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ISLEMI Sogutma Sivisi Kapanir
BITIRME Is Mili Durdurulur

ASAMASI Program Basina Donualar



Program yazilirken u¢ asamada yazilir.
1. Asamada tezgahin yapacad islemin gerektirdigi hazirliklar yapilir
Programin adi yazilir.
Gerekliyse mutlak veya artinmh hareket sitemi secimi yapilir

Gerekliyse metrik veya in¢ Olcu sistemi secimi yapilir
Kesici takim secilir.

Kesici takim ile ilgili telafi bilgilerini veren sayfa belirtilir.
Emniyet icin telafi ve bazi cevrimierin iptali yapilir

Is milinin donecedi devir sayisi belirtilir

< Is mili donis emri verilir.
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2. Asamada parca Uzerinden talas kaldinlarak parca islenir.
% GO01 veya G02, G03 gibi talas kaldirma islemleri secilir
& Bu kesme islemleri icin Kesme ilerlemesi verilir.
< Koordinatlar girilerek kesiciye yol verilir.

3. Asamada parca isleme bittiginden program sonu icin gerekli parametreler girilir.
Sogutma suyu kapatilir.

<
< Gerekli gorulurse kesici telafisi ve cevrimier sonlandirilir.
< Is mili durdurulur.

< Program ya tamamen sonlandinlir veya yeni islem icin program basina donulur.



KESICi CAGIRMA

Mé Takim Cagirma Kodu:

Cagnilacak takimin numarasi ( T... ) girilir.

Takim numarasi ile takim cagirma kodu ayni satirda olmall.
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Is miline hareket verilmeden takim cagnimali.
Takimdan sonra takimia ilgili boy telafisi bilgileri verilmeli.
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Omek: TO1 M6
G43 H1

T 01 — Takimin magazindeki istasyon numarasi

|+ TOOL Takm

G43 H1 — Takimin Boyu ile ilgili bilgilerin bulundugu ofset numarasi

L+ Takm Boy Telafisi Kodu



EN COK KULLANILAN “G"” KODLARI

GO

Hizli hareket

G1

Dogrusal (Talas
kaldirilarak)ilerleme

G2

Saat ydniinde
dairesel ilerleme

G3

Saat tersi yonunde
dairesel ilerleme

G17

X Y Dudemleri

G118
X Z plidemleri




