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CNC TEZGAHLARINDA PROGRAMLAMA YAPABILMEK
iCiN 5 ANA FONKSIYONA IHTIYAG VARDIR

1-) TAKIM FONKSIYONU ( T KODU )

2-) FENER MiLi FONKSIYONU ( S KODU )

3-) KESME ILERLEMES|I FONKSIYONU ( F KODU )

4-) MAKINA VE MANUEL FONKSIYONLAR ( M KODLARI )
5-) GENEL FONKSIYONLAR / iSO KODLARI ( G KODLARI)

1-) TAKIM FONKSIYONLARI ( T KODLARI ) :
Talkim fonksiyonu asagidaki 2 haneli rakam seklinde
yazilir.

T1 ; gibi

Anlam : 1 numarah talkimi magazin de degigtirme
pozisyonuna getir.

Degistirmesi icin ise yardimci M6 Koduna ihtiyaci vardir.
Tezgahina goére yazilim sekilleri degisir.

T1 M6 ; { Yada)

T1;

ME; ( Alt alt alta siralanmis sekilde ) gibi

Anlam : 1 numarah takimu magazin de degistirme
pozisyonuna getir ve takimi degistir.

2-) FENER MILiIi FONKSIYONU ( S KODU ) :

Ana mil devir sayisimi gosterir ve dakikada kag tur
donecegi yazilir. Tezgahin opsiyonuna gére 5 basamaga
kadar deger verilebilir. 5 fonksiyonu yalmz basina degil

ymutilaka M3 veya M4 komutlanyla beraber kullamilir.
51000 M3 ; gibi

Anlam : Ismilinin saat yoniinde 1000 dev/ dak. Dénecegi

NOT: S ve M kodlan, anamil hareketini gésterdigi
durumlarda, kaide olarak aym satirda bulunmak
zorundadir. Eger mil déniisgii saat yénii hareketinden, saat
yonii tersine degismesi istenir ise mutlaka M5 durdurma

kodunu kullandiktan sonra degistirme komutu verilmelidir.



3-) KESME ILERLEMESi FONKSIYONU ( F KODU ) :

F : Program igerisinde kesme ilerlemesi anlamimna gelir.
mm/dak {milimetre béli dakika) cinsinden ilerleme yapar.
Yazihimn asagidaki gibidir.

F100 ;

Anlam : 1 Dakikada 100 milimetre ilerle anlamina gelir.

4-) MAKINA VE MANUEL FONKSIYONLAR ( M KODLARI ) :

STANDART M KODLARI

M KODU FONKSIYONU

Moo Mutlak durdurma

mMo1 istege bagh olarak program durdurma
MD2 Program sonu

Mo3 Saat yoniinde igmilini gevirme

MO4 Saatin tersi yonde ismilini déndiirme
MO5 ismilini durdurma

MO& Talum degigtirme

MO8 Sogutma sivisi agma

M19 ismili pozisyonlandirma

M29 Rijid kilavuz gekme
M30 Program sonu, program basina dén
M98 Alt program gagirma

Ma9 Alt program sonu ve program tekrar

5-) GENEL FONKSIYONLAR / iSO KODLARI ( G KODLARI) :

GO0 : Pozisyonlama ( Rapid hizlan ile pozisyonlama)
GO01 : Dogrusal kesme

GO02 : Dairesel kesme / Saat yoniinde kesim CW

GO03 : Dairesel kesme [ Saat yéniiniin tersine kesim CCW
G04 : Bulundugu yerde bekleme

GO05 P10000 : Yiksek hizh dongiisel parga isleme

GO5 PO : Yiiksek hizh déngiisel parga islemeyi durdurma
G15 : Koordinat sistemi Polar iptal modu

G16 : Polar Koordinat sistemini agma

G17 : X - ¥ dizleminde galisma

G18 : Z - X diizleminde galigma



G19:Y - Z dizleminde calisma

G20 : ing sisteminde galisma

G21 : mm sisteminde calisma

G2T :Referans noktasina doniis kontrolii
G28 :Referans noktasina otomatik doniis
G29 :Referans noktasindan otomatik déniig
G30: 2., 3., 4 referans noktasina otomatik dénis
G40 : Talkim yangap telafisinin iptali

G41 : Talum yancap sol telafi

G42 : Takim yangap sag telafi

G43 : Takim (+) yonde boy telafisi

G44 : Takum (-) yonde boy telafisi

G49 : Takim boy telafisinin iptali

G54 : 1. Parga sifin kodu

G55 : 2. Parga sifin kodu

G56 : 3. Parga sifin kodu

G57 : 4. Parga sifin kodu

G58 : 5. Parga sifin kodu

G59 : 6. Parca sifin kodu

G73 : Kademeli delik delme cevirimi
G74 : Sol klavuz gekme gevirimi

GB80 : Cevirimlerin iptali

GB81 : Diiz delik delme gevirimi

GB82 : Beklemeli diiz delik delme gevirimi
G83 : Kademeli delik delme gevirimi
G84 : Sag klavuz gekme gevirimi

GA85 : Delik frezeleme gevirimi

GB86 : Delik frezeleme cevirimi

G87 : Ters delik frezeleme gevirimi

GBS : Beklemeli delik frezeleme g¢evirimi
G89 : Beklemeli delik frezeleme gevirimi

G90 : Mutlak sistemde galisma

G91 : Artimsal sistemde calisma

G92 : Ofset kaydirma

G94 : mm / dak cinsinden galisma
G95 : mm [/ dev cinsinden calisma
G98 : Baslangig noktasina geri dénme

G99 : R emniyet mesafesine geri donme



G73 X... Y... Z... R... Q... F... }
G83 X... Y... Z... R... Q... F... ;

DERINLIK : 45 mm




X - Y : Delik koordinat merkezleri
z : Delik boyu

R : Emniyet mesafesi(delik delmeye
basladig: yer)

Q : Delik kademe miktan

= : ilerleme ( mm / dak )

NOT : G73 ve G83 kodlarn kademeli delik
delme igin kullamlan gevirimlerdir. G73 delik
delerken Q miktan kadar delme yapip 1 mm
disan ¢ikarak Z ekseninde yazan miktara
kadar bu islemi tekrarlar. Bu gevirim talasi
kirma isleminde kullmlir.

G83 delik delerken Q miktan kadar delme
vapip R emniyet mesafesine cikarak Z
ekseninde yazan miktara kadar bu islemi
tekrarlar. Bu gevirim talas: disan atma
isleminde kullmbhr.



