distance before corner: Késeden kag mm 6nce yavaslayacak.
Distance after corner: Kbseden kag mm sonra hizlanacak.
Spindle Speed: Kesme esnasinda kullanilacak olan devir degeri. Unit

P e B8 o bolimU devirin birim sistemi dev/dak(angular) yada m/dak(linear)
@ 0K I Preview I W Cancel I
-
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g |—

Roughing.1

Iame: Roughing, 1

Caomment: | Mo Description

B | e
ol@

Aukomatic Maotions |

B Cptimize retrack

sl safety diskance: Immm—g

Famping angls: m
Helix diameter (% &) I?U—E
Drrilling kool diametsr: |25mm—E
Drilling kool angle: m
Drilling toal length: m
Approach distance: Ilem—E

Roadial safety distance: Amm

S | A | 862 |

@ oK I Preview I - Cancell

Optimize Retract: Kalkis hareketlerini optimize eder. Bunun
anlami takim bir ylzeyden gegerken eger bir engel yoksa takimin
carpa problemi olmayacagindan takim guvenlik dizlemine kadar
kalkmaz sonug olarak zaman kazanimi olur. Eger isleme
alaninizdan daha yuksek bir bélge varsa ve guvenlik dizlemini
kullaniyorsaniz bu sec¢enegi deaktif etmelisiniz. Axial Safety
Distance olarak Z deki paso degerinizden daha buyuk bir deger
girmelisiniz.

Ramping j

Plunge
Crrillin

Helix

Mode: Takimin talasa giris seklinin belirlendigi bolimdar. Giris
sekilleri; Plunge: takim dik olarak dalar, Drilling: takim daha
dnceden delinmis bir delikten dalar, Ramping: verilen aci degeri ile
ilerleyerek dalar, Helix: yay seklinde bir hareket yapacak sekilde
dalar.

BUTUN BU TANIMLAMALAR YAPILDIKTAN SONRA
*8|  REPLAY BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLU
HESAPLAMASI YAPTIRILIR.

*fj 23



SWEEPING [idem

2- Sweeping Isleme

Marme: |Sweeping. 1

Sl | B | 862 |

ne

K1 |K

Feature: Mew Feature

Move the cursor over a sensitive area,

Offset on part : Omm

Offset on check : Omm. Safety plane

Limiting Contour

< Part autalimit
Lirnit Definition

Sweeping operasyonu parcay! planar olarak belli bir dogrultuda
tarama islemi yapan bir operasyondur. Geometri penceresi standart
olarak karsimiza ¢ikan penceredir. Bu pencerede Start ve End dizlemleri
ve Part Autolimit segenegi farkl olarak kargimiza gikar.

Start Plane: tarama isleminin baglayacag! dizlemi belirlemek
amaciyla kullanilir. Secim yaptiginizda tarama iglemi segmis oldugunuz
dizlemden baslar. Secim icin Start tiklanir daha sonra ekrandan dizlem
segilir.

End Plane: tarama igleminin bitecegi dizlemi belirlemek amaciyla

kullanilir. Secim yaptiginizda tarama islemi segmis oldugunuz dizlemde
biter. Secim icin End tiklanir daha sonra ekrandan dizlem secilir.

Part Autolimit: Pargayi tararken parca sinirlari icinde kalmayi yada

. = - disar ¢ikabilmeyi saglar. Se¢im aktifken takim parganin sinirlari iginde

E 5| dolasir, deaktifken sinirlar digina ¢ikabilir.

Stop mode: |T00| = LI

Cffset: Tmm

Takim secimi ve devir ilerleme pencereleri standart oldugundan bu ve
bundan sonraki isleme sekillerinde bu iki pencere tzerinde bir daha
S -4 durulmayacakiir.
-_— @ ok | preview | @ cancel |
_ 2
DCAT!A

{j 24



Mame: |Sweeping.1 IManual j IMEIHLIEI| j
Commet: |No Diescription = = e o o e
MG | A | 34 | A | 3RS | , S T
Mowve the cursor over a sensitive area, i I 1 E I 5

' =¥ 1 Z rokation j

W ID E Angle 1: |45deg E

Z IEl Anagle 2: |9I2Ideg E

Reverse Direction I Reverse Directian I
@ o | @ cancel @ ot | @ cancel|
= .

Tarama yonunuU belirlemek igin strateji penceresindeki yon
secimini tikladiginizda se¢im penceresi acilir. Buradan
Coordinates secgenedi ile tarama yéni vektdrel olarak belirtilir yada

=i I| REA SN Gl G Angles secenegi ile tarama agisi verilerek yon belirlenir.
ool path skyle: IZig-zag j
Machiing tolrance: e Machining Tolerance igleme esnasinda kullanacaginiz tolerans
L 2 degeridir. Offset on part degerinin 1/10 u kullanilabilir. Eger parca
[[] Max Discretization 2. . - . . g
e — - sifir islenecekse bu deger 0.01 olarak girilmelidir.
[ [ Reverse Tool Path takim yolu ydn(inii degistirmek icin kullanilan
urnge mode: o i = o . . .

e B secenek. Secenegi aktif hale getirdikten sonra reply butonuna

basmaniz yeterli olacaktir.

Max Discretization kre takim kullaniminda aktif olan bir secenek.
£l L Bazi ylzeylerde Ozellikler dize yakin bodlgelerde girilen step degeri

D o | peen | 9 cone | dogrultusunda ekstra noktalar olusturarak cikan kodlarda daha fazla
koordinat olmasini saglar.

=
&
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Tool path skyle:

IZig-zag j

Tool Path Style bélumunden takim yolu stratejisi belirlenir.
S
Plunge mode: [No check =] 2 One-way seceneklerinden birini sectiginiz durumda alt tarafta
M Plunge Mode segenedi aktif hale gelir. Burada ¢ adet
Serms helght alternetif séz konusudur.

No Check secenegi secildiginde takim yolu Gzerindeki ¢ikintilar ile beraber girintiler de
islenir.

No Plunge secenegi secildiginde takim yolu Uzerindeki sadece cikintilar islenir girinti ile
karsilasildiginda takim yolu biter ve bir sonraki yan adima gegilir.

Same Height secenegi secildiginde takim yolu Gzerindeki ¢ikintilar iglenir girinti ile
karsilasildiginda ayni yikseklikte kalacak sekilde diiz devam eder. YUksekligin azaldigi
durumlarda takim asagi inmez diz devam ederek yolu bitirir ve bir sonraki yan adima

gegcer.

CATIA J
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| Constant =] S o o
m_ Radial bélumunde yanal adimlari belirlenir. Stepover olarak iki
Mia scallop height alternatif bulunur.

Machining | Radal | aial | zore | 1sard | X Constant (sabit adim) girilen Max deger kadar sabit yanal adimlar
e |via scallop height # atar, Via Scallop Height (degisken adim) iki adim arasinda kalan
Metedilace e iomn pos [3.3mm = 2 ylzey purtzluligine dikkat ederek max ile min deger arasinda
Min. distance between pass: |1mm E 27 degi\?ken ad|m atar.

T DO [0.25mm = Scallop height degeri piriizIilik degeridir.
Stepover side: IL i .,I 27 . . . .
: Stepover Side takim yollarinin sagdan sola yada soldan saga dogru

olusmasini saglar.

Humber of levels and Maximum cut depth = | Axial bdliminde yapilacak tarama islemi Z de kademeli olarak

Mumber of levels and Maximum cuk depth H HH
Mumber of levels and total depth gergek|e§tlrlleb|“r'

Maximum cub depth and bokal depth

Number of levels (adim sayisi), Maximum cut depth (kesme derinligi),

Total depth (toplam derinlik) olmak Uzere t¢ degisken mevcuttur.
Machining | R adial |.ﬁ.X|aI _____ Fone | Island |
Pulti-pass: [Norber of evels and Maximum cut depth ] 2 Multi-pass bolimuinde bu Gg degiskenin ikili kombinasyonlari bulunur.
e P = - Secime g(’jre aktif olan deg?glk.enler girilerek tarama igslemi Z de
i : kademeli olarak gerceklestirilir.
aimum cuk depth: |1"""T' @ 7
Tokal depth; |5mm 2?
2
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fai

Frontal walls
Lateral walls
Horizonkal zones

L

= -

Lone: I'ﬁ'"

Min. Frontal slope: |4?deg
Mir, lateral slope: |4F"del;|
Mazx, horizontal slope: I 15deg
Machining I R.adial I Axcial | Zone | Island |

 Island skip T

M M Ld—Yr

=

S0rnm

o

Zone béliuminden parganin tarama bolgeleri belirlenir. Dort
secenek mevcuttur.

All parca Uzerindeki tim bolgeleri igler
Frontal walls én duvarlari isler

Lateral walls yan duvarlari isler
Horizontal zones yatay bolgeleri isler.

Acli degerleri iglenecek duvarlarin yada yatay bélgelerin agi
degerleridir. Girilen aciya kadar olan bélgeler iglenir.

Island bélumuanden, Island skip segenegdi aktif hale getirilerek
parcanin Uzerinde bir bosluk varsa bu bélgeyi dolu kabul ederek
gecmesi saglanir.

Island skip secenedi aktif edildiginde Direct
secenegi aktif hale getirilir ve Feedrate length
bolimine mevcut olan boslugun en genis yerinin
degerinden daha buyUk bir deger girilir. Boylece
aradaki bogluk sanki yokmus gibi takim yollar ¢ikar
ve gereksiz kalkiglar engellenir.

A 28



Mame: Sweeping. 1

Comment: | Mo Descripkion

Sweeping operasyonunda ve diger operasyonlarda (Z level, Profile
Contouring hari¢) karsimiza ¢ikacak olan macro penceresi yanda gorildigu

| | | | | ] AT o . e e
- @f b | 8 | 32 | gibidir. Bu operasyonlarda asagidaki macrolari tanimlayabilirsiniz.
— Mlacro Managemen
Stus

Retract Up to date

Linking Retrack Uptodate  Linking.1 Defined by 4.,

Linking Approach Uptodate  Linking.1 Defi_ngd b AL

el s Bl I - Aproach -

Between passes Link Uptodate  Betwe,., Defined by &,
Retract - 17 2

2= Linking Retract . 4| 3

_Curr%n.t.Macro Tool.box Llnklng Aproach - 1. Approach

MDdeF:mtlon | Options I Clearance ) 5 Fefract

% [pack [ 3. Linking appraach
Between passes . - B R 4. Linking retract
Between passes Link 5 5 5. Between pass

7mm
Clearance hareketleri bélgesel gecislerde GO hareketlerini belirler.
Between Passes hareketleri bir birini takip eden takim yolu iginde bir adim
ile ondan sonraki adim arasindaki gecis seklini belirler. Between Passes
Link bu hareketi digerine nasil baglayacagini belirler. Bu iki hareket sekli
sadece sweeping operasyonunda mevcuttur. Diger operasyonlarda bu
macro sekli bulunmamaktadir.
w5 \‘\ L\i ?Lastsmge
_ o @ El "‘ BHetween F'ran;taI:sn
@ ok | preview | @ cancel | Between Passes Link
- | |
_ 2
pCAT!A
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Mode: Back

Along kool axis

Along a wector
rarmal

Tangent to movement
Mone

Back,

Circular

Box

Prolonged movemenk
High speed milling
Build by user

B Mode béliminde herbir macro i¢in tanimyabileceginiz hareket sekilleri vardir.

Bunun icin hangi macroya hareket tanimlamak istiyorsaniz (6rnek Aproach)
onu listeden segin daha sonra Mode bolimidnden o makroya tanimlamak
istediginiz hareket seklini secin. Yandaki hareket sekilleri Aproach, Recract ve
Between passes igin gegerlidir. Linking Aproach ve Linking Recract
hareketlerinde ilave olarak Defined by Aproach/Recract hareketi gelir. Bu
Aproach ce Recract’ta tanimladiginiz hareketlerin Linking hareketlerinde
kullaniimasini saglar. Bu hareket sekillerini ayrintili olarak inceleyelim.

* Along Tool Axis

Takim ekseni dogrultusundaki hareket seklidir. Cizgiyi cift

" tikladiginizda agilan pencereden girilen Distance degeri
= hareketin uzunlugunu belirler.
Distance:lmmm—g ?
* Along a Vector 21X . . _ L
Tanimlanan vektér dogrultusundaki hareket seklidir.

IManuaI j . . P . o
@ Coordinatos Yesil gizgiyi cift tikladiginizda acilan pencereden

| O anges tanimlanan vektor dorultusundaki hareketle ve aproach
*q ilerlemesi ile giris yada retract ilerlemesi ile ¢ikis yapar.

10 | B =
Z:|1 E
/ Rewverse Direction I
@ CK I b Cancel !
o
_ 2
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* Normal
Takim islenecek olan yizeye normal olacak sekilde
D\ harekete baslar. Cizgiyi cift tikladiginizda agilan pencereden
\/ girilen Distance degeri hareketin uzunlugunu belirler.
10

istance: I 10mm E 2

(Perpendicular mokion
D

» Tangent to Movement

)/\ Yaklasma (yada uzaklasma) hareketi takim yoluna teget
\y olacak sekildedir. Cizginin ¢ift tiklanmasi ile acilan
pencereden Distance ile hareketin uzunlugu belirlenir,
: Vertical Angle ile harekete bir rampa acisi verilebilir,
10 Distance: M—E 2 i . o R .. .. .
ot s [T 2 Horizontal Angle ile tegetlik acisi degistirilebilir.
Horizonkal angle: IUdED—E 2
* None

Bu secenek ile herhangi bir hareket tanimlanmamis olur.

CATIA .,.fj 31
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» Back

Yaklasma (yada uzaklagsma) hareketi takim yolunun
gerisinden olacak sekildedir. Bir okun ucu seklinde bir
hareket yapilir. Cizgi ¢ift tiklandiginda acgilan pencereden
hareketin uzunluk degerleri girilir.

e

Back makion
Distance:rm—a 2
Height: [1-e0Emm = 2
e Circular
/_i Takim yaklasirken (yada uzaklasirken) bir yay

yapacak sekilde hareket eder. Angular Sector yayin
e f uzunlugunu (45deg=ceyrek daire), Angular

Orientation yatayla yapacagi rampa acisini, Radius

e angular seckar: m 7 yayln yarl Qaplnl bellrler.
angular arigntation: m i
Radius: Immm—E 2?

k Takimin tanimlanan bir kutunun kdsesinden
e L yaklasmasini (uzaklasmasini) saglar. Cizgi cift
1% Distance ftangenti  [Tomm - tiklandiginda acilan pencereden kutuyu olusturan kdse
k uzunluklari girilir. Side of normal axis kutunun sagda mi,
saolda mi olacagini belirler, Linking mode kutunun

o Side. of riormal axis: e kdsesinden dogrusal bir hareket mi, dairesel bir hareket
e | Linking made: [Carved 5 L mi yapilacagini belirler.

Distance [ftool axis: I 10mm

EEHEE

Distance fnormal axis: I L0mm ?
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Bu secgenek kesme hareketini sekilde gorilen degerde
D\ ve aclda uzatarak yaklasmayi (yada uzaklagsmayi) bu
\/ hareketin 6ncesinde (yada sonrasinda) yapar. Sari gizgi
cift tiklandiginda agilan pencereden Distance ile bu

* Prolonged Movement

1@mim

10mrh ey o _ | Uuzama hareketinin degeri, Vertical Angle ile rampa agisi,
20d e :w;“m " | Horizontal Angle ile tegetlik acisi degistirilir.
ertical angle: 20deq ?
Horizontal angle: |Ddeg E 2
* High Speed Milling
High speed 6zellige sahip tezgahlarda kullanilan
o hareket seklidir. Keskin giris ve cikiglar yerine
1h il N radius hareketi yapar. Discretization Angle yataylk
acisidir. Acinin kiguk degerlerinde takim yollari
= High Speed Miling motian daha dUZgun , daha akici olur.
Radius: |5mm E ?
Discretization angle: |2I2Ideg ?

* Build By User

Build by user secenegi ile yukarida anlatilan tim hareket sekillerini ekstra
hareketler ekleyerek kullanabilirsiniz. Alt taraftaki ikonlar yardimiyla istediginiz
hareket seklini yada sekillerini ekleyebilir ve degerleri degistirerek tamamen farkl
hareketler olusturabilirsiniz.
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Clearance Hareketleri [:ﬂﬂﬂmﬁ

Clearance hareketleri bélgesel gecislerdeki rapid hareketlerin seklini belirler.

 Optimized

Eger iki bdlge arasinda herhangi bir engel yoksa Optimized secenedi secildiyse takim
guvenlik dizlemine kadar kalkmadan yolu Gzerindeki ylzeyin en st noktasindan girilen
Distance degeri kadar yukaridan geger. Eger arada islenen ylzeyden daha yiksek bir bolge
varsa diger secenekler secilmelidir.

* Along Tool Axis

\ Takim bdlgesel gecislerde takim ekseni dogrultusunda guvenlik dizlemine kadar kalkar.
Part operation penceresi doldurulurken Safety Plane secildiyse o dizlemi kullanir aksi
takdirde sec¢im bélimindeki plane tiklanarak gegis icin kullanilacak dizlem segilmelidir.

» Perpendicular to Safety Plane

> Takim bdlgesel gecislerde guvenlik diizlemine dik olacak sekilde guvenlik dizlemine kadar
kalkar. Part operation penceresi doldurulurken Safety Plane secildiyse o duzlemi kullanir aksi
takdirde sec¢im bélimindeki plane tiklanarak gegis igin kullanilacak dizlem segilmelidir.

ﬂl BUTUN BU TANIMLAMALAR YAPILDIKTAN SONRA REPLAY BUTONUNA
BASILIR ve TAKIM YOLU HESAPLAMASI YAPTIRILIR.

- DCA TiA {j



PENCIL [idem

Pencilt 2|

MName: Pencil 1

Corment: | Mo Description

Sl | B

Offset Group: Mone

Sdh | A | A2 |

Lelle

Feature: Mew Feature

Click o select a part body element
or right click for additional selection methods

Offset on part : Omm
Offset on check : 0mm Safety plane

Limiting Contour

o Part autolimit

Pencil operasyonu islenecek parca Gzerindeki tim kbseleri ve
ic bukey radius’leri dolasan bir isleme seklidir. Genellikle son
finis islemlerinden dnce kdseleri rahatlamak amaciyla yada
finiglerden sonra radius’leri tamamlamak amaciyla kullanilir.

Geometri penceresi standart olarak karsimiza ¢ikan
penceredir. Sweeping’e gbre start ve end plane’ler
bulunmamaktadir. Bundan sonraki igsleme sekillerinden Zlevel,
Contour Driven, Spriral Milling operasyonlarinda bu pencere
karsimiza gikacak.

Takim secimi ve devir ilerleme pencereleri standart
oldugundan bu isleme seklinde bu iki pencere Gzerinde bir daha
durulmayacaktir.

Limit: Definition
Side to machine: IInside LI
Stop posikion: = o . .
Szpd e - Macro penceresi sweeping operasyonunun macro penceresi
e e - ile aynidir. Sweeping operasyonunda anlatilan tim macro
secenekleri (Between passes ve Between passes link harig) ve
hareket tipleri bu operasyon icinde gecerlidir. Dolayisiyla bu
operasyonda macro penceresi tzerinde de durulmayacaktir.
i o]
- Preview _] - Cancel_l
_ 2
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Pencili 21 x|
Name: Pencil. 1
Comment: | Mo Description
AE | A6 | Ak | A | AFC |

Maowe the cursor over & sensitive area,

Strateji b6lumu takim yolu stratejisinin belirlendigi bélimddar.

Axial Direction duvarlarda takimin nasil bir yol izleyecegini
belirler. Down, Up ve Either olmak Gzere U¢ se¢cenek bulunur.
Down’da takim duvardan sadece asagi inecek sekilde, Up’'da
sadece yukari cikacak sekilde, Either’da ise her iki tipide
kullanacak sekilde hareket eder.

o O A

Cutting Mode kesme seklini belirler. Climb, Conventional ve
Either secenekleri vardir. Either’da her iki kesme seklide kullanilir.

.Machining tolerance: m 2

o e @ @ @

Minirurn change length: Smm ?

— Radial Strategy

Cutting mode: Clil - 2 . . L.

e E : = : Axial ve Radial Strategy de bulunan Minimum Change Length
kademe farklarinda yada arada bir bogluk olmasi durumunda
takimin herhangi bir kalkis yapmadan hareketine devam etmesini
saglar. Kademe farki yada bosluk girilen degerden kiiclkse takim
hareketine kalkmadan devam eder.

wlrls i %?\L J»%%
; @ oK l Preview I - Cancell -
_ 2
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Mumber of levels and Maximum cut depthj

Mumber of levels and Mazxirmurn cuk depth
Mumber of levels and total depth
Maximum cub depth and bokal depth

/'

Machining | Aoxial I

Multi-pass: INumI:uer of levels and Maximum cuk depth;l Z
Mumnber of levels: I 1 E ?
Maximum cuk depth; I 1rmm @ 2
Tokal depth: |5mm 7
Sequencing: IB‘:-" Fone _..,J 2

1 ‘ 4 1 ‘ 2
5 4
21 Sn 5 £

Axial bélimunde yapilacak kdse dolasma (pencil) islemi Z de
kademeli olarak gerceklestirilebilir.

Number of levels (adim sayisi), Maximum cut depth (kesme derinligi),
Total depth (toplam derinlik) olmak Uzere U¢ degisken mevcuttur.

Multi-pass béluminde bu U¢ degiskenin ikili kombinasyonlari bulunur.
Secime gore aktif olan degiskenler girilerek tarama iglemi Z de
kademeli olarak gergeklestirilir.

Sequencing bélimunde isleme alani 6nceligini berlirler. By Zone ve
By Level olmak Gzere iki segcenek mevcuttur. By Zone seceneqi ile
parca Uzerinde cesitli bolgeler varsa sirasiyla bir bélge bitirilince
digerine gecilir, By Level seceneginde ise her bdlgeden ilk adimlar
alinir daha sonra ikinci adima gegilir ve her bdlgeden ikinci adim
alinir.

BUTUN BU TANIMLAMALAR YAPILDIKTAN, TAKIM SECILDIKTEN, DEVIR
ﬂl ILERLEME GIRILDIKTEN ve MAKROLAR TANIMLANDIKTAN SONRA REPLAY

BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLU HESAPLAMASI YAPTIRILIR.
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7 LEVEL [idem

=]
Mame: Zlevel, 1 . . . g e .
Chmna | o Descroton Z Level operasyonu iglenecek parga Uzerindeki tum dik ve acili
A | A6 | S | A5 | B | bolgeleri (duvarlari) dolasan bir isleme seklidir. Parca tizerindeki
offset Groupi  [None [ dik ve acili duvarlar igcin hem yari kaba, hem de finig islemi
Feature: e Feature e e . . .
Sl = olarak kullanilabilir. Duvarlar igin en iyi sonucu veren isleme
o right click fior additional selection methads A H
Dﬁg;ettonpart:ﬂtmm t t §ek||d|r
Offset on check : Omm Safety plane
Start point(s) Geometri penceresi standart olarak kargimiza ¢ikan

Limiting Contoli

penceredir. Sweeping’e gbre start ve end plane’ler
bulunmamaktadir.

Takim segimi ve devir ilerleme pencereleri standart
oldugundan bu igleme seklinde bu iki pencere tzerinde bir daha
durulmayacaktir.

“ Part autolimit

Macro penceresi sweeping operasyonunun macro penceresi
ile aynidir. Sweeping operasyonunda anlatilan tGm macro
secenekleri (Between passes link hari¢) bu operasyon iginde
gecerlidir. Macro’lara tanimlanacak hareket tiplerinde sweeping
‘deki tim hareketler yoktur ancak Ramping ve Circular or
Ramping isimli iki farkli hareket sekli mevcuttur. Dolayisiyla bu
operasyonda sadece bu iki yeni hareket sekli Gzerinde
s 4 .8 durulacaktir.

@lﬁﬁd@

Lirnit: Definition

Side ko machine; IInside

Stop position: IOn

Ll =

Stop mode: ITooI e

Cffset: e

@ oK Preview J - CanceIJ
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[atem

zlevelt 21|

Hame:  [EESHERY

Camment: |No Description

AEE | A6 | Ak | Ak | 280 |

IMove the cursor over a sensitive area.

Iachinirng | Axial | Zone |

Machining tolerance: ID' 1mm E 7
Cutting mode: ICIimb ,l 7
Wk il IOuter part and pockets j ?
Pass overlap: omm ?
e |79 | o8|
@ oK I Prewiew I & Cancel I
=

Cuker part and pockets

Machining Mode bdliminde yandaki
dort secenek bulunur.

By Plane seg¢eneginde parcanin tamami dizlem
dizlem iglenir. Yani parcanin her yerinden ilk paso
alinir daha sonra ikinci pasoya gegilir.

Pocket Only segeneginde parganin tzerindeki sadece
cep seklinde olan girinti bolgeler islenir.

Outer Part segeneg@inde parganin tUzerindeki sadece
cikintilar islenir.

Outer Part and Pocket segeneginde parcanin tamami
bblge bolge islenir. Yani parganin bir bolgesi tamamen
bitirildikten sonra diger bolgeye gegilir.

Pass Overlap segenegi ile takim baslangi¢ noktasindan
girilin deger kadar ileriden cikis yapar. Boylece talasa
giris noktasinda iz kalmasi Onlenir.

*‘fj 39



[atem

Stepowver: ICDnstant -
Mazx. distance bebween pass: |3.3mm E ?
Min, distance between pass: I 1rm ?
Scallop height: |D.25mm E ?
vachining | sl || zene |
Mazx, horizontal slope: I,:,deg E ?

Axial béluminde adimlar belirlenir. Stepover olarak iki alternatif
bulunur.

Constant (sabit adim) girilen Max deger kadar sabit adimlar atar

Via Scallop Height (degisken adim) iki adim arasinda kalan yizey
parGzlilugune dikkat ederek max ile min deger arasinda degisken
adim atar.

Scallop height degeri partzltluk degeridir.

Zone bolimunden iglenecek duvarlarin agisi belirlenir.

90 dereceden baslayarak Viax. Horizontal Slope bélimuanden girilen
acl degerine kadar olan tim bdlgeler islenir. A¢i degeri olarak 0
girilirse tim acil duvarlar islenir. Z level dizlem bdlgelerde islem
yapmaz.

CATIA

*fj 40



[atem.

Makro penceresinde diger hareket sekillerinden farkli olarak asagidaki iki hareket mevcuttur.
« Ramping
1me Takim iglenecek olan ylzeye girisini(yada ¢ikigini) girilen

Ramping Angle(rampa agisl) ile yapar. Sari gizgiyi Gift
tikladiginizda agilan pencereden girilen Ramping Angle

degeri hareketin agisini belirler.
R.ampirg mokion
’;amping angle:m 2?

« Circular or Ramping

Bu hareket seklinde takim iglenecek olan ylzeye girisini (yada ¢ikigini) Circular
" (sayfa 29) yada Ramping ile yapar. Hangisi bdlge i¢in uygunsa o uygulanir. Eger
bdlge her ikisinin de uygulanmasina musait ise iki hareket ayni anda uygulanir. Sari
cizgileri tikladiginizda hareketlerin detaylarini girebilirsiniz.

Macro ramping angle : 1

) N~

BUTUN BU TANIMLAMALAR YAPILDIKTAN, TAKIM SECILDIKTEN, DEVIR
ﬂl ILERLEME GIRILDIKTEN ve MAKROLAR TANIMLANDIKTAN SONRA REPLAY
BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLU HESAPLAMASI YAPTIRILIR.
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CONTOUR-DRIVEN [idem

Contour-driven.1

Mame: Contour-driven. 1

Comment: | Mo Description

2eg:

Offset Group: Mone

S | B | 880 |

Feature: Mew Feature

-

Offset on part : 0Omm
Offset on check : Omm

[ part autalimic

Mowe the cursor over a sensitive area,

Limiting Contour

Safety plane

Limit Ciefinition
Side ko machine:

Skop position:
Stop mode:

Offset:

IInside

IOn

|T00| end

K1 K R K

8

Preview J - Cancel_]

21|

Contour-Driven parganin ylzey formuna dikkat ederek parca
tzerindeki iki kontur arasini igleyen veya bir kontur'a paralel
yada dik taramalar yapan bir igsleme seklidir. Contour-driven
genellikle bolgesel islemelerde finis program olarak kullantlir.

Geometri penceresi standart olarak karsimiza ¢ikan
penceredir. Sweeping’e gore start ve end plane’ler
bulunmamaktadir.

Takim segimi ve devir ilerleme pencereleri standart
oldugundan bu igleme seklinde bu iki pencere tzerinde bir daha
durulmayacaktir.

Macro penceresi sweeping operasyonunun macro penceresi
ile aynidir. Sweeping operasyonunda anlatilan tGm macro
secenekleri (Between passes ve Between passes link dahil ve
hareket tipleri bu operasyon iginde gecerlidir. Dolayisiyla bu
operasyonda macro penceresi Uzerinde de durulmayacakiir.
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Marne: Contour-driven. 1

Com Mo Description

| 2

S | 8 | BRC |

’; Eetween contours ) Parallel contour ) Spine contour |

g strabegy

Move the cursor over a sensitive area.

@ 4 open conbours 4 points on a closed conkour

IMachining | Radial | Axial | Strategy | Island I

Tool path style: IZig-zag j

Machining kalerance: I 0.03mm E 2

[ Reverse taol path 2

[ Max Discretization %

Step: Smm ?
] s &
@ oK l Preview l & Cancel l
.
CATIA

Contour-Driven’in strateji penceresinde Between Contours:
secilen iki kontur arasinda veya kapali bir kontur’un igini isleyen,
Paralel Contour: segilen bir kontur'a paralel takim yollari olusturan

ve Spine Contour: secilen bir kontur’a dik takim yollari atan ¢
secenek mevcuttur.

Between Contours altinda iki segenek vardir bunlar sirasiyla

4 open contours: iki adet acik kontur secilir ve bu iki kontur arasi
islenir,

4 points on a closed contour: bir adet kapali kontur segilir ve
secilen bu kapali kontur’un ici islenir.

4 open
contours

4 points
ona
closed
contours
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[atem

tachining | F.adial | Auial | Skrategy I Island I

Tool path style: IZig—zag

-

Machining tolerance: |D.I33mm E 2?

[ Reverse tool path - 2

[ Max Discretization 2

Step; S ?

Multi-pass:
Mumber of levels:
Maximum cut depth;

Total depth:

Machining | Radial |F\x

| Zone | Island I

INumber of levels and Maximum cut depthj 2

Il—g 2 Machiring | Radial I xial | Zone | Island |

o Island skip 2

ISDmm E ?

Contour-Driven’in strateji penceresindeki Machining, Axial ve Island bolimleri sweeping’deki ayni 6zelliklere

sahiptir (syf 24-25).

Contour-Driven’in strateji penceresindeki Radial b6lim yanal adimlarin belilendigi bolimdur ve Constanat,

Height,

Via Scallop
Constant on Part,
Maximum on Part
olmak Uzere dort secenek mevcuttur. Her bir

secenek altinda takim yolu stratejisini ve tipini etkileyen degisik faktérler mevcuttur.

Machining | Radial | Axial I Skrategy I Island |

Stepover: IC:::nstant

Constant’da takim yollari sabit adimlar atar. Parcaya Ustten
bakildiginda Max distance between passes béliminde girilen

s tete ] = deger kadar sabit adimlarla hareket eder. Scallop degeri
Scallop height: [6.25mm = 7 burada iglemeden sonra kesilmemis olarak kalabilecek max
birakilabilir ylksekligi belirtir.
_ 2
DCAT!A
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[atem

Machining | Radial | Bxial I Strategy | Island I

Stepover: I'u'ia scallap height j
Max, distance between pass: I Lmm E 2?
Min. distance between pass: IEI.Smm E 7
Scallop height: !EI.ZSmm E 7

Machining | Fadial | Bial I Strateqy I Island I

Via Scallop Height'te takim yollari degisken adimlar atar.
Girilen Scallop degerine bagli olarak Max ve Min degerler
arasinda degisen degisken adimlar atilir. Scallop degeri iki
adim arasinda kalan yUzey pUrGzlUlUk degeridir.

Constant on Part’da takim parcanin ylzey formu (zerinde sabit

Sk : . . o o - . .
P adim atar. Girilen adim degerleri ylizey formu lizerindeki adim
Distance: [trm B degerleridir. Parcaya Ustten bakildiginda adimlardaki fark
Sweeping strategy: o el Bk / gOrilebilir. Bu bdlimde cesitli secenekler mevcuttur.
Reference: [Todlend <] ? Distance birbirini izleyen iki paso arasindaki sabit adim yani
S — — paso degeridir.
OFfset: [ = 2 Sweeping strateji iki kontur arasindaki takim yollarinin hareket
seklini belirler. Sekilde géraldigu Gzere 6 secenek bulunur.
Frn:-rn guide 1 ko quide 2
Fram guide 2 ko guide 1
From guide to zone center
Frarm zone cenker ko guide
Fraom guide ko zone center (spiral)
From zone cenker ko guide {spiral)
_ 2
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Syide 1

o M = W) R =

Suide

Syide 1

B m L R

Suide

Syide 1

1

3
&
B
4

[S9]

Suide

From guide 1 to guide 2

seceneg@inde takim 1. konturdan 2.

kontura dogru hareket eder.

From guide to zone center
seceneginde takim 6nce 1.
konturdan merkeze gider daha
sonra 2. konturdan yine merkeze
dogru hareket eder.

From guide to zone center spiral
seceneginde takim 1. konturdan
bagslayarak bir ilk konturdan sonra
ikinci konturdan talas alarak
merkeze dogru spiral bicimde
hareket eder.

Syide 1

5]
5
4
3
2

1

Guide 2

Syide 1

o ok = R

Guide 2

Syide 1

0 ke b —= D2

Guide 2

From guide 2 to guide 1

seceneginde takim 2. konturdan 1.
kontura dogru hareket eder.

From zone center to guide
seceneginde takim énce merkezden
1. kontura gider daha sonra yine
merkezden 2. konturdan dogru
hareket eder.

From zone center to guide spiral
seceneginde takim merkezden
baglayarak bir ilk konturdan sonra
ikinci konturdan talas alarak
konturlara dogru spiral bicimde
hareket eder.

CATIA
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[atem

Reference segeneginin altinda takimin bitis noktasini belirleyen Contact Point ve Tool End
olmak Uzere iki segenek vardir.

Contact Point seceneginde takimin kontura teget oldugu noktada takim yollari biter. Bu
6zellik ile 6zellikle finis islemelerde konturlar tam olarak tamamlanir.

Tool End seceneginde takimin merkezinin izdisimunin kontura denk oldugu noktada
(Position segenedi On konumunda ise), takimin kontura icerden teget oldugu noktada
(Position segenegi Inside konumunda ise), takimin kontura disaridan teget oldugu noktada
(Position segenegi Outside konumunda ise), kalacak sekilde takim yollari biter. Tool End
secenegini sectiginizde Position ve Offset segenekleri aktif hale gelir.

@ & Position segeneginde Inside, Outside ve On olmak Uzere U¢ seg¢enek
O vardir. Bu bolum takimin konturun iginde, diginda yada tam UGzerinde
durmasini saglar.

G Offset degeri konturda olan mesafedir. Pozitif yada negatif deger
verilebilir. Pozitif degerlerde konturun icinden, negatif degerlerde
konturun disindan baglar.
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[atem

Machining | Radial | Axial | Strategy | Island |

Skepover:

Distance:

Swieeping strategy: From guide to zone center (spiral) j ?
Reference: IT.:..:.I end _"J ?
Pasition: on o B
Offset; |Elmm oy
Machining I F:adial I Hocial | Skrategy | Island |

Pencil resark; IWithnut *I 2

\ithouk

Maximum on part se¢geneginde takim her iki takim yolu
arasinda atabilecegi max adimda ilerler. Bu segenekteki tim
parametreler Constant on part’taki seceneklerle birebir aynidir.

Strategy bélumuandeki Pencil Rework segenegi contour-driven
isleminden sonra segilen boélge eger pencil iglemi icin uygunsa
orada otomatik olarak pencil iglemi yapmayi saglar. Without iglemi
yaptirmaz, With yaptirir.

CATIA
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[atem

e — Parallel Contour se¢eneginde secilen bir kontura paralel olarak ylzey formu
C°:"” “°:BSC"P“°“ = . - tzerinde takim yollari olusur takim yollari olugur. Secenegi aktif hale
Z t| to@f S | S | B7C | getirdiginizde kontur secimi penceresi tek bir konturun secilecegi hale gelir. Ve
uiding strategy . .
() Between contours W Parallel contour ) Spine contour ‘ Segllen kontura paralel Olarak yuzey taranlr
Mowe the cursor over a sensitive area.

Machining, Axial ve Island sec¢enekleri altindaki parametreler betwwen
conturs’la aynidir.

Radial bélim altindaki stepover seceneginde Ug¢ alternatif vardir.

Constant : Sabit adimlarla parca taranir. Parcaya Ustten baktiginizda takim
yollarindaki tim adimlar arasinda max distance between passes da girilen
deger kadar sabit araliklar bulunur.

Via Scallop Height : Ylzey partzltligine gére degisken adimlarlar tarama

e | yapilir. Scallop dederi iki takim yolu arasinda kalan partzItlik degeridir.
Tachinin | Acial I Strate I Island | - - . .
s | = u Cl Constant on Part : Parganin yuzey formu Uzerinde sabit adimlar atilir.
Max.dstance between pass: [T 2 \ Adimlar arasindaki mesafe ylzey formuna gore atildigindan egimin arttigi
Scallop heicht [fmm B ? bblgelerde takim yollari birbirine yaklagir.
’7\-'iew Direction
@ slong tool axis O e axis ollision chedl
blong too oth Colsion chetk W
Constant on park
Wi ® oy
- ] OK_I Preview I W Cancel I
_ 2
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[atem

Machining I Radial | Azeial |Strateg';.-'| Island | , . e
e T T R Parallel Contour ’un takim yolu sekli strategy béliminde
encil remork: Im ? . .
belirlenir.
Cffset on contou: I,:,mm E 7
= : Pencil Rework segenegi contour-driven igleminden sonra
Maximurm width to machine: ISIIImm E 7 . . o . ‘o .
secilen bolge eger pencil islemi icin uygunsa orada otomatik
ShERDyer i Jere =] 2 olarak pencil islemi yapmayi saglar. Without islemi yaptirmaz,
Direction: Ime otk ~| ? With yaptirir.
imikizft ool pasikicn: on 7] ? Offset on Contour segenegi konturdan birakilacak offset
degerini belirler. Girilen deger kadar konturdan uzaktan islem
baslar.
_ Maximum width to machine secenegi tarama bdlgesinin uzunlugunu belirler. Konturdan itibaren
girilen deger kadar mesafe paralel adimlarla taranir.
// Stepover Side seceneginde left konturun sol, right konturun sag tarafini igslemek icin tanimlanir.

Direction yoni belirlemek igin kullanilir. Iki segenek vardir,
From Contour : Konturdan baglayarak girilen max width to machine mesafesi kadar ilerlenir

To Contour : Girilen width to machine mesafesi kadar uzaktan baslanarak kontura dogru gelinir.

v
—4 s Dy Initial tool position seceneginde On konturun Gzerinden, To konturun bir adim
ilerisinden, Past konturun bir adim gerisinden baglamayi saglar.
/// //// ////

2
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[atem

Contour-driven.1 2lx]
Mame: Conkour-driven. 1
Comment: |Mo Description
fE | A | Bl | B | BRC |
i3 g strategy
(Z) Between contours () Parallel contour ' Spine contour ‘
Maowe the cursor over a sensitive area,
) Guide 1 é
) WET %
4! =
r— _\
W 4 open combours 1y poinks on a closed contaur |
Machining | Radial | Axial I Strategy I Island |
Stepaver: IConstant j \
Mazx. distance between pass; |3.3mm E 7 \
Scallop height: ID.25mm E 2
Wigw Direction
’; Along kool axis 2) Other axis Collision check.
e ) w§|

@ oK J Preview J - Cancel]

Spine Contour segeneginde secilen bir kontura dik olarak yizey formu

Uzerinde takim yollari olusur takim yollari olugsur. Secenegi aktif hale

getirdiginizde kontur secimi penceresi tek bir konturun secilecegi hale gelir. Ve
secilen kontura dik olarak parganin tim yUzeyi taranir.

Machining, Axial ve Island se¢enekleri altindaki parametreler betwwen

conturs’la aynidir. Strategy bdlimu bu secenekte aktif degildir.
Radial bélum altindaki stepover seceneginde Ug¢ alternatif vardir.

Constant : Sabit adimlarla parca taranir. Parcaya Ustten baktiginizda takim

yollarindaki tim adimlar arasinda max distance between passes da girilen

deger kadar sabit araliklar bulunur.

Via Scallop Height : Ylzey purtzlGligine gére degisken adimlarlar tarama

yapilir. Scallop degeri iki takim yolu arasinda kalan partzItlik degeridir.

Constant on Part : Parcanin ylzey formu Gzerinde sabit adimlar atilir.
Adimlar arasindaki mesafe ylzey formuna gore atildigindan egimin arttigi

\bélgelerde takim yollar birbirine yaklasir.

|'-.-'ia scallop height
Constant on park

BUTUN BU TANIMLAMALAR YAPILDIKTAN, TAKIM SECILDIKTEN,

DEVIR ILERLEME GIRILDIKTEN ve MAKROLAR TANIMLANDIKTAN
Bl—> SONRA REPLAY BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLU
HESAPLAMASI YAPTIRILIR.

2
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SPIRAL MILLING

[atem

Spiral milling.1

Mame: Spiral milling, 1

Zomment: | Mo Descripkion

A | 86 | G | B | AR |
Offset Group: Mone j
Feature: Mewe Feature j

Click to select a part body element
ot right click For additional selection methods

Oftset on part : 0mm
Offset on check : Omm

Safety plane

Limiting Contour

[ Part: autalimit

r— Limnit Definition

21

Side bo machine: IInside j
Skop position: IOn j
Stop mode: ITCID| = j
Offset: e
wi[® L
Preview | @ cancel |
=

Spiral Milling operasyonu iglenecek parga Uzerindeki tim diz
ve aclli bolgeleri dolasan bir igsleme seklidir. Dz boélgeler igin en
iyi sonucu veren igleme seklidir. Genellikle Zlevel
operasyonundan sonra Zlevel’in islemedigi diz bolgelerin
islenmesinde kullanilir.

Geometri penceresi standart olarak karsimiza ¢ikan
penceredir. Sweeping’e gore start ve end plane’ler
bulunmamaktadir.

Takim secimi ve devir ilerleme pencereleri standart
oldugundan bu isleme seklinde bu iki pencere Gzerinde bir daha
durulmayacaktir.

Macro penceresi sweeping operasyonunun macro penceresi
ile aynidir. Sweeping operasyonunda anlatilan tGm macro
secenekleri (Between passes ve Between passes link harig) ve
hareket tipleri bu operasyon iginde gecerlidir. Dolayisiyla bu
operasyonda macro penceresi Uzerinde de durulmayacakiir.

2
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[atem

Manual yandaki iki segcenek vardir.

Tame: Spiral rmilling. 1

Comment: | Mo Descripkion

| v | S | A | 0 | Automatic segeneginde parga Uzerindeki tim
T e e T - boélgeleri otomatik olarak bulur ve tamamini

——  igler.
/ - @ Manual seceneginde kontur secimi aktif hale
gelir ve sadece sizin segtiginiz konturun igi
islenir.

=

Offset on Contour konturda birakilacak olan takim ofsetidir.

Helical movement segenegi helisel hareketlerin iceriden

Haorizontal zone selection: Im 2 d|$ar|ya (Outward) yada dlSarldan |ger|ye (Inward) dogru
Ctisdiing | Redl | mid | zone | v | yapiimasini saglar.

Machining tolerance: m 7.

Cutting mode: ICIimb j 2.

Cffset on contour:

-~ o
Helical movvement: IOutward vI

[Jreverse toolpath 2.

Outward Inward

Reverse tool path segenegdi takim yolunun yoninu degistirir.

P e of] Takim yolu sagdan sola dogru gidiyorsa secenegi aktif hale
T e — getirdiginizde soldan saga dogru olarak degisir.
-
_ 2
2
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[atem

Maz. distance bebween pass: |3.3mm E ?
View Direction
’; Along tool axis () Cther axis Collision check,

Mumber of levels and Maximum cut depthj

Mumber of levels and Mazxirmurn cuk depth
Mumber of levels and total depth
Maximum cub depth and bokal depth

Machining | R adial |.ﬁ.><|aI| Zone | H3M | N
Multi-pass: INumI:uer af levels and Maximum cuk depth_VJ 7
Mumnber of lesvels: I 1 E ?
Mazimurn cuk depth: I 1rmm E ?
Total depth: I ol ?
Sequencing: m ?

: H4 : H2
I 4
21 T o =

Radial bélum yanal adimlarin belirlendigi bolimdur. Takim max
distance between pass bdéliminde girilen deger kadar yanal adim
atar.

Axial bélumutnde yapilacak kdse dolasma (pencil) islemi Z de
kademeli olarak gergeklestirilebilir.

Number of levels (adim sayisi), Maximum cut depth (kesme
derinligi), Total depth (toplam derinlik) olmak Gzere U¢ degisken
mevcuttur.

Multi-pass bolimande bu U¢ degdiskenin ikili kombinasyonlari
bulunur. Secime goére aktif olan degiskenler girilerek tarama islemi Z
de kademeli olarak gerceklestirilir.

Sequencing bélumande isleme alani 6nceligini berlirler. By
Zone ve By Level olmak Uzere iki se¢enek mevcuttur. By Zone
secenegi ile parca Gzerinde c¢esitli bolgeler varsa sirasiyla bir bélge
bitirilince digerine gecilir, By Level seceneginde ise her bdlgeden ilk
adimlar alinir daha sonra ikinci adima gegilir ve her bélgeden ikinci
adim alinir.
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Machining ! Radial I

Max, fronkal slope:

[ High speed miling 72

Corner radius;

el | zone I s | bélimanden iglenecek boélgelerin agisi belirlenir.

|5u:|eu;| =

0 dereceden baslayarak boliminden girilen
acl degerine kadar olan tum bolgeler iglenir. A¢i degeri olarak 0
girilirse sadece diuzlem bdlgeler islenir.

Spiral milling eger Z level operasyonundan sonra kullanilacaksa agi
degeri olarak Z level operasyonunda girilen aci degerinden 2-3 derece
daha buyuk bir deger girilir. BOylece iki islemin takim yollar birbiri
icine girer ve arada kesigsim bdlgesinde igslenmemis alan kalmasi
engellenir.

bdlima High Speed 6zelligi olan tezgahlar igindir. Takim
[tmm 7 yollarinizdaki kése gecisleri radiuslu hale getirir ve tezgahin
hareketleri daha seri yapmasi saglanir.

BUTUN BU TANIMLAMALAR YAPILDIKTAN, TAKIM SECILDIKTEN, DEVIR
ILERLEME GIRILDIKTEN ve MAKROLAR TANIMLANDIKTAN SONRA REPLAY
BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLU HESAPLAMASI YAPTIRILIR.

CATIA
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PROFILE CONTOURING

[atem

"'““'“"“"““f — Profile Contouring operasyonunun geometri penceresi diger
Marme: Profile Contouring. 1 . .
T bt operasyonlarin geometri pencerelerinden tamamen farklidir. Bu
e | 9 | el | A | 36 | operasyonda islem yapabilmek icin katl modele ihtiyaciniz yoktur.
Mode 5 trcen Toa Planes B, Herhangi bir profil ve iki dizlem iglem yapabilmek icin yeterlidir.
Features e feature X\ Profile Contouring operasyonunda unutulmamasi gereken en
“:m:rotT - onemli nokta geometri penceresinden kati model secimi yapilmadigi
seton Top : 0mm op: 5o . . . .
Stop: In St icin bu operasyon igleme esnasinda kati modeli tanimaz.
SR Qe vk e Dolayisiyla takim yollarinin parcaya giris ve ¢ikiglarina dikkat etmek
N gereklidir.
)| — \
E:-Eetl.-'-.IEeEe 1 Twio Planes : : ‘“
T = —— Profile Contouring ‘in Mode
Between Curve and Surfaces béliminde dort secenek vardir.
(B Flank Contouring
Bottom : Hard
O on Conkeur - S Between Two Planes : Iki diizlem arasinda girilen profili isleyen
isleme seklidir.
Between Two Curves : Iki adet egrisel profil arasinda isleme
yapan secenektir.
Between Curve ans Surface : Girilen bir egri ile ylizey arasinda
islem yapan secgenektir.
] ) ] By Flank Contouring : Yan duvarlari igslemek igin kullanilan
; ) OK_I Preview I - Cancel_l Segenektlr
_ 2
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Mode IBetween Two Planes

Featurs: IPrismatic rmachining area. 1

Move the cursor over a sensitive area.

Ottset on Top : Omm Top : Soft

Stop : In Start : In
Offset on Check : Omm

Bottom : Hard

Offset on Contour : Omm
Offset on Bottom : Omm

Bottom : Soft

Top : Hard

1 : Ust diizlem secimi
2 : Profil segimi

3 : Alt dizlem sec¢imi

Profile Contouring operasyonunda islenecek bdlgenin segimi igin aktif
ekrandan profil ve dizlem segimi yapilir. Bunun i¢in 1 nolu bdlge tiklanir
daha sonra ekrandan isleme baslanacak Ust dizlem segilir daha sonra 2
nolu bolge tiklanarak islenecek olan profil secilir ve son olarak 3 nolu
bdlge tiklanarak iglemin bitecegi alt dizlem segilir. Bu segimler kati model
Uzerinden yaplilabilecegi gibi dizlemler ve herhangi bir sketch’den egri
secimi ile de yapilabilir.

Top ve Bottom segenekleri icin Hard ve Soft olmak Uzere iki
alternatif vardir.

Bottom i¢in Soft olma durumu altta herhangi bir yizeyin
olmadigi igleyeceginiz profilin alt tarafinin bos oldugu
anlamina gelir, Hard olma segenegi ise altta bir ylzeyiniz
olmasi durumudur.

Top igin Soft olma durumu Ust ylzeyin diz olmasi, Hard olma durumu Ust ylzeyin T kanal biciminde bir sekli

olmasi anlamina gelir.

_ 2
2
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ust ylzeyden birakilacak ofset degeridir. Pozitif ve negatif degerler alabilir. Pozitif degerler icin segilen
ylzeyin girilen deger kadar yukarisindan islem baslar, negatif degerler igin secilen ylzeyin girilen deger kadar
asagisindan islem baglar. Deger girmek icin secim penceresinden Offset on Bottom cift tiklanir ve acilan pencereden
Distance degeri olarak girilir.

alt yizeyden birakilacak ofset degeridir. Pozitif ve negatif degerler alabilir. Pozitif degerler icin
secilen yuzeyin girilen deger kadar yukarisinda iglem biter, negatif degerler i¢cin secilen ylzeyin girilen deger kadar
asagisinda islem biter. Deger girmek icin se¢im penceresinden Offset on Bottom cift tiklanir ve acilan pencereden
Distance degeri olarak girilir.

konturdan birakilacak ofset degeridir. Pozitif ve negatif degerler alabilir. Pozitif degerler igin secilen
konturun girilen deger kadar digindan dolasilir, negatif degerler icin secilen konturun girilen deger kadar icinden
dolasilir. Deger girmek icin secim penceresinden Offset on Bottom cift tiklanir ve acgilan pencereden Distance dederi
olarak girilir.

Cffset on Check : Omm

Eger islenecek profil Gzerinde bir baglama eleman yada profil Gzerinde islenilmesi
istenmeyen bir bdlge varsa bu bélge Check eleman olarak secilebilir. Bunun se¢im
penceresindeki baglama elemani seklindeki bélge tiklanir ve ekrandan bu boélge segilir.

secilen elemandan girilen deger kadar uzaktan gegmeyi saglar. Deger girmek icin segim
penceresinden Offset on Bottom cift tiklanir ve agilan pencereden Distance degeri olarak girilir.

DCA TIA ,.ﬁ 58



Stop : In

Offset on Check :
- Oggg?l:ln

Betwean Two Curves
Offset on Bottorn : Omm
Offset on Contour : Omm

Between Two Curves seceneginde program iki egri arasinda islem yapar. iki egrinin profilleri birbirinden farkli
ise takim yollari birinci egrinin profilinden ikinci egrinin profiline gecis yapacak sekilde olusur.

Geometri penceresindeki diger degiskenler bir énceki bdlimdeki degiskenlerdir.

- DCA TiA _,ﬁ
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Stop : On Offset on Check : ﬂmmStart il

Offset on Bottom : Omm
Offset on Contour : Omm  Between Curve and Surfac

Between Curve and Surface segeneginde program bir egri ile ylzey arasinda iglem yapar. Takim yollari egrinin
profilinden ylzeyin profiline gecis yapacak sekilde olugur.

Geometri penceresindeki diger degiskenler bir 6nceki bdlimdeki degiskenlerdir.

- DCA TiA .’J
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Offset on Check : ﬂé?n;t |
art : In

By Flank Contouring
Offset on Bottom : Omm
Offset om Contour @ Omm

By Flank Contouring seg¢eneginde program sekilden anlagilacagi Uzere yan duvar temizleme iglemi yapar.
Secim béliminde sadece temizlenecek olan duvar belirlenir.

Geometri penceresindeki diger degiskenler bir 6nceki bolimdeki degiskenlerdir.

/?‘_'A TiA ‘ﬁ
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21 Fixture Accuracy : Eger parcay! bir fikstlir Gzerine bagl ise ve
feme:  JProfile Contouring | bu Catia’da tanimlanmigsa burada kullanilacak tolerans degeridir.

Comrment: | Mo Description

BEE | B | A | B | 862 |
Mave the cursor over a sensitive area. Type of contour: ICircuIar ﬂ
Angular
Optimized

Forced circular

Type of Contour : Dig profilleri gezerken kbse gecislerin nasil

olacagini belirler.

—>
s BB o] Clrcular. : Ko§e geglgler| takimin radius degeri
- - kadar bir radius’la yapilir.
Machining | Stepowver | Finishing | HSM I
Direction of cut: ICIimb ﬂ 2
Machining tolerance: m 2
Fiztbure accuracy: m Angular . KO§e gegiSIeri taklmln duvarlara teget
Type of contour; ICircuIar j ? OlaCak §eki|de QiZgine yaplllr

[ Close toal path - 2. [] Tadl pasition OM guide

Percentage overlap: IED—E 2 ) ] . ) ) ) ) ) )
tpu bype: [ = Optimized : Kpse geglslerl cizgi ve tanjant gegis
Compensation : lﬁ Sag|ayaCak bll’ radIUS,la yaplllr

Compensation application mode: IOutput paint ﬂ 2

W= 8|

Praview I o Cancel_l

Forced Circular : Kése gecisleri line’lardan olusan
bir radius’la yapilir.

pCA TiA ,.:lj 62
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Close tool path : Dig kontur dolasmalarda takim yolunun tam kapal yada agik olmasini
saglar. Secenegi aktif hale getirdiginizde takim yolunu kapatir.

Tool position on guide : Takim yollarinin secilen kontur tGzerinde olugsmasini saglar.
Takim yollari secilen profilden takim yarigapi kadar uzakta olusur. Segenegi aktif hale
getirdiginizde takim yollar secilen kontur Gzerinde olacak sekilde olusur.

Percentage overlap : Takim yollarinin tam basladigi noktada degil biraz daha ileride
bitmesini saglar. Girilen deger takim ¢apinin ylzde olarak degeridir. 50 degeri takim
yaricapina egittir ve takim yollari baslangi¢ noktasinin takim yarigcapi kadar ilerisinde
biter.

- DCA TiA {j
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Sequencing : islemedeki siralamayi belirler. Axial first ve

tachining | Stepover | Firishing I HaM |

Sequencing: adial firs -| 2 . . s e
o e - Radial first olmak tizere iki segenek vardir.

iskance between paths: urnber af paths: H H = H H
demelon [l g st ] M Axial first : Takim yollarinda 6ncelikle axial hareket
Pl e [0 = tamamlanir daha sonra yana adim atilarak tekrar axial
R hareket tamamlanir

s INumber of levels j ? .

Maimum depth of cut [Z55 [ Mumber of levels: [T 2] o O Radial first : Takim yollarinda 6ncelikle yanal adimlar
Automatic draft angle [0deg = 4|3 tamamlanir axial de bir adim inilerek tekrar yanal
Breakthrough: Igmm E Z S ° harekeﬂel’ tamalanlr

Distance between paths : Yanal olarak atilacak adimlar arasindaki mesafe degeridir.

Number of paths : Yanal olarak atilacak adimlar sayisidir.

Mode : Axial adimlarin hangi parametreye gore olusacagini belirler. Number of levels girilen deger kadar adim sayisi
ile bolge islenir iki dizlem arasindaki yukseklik belli oldugundan kesme derinlikleri adim sayisina gore belirlenir, Max
depth of cut girilen deger kadar kesme derinligi ile bolge islenir iki dizlem arasindaki ylkseklik belli oldugundan adim
sayisi kesme derinligine gore belirlenir ve Number of levels without top seceneginde Ust dizlem devre disi birakilir ve
hem adim sayisi hem de kesme derinligi degerleri girilir, bu iki dederin carpimi kadar yukaridan iglem
baslar.secenekleri bulunur.

Automatic draft angle : Yan duvarlarda girilen deger kadar ac¢i birakarak igleme yapilir.

Breakthrough : Sadece between two planes béliminde bottom soft oldugunda kullanilir. Girilen deger kadar alt
dizlemden daha asagiya islemin uzamasini saglar.

2
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Finishing bélimi operasyonda finis paso birakip daha sonra bu pasoyu farkli bir ilerleme hizi ile almayi saglar.

IMachining | Stepover | Finishing | HsM |

Mode: INu:u finish pass j /

P Mode: IND finish pass ;I

Mode bélimu finis pasonun

Side Finish last level

Side finish thickness: [farom 7 Side Finish each level §ekl|n| belirler.
Finish botkorm only
Side Finish thickness on bottom: |.;.mm 7 Side finish at each level & bakkom
Side Finish at last level 2 bokkom
Bottarn Finish thickness: |Dmm = 7
Bottam Finish path style: I - Side finish last level : Yan duvarda son Z kademesinde islem bittikten

sonra finig pasoyu alir.

Side finish each level : Yan duvarda her Z kademesinde iglem
bittikten sonra finis pasoyu alir.

Finish bottom only : Tabanda birakilan finis paso islem sonunda alinir.

[l Spring pass

Side finish each level & bottom : Yan duvarda her Z kademesinde ve tabanda finig pasoyu alir.

Side finish last level & bottom : Yan duvarda son Z kademesinde ve tabanda finig pasoyu alir.
No finish pass : Finig i¢in paso birakilmaz

Side finish thickness : Yan duvarda Bottom finish thickness : Tabanda
birakilan finis paso degeri. birakilan finis paso degeri.

Side finish thickness on bottom : Tabandaki finis pasoda yan duvarda birakilan paso degeri.

Bottom finish path style : Tabandaki finis pasoyu ayrica zig zag yada one way almak i¢in kullanilir.

Spring pass : Finig pasolari iki kere almak icin kullanilir. Secenek aktif halde iken birakilan finis pasolar icin olusan
takim yollarinda takim iki kere gecis yapar.

2
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Machining I Stepover | Finishing | H3M |
Erj::“r:;‘i“uj : e HSM bélimi High Speed ézelligi olan tezgahlar
: IR : icindir. Takim yollarinizdaki kése gecisleri radiuslu hale

[ Cornering on side firish path 2 getirir ve tezgahin hareketleri daha seri yapmasi

Corner radius; Ilmm 2 Sag|an|r_
Cornering takim yollarindaki késelerin radius’lu hale getirilmesini saglar secenek aktif
hale getirilip radius degeri girilir.
Cornering on side finish pass yan duvarda birakilan finis paso icin ayni iglevdir.

—Feedrate

] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds
Approach; |3IZIEImm_mn E

a =
‘ o& —> Machiring: |1|:||:|I2Imm_l'ﬂ"'

Devir ilerleme penceresinde standart ilerleme
degerlerine ek olarak birakilan finis pasolarda

= kullanilacak olan Finishing ilerlemesi vardir.
Retract:  [1000mm_mn E Burada girilen deger birakilan finis pasolarin
Finishing: [, 1mm_mn =] islenmesinde kullanilir.
L ILinear j

- DCA TiA *fj
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e | —

Profile Contouring. 1 .

Marne:

Prafile Contouring. 1

1B | 5 | 00 |

2 Retract [ Return in a level

Comment: | Mo Descripkion

w | A

—Macra Definition

o

< Approach
[]Return between levels [ Linking [ Clearance
] Return ta Finish pass

— Cptions

[ cormetized dearance with radius [ Zmm

I ~ Approach j

—Current Macro

Mame:| Approach. 1

Camment :|

14,
4] 65 5] x|

| |

@ ok | Preview | @ cancel |

Profile Contouring operasyonunun macro penceresi diger
operasyonlarin build by user secenedi ile aynidir. Burada
digerlerinde oldugu gibi standart macrolar yoktur tamamen
kullaniciya bagl olarak hareket tanimlanir.

Approach : Ik yaklasma igin kullanilir.
Retract : Son geri ¢ekilme icin kullanilir.

Return in level : Ayni Z kademesindeki yaklagsma ve geri
cekilmeler icin kullantlir.

Return between levels : Farkli Z kademelerindeki
yaklasma ve geri ¢ekilmeler icin kullanilir.

Linking : Birbirinden bagimsiz iki kontur secilmisse bu
konturlar arasindaki gecisler icin kullantlir.

Clearance : GO hareketleri igin kullantlir.

Return to finish pass : Finis pasolara gegisler icin
kullantlir.

o

BUTUN BU TANIMLAMALAR YAPILDIKTAN, TAKIM
SECILDIKTEN, DEVIR ILERLEME GIRILDIKTEN ve
MAKROLAR TANIMLANDIKTAN SONRA REPLAY

BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLU HESAPLAMASI
YAPTIRILIR.

CATIA
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SIMULASYON PENCERESI [adem

Profile ContatHiER 20 x| Herhangi bir operasyon sonunda replay tuguna basilip takim yolu
ORI ST . —— hesaplatildiginda hesaplama sonunda simulasyon penceresi otomatik
o | S | . h f‘I'\‘\%‘J @J J olarak acilir. Bu penceredeki fonksiyonlar kullanilarak takim yolu
o ' | "Zh L & | %‘I%ﬁ simulasyonlari, video simalasyonlari ve ¢esitli talag analizleri yapilabilir.
e ol Fotograf dzelligi ile simillasyon yapmadan parcanin islem sonunda alacagi
|7 | g |4 ograt 028 g1 118 i
L halin fotografi goérdlebilir.
w%=200mm ¥=105mm Z=20mm : : o e . -
1=0 3=0 k=1 _ Tool animation bolimuindeki ikonlar simllayonu baslatmaya,
el s T e e durdurmaya, geri sarmaya yarar. Alt tarafta takimin o an icin bulundugu
- i noktanin koordinatlari, ilerleme hizi ve isleme zamani g0sterilir.
x*@; > & 2 [T 7 Replay mode ile takim yolu simulasyon sekli belirlenir.

ﬁl Continuous : Play butonuna basildiginda takim yollari bitene kadar durmadan simulasyon yapilir.

% Plane by plane : Play butonuna basildiginda Z kademesinin degistigi noktaya kadar olan takim yollari gosterilir.
Bir sonraki Z kademesi igin tekrar play butonuna basilir.

£+ Feedrate by feedrate : Play butonuna basildiginda ilerleme dederinin degistigi noktaya kadar olan takim yollari
gosterilir. Bir sonraki ilerleme degeri icin tekrar play butonuna basilir.

IH Point by point : Play butonuna basildiginda bir sonraki noktada simualasyon durur. Her play butonuna basiliginda
bir sonraki noktaya hareket edilir.
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ilJ/' At b Tool visualization mode ile takimin simllasyondaki gorandm sekli belirlenir.

A Simulasyonun sonunda takim yolunun bittigi noktada takim gérinar sekilde kalir.

‘Lﬂ Simulasyon esnasinda takimin gectigi her noktada takim ekseni gortinir bigimde kalir. 5 eksen programlarda
takim ekseni degisimini gérmek icin kullantlir.

|,,L' Simulasyon esnasinda takimin gectigi her noktada takim gorinur bigimde kalir. 5 eksen programlarda takim
ekseni degisimini gérmek icin kullanilir.

| | . . - . - . - a . o
M/' ‘&L &l | Color mode ile takim yollarinin ilerleme degerlerine gore renkli gbrinmesi saglanir.

I{a{a Same color ile tm takim yollari tek renk goérular.
% Different color ile takim yollari ilerleme degerlerine gére asagidaki renklerde goralar.

Approach ——— Machining —— Retract —— Rapid

_J/V . Tracut display mode TRACUT operasyonunun simulasyonda gériinmesini yada gérGnmemesini
i saglar.

TRACUT operasyonu similasyon esnasinda gérinmez.

: TRACUT operasyonu simulasyon esnasinda gorundar.

_ 2
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@J/' g4 81 i Video mode : Video simUlasyonunun nasil yapilacagini belirler.

% Full Video : En bagindan itibaren bitlin programlarin video similasyonunu yapar.

% Video from last saved result : Kaydedilen simtlasyondan itibaren programin similasyonunu yapar.

ﬁ Mixed photo video : Onceki operasyonlarin fotografini ceker kalinan yerden itibaren programin simiilasyonunu
yapar.

E‘I/v & & Save mode video simUlasyonunun kaydedilmesini saglar.

E; Video simullasyonunu Video from last saved result seceneginde kullanilmak Gzere kaydeder.

ﬁ Video similasyonunu CGR uzantil olarak farkli bir dosya halinde kaydeder.

Video options : Similasyon esnasinda eger bir dalma varsa
2x||] oradaki hareket seklini belirler. Segenek aktif hale getirilip kullanilir.
Ignore problemleri géstermez, Stop herhangi bir dalma aninda
simdlasyonu durdurur, Continue hatay! bildirir fakat similasyona

[ stop at tool changs
%ﬁ > Collisions detection : ¥ Ignore ) Stop () Continue

- devam eder.
d Touch is Collision
] @cancel| Touch is Collision segenegdi takimin kesme agzindan yukarisinin
- temasini dalma olarak kabul edip o durumlarda uyari verir.

- DCA TiA *fj
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Selection Point Information [ 2]
@ Operation : ocketing. 1
MHarmal deviation : [-0.1233
Pick paint : 16,17, -39.98, 873
Tool T1EndMillD 10
.
Analysis

Analyziz
& Remaining Material & Gouge [ Tool Clash

Talerance
Talerance : |‘| 300000 E

Remainitg taterial | Gouge | Toaol Clash I

T

| I

Fauilt

IGouge 3] ;I

Type Gouge
Featuref ame Focketing. 1
Dewviation -30.104858
Area 10124345703

poly | & Cancel |

Photo mode : Parganin islemden sonraki halini similasyon yapmadan
fotografini gekerek gosterir. Ekrana gelen gorintu Gzerinde mouse’un sol tusu ile
tikladiginiz noktalardaki kalan talas degeri ve tikladiginiz noktanin koordinatlari
yandaki sekilde agilan bir pencerede bilgi olarak gosterilir.

Analysis : Parganin fotografini ¢ektiginizde similasyon penceresinde analiz
ikonu aktif hale gelir. Analiz ile parganin Uzerinde iglemden sonra kalan talag
miktari renk dagilimi olarak gorular.

Ikonu tikladiktan sonra agilan pencereden sag taraftaki degerler ile gériilmek
istenen talas araliklari ayarlanir. Sol taraftaki renk skalasi istenen renklerde
ayarlanabilir. Bu ayarlamalar yapildiktan sonra Apply butonuna basilir ve kalan
talaslar renk dagihmi olarak ekranda gosterilir. Pencereyi kapatmak igin Cancel
tiklanir.
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KOPYALAMA OPERASYONLARI

[atem

Kopyalama operasyonlari yapilan iglemlerin belirli bir dizene gére kopyalanmasi,

3
(T i . 6 I o
| 2 0 8e| P WeRE a2

tasinmasi ve aynalanmasi amaciyla kullanilan operasyonlardir. Simetrik parcalarin
imalatinda blyuk kolayliklar saglamaktadir. Bu amaglarla kullanilabilecek cesitli
kopyalama operasyonlari mevcuttur. Bunlar sirasiyla COPY Operator Instruction,

TRACUT Operator Instruction ve Copy Transformation Instruction olmak tzere tg¢
operasyondur.

COPY OPERATOR INSTRUCTION

COPY Operator. 1 el
| P cperator.
Comment: |No Description
@t it E‘
peration. 1 —> Iiumben‘ |1
Manufacturing Program. 1
: e
Mumber of copies (N): |3 E
Transformation bype: ITransIation LI
Vet s IAbsqute coordinates ;I
Distance along % |-100mm
Distance along ¥ |Dmm E
Distance along Z: Igmm E
Copy Operator secilen operasyonlari
takim degistirmeleri ile birlikte kopyalama il L
|§Iem| yapar _— S ok | Scareel]

Copy Operator ikonu tikladiktan sonra agac¢ Uzerinde kopyalayacaginiz islemlerin en sonundaki operasyon tiklanir.
Acilan pencereden Create an Index ikonu tiklandiktan sonra agag tzerinde kopyalayacaginiz iglemlerin en bagindaki
operasyon tiklanir. Bdylece agac Uzerinde olusan INDEX.1 ile COPY Operator.1 arasinda kalan tim iglemler kopyalama

islemleri igin segilmis olur.

_ 2
2
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Absaluke coardinates
Current coordinates
Direction + Length

Translation bélimdnde yandaki sekilde gortldigu Uzere ¢ adet kopyalama sekli

vardir.

Mumber of copies (M) I 1

=

Number of copies yapilacak kopyalama sayisidir.

_ 2
2

TransFormation type: ITransIatiDn \4 . ) .
Translation tpe:  [apecl g coordnates B Absolute co.ordmtates seceneginde ana eksen takimina gore
Do derst [ - k?pyalgrna |__§Iem| yapl]lr. X, Y ve Z yonleri ana eksen taklmlnl.n .
_ gOsterdigi yonlerdir. Girilen degerler mesafesinde kopyalama iglemi
Distance alang ¥ I,:,mm E yap! lir.
Distance along Z: IEImm =
Mumber of copies (M):
Transfmmmpﬂ ty: : ;randamn jE Current coo.rdina’.[es seceneginde Ma__chini.ng axis sistgme gbre
kopyalama iglemi yapilir. X, Y ve Z yonleri kullanilan igleme eksen
Transiation Evpe: [y rrent caordinates =l takiminin gésterdigi yénlerdir. Girilen degerler mesafesinde kopyalama
Distance along X IEImm E |§|em| yap|I|r.
Diskance along ¥ |Eln'|n'| E
Diskance along Z; IEImm E
Mumber of copies (M;
L :Tlramlamn j@ Direotion+L.ength. segenegirjde §egi|e__n__bir__y6n d.ogrultusu n.da
e - kopyalama iglemi yaplll__r. Direction bqur.n.undfallq No S?Iectlon tlqunarak
[pirection + Length = kopyalama yapilacak yon ekrandan segilir. Girilen deger mesafesinde
Directinn: = | M selection kopyalama |§Iem| yaplllr.
Distance along direction: I,:,mm E
CATIA
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Murmber of copies (M) I 1

Transformation bype: IRDtatinn

L L4 )

Rokation tvpe: ISingIe A

s IND selection

angle: |Elc|eg

[

Mumber of copies (): i 1

Transfarmation type: IRDtatiDn

Raotation byvpe:

L L

IMachining axis

Machining axis: | Mo selection

Axis: Iz

anale: i Odeg

Mumber of copies (M): l 1

g B L

Transformation bype: IMirrl:lr

Mirror: | Mo selection

Mumber of copies (M) I 1

1

Transformation kype: I.ﬁ.xis b A

Frarn: |I"-.I|:| selection

Ton | Mo selection

Rotation yapilan programi bir eksen etrafinda déndurerek
kopyalama iglemini yapar. Single axis se¢ceneginde secilen bir line
yada bir eksen takiminin bir dogrultusuna gbre dondirme iglemi
yapilir. Axis bolimuandeki No selection tiklanarak ekrandan line yada
eksen takiminin bir dogrultusu segilir.

Rotation type boliminde Machining axis segildiginde segilen
isleme eksenine gére déndirme islemi yapilir. isleme ekseni
secildikten sonra Axis olarak hangi eksene gdre déndirme
yapilacaksa secilir ve déndirme agisi girilir.

Miror aynalama iglemini yapar. No selection bolimu tiklanarak
aynalama yapilacak dizlem segilir.

Axis to axis secenegi iki eksen takimi arasinda tagima, kopyalama
islemi gercgeklestirir. Bunun igin no selection bélimleri tiklanarak
sirasiyla eksen takimlari segilir.

ﬂ —» YAPILACAK ISLEM TANIMLANDIKTAN SONRA REPLAY BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLLARI
SEGILEN ISLEME GORE KOPYALANIR.

_ 2
2
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TRACUT OPERATOR INSTRUCTION

21x]

turing Prograri, 1

RACUT Operatar, 1 Transfarmation £yPe: [Ty oniation

Translation kype:

Inbsolute cootdinates

Distance along X I 100

Distance along ¥: |Elmm

Distance along Z: |Dmm

Tracut Operator segilen operasyonlari
takim degistirmeleri ile birlikte tasima
islemi yapar.

Tracut Operator ikonu tikladiktan sonra agag Gzerinde kopyalayacaginiz iglemlerin basindaki Manufacturing Program
tiklanir. Acilan pencereden Create a Tracut ikonu tiklandiktan sonra agac¢ Uzerinde kopyalayacaginiz islemlerin en

sonundaki operasyon tiklanir. Béylece agac¢ Uzerinde olusan TRACUT Operator.1 ile TRACUT/NOMORE.1 arasinda
kalan tim islemler tagima iglemleri icin secilmis olur.

YAPILACAK ISLEMLER COPY OPERATOR iSLEMINDEKI ALTERNATIFLER iLE BIREBIR AYNIDIR.
ISLEM TANIMLANDIKTAN SONRA OK BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLLARI SEGILEN ISLEME

s o |—» GORE TASINIR. TAKIM YOLLARININ SIMULASYONU iGiN MANUFACTURING PROGRAM SAG TUS
ILE TIKLANIR VE AGILAN TEXT PENCERESINDEN REPLAY TOOLPATH SEGILIR VE ACILAN

SIMULASYON PENCERESINDE TRACUT DISPLAY MODE AKTIF HALE GETIRILEREK SIMULASYON
YAPILIR.
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COPY-TRANSFORMATION INSTRUCTION

Copy-Transformation.1 i 2=l

Copy-Transformation. 1

| Mo Description

arne | Tvpe
Profile Contouring. 1 Profile Contauring
Spiral milling. 1 Spiral milling

F[X| ¢

Murmber of copies (M): |3

Bideiing; IEach operation M kimes

Transformation tyvpe: ITransIation

v B 252 Inbsolute coordinates

Distance along ¥ |24Dmm

Distance along ': IDmm

Distance along Z:

s s RENRKRRRNEy | Eo

IDmm

Copy-Transformation Instruction tek bir takim degistirme altindaki bir yada
birden fazla operasyonu kopyalama islemi yapar.

ikon tiklandiktan sonra agac Uizerinde islemin acilacagi yer segilir ve agaca
Copy-Transformation.1 seklinde bir bélim agilir ve iglemin penceresi ekrana
gelir. Acilan pencereden Add operations ik EE:?J

tiklanarak agac¢ Gzerinden kopyalanacak iglemler segilir.

Bir dnceki bélimde anlatilan tim kopyalama alternatifleri bu bélim icinde
gecerlidir.

Ordering boélumde Each operations N times secilen operasyonlari 6nce birinci
operasyon bitecek daha sonra sirasiyla diger operasyonlara gecilecek sekilde
kopyalar, All operation N times segilen operasyonlari birinci bélgede tim

operasyonlari tamamlayip daha sonra ikinci bolgeye gecilecek sekilde
kopyalar.

ol

YAPILACAK ISLEM TANIMLANDIKTAN SONRA REPLAY i
BUTONUNA BASILIR ve TAKIM YOLLARI SECILEN ISLEME GORE

= - 57 Sl KOPYALANIR.
pCAT!A
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).|= Reverse Machining Conditions : Segilen operasyonun takim yolu seklini Climb ise Conventional’a Conventional
e

T ise Climb’a gevirir. Ikonu tikladiktan sonra agactan operasyonu secmeniz yeterlidir.

- Opposite Hand Machining Options il |
ﬁ Always apply 'Reverse Machining Conditions' cormand For the Following operations:

A Mulki-Axis Flank Contouring

a Mulki-Axis Curve Machining

i Isoparamekric Machining

o Driling

< Facing

4 Pocketing

< Profile Contouring

a Groove Milling

o Spiral Milling

& Roughing

[
R

Opposite Hand Machining Options : Takim yolu yéninU degistirme
isleminin hangi operasyonlara uygulanabilecegini belirler. Agilan
pencerede secili olan operasyonlar igin Reverse Machining
Conditions uygulanabilir.

Reorder Operation List : Secilen operasyonlarin agac tzerindeki yerlerini, siralamalarini degistirir. Agactan
operasyonlari sectikten sonra ikonu tiklamaniz yeterlidir.

Reverse Macros : Secilen operasyonun icindeki Approach ve Retract makrolarini yer degistirir. Agactan

% operasyonu segctikten sonra ikonu tiklamaniz yeterlidir. Approach igin secilen makro tipi Retract’a, Retract igin

secilen makro tipi Approach’a donusdar.
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