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Bilgisayar, CABCAM programlaré ve
MOD; Li N TANI oineleriileilg | i bilgilerin ver
S| RE 40/32
¥N KOKkKkUL Bu mod¢l ¢n °n kokulu yokt

YETERL KK

CAM progr amé€NCk wlel amamak - a

Genel Ama-
Dejerlib® medagli ,il e ger ek
CNC makinelerink ul | anar ak kural | g
yapabileceksiniz
MOD} L; N AMAQAma-1I| ar
1. Kk par-asé-gnegebekmekt
komutl ar éné dulgnabileceksinia r a
2. Kk par-asénéen takeém yol
-ékarabileceksiniz.
A s Ortam: Bi | gi sayar | aboratuar ¢
S I s ¥‘]RETDonanClE)I\hC sim¢gl at°r prog@Ohe
OIRTELHLAR YIE CNC freze tezg®©he bu tez
DONANIMLARI - :
el emanl ar é
Mo d ¢ | i-inde yer alan her
verilen °l-me ara-1I1lareée il
¥L¢ME VE ¥Tretmesomodgh °I|l - me arac
DEJERLENDKRNdoOjyanl éx testi, bokluk d
uygul amal aré ile kazande]j
dejerlendirecektir




GKRKK

Sevgi li ¥Jrenci ,
Tal aklée ¢retim iklemleri, plastik teknol o
-ékmakt adeéer . Pl astijin g¢nl ¢k hayatémézdaki

al éndéejénda buwunlmxm|l dam&t dau.lilyanmicf emeay athag
hammadd s i ni pl asti Re jiamriak U rama K t @adti& rkalzdmielerin € | a

pl astik i KI eme makii-nienl e¢g i allkeé P zaeritae bii h tmeyka -
kal éplarén ¢retilebil mefBezegbt i magiinegmegeddé&uimh i
birlikte bilgisayar kontroll ¢ torna ve freze
Cam UyguHlamal,cdreé bu y°ndeki beceril eri k ¢
bir modg¢l der . Bal apldg« teluer asdiNZpkatlanarakl gpabilene
becerisini Banamd ar maknt &b er bu i Kl eml er i y
programlamabilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler, plaskka | é pl ar én i kIl en

sizereyar démcé ol acaktéér.






¥J RENME FAALIKY

( Amae )

Ger ekl i ortam@NE€aftloamaceiftéerzdgg©hénda wuygun Kk
i -inde par-alarén takeém yolunu -éeékaracak pro

(ARAKTIR)

tevrekbbkédp ¢retim yiawlaammép |yaes b v & kzgdradl reépn é
ederek;
a Pl asti k kalkap | adia@ ath@ mmokail talreerni  -wvee ° z el

araktereéenez

0] CNC tezgahl ar e n@AaM kpurl d garnaérhlaanr ECPAED ar akt &€

1.CNC TEZGAHL ARDMDAOLUAKI
¢l KARMA

1.1LCNG n Tanéme

Bilgisayat € n¢mer i k kontrolde (Computer Numer i
tezg®©hl ar éneén sayeé, har f vb. sembol |l erden
kodl anmék komutlar yardeméyla ikletil mesi Vo

~

yapél aibtemdidi | i

Bil gi sayarl e n¢gmeri k kontrolde tezg®©h kon
ogramlarén muhafaza edilebil melerinin yanéeé
rdur ma, programda ger ekl grammial kadlendaij iyk
krar devam edebil me, programé son kKekI iyl
denl e programeéen, kontr ol initesine bir k e
ansferl eri del i k1 i k ©] le Bantlar dMagnktic @apes)(vVP.un c h e
r

Y
d
t
n
t
v i takéyecélar .araceéel éejeyla ger-eklextiril

r
u
e
e
r
e

1.1 ICNGTari h- esi

Nemer i Kk kontrol f igken ddnl aD¢¢mydaa SAaBvDa Klea v a
i htiyace ol an kompl eks u-ak patzszankagr éruént ¢a
par -al ar én o] g¢n&eglga@mé@ v ciulte i¢gnmradtaitl me s i m¢ mk
ger-eklexktiril mesi i -in PARSONS CORPORATI ON
Tecnnol ogy) ortak -al ékmal ar a bakl| ad-é. 195
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HYDROTEL frezet e z&gnmeéh n¢gmer i k kontr ol ile te-hiz e

-alekmayée ger-eklektirdil et ez @hmalrdth-téesné iny
konttelzlg@h!| at @éna bakl adeé.t ekglgédorh@mdadcae | ek unNQu t
el ektrik r°leleri, kloanmpdli &yo rkdown.t rgodllc aatkraam ivymgl zel r

hatta yenilenmel er. ger etkd alga@rhewin.d aDahd as &krurl d Iz
mi nyat ¢r el ektroni k t ¢p vV e wreEk.p a rBd | gliesvar yee
teknolojisindé i hezl é gel i kmel er neme reit ki lkemit k toil rl .
géenegmegzdezidgddhda daha il eri d¢zeyde gel i ktiri
ucuz ve ge¢venilir ol an donan émdryxteknolojisinih an &1 meé
kull anél maya baklanél maséyla da programlar ér
ol arak bu si €N&@d@Ini (gGol mpkunteelreNumer i c al Contro
et miGNCdaha sonra t or ntae zlgatah® la ghg ®MV ba.r atka kkaurh | a n

bakl|l andéeé.

Resim1.1:CNC torna tezg®©heé

Resim 1.2: CNC freze tezg®©héeé



12CNCTezg©hl arda Koordinat Sistemi

Daha ©°nceki senelerde fizik ve matematik
aynen i simlendedzZg@h@mnégn rkarckNeCséna ge-tijimiz
sola hareketii X , bi zden iW,zahk!| aet gjackenl akt éjé +Y ol
Kesicinin &kaijy&a klnmarée kheatrieket i +Z ol arak taner

CNC frezede X,Y,Z eksenleri olan koordh at sistemi, i K par -
Programlama, sanki sadece takém hareket ediy

CNC tornada ise par-a -apé X ekseni, par
B°yl ece tornada 2 eksen, frezede ise 3 eksen

Tezgah karsismmda konum alimirsa;
bashk hareketi Z ekseni,

tablanm saga ve sola hareketi X ekseni,
tablanm konsola hareketi Y eksenidir.

PROGRAMLAMA EKSENLERI
+5

-Z

kelk.l: Tezg©h XYZ koordinat sistemi



G119 f/_E\l;‘
" N
Ge
ST T
GI7
e
y G2 X

k e k i IXYZlkoo'dinat sistemi

Kesici hareketleri

X-Y (yer d¢zlemi) degzl emi i-in G17
X-Z d¢zl emi i -in G18

Z-Y d¢zl emi i -in G19

Kesicilerin;

D¢ zIl eml er de ki daseaeh harekethe@R¢snadaetk i y © n ¢daireselr si nde
hareket G3 koStandamlargklGa7 X¥ af bharma-yvqg s éyiir.

G17

G18 G19

z X

kekiltcal exma eksenl eri

Bu bilgiléeNCnf eea2¢@éamdaeya CNC tornada pro
noktasé belirBemebuhazemdém seéffeéemrdandityaoyiure e
(G54, GRAyéprpca tezg©h sefere makine ¢reticile
koordinatl arén seférlaréné tezg©hé referans



+Y

&
2.BOLGE 1.BOLGE
X - o +X
‘.’\(x,Y,Z)
0,00)
Qrjin(is parcasi
sifir noktas)
Yv
3.BOLGE " 4 BOLGE

G54 Is parcasi sifir noktasi

kek4dlPaxr.-a séfér noktaseée (G54)

+Y
i

(354“ ‘F | ¥X
Format:G90,G54

kekibl Par-a séfeér noktasée (G54)

kekil 1. 6: Noktal arén koordinatl ar é



W=KK par-asé séfer noktaseé

NOKTA X Y z

P1 40 30 0

P2 70 50 0

P3 40 0 -20

P4 100 30 | -20

P5 80 0 0

P6 0 80 0

Tablo 1.1: Noktalarén koordinatl ar e
1.3.CNC Komutl arée ve Alarm Uyarel ar é
131Program K-indeki Harf ve Semboll er

O |Program ba©Ol angé-5S5hai bi :

N |Program s alN5aN10gibiu mar as é:

G |Yol koWl (me2£l:gbi il erl eme)

X KoordinatG0O 4 il e yazél esny:&16ekl emgazama
eder.

Y | KoordinatG16 il e yazéelérsa a-¢éyeée ifade

Z |D¢key eksen koordinate

R Rady¢s: G002 G81GO08 G8&88Ayjipseg vyazel de
mesafesi

H|Takém boyu

D | Takém y(bizingt e-zegp@ehz da H21¢é)

M | Makinef onksi yonl aréné harekete ge-irn

S | Devi r S3080/géis é :

T |Takém cep numdrak€an) T1(bir nu. |l é

I X ekseninde baklayéep biten tam dai

J|Y ekseninde baklayép biten tam dai

K|Zekseninde baklayép biten tam dair

Q| G8xt e (derin delik del me) her def ad

P |Al't program tekrar sayéseé

F | Kl erl eme miktaré

/ Satér atlama ikaret.i

X Sat éer sonu i Karet.i
MACRO program i kKaret.




1.32M Kodl ar é

MO0 Progxamt:eséz'l:cdeqrg@mhrrrmat:omafikte ol sa
Progr akméamalsag i -in CYICAEEeISAART tuku

MOl Kst e] e baflTle& gdhrOPur @dNS STOP tukunu

MO2 Progrgmsonukomuttﬁ’.rogram bakéna d°nmek i -
gerekir.

MO3| KKk milinin saat y°n¢gnde d°nmesi

MO4| Kk milinin saat y°n¢ tersinde d°nm

MO5| Kk mil i stop

MO6| Takém deji ktirme konutu

MO8| Soj ut ma seéevalOamdmreé apmagrkamut u

MO9| Soj ut ma s é v &lOdndedkapatmapkonom r a m

M23| ATC (magazinly uk ar é badolBar em. ama-1 &)

M24f ATC (magazi(mhbaa&xkmaijemi ama- 1 &)

M26| Kk mi | i i -inde hawnagéEmeamygil a) ma

M30| Ana pr ogr atemizeypcilen30dnalad € K € r .

M50 Sojutma suyu késa takémlar i-in a-

M51f Sojutma suyu uzun takémlar i-in a-

M52| Tal ak temizleyiciler a-¢e€k

MO98| Al't programé - aj ér ma

M99 | Alt program sonu, ana program sonu

1.33.G Kodl aremc)( fanuc o

GO0l Pozi syona heéezl é& hareket

GOl Dojruswkml hyraelket (d¢s ¢F eskmenhkRzEKI b

G02| Saat y°n¢gnde dairesel hareket

G03| Saat y°n¢ tersinde dairesel har eke

G04| Bekleme

Gl7| X-Y - al ékma y¢izeyi

G18| X-Z - al ékma y¢izeyi

G19| Y-Z - al ékma y¢zeyi

G20| Kn(-par mak) ©°I1 -¢ sistemi

G2l Metri k ©°1 -¢ sistemi

G28| Tezg®@H erans noktaséna d°ng¢k

G33|Vida (dik) -ekme fonksiyonu

G40 Takém -ap telafisi i ptal.

G4l Takéem i kil ®qglew @dnturufysaundgn

G42| Takém izl eyeceji yolun sajénda

G43| Takém boyu telafi si

Gh4| Kk par-asébseflen haktasééefér nokt a

9



G73| Derin deli k del me -evri mi

G74| Ters di kK -ekme -evri mi

G80| Del i k del me -evrimlerinin iptaldi

G8l| Punta a-ma ve deli k del me -evri mi

G82| Bekl eme zamanl|l & del i k del me

G83| Derin delik delmgkademeli delik delme)

G84| Di k -ekme -evr i mi

G85| Del me: Yagwaark Raydalapar .

G86| Del me: Ydeak]jghrspnunda durur .

G87| Del i k di bivagari gl ei mead eelkima ydi thiarkd ed

G88| Del ije yavak giriKxk dellTi&kdsumnuerinida b

G89| Del i je yavak gir iGerdeylei ky asvoarku n ek alr

G9O| Mutl ak (absolit) °Il-¢1endir me

G91| Art éms all °]l - ¢l endir me

G92| Kk pé&poadénaténé kaydér ma

G94| Kl er | eme mm/ dKk

G95| Kl erl eme mm/ dev

G98| Del me °ncesi ve sonrasé emniyet me

G99 G986in iptali

134Fanuc Kontrol Sistemi Al arml ar &

000|Bu al arm -éktéjénda kongerekrl si st emi

003|Fazl a hane giril mik programénézé d

004|Sat érén bakéna adresi ol mayan bir g

005|Satér sonuna EOB ikareti k onmameé Kk

006 |Eksi i kareti hatasasaokhulal aeélemay amr |

007|Nokta hatasé.

008|Bi r program sonu komutu ol maksézén

009 | Kul |l anél mayan bir karakter giril di

010 | Kul |l anél mayan bir G kodu girildi.

011 |KIl erl eme yanl ek bir kekilde giril di

0l4|Deji kken adémlé vidada kull aném hat

015|Bir sateéer i-inde fazla eksen yazeéel (

020|Bakl angé- noktasé ile bitik nadkedden ¢
dejeri akiléik®B8u NS8O98r=Il i dir .

021 | Dairesel interpolasyos ér asénda se-ilen d¢zl emd

023|Dairesel interpolasyon sérasénda R

025|Dai resel interpolasyon sérasénda F

027|Takéeém boyu telafisinde G43 ve G44 |

028 | D¢lzem se-i mi sérasénda i ki veya dah

0299/H kodu ile belirtilen ofset dejeri

030|H kodu il e belirtilen ofset numar aj¢




031|{G10 il e mikt aaruemalrealsiérntéi liezn eoyfesne tP a
belirtil memiKk.
032{|G10 ile miktaré belirtilen ofset -
033|Takéem tel afisinde belirtil meyen Kke:;¢
034|Takém telafisinde G02 veya GO03 icr i
035|Takém tel afisinde G31 belirtil mick
037| D¢zl emde G40 komutu kull anél méx.
038|Yayén baklangé- ve bitik noktasé vya
039 G41 ve G42 kullanél érken k°ke KEeér mi
040 G9006@AMN0e kadar ol an d°ng¢ komutl ar
oluktu (Program bakéna G40 yazénez,
041|Takém ucu telafisinde akéré kesme (
0O42| Takém ucu telafisinde takém pozi sy (
043]M0O6 T komutunda kull anél mayan bir ]
0441 G27 il e G30 arasénda bir komut d°n
050 Di Kk -ekme bl okunda k°ke kérma ve kf
051{Uygun ol mayan hareket veyéar nbal ovkeu nk °f
radyusuna yakén komut wveril di.
052{Uygun ol mayan hareket veya bl okun |
radyusuna yakeén verilen komut GO0O1 ¢
053|K°Ke kérma ve k°ke radyusu komut un(
054|K°kKe kérma ve k°ke radyusu i-inde
055|K° ke kérma ve k°ke radyusu i-inde
hareket mesafesi k°ke radyusundan
056 | Bel irl enen komuteaesbal nopki hemeaadéy
057|Bl okun son noktasé hesapl anamadeé.
058 Bl okun son noktasé& bulunamad?é.
059|Haric” program aramada se-ilen nu. |
060 Kstenilen sateér nu.sé& bulunamadé.
061 | G70,G71,G72 veya G73 komutu ilevBya Q belirtiimedi.
062|1-G71 ve G72 komutunda kesme derinli
2G73 komutunda tekrarl ama séfeéer vey
3G74 veya G75 komutunda *| wveya *K
4-G74veyaGrTk omutunda U veya W dol ayeéséy
dejerdir.
5G74 veya G75 komutunda her ne kadg
6G76 komutunda il k kesimin kesme dg¢g
bird e] e rGd7ri6r . kfomut unda belirl enen mini
derinlijinden b¢gyeéekter.
8G76 komutunda kull anél mayan takeém
063|G70, G71, G772 veya G73 komutunda P il
064(¢okl u d°ng¢ 6GMrdyasd@7¥komutunda birihavuz belirtildi.
05| G71, G72 veya G73 komutunda P adresi
komutu kull anél madeé.
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06| G71, G72 veya G73 komutunda P adresi
edilmeyenbirGkodk ul | anél deé.

067 | MD | modunda G71, G72 veya G73 komutl

068 ¢okl u d°ng¢ fonksiyonunda havuz say

069 Bl ok i -indeki G71, G72 veya G73 koml
hareket komutu k°ke kérma ve k°%°ke |

070|Haf éza dol u.

O71|Ar anan adres bulunamad :

072|Haf ezadaki program ayeéede ak3 ev eyaa €]
siliniz.

073|Haf ézada var ol an bir program numa:f

074|Program numaraséné 1lden 9999 kadar

076 | M98 veya G65 komutunu ihtiva eden |

077|3 veya bSalktatpiogmam -ajér él de.

078 M98, M99, G65 veya G66 komutunu i ht
program veya satér numarasé bul unai

08l|Bel irtilen otomati k takeém telafi si|

082|T kodu ve otomati k takéem tel afi si i

083|Ot omati k takéem telafisinde hatal e ¢
girildi.

085 |(Ser i port kullanarak hafézaya bir I
ol uktu. Bit sayésé veya haberl ekme

086|Seri port kullanarak hafézaya bir |
kopuktur veya fik yerinden -ékméxkt ¢

087 |Ser i port kullanarak hafézaya bir I
10 karakter ok un dduukrtdaunr uslomardaé .b iR rgoig

090 Makine referans noktaséna d°nemedi
kezajeéen héze -ok de¢gkegkt . Maki neyi
deneyiniz.

092 G27 komutu il e negfemads.noktaseéna (

094 |P ti pi program restart kull aneél ama(

100 | PWE=1PWE® vyapénca bu alarm kal kar.

101 | Programyazarken elektrik kesildi. PWH= y ap én kontr ol si
Kontr ol si stemini a-arken DELETE b/
silecektir.

110 DESKMAL noktanén g°r¢nen dejerinin

112 OA b°l ¢nme belirlendi.

113|CUSTOM MACRODA kull anél mayan bir fq

114 CUSTOM MACRODA G65 bl okunda taneéml g

1280 i le 999 mmga@andir satér numar as

131/5 veya daha fazla alarm ol uktu.

14211999999 dékénda bir ©°I -ek katsayeéeseé

143 |¥1 - ek sonucu hareket mesafesi koor (
dejeri akt e.

145|Pol ar koordinat interplasyonunun b:

12



146

Pol ar koordi na

tta kull anél mamaseé

148

Ot omati k k°ke
parametreleri kontrol et.

yavakl atmasé oraneée a\y

150 Takém grup nhu.sé& maksi mum m¢saade ¢
151 |Kkl emede takém grup nu.sé set edil
152|Bir gruptaki takém nu.sé& maksi mum |}
153|Takép eden blok da T kodu kayétl e
155Kkl eme séras@dddba vaymé Klnldaktkakil aném
159|Program -al éekérken elektrik kesil di
176 |[Komut ger-eklekemeden dairesel i nt ¢
180|Y¢ksek hézlée uzaktan kumandal &€ t amj
190/ Sabht kesme hézénda tanémlanan eksen
199/ Bi r makro -al ékteéerél amadeé.
200RI GI'T TAPPKNG séraséenda s dejeri bg¢
(program hataseé) .
200l RI GI'T TAPPKNG s ér as éndék é&n dee jwey a bh
(program hatasé) .
203|RI GI' T TAPPKNG sérasénda M29 pozisy
20| R1 GI' T TAPPKNG sérasénda belirtilen
araséndadér (program hatasé).
224 Kontrol sisteomnra-€eéfdékamas nokt aseér
komutu verildi.
250 Z ekseni hareket komutu takeém deji ¥
3n0jn eksen i-in manuel ol arak referan:
3nliln eksende ENKODESRE .habielrdie ktmrea msaft ear i
362|n eksende ENKODER zaman akémé hat a;
3n3|n eksende ENKODER kabl osu parazit I
3ndln eksende ENKODER parite hataseée.
3n5|n eksende ENKQQDEWR] ehraitladie. peNKODER b
3n6ln eksende ENKODER pil voltajée ka-al
3n7|n eksende pil voltajeé d¢ke¢gk seviye(
3n8|n eksende pil fazla doldu. Pili dej
3n9In eksende anor mal hI:‘aI‘H)I@CDDEeR(m/eeydDNrGatp‘
76006tan 7676ye kadar ve 77006ten 77]
400 Mot or veya Servo S¢r¢gcy aK-afé)yckIe
401|Héz kontrol ¢ hazér sinyad&ai. kapandeéeé
40214 eksenl i mot or veya Servo Sg¢r-a&-C.¢) .q
4034 eksenl i hez kontrol ¢ hazéra-s.i)nyal
404|Héz kontrol ¢ hazér sinyald:] a-eékken
405|Pozi syon kontrol sistemi hat aseée. E I
408 Fener mi | i S¢ré¢cese dojru bakl at él |
409 Bu al arm fener mild@ S¢r¢ceéesende bi
sinyalini okuyunuz.
4an0n ekseninde dur mdhagars&s Sfkdaldie] o 7 ing
4n3|Bu al arm parametre hataséndan ol uk

13



dnd|n ekseninin s¢gregcegsende bir hata ol

4n5|Bu al arm CMR ayarsézl éjéndan ol ukul

4an6|n eksenin ENKODERKNK kabl o bajl ant ¢

An7 |Bualarmin 0 servo eksen s¢reégceéeseéenden ka

510| X ekseninde + y°nde -al ékma séneéré
basénéz.

511 | Xeksenindey ®° nde - al ékma sénéré akél de.
basénéz.

520 | Y ekseninder y°nde -al é@&kma sénéré akeéel deé
basénéz.

521 | Yeksenindey° nde -al ékma sénéré akél de.
basénéz.

530|Z ekseninde + y°nde -al ékma g$éni@r s
basénéz.

531 | Zeksenindey ® nde - al ékma sénéré akeéel deé.
basénéz.

540|4 eksende + y°nde -al ékma sénéreée alt
basénéz.

541 | 4eksendey ®° nde - alakkrhaésénmenrdsd y°nde ke
basénéz.

910l Kart hatasé. Kartlaré kontr ol edi ni

911 |RAM PARI Tl hatasé (H).

912|Servo s¢reéecelerl e i1 kkili RAM PARI

913|Servo s¢reéecelerl e i1 kkili RAM PARI

914 | Ser vrogcadéggl erin RAM il i kkili RAM PARI

915|LADDER program d¢zeltme kaseti il e

916 | LADDER program d¢zeltme kaseti ile

920l WATCH DOG al armé (ana kart bozuk)

930 | CPU al arbowldu) CP U

90| G¢- katénda +24V0Oluk sigorta ateéek (

14CNC Torna Takeéemlaré ve ¥zellikler
CNCt or n&leaadén °zel |l i kl erine g°re kesici t al
tezgO©hl ardakiler gi bi bundnmdéraélkérn.di ar al ar é

1.41.CNC Torna Takéml ar é

CNC tornada kull anélan takémlar manuel to
dej il dir. Fakat CNC tornada takmaselll bl draik
tornanén taretine uygun ol mal edeéer . Yoksa ka
ederek torna taretine takeémlar takeéleéer. Take§é
takémlarén bu takémal gP ako fksaekt@mmue +gewvened r |
gireriz. Fakat burada di kkat et memiz gereker

14



. Delik tornalama
Vida a- ma

-ékardéjémézda veya kater yerinden oynadeéj én
Ak si h©l de kat er i bindiebilfriar - aséna veya aynaya
Resim1.3 : CNC torna takém tutucul ar e
kekirlh TNC torna takémlaré ve iklevler
1. Kaba tornalama
2. Profil tornalama
3. Kanal a- ma
4. Profil tornalama
5. Delik delme
6
7.
8

. Profil tornalama ve kesme
15



141.1.CNC Tornada Takém ¢ajérma ve Séfeéerl ama

CNC torn K par - amézée vV e katerimizi
konumunda i yna -al éxktéreéeler. Daha sonr e
1 nu.l é& tak 010t1al akadleanc a k | mEdemhindg e dyaak é
ekseni bozulmadawWo r k Shi f t me n ¢ s (SURE VAILUIElI ekréeskmée MBE A K i
iczerine gelinerek O0B°wdz&leérbiwd nicmp utak émeEsne |Z
g°re séeférlanmék ol ur.

aya
k en
é m,

-395.993
-395.993

Resim14:CNCt orna takém séférl ama konumu

Daha sonra ayné takémla boyuna tornal ama
-ap °l-¢s¢ °rnejin X30 olarak OFFSET/ GEOM m
Ameasured tukuna basél ér. eB?felrec&58bDei meéiret
olur.

Daha ©°nce bahsettijimiz gibi dijer takémn
i kKl eml er yapélarak hem Z hem de X eksenl eri
ayné istedijimiz noktaya gelir.

No Ge 7%

-

ALM 00:00:12

N
<N N N N N N~

Resiml15:CNCtorna t akém séférl ama pano ikl emi
16



- w7macnine view
[Z] Full Screen
€ Front View
€ Right View
& Top View
- §#Machine Info
Bl spindle Status
&, Tool ID:2
REL: X 0.o000, Z 0.000
ARG X 0.o000, Z 0.000
B G Code
O Eupty

>T82082_

Resim1.6: CNC torna takeém -ajérma ikl emi

Birinci takém séfeérlandéktan sonra i kinci

gerekiyor CNC tornalarda bu i kKl emi kekil 1

iken TO0202 yazélarak start tukuna basel ér .

gel mi k ol ur. Birinci takémdaki gi bi manuel (

sefer of set men¢s¢nde X0 measur e anakeikind0 meas
takéem da séférl anmék ol ur

L= === _]

Resiml7: CNC torna takém ofset dejeri gir
1.5.CNC Tornada Program Yazma
Daha °lherekliar emézda X, Y wve Z koordinat|l

oktaséndan bahset mi KtdgrdmyazBkes & b@u moaedhha méz & @
d [ é

n a
1.8 dek gi bi par-amezén °n tarafénén mer kezi

17



Resim1.8: CNC tornada seéefeéer noktasé

kekidt elk.i8 programl ama akamal aréné takip
mant éj éné anlamaya -aémeeaacag¢éeéiZO0 Bmrhdguf @amb
mméaiynaya bajlandéejéndan 40 mmél ik bir kées
par -anén boyundan 30 mmol i k késméneéen -apeéen
d¢keéermek i stiyoruz.

40
—\_ 40 —\_ kT
(is pargast) N N (is parcast) -
kekiBl ANC tornapha ain€lnefrecelki ve sonraki h ©

kekidt elki8 d¢zenekl erin hamad Emttekhggriren é y an
uygun «kKekilde bajlandéjéné ve par-a bajl anct
ediyoruz. Hatta bunu Kk é saptandl@Ormmpye boylanadanl0§ a z a r «
mm uzakta kalacak «kKkekilde kesi celii har ekmé z
i Kl eyebil memiz i-in akaj édaki akamal arén pro

U PROGRAM NO

i KOORDKNAT SKSTEMK SE¢ME

1] TAKI M TELAFK KPTALK

u KLERMEE CKNSK

U PAR¢CA SI FI RI

1] AYNA A¢ MA

1] DEVKR SAYI SI

1] KLERLEME HI ZI

1] PARCA KOORDKNATLARI

18



0 0001; PROGRAM NO

G90 G54 G40 G95; KOORDINAT SISTEMI SECME, PARCA SIFIRI, TAKIM TELAF! IPTALIILERLEME CiNsi
T0101; TAKIM CAGIRMA

MO03 S600 F0.15 ; AYNA ACMA DEVIR VE ILERLEME

G00 X50. Z50.; TALASSIZ ILERLEME ILE 50,50 KOORDINATINA GELME

G00 X20. Z210.; TALASSIZ ILERLEME ILE 20,10 KOORDINATINA GELME

G00 X20.72.; TALASSIZ ILERLEME ILE 20,2 KOORDINATINDA PARCAYA YAKLASMA

G01 X20.Z-30.; TALASLIILERLEME iLE 20,-30 KOORDINATINDA PARCAYA 30mm BOYUNA TORNALAMA YAPMA
G01 X24.Z-30.; TALASLIILERLEME ILE 24,2 KOORDINATINDA PARCADAN GERI CEKILME

G00 X100. Z50. ; TALASSIZ ILERLEME ILE 100,50 KOORDINATINDA PARCADAN GERI CEKILME

MO02; PROGRAM SONU

X
A

(kesici ug)

e — — — — —
yma [ |_ |
ayagi) -
40 B ‘
(is parcast) |
B B T e R 1 N T S T A PR
e -
kekiQICNLC. tornada kesicinin 50,50 koordi
O 0001, PROGRAM NO
G90 G40 G97; KOORDKNAT SKSTEMK SE¢ME, DEL |
KLERLEME CKNSK
T0101; TAKIM ¢ AJ 1 RMA
MO03 S600 FO,15; | AY NA Y | D¥ND| RME, DEVKR VE KLI
GO0 X50.250.; | TALAkKkSI Z KLERLEME KLE 50, 50 |
GO0 X20.710.; |TALAKSI Z KLERLEME KLE 20,10

19
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- (Go0)
(ayma [ =
ayagl) N P
40 B

(is parcast)

o |
-1 T - — - T T ~ + - | |
-40 -30 20 00 = g 10 20 30 Z 40 50

T T
(0,0)
x5
4|_‘ &
(=]
-
=

kekild ©TNC tornada kesicinin par-aya yakl

G01X20.230.; |TALAKLI KLERL-EMEKKRDRERDRENATI ND
PARCAYA 30mm BOYUNA TORNALA

X
A

2
2
o
=
(ayna| |
ayag1) (G01)
==
20 40) 502 (20110)
40
o
— — — — — — | h._
240 230 220 0 © (ig-ZO)) 10 20 30 Zio
(is pargcasi)
S
@

Ng c

kekillm TNC boyuna tornalama yapél maseé

20



GO01 X24. Z30. ; TALAKLI KLERLEME KLE 24, 2 KA(
PAR¢CADAN GERK ¢EKKLME

X

-

940 350

(x.z)
(ayna —|_(24:-30)

ayagt) (G(% L
(x,z) I |
(20,-30)
440
[
- - - - - + i
240 30 20 0 = (gf{;) 10 20 30 Zio
(ip pargas1)
a
f é
g
S
k e k 12: CNC tornada kaleminger i - eki | mesi

GO00 X100.250.; |[TALAKSI Z KLERLEME KLE 100, 50
PAR¢ ADAN GERK ¢EKKLME

MO2; PROGRAM SONU
05,50
-
-~
=
-~
-~
©00) -~
o
X -
o
— —
(z.2) // 'g
2430
(ayna| | @* j& -
ayaf_-'l) =
8
40
=
S0 ho LTIRNT Gy 10 30 % Ll

(ip parcast) )
s

kekild ©TCNC tornada kalemin wuzakl akteér él i

21



Par-a par-a verdijimiz programa
(fﬁnﬁ%n)
75777777 hareket
(Gun)/// ‘
X |
S S
e z /// (50,50
ayma [0 - K Pt o o
ayagt) (GO1) (GO1) - -7
e %’fgﬂu)—((x ‘
ep-30) (202) (20,10)
40 |
T e ke e TThe & 5 1o 20 gyl Zin 50
(ip parcasi) R
k e k i14: CNC tornada boyuna tornalama
O 0001; PROGRAM NO
G90 G40 G95; KOORDKNAT SKSTEMK SE¢ME, T A K|
KLERLEME CKNSK
TO101; TAKI M ¢AJI RMA
MO03 S600 FO,15; |AYNA A¢MA DEVKR VE KLERLEME
GO00 X50. Z50. ; TALAKSI Z KL ERL BKMEO RDLKEN A5TOI , NGAO
GO00 X20. Z10. ; TALAKSI Z KLERLEME KLE 20,10
GO00 X20. Z2. ; TALAKSI Z KLERLEME KLE 20, 2 K
PARCAYA YAKLAkKMA
GO01 X20. 230.; TALAKLI KLERL-BEMEKRDRDERNATI ND
PARCAYA 30 mm BOYUNA TORNALA
GO01 X24. Z30. ; TALAKLI KLERLEME KLE 24, 2 KQ(
PARCADAN GERK ¢EKKLME
GO0 X100.250.; | TALAKSI Z KLERLEME KLE 100,50
PARCADAN GERK ¢EKKLME
MO02; PROGRAM SONU
Bu i kKl emi mi zde CNC tornada kobkHO:ée
ol duk. ki mdi i se benzer bir kekil de

22
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40

39

29

. = L
(is pargast) (is pargas1)
____El________ﬁ = ____E_________ ((6,10))®
kekil% Par-anén CNC tornada al én tornal amadan
X (kesici ug)
‘§—————— (3050)
(ayna| |__ )
ayagt) -
40 S
(is parcast)
TR T w b W Sten e % L
kekil@ ©TNC tornada kesicinin -ajreél mas:¢
O 0002; PROGRAM NO
G90 G40 G95; KOORDKNATTE MK SSE ¢ ME DELKK ¢
KLERLEME CKNSK
T0101; TAKI M ¢AJI RMA
MO03 S600 FO0,15; AYNANI N D¥ND} R|] LMESI , DEVKR
G00 X50. Z50. ; TALAKSI Z KLERLEME KLE 50,50
GO0 X30. Z1. TALAKSI Z KL ERLEIE MEO KRIEK NBAOT, | N A

23



(ayna

ayagi)

40
(is pargast)
R I L I
=40 =30 =20

s

kekil T©NC tornada kesicinin alén tornal ama

GOOX24.Z21.; | TALAKSI Z KL ERLIE MKEO R.EK NMT, | NDA
YAKLAK MA
X (kesiciug)
1T T
(ayna [ | ¢ - |
ayag)| | __ @1 7z
40 8 ‘
(is parcas1) |
TR T R PR £ R 22 T

kekil8 ©CNC tornada kesicinin alén tornal ama

GO01 X-1. Z1.;

TALAKLI KLERLEMEOBREXNNATPARCA
MERKEZE KADAR 1 mmALIN TORNALAMA YAPMA

24



(kesici ug)

(x.17)
(ayna (?E 1
ayag)| | . @i
m

(is parcas1)

-40 -30 20 -1[(},‘:2\‘ (({}szoz-) 10
(-1.-1)
"3
&
k e k 19 CNCtornadakesichni n al eén tornal amanén yapélm
GO01 X-1.71.; TALAKLI KLERLEMEK®QEDKNATI NDA
GERK C¢EKKLME

(ayna [ | _ |
ayag)| | __ (4D
10 ‘
(is parcast) |
-1 - T _ - 1~ - =] |
-40 -30 =20 = 50

k e k 20: CNC tornada kesicinin geri- eki | mesi

25



(ayna
ayagi)

[ Y - 5 ) MY |

o)

40

(is pargast)

-1 - r_ - T1-— -
=30

-40 20

=

D
(0°0)

L~

keki2. TNC tornada kesicinin par-adan

40

0 0002; PROGRAM NO

G90 G40 G95 ; KOORDKNAT SKSTEMK SEGCME
KPTALK, KLERLEME CKNSK

T0101; TAKIM ¢CAJI RMA

M03 S600 FO0,15 ; AYNA ACMA DEVKR VE KLEF

GO0 X50. Z50. ; TALAKSI Z KLERLEME KLE §
KOORDKNATI NA GEL ME

GO0 X30. Z1. ; TALAKSI Z KLEREIEEME KLE 3
KOORDKNATI NA GELME

GO0 X24. Z1. ; TALAKSI Z KLEREIEEME KLE 2
KOORDKNATI NDA PARCAYA Y

GOl X-1. Z1.; TALAKLI KLERLEME KLE
KOORDKNATI NDA PARCAYA
MERKEZE KADAR 1 mm T
TORNALAMA YAPMA

GO1 X-1. Z1.; TALAKLI KLERLEMEK®QEDKN

PARC¢ADAN
GERK ¢EKKLME

GO00 X100. Z50. ;

TALAKSI Z KLERLEME KLE 1
KOORDKNATI NDA PARCADAN
UZAKLAK MA

MO2;

PROGRAM SONU

uzak

¥rnek program ve resimlerden anl akeéel dej e

hareket ise GO0O16dir. GOO X... Zé ; veya

26
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Rady¢sl ¢ hareketlerde ise G0O2 veya GO03 ko
ve Glgbifk at sonuna bir de radye¢s °1 -¢s¢ girmel

zé R. . . ; gi bi
X

-

=
uy
[}
=
e
[}
(x.z) m.._
(50,50) -
\\ (=
GO1 X0 Z0 ; ;\
G03 X10. Z-10. R10: &
D\
= - T T - |
-20 -10 0((6‘“20)) 10 20 30 40

keki2Z CTNC tornada kesicinin G3 komutunun

Ki mdi radye¢sl ¢ tornal amayé bir °rnek par -
bir par-aeéebhOummkeadgpsl e ikleyerek -apéene 2
X &kem ) (kesici ug)
% B3
e
(ayna hi}
a}'ag]’—\—‘ R (ayma H 10
[ 0 B ayag) 5
(o) = 7 (i pargas) &
% 1 oGk b w bbb BT B
]

[ f e

keki2¥ Radyg¢sl ¢ i kKl enecek par-anén ikl emeden

27



O 0003;

G90 G40 G95;
TO101;

MO03 S600 F0,15;
GO0 X50. Z50. ;
GO00 X0. Z2. ;
G01 X0 Z0;

GO03 X20. £10. R10. ;
GO01 X20. Z30.;
GO01 X22. Z30. ;
G00 X100. Z50. ;
MO02;

16CNC Tornanén ¢al ékteéerel maseé

Programe edit modunda yazabil mek i-in te:
°n¢gne O harfi koyarak program numaraséné yaz
tukunda etkasagp insert tukuna basareéez. B°yl ece
ve bu dosyaya programé yazar éz.

01000 NOOO10
0001 M 3 LI )5 Q0006
OO0 T
>01008_
EDIT==*= === === ALM 11:10:29
.
Resim19: fiFanucota dosya a- ma

Progr amé inadsieé edinanédunda-veyamemory modundao | als@amer

bak&doda | arak prypgramdeakmanasénra (01000) al-t

28



01000 NOQDOO

Q0006

>01888_

EDIT® = = 11:28:40

Y

Resiml110: fAFanucota program -aj ér ma
B°yl ece program ekrana gel mik ol ur. Daha
tukuna baseéel ér ve par-a ikKlenirtr

FANUC Series 0: Mate
Q1000 NOQQ00

01 BAAEH

Gh4 G798 G48 G5 ;
Taze2 ;

M3 S6BA FA.15 ;

GA ®5@. Zh@A. ;

®2@. Z2. ;

Gl Z@ ;

G3 X4A. Z-18. Ri@. :
Gl Z-38. ;

e

Resiml11l1: fAFanucotiak lpegrome aimé n

Yal mauz ada di kkat edktd vac Kk k ° gyamdE] édméz npo
-aléexktéermadan sian@kenllaodwkk umdaann wehnd nsion gnlae [@ly

programé sateér sateéer -al ekxkteéeréer ve her saté
akajieda&kterée ikler. B°ylelikle programda ol
ver memi K ol uruz.
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01000 NOOO00

G54 G9@ G48 G95 ;

TB202 ;

M3 S6P@ FB.15 ; . .

EgBHEEé ZLA. ; b e
Gl 70 ; ’EEI- Il C)
G3 ¥4A. Z-1@. RiB. ;

Gl Z-38. ; o o o

@ @ o

ALM 17:01:44

N

Resim112: HAFanucota programén sateér satér -

30



—

]

29.5

18.5

(is pargas1)

#24.5

@28.5

@3z

N

° |

Yukar édwe r%ls-mil er ipaveaap edakiam ve
pasoda CNCtornadak | em basamakl|l aréna ve °neri.l
50
45
31
30
20
19
— :
& qi?\
(is parcas1)
e e EEEEEER

31
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KKl em Basa

U0 Kk par-aseéne
CNC torna te
mengenesi n.e

¥neril er

i ¢al ékma ortaménézeée h
U Kknl ¢ ¢n¢gze giyiniz
U Kk ile ilgili ge¢venl
i ¢al ékma sérasénda ku
gi bi gere-lerinizi °
ediniz

0O Torna ayakl aréné ixke

az

m_ 0N

0O Kalemi -ajeéer
ALM 08:30:01
ua El moduna al arak kal em
durumda iken dokundurunuz.
U Kal emi ik pa

g°re seéefeéerl a
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it Tezg©h MDI modunda

ik
ge-erek MEASKBUERMVYALYE
gel erek klavyeden 0.0

Tezg©hée el moduna al ar g
boyuna tornal ama yapeénse
X eksen dejerigboizul enkhe

B

-apené °1| -¢ngéz.
Kur so°frset / geontakm@enn o s d
s ¢t apgetirmizvek | avyeden par -
deji@30gbi)yazel arak MEASUR
basénez.
FANUC Series 0: Mate
NOOCOO
0 Kal emi I K pa
g°re seéefeéerl a
ALM 10:29:54
Tornada kesme hézée, dey
o~ ) _
. . . jretmeninizden yardeém
HResimdek. PlyKalemi hezle ilerleme i
Ith??,n II ﬁ yakl akt éreéeneéez
axe yol untly Talakl é ilerleme ile p 4

belirleyiniz.

yolu belirleyiniz.
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(050
hareket
- som

—
L
— A2
Ill s
- - lb'm:ket
—~ aslangal
P 1

0 Kk pmadamstal akl e il erl ¢
0 Kal e mi par-adan uzak]!l ack

U Belirlenenk r i t er | €

progr ameé

yaz

O Programé yazénéz
O 0004: Program no,
G90 G40 G97 Koordinat sistemi, telafi iptaldevir
baké il erl eme
T0202: Takém - aj ér ma
MO3 S700 FO,tAyna - al ékt ér ma
ilerleme
GO0X50.25050, 50 koordinat e
X14.710.:14, 10 koordinat én
Z2.:14, 2 Kkoor dileremet éna bo
MO8:Sojut ma séeveésé a- ma
G1Z20:14, 0 koordinateéna t
G3 X24. 45 . R5. ; Saat y % n ¢
yapma
G1719.:24;:19 koordinat éna
G2 X26.Z220.Rl.saat y°n¢gne R1
G1X28.:28;2 0 Kk oorddegzn aitléenral e
Z-30.:28;30 koordinaténa d ¢
X29.:29-:30 koordinaténa dyg
X31.7231.:31;31 koor di nlerlengifpah
kér ma)
Z-45.:31;/45 koordinaténa d ¢
X33.:Tal akl & il erl eme il ¢
MO9:Soj ut maéskapama
GO0 X100.z250:Kal emi n par - adaltl

MO2 : Program sonu
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U Par - ayeé

torn

ug Par - a
U Ayna

a -

apénée kontrol eq¢

ma butonuna

basa

35



KONTROL LKSTESK

Bu faaliyet kapsaménda akajéda | istel enen
Evet, kazanamadé] eHé&y & tbtewwceuji u rea i€ Xn i kareti
dejerlendiriniz.

Dejerl endirme ¥I| -,/ Evet Hay é
1. KK par-aséné uydenghadnd «
bajl adénéz meée?
2. Kal e mi -ajeéerdéneéez me-?
3. Kalemi ik par-asénér? boyu
4. Kal e mi i K par-asénéefna -ape

Resim verilen bir par-ayeée

yol unu kemat ibddnamiar ak bel
6. Belirledijiniz kriterlere
7. Par-ayeée ikleyebildiniz mi

8. S¢reyi i yi ?(k16lsdath n d €

D
=]
(o]
N
3
D

DEJERLENDKRME

Dejerl endirme sonunda HAHayeér ¢
Kendini zi yeterli g°rm¢gyor sané
AEvetid¢li-ane ve Dejerlendirmeodye ge-iniz.

N o
o x
— o
~
>
o
o
=~
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Akaj édaki sorulareée dikkatlice okuyunuz ve
1. Takém tezg®©hlarénén bilgisayar i stemi il
A)Bi | gi i Kl em si st emi
B) PLC
C)CNC
D) Otomasyon sistemi
2. Kl k NC fikri e zaman -ékméxkter
Al. Dgavakébdnda t¢ fek yapeménda
B)2. D¢nya Savakéodnda kompleks wu-ak par-as
C)19016de makine yapéeménda
D)18906da saat yapéménda
3. CNCOnin a-énéemée aRajeédakilerden hangidir

A) Programlanabilir lojik control

B)Compit¢é¢r n¢gmeri k control
C)N¢meri k control

D) Manuel kontrd

4. Akajédakil&@rdeseha@iCsirez@nin -al @&kma ek:
A) XY
B) Xz
C)Yz
D) UW

5.  G19 koordinat sistemi 3 eksen CNC frezede hangi eksenleri [selirtir
A) XY
B) XZ
C) zy
D) UW

6. G54 CNCO6de he if
A)Par -a séf éreéené
B)Tezg©h séfeéerén
C) Koordinatmerkezini belirtir.
D)Tezg®©h mer kezini bel irtir.

r
r.
[

ade ed
bel rt
bel ir r.

— —- @D

i
é I
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