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materyalidir. 
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A¢IKLAMALAR 
 

ALAN  Plastik Teknolojisi 
DAL/MESLEK  Plastik Kalēp 
MOD¦L¦N ADI Cam Uygulamalarē-1 

MOD¦L¦N TANIMI 
Bilgisayar, CAD-CAM programlarē ve CNC iĸleme 

makineleri ile ilgili bilgilerin verildiĵi ºĵrenme materyalidir. 

S¦RE 40/32 
¥N KOķUL Bu mod¿l¿n ºn koĸulu yoktur. 

YETERLĶK CAM programē kullanarak CNC ile iĸ parasē ¿retmek  

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama 
Deĵerli ºĵrenci, bu mod¿l ile gerekli ortam saĵlandēĵēnda 

CNC makinelerini kullanarak kurallara uygun talaĸlē ¿retim 

yapabileceksiniz. 

Amalar 
1. Ķĸ parasē ¿retebilmek iin gerekli temel CAM 

komutlarēnē doĵru olarak     kullanabileceksiniz. 

2. Ķĸ parasēnēn takēm yolunu hatasēz olarak 
ēkarabileceksiniz. 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI  

Ortam:  Bilgisayar laboratuarē 
Donanēm: CNC sim¿latºr programlarē, CNC torna tezg©hē, 

CNC freze tezg©hē, bu tezg©hlara uygun baĵlama ve kesme 

elemanlarē 

¥L¢ME VE 

DEĴERLENDĶRME 

Mod¿l iinde yer alan her ºĵrenme faaliyetinden sonra 

verilen ºlme aralarē ile kendinizi deĵerlendireceksiniz. 

¥ĵretmen mod¿l sonunda ºlme aracē  (oktan semeli test, 

doĵru-yanlēĸ testi, boĸluk doldurma vb.) kullanarak mod¿l 

uygulamalarē ile kazandēĵēnēz bilgi ve becerileri ºlerek sizi 

deĵerlendirecektir. 

A¢IKLAMALAR 
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GĶRĶķ 
 

 

 

 

Sevgili ¥ĵrenci, 

 

Talaĸlē ¿retim iĸlemleri, plastik teknolojisi alanēnda ºnemli bir konu olarak karĸēmēza 

ēkmaktadēr. Plastiĵin g¿nl¿k hayatēmēzdaki yeri ve kullanēm alanēnēn geniĸliĵi gºz ºn¿ne 

alēndēĵēnda bu ºnem daha da iyi anlaĸēlacaktēr. G¿nl¿k hayatta kullandēĵēmēz birok ¿r¿n¿n 

ham maddesini plastik oluĸturmaktadēr. Deĵiĸik amalar iin kullanēlan plastik malzemelerin 

plastik iĸleme makinelerinde ¿retebilmek iin ¿r¿ne ºzel kalēplara ihtiya vardēr. Bu 

kalēplarēn ¿retilebilmesi iin g¿n¿m¿zde manuel torna, freze gibi makineler kullanēlmakla 

birlikte bilgisayar kontroll¿ torna ve frezeler de kullanēlmaktadēr. 

 

Cam Uygulamalarē -1 mod¿l¿, bu yºndeki becerileri kazandērmak ¿zere hazērlanmēĸ 

bir mod¿ld¿r. Bu mod¿lde sizler, kalēplarē oluĸturan paralarē CNC kullanarak yapabilme 

becerisini kazandērmaktēr. Bununla beraber bu iĸlemleri yapmak iin gerekli olan 

programlama bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler, plastik kalēplarēn iĸlenmesinde 

sizlere yardēmcē olacaktēr. 

  

GĶRĶķ 
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 ¥ĴRENME FAALĶYETĶ-1 
 

 

 

 

Gerekli ortam saĵlandēĵēnda CNC torna tezg©hēnda uygun kesicilerle uygun s¿re 

iinde paralarēn takēm yolunu ēkaracak programlarē yapabileceksiniz. 

 

 

 
 

¢evrenizde kalēp ¿retim yapan plastik kalēp iĸleme atºlye ve fabrikalarēnē ziyaret 

ederek; 

ü Plastik kalēp imalatēnda kullanēlan CNC tornalarēn eĸitleri ve ºzelliklerini 

araĸtērēnēz. 

ü CNC tezgahlarēnda kullanēlan CAD-CAM programlarēnē araĸtērēnēz. 

 

1. CNC TEZGĄHLARDA TAKIM YOLU 

¢IKARMA 
 

1.1. CNCônin Tanēmē 
 

Bilgisayarlē n¿merik kontrolde (Computer Numerical Control) temel d¿ĸ¿nce takēm 

tezg©hlarēnēn sayē, harf vb. sembollerden meydana gelen ve belirli bir mantēĵa gºre 

kodlanmēĸ komutlar yardēmēyla iĸletilmesi ve tezg©h kontrol ¿nitesinin para programēnēn 

yapēlabildiĵi sistemdir.  

 

Bilgisayarlē n¿merik kontrolde tezg©h kontrol ¿nitesinin komp¿t¿rize edilmesi sonucu 

programlarēn muhafaza edilebilmelerinin yanēnda para ¿retiminin her aĸamasēnda programē 

durdurma, programda gerekli olabilecek deĵiĸiklikleri yapabilme, programa kalēnan yerden 

tekrar devam edebilme, programē son ĸekliyle hafēzada saklama iĸlemleri m¿mk¿nd¿r. Bu 

nedenle programēn, kontrol ¿nitesine bir kez y¿klenmesi yeterlidir. Programlarēn tezg©ha 

transferleri delikli k©ĵēt ĸeritler (Punched Tapes), Manyetik Bantlar (Magnetic Tapes) vb. 

veri taĸēyēcēlar aracēlēĵēyla gerekleĸtirilir. 

 

1.1.1. CNCônin Tarihesi 
 

N¿merik kontrol fikri II. D¿nya Savaĸēônēn sonlarēnda ABD hava kuvvetlerinin 

ihtiyacē olan kompleks uak paralarēnēn ¿retimi iin ortaya atēlmēĸtēr. ¢¿nk¿ bu t¿r 

paralarēn o g¿nk¿ mevcut imalat tezg©hlarē ile ¿retilmesi m¿mk¿n deĵildi. Bunun 

gerekleĸtirilmesi iin PARSONS CORPORATION ve MIT (Massachusetts Institute of 

Tecnnology) ortak alēĸmalara baĸladē. 1952 yēlēnda ilk olarak bir CINCINNATTI-

¥ĴRENME FAALĶYETĶ-1 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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HYDROTEL freze tezg©hēnē n¿merik kontrol ile tehiz ederek bu alandaki ilk baĸarēlē 

alēĸmayē gerekleĸtirdiler. Bu tarihten itibaren pek ok takēm tezg©hē imalatēsē n¿merik 

kontroll¿ tezg©h imalatēna baĸladē. Ķlk ºnceleri NC takēm tezg©hlarēnda vakumlu t¿pler, 

elektrik rºleleri, komplike kontrol ara y¿zleri kullanēlēyordu. Ancak bunlarēn sēk-sēk tamirleri 

hatta yenilenmeleri gerekiyordu. Daha sonralarē NC takēm tezg©hlarēnda daha kullanēĸlē olan 

minyat¿r elektronik t¿p ve yekpare devreler kullanēlmaya baĸlandē. Bilgisayar 

teknolojisindeki hēzlē geliĸmeler n¿merik kontroll¿ sistemleri de etkilemiĸtir. Artēk 

g¿n¿m¿zde NC tezg©hlarda daha ileri d¿zeyde geliĸtirilmiĸ olan entegre devre elemanlarē, 

ucuz ve g¿venilir olan donanēmlar kullanēlmēĸtēr. ROM (Read Only Memory) teknolojisinin 

kullanēlmaya baĸlanēlmasēyla da programlarēn hafēzada saklanmalarē m¿mk¿n oldu. Sonu 

olarak bu sistemli geliĸmeler CNCônin (ComputerNumerical Control) doĵmasēna ºnc¿l¿k 

etmiĸtir. CNC daha sonra torna, matkap vb. takēm tezg©hlarēnda yaygēn olarak kullanēlmaya 

baĸlandē. 

 

Resim 1.1: CNC torna tezg©hē 

 

Resim 1.2: CNC freze tezg©hē 
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1.2. CNC Tezg©hlarda Koordinat Sistemi 
 

Daha ºnceki senelerde fizik ve matematik derslerinde gºrd¿ĵ¿m¿z koordinat sistemi 

aynen isimlendirilmiĸtir. CNC tezg©hēnēn karĸēsēna getiĵimizde tablanēn saĵa hareketi +X, 

sola hareketi ïX, bizden uzaklaĸtēĵē ïY, bize yakēnlaĸtēĵē +Y olarak tanēmlanmēĸtēr. 

Kesicinin aĸaĵē hareketi ïZ, yukarē hareketi +Z olarak tanēmlanmēĸtēr. 

 

CNC frezede X,Y,Z eksenleri olan koordinat sistemi, iĸ parasēna baĵlēdēr. 

Programlama, sanki sadece takēm hareket ediyormuĸ gibi yapēlēr.  

 

CNC tornada ise para apē X ekseni, para boyu ise Z ekseni olarak tanēmlanēr. 

Bºylece tornada 2 eksen, frezede ise 3 eksenle programlama yapēlēr. 

 

ķekil 1.1: Tezg©h XYZ koordinat sistemi 
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ķekil 1.2: XYZ koordinat sistemi 

Kesici hareketleri: 

X- Y (yer d¿zlemi) d¿zlemi iin G17 

X- Z d¿zlemi iin G18 

Z- Y d¿zlemi iin G19  

 

Kesicilerin; 

D¿zlemlerdeki saat yºn¿ndeki dairesel hareketler G2, saat yºn¿ tersindeki dairesel 

hareket G3 kodlarēyla saĵlanēr. Standart olarak G17 X-Y alēĸma y¿zeyi geerlidir. 

 

 

ķekil 1.3: ¢alēĸma eksenleri 

Bu bilgilerin ēĸēĵēnda CNC frezede veya CNC tornada program yazmak iin bir orijin 

noktasē belirlemek lazēmdēr. Biz buna para sēfērē diyoruz ve operatºr tarafēndan tayin edilir 

(G54,G55é). Ayrēca tezg©h sēfērē makine ¿reticileri tarafēndan tayin edilmiĸtir. Biz bu 

koordinatlarēn sēfērlarēnē tezg©hē referans noktalarēna gºnderdiĵimizde kullanēyoruz. 

 



 

7 

 

ķekil 1.4: Para sēfēr noktasē (G54) 

 

ķekil 1.5: Para sēfēr noktasē (G54) 

 

 

ķekil 1.6: Noktalarēn koordinatlarē 
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W=Ķĸ parasē sēfēr noktasē 
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: Noktalarēn koordinatlarē 

1.3. CNC Komutlarē ve Alarm Uyarēlarē 
 

1.3.1. Program Ķindeki Harf ve Semboller 
 

O Program baĸlangē harfi: O Ï ÏÏ 5 gibi 

N Program satēr numarasē: N5 N10 gibi 

G Yol koĸullarē: G0 (hēzlē ilerleme) gibi 

X 
Koordinat: G04 ile yazēlērsa bekleme zamanē (sn.): G16 ile yazēlērsa yarēapē ifade 

eder. 

Y Koordinat: G16 ile yazēlērsa aēyē ifade eder. 

Z D¿ĸey eksen koordinatē 

R 
Rady¿s: G02 ve G03 rady¿s¿ G81 ve G89 ile yazēldēĵē zaman emniyetli durma 

mesafesi 

H Takēm boyu 

D Takēm yarē apē (bizim tezg©hēmēzda H21é) 

M Makine fonksiyonlarēnē harekete geirme (M06 takēm deĵiĸtir.) 

S Devir sayēsē: S1000 gibi 

T Takēm cep numarasē:T1(bir nu.lē takēm) 

I X ekseninde baĸlayēp biten tam dairesel hareket 

J Y ekseninde baĸlayēp biten tam dairesel hareket 

K Z ekseninde baĸlayēp biten tam dairesel hareket 

Q G83ôte (derin delik delme) her defada delme miktarē 

P Alt program tekrar sayēsē 

F Ķlerleme miktarē 

/ Satēr atlama iĸareti 

; Satēr sonu iĸareti 

# MACRO program iĸareti 

 

  



 

9 

1.3.2. M Kodlarē 
 

M00 
Programē ĸartsēz durdurma: Tezg©h tam otomatikte olsa bile M00ôē gºr¿nce durur. 

Programēn baĸlamasē iin CYCLE START tuĸuna basēlēr. 

M01 Ķsteĵe baĵlē durdurma (Tezg©hta OPTIONS STOP tuĸunun aēk olmasē gerekir.) 

M02 
Program sonu komutu: Program baĸēna dºnmek iin RESET tuĸuna basēlmasē 

gerekir.  

M03 Ķĸ milinin saat yºn¿nde dºnmesi  

M04 Ķĸ milinin saat yºn¿ tersinde dºnmesi  

M05 Ķĸ mili stop 

M06 Takēm deĵiĸtirme konutu  

M08 Soĵutma sēvēlarēnē program d©hilinde ama komutu 

M09 Soĵutma sēvēlarēnē program d©hilinde kapatma komutu 

M23 ATC (magazin)  yukarē ēkar (bakēm-onarēm amalē). 

M24 ATC (magazin) aĸaĵē iner (bakēm-onarēm amalē). 

M26 Ķĸ mili iinde hava ¿flemeyi ama (bakēm-onarēm amalē) 

M30 Ana program sonu talaĸ temizleyiciler 30 sn. alēĸēr. 

M50 Soĵutma suyu kēsa takēmlar iin aēk  

M51 Soĵutma suyu uzun takēmlar iin aēk 

M52 Talaĸ temizleyiciler aēk 

M98 Alt programē aĵērma  

M99 Alt program sonu, ana program sonu 

 

1.3.3. G Kodlarē (fanuc o-mc) 
 

G00 Pozisyona hēzlē hareket 
G01 Doĵrusal yavaĸ hareket (d¿z ve konik iĸleme): F kesme hēzē ile 
G02 Saat yºn¿nde dairesel hareket 
G03 Saat yºn¿ tersinde dairesel hareket 
G04 Bekleme 
G17 X-Y alēĸma y¿zeyi  
G18 X-Z alēĸma y¿zeyi  
G19 Y-Z alēĸma y¿zeyi 
G20 Ķn (parmak) ºl¿ sistemi 
G21 Metrik ºl¿ sistemi 
G28 Tezg©h referans noktasēna dºn¿ĸ  
G33 Vida (diĸ) ekme fonksiyonu 
G40 Takēm ap telafisi iptali  
G41 Takēm iĸin solunda [izleyeceĵi yolun (konturun) solunda] 
G42 Takēm izleyeceĵi yolun saĵēnda  
G43 Takēm boyu telafisi 
G54 Ķĸ parasē sēfēr noktasē (birden fazla sēfēr noktasē iin 55,56,57,58,59)  
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G73 Derin delik delme evrimi  
G74 Ters diĸ ekme evrimi  
G80 Delik delme evrimlerinin iptali  
G81 Punta ama ve delik delme evrimi 
G82 Bekleme zamanlē delik delme  
G83 Derin delik delme (kademeli delik delme) 
G84 Diĸ ekme evrimi  
G85 Delme: Yavaĸ girip yavaĸ ēkar. Raybalama. 
G86 Delme: Yavaĸ girip deliĵin sonunda durur. 
G87 Delik dibi geniĸletme: Yavaĸ girip delik dibinde alēĸmaya baĸlar. 
G88 Deliĵe yavaĸ girip delik sonunda bekler. Ķĸ mili durur. Takēm elle ēkarēlēr. 
G89 Deliĵe yavaĸ girip delik sonunda bekler. Geriye yavaĸ ēkar. 
G90 Mutlak (absolit) ºl¿lendirme 
G91 Artēmsal ºl¿lendirme 
G92 Ķĸ parasē koordinatēnē kaydērma 
G94 Ķlerleme mm/dk. 
G95 Ķlerleme mm/dev.  
G98 Delme ºncesi ve sonrasē emniyet mesafesini aktif eder.  
G99 G98ôin iptali 

 

1.3.4. Fanuc Kontrol Sistemi Alarmlarē 
 

000  Bu alarm ēktēĵēnda kontrol sisteminizi kapatēp amanēz gerekir. 

003  Fazla hane girilmiĸ programēnēzē d¿zeltiniz. 

004  Satērēn baĸēna adresi olmayan bir sayē veya eksi iĸaret yazēlmēĸ. 

005  Satēr sonuna EOB iĸareti konmamēĸ veya hatalē bilgi girilmiĸ. 

006  Eksi iĸareti hatasē kullanēlmayan bir adresten sonra gelen iĸareti yazēlmēĸ. 

007  Nokta hatasē. 

008  Bir program sonu komutu olmaksēzēn EOR okundu. 

009  Kullanēlmayan bir karakter girildi. 

010  Kullanēlmayan bir G kodu girildi. 

011  Ķlerleme yanlēĸ bir ĸekilde girildi veya ilerleme uygun deĵil. 

014  Deĵiĸken adēmlē vidada kullanēm hatasē. 

015  Bir satēr iinde fazla eksen yazēldē. 

020  Baĸlangē noktasē ile bitiĸ noktasē arasēndaki fark belirtilen bir yay m¿saade edilen 

deĵeri aĸtē. Bu N393=1 iken geerlidir. 

021  Dairesel interpolasyon sērasēnda seilen d¿zlemde eksen yok. 

023  Dairesel interpolasyon sērasēnda R deĵeri eksi iĸaretli olamaz. 

025  Dairesel interpolasyon sērasēnda F deĵeri 1 hane olarak yazēlmēĸ. 

027  Takēm boyu telafisinde G43 ve G44 iin eksen belirtilmemiĸ. 

028  D¿zlem seimi sērasēnda iki veya daha fazla eksen aynē yºnde yazēlmēĸ. 

029  H kodu ile belirtilen ofset deĵeri ok b¿y¿k (torna iin T kodu). 

030  H kodu ile belirtilen ofset numarasē ok b¿y¿k (torna iin T kodu). 
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031  G10 ile miktarē belirtilen ofset numarasēnē izleyen P adresi asēlmēĸ veya 

belirtilmemiĸ. 

032  G10 ile miktarē belirtilen ofset ok fazla asēlmēĸ. 

033  Takēm telafisinde belirtilmeyen kesiĸim noktasē. 

034  Takēm telafisinde G02 veya G03 icra edilirken baĸlama veya iptal yapēlmēĸ. 

035  Takēm telafisinde G31 belirtilmiĸ (kesme iptali). 

037  D¿zlemde G40 komutu kullanēlmēĸ. 

038  Yayēn baĸlangē ve bitiĸ noktasē yayēn merkezi ile akēĸmēĸ. 

039  G41 ve G42 kullanēlērken kºĸe kērmalarda ve radyuslarda aĸērē kesme oluĸtu.  

040  G90ôdan G94ôe kadar olan dºng¿ komutlarda takēm ucu telafisinde aĸērē kesme 

oluĸtu (Program baĸēna G40 yazēnēz.). 

041  Takēm ucu telafisinde aĸērē kesme oluĸmuĸ (Program baĸēna G40 yazēnēz.). 

042  Takēm ucu telafisinde takēm pozisyonu telafisi kullanēldē. 

043  M06 T komutunda kullanēlmayan bir T nu.sē yazēldē. 

044  G27 ile G30 arasēnda bir komut dºng¿ programēnēn iinde kullanēldē. 

050  Diĸ ekme blokunda kºĸe kērma ve kºĸe radyusu komutu yazēldē. 

051  Uygun olmayan hareket veya blokun hareket mesafesi kºĸe kērma ve kºĸe 

radyusuna yakēn komut verildi. 

052  Uygun olmayan hareket veya blokun hareket mesafesi kºĸe kērma ve kºĸe 

radyusuna yakēn verilen komut G01 deĵil. 

053  Kºĸe kērma ve kºĸe radyusu komutunda iki veya daha fazla I,K veya R belirlendi. 

054  Kºĸe kērma ve kºĸe radyusu iinde verilerek belirlenen bir blokun komut hatasē. 

055  Kºĸe kērma ve kºĸe radyusu iinde verilerek belirlenen bir blok iinde verilen 

hareket mesafesi kºĸe radyusundan daha azdēr. 

056  Belirlenen komutta son nokta ve aē sadece belirtilen aēya dahi yakēndēr. 

057  Blokun son noktasē hesaplanamadē. 

058  Blokun son noktasē bulunamadē. 

059  Haric´ program aramada seilen nu.lē program bulunamadē. 

060  Ķstenilen satēr nu.sē bulunamadē. 

061  G70,G71,G72 veya G73 komutu ile P veya Q belirtilmedi. 

062  1-G71 ve G72 komutunda kesme derinliĵi sēfēr veya negatif bir deĵerdir. 

2-G73 komutunda tekrarlama sēfēr veya negatif bir deĵerdir. 

3-G74 veya G75 komutunda *l veya *K sēfēr veya negatif bir deĵerdir. 

4-G74 veya G75 komutunda U veya W dolayēsēyla *l veya *K sēfēr veya negatif bir 

deĵerdir. 

5-G74 veya G75 komutunda her ne kadar rahat yºn olsa da *d negatif bir deĵerdir. 

6-G76 komutunda ilk kesimin kesme derinliĵine veya dēĸ derinliĵi sēfēr veya negatif 

bir deĵerdir.7-G76 komutunda belirlenen minimum kesme derinliĵi dēĸ 

derinliĵinden b¿y¿kt¿r. 

8-G76 komutunda kullanēlmayan takēm ucu aēsē girildi. 

063  G70,G71,G72 veya G73 komutunda P ile belirtilen satēr nu.sē aranamadē. 

064  ¢oklu dºng¿ fonksiyonu iin G71 veya G72 komutunda bir havuz belirtildi. 

065  G71,G72 veya G73 komutunda P adresi ile belirtilen satēr nu.sē ile G00 veya G01 

komutu kullanēlmadē. 
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066  G71,G72 veya G73 komutunda P adresi ile belirtilen iki blok arasēnda m¿saade 

edilmeyen bir G kodu kullanēldē. 

067  MDI modunda G71,G72 veya G73 komutlarē P veya Q adresi ile belirtildi. 

068  ¢oklu dºng¿ fonksiyonunda havuz sayēsē 10 adedi aĸtē. 

069  Blok iindeki G71,G72 veya G73 komutunda P veya Q adresi ile belirtilen son 

hareket komutu kºĸe kērma ve kºĸe kērma radyusu ile sonlandērēldē. 

070  Hafēza dolu. 

071  Aranan adres bulunamadē. 

072  Hafēzadaki program sayēsē 63 veya 125 (isteĵe baĵlē) adedi aĸtē bazē programlarē 

siliniz. 

073  Hafēzada var olan bir program numarasē yazdēnēz. 

074  Program numarasēnē 1den 9999 kadar olan sayēlardan seiniz. 

076  M98 veya G65 komutunu ihtiva eden blok iinde P adresi uygulanamadē. 

077  3 veya 5 kat iinde alt program aĵērēldē. 

078  M98, M99, G65 veya G66 komutunu ihtiva eden blok iinde P ile belirlenen 

program veya satēr numarasē bulunamadē. 

081  Belirtilen otomatik takēm telafisinde T kodu yok. 

082  T kodu ve otomatik takēm telafisi aynē bloka yazēldē. 

083  Otomatik takēm telafisinde hatalē eksen belirtildi veya artērmalē (incremental) komut 

girildi. 

085  Seri port kullanarak hafēzaya bir bilgi girildiĵinde bekleme gecikmesi parity hatasē 

oluĸtu. Bit sayēsē veya haberleĸme hēzē (baudrate) yanlēĸ. 

086  Seri port kullanarak hafēzaya bir bilgi girildiĵinde haberleĸme kesildi. Kablo 

kopuktur veya fiĸ yerinden ēkmēĸtēr. 

087  Seri port kullanarak hafēzaya bir bilgi girilirken bir durdurma komutu belirtildiĵinde 

10 karakter okunduktan sonra bilgi giriĸi durdurulmadē. Programēnēzē d¿zeltiniz. 

090  Makine referans noktasēna dºnemedi. Makine referans noktasēna ok yakēndē veya 

kēzaĵēn hēzē ok d¿ĸ¿kt¿. Makineyi referans noktasēndan uzaklaĸtērarak tekrar 

deneyiniz. 

092  G27 komutu ile referans noktasēna dºn¿lemedi. 

094  P tipi program restart kullanēlamadē. 

100  PWE=1 PWE=0 yapēnca bu alarm kalkar. 

101  Program yazarken elektrik kesildi. PWE=1 yapēn kontrol sistemini kapatēnēz. 

Kontrol sistemini aarken DELETE butonuna basēn bu hafēzadaki t¿m programlarē 

silecektir. 

110  DESĶMAL noktanēn gºr¿nen deĵerinin ABSOLUT deĵeri m¿saade edileni geti. 

112  OA bºl¿nme belirlendi. 

113  CUSTOM MACRODA kullanēlmayan bir fonksiyon. 

114  CUSTOM MACRODA G65 blokunda tanēmlanamayan bir H kodu. 

128  0 ile 9999 arasēnda olmayan bir satēr numarasē var veya bºyle bir satēr arandē. 

131  5 veya daha fazla alarm oluĸtu. 

142  1-999999 dēĸēnda bir ºlek katsayēsē uygulandē. 

143  ¥lek sonucu hareket mesafesi koordinat deĵeri ve dairesel radyus maksimum 

deĵeri aĸtē. 

145  Polar koordinat interplasyonunun baĸlangē veya iptali doĵru deĵil. 
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146  Polar koordinatta kullanēlmamasē gereken bir G kodu kullanēldē. 

148  Otomatik kºĸe yavaĸlatmasē oranē ayarlanan aēnēn dēĸēnda 213,214 ve 215 nu.lē 

parametreleri kontrol et. 

150  Takēm grup nu.sē maksimum m¿saade edilen deĵeri aĸtē. 

151  Ķĸlemede takēm grup nu.sē set edilmedi. 

152  Bir gruptaki takēm nu.sē maksimum kayēt edilebilir deĵeri aĸtē. 

153  Takēp eden blok da T kodu kayētlē deĵil. 

155  Ķĸleme sērasēnda aynē bloktaki M06 ve T kodu kullanēmda olan grupta deĵil. 

159  Program alēĸērken elektrik kesildi. 

176  Komut gerekleĸemeden dairesel interplasyon sērasēnda bir G komutu verildi. 

180  Y¿ksek hēzlē uzaktan kumandalē tampon bellekte bir satēr alarmē oluĸtu. 

190  Sabit kesme hēzēnda tanēmlanan eksen yanlēĸ. Programē d¿zeltiniz. 

199  Bir makro alēĸtērēlamadē. 

200  RIGIT TAPPĶNG sērasēnda s deĵeri belirtilen sēnēr dēĸēnda veya hi belirtilmedi 

(program hatasē). 

201  RIGIT TAPPĶNG sērasēnda F deĵeri belirtilen sēnēr dēĸēnda veya hi belirtilmedi 

(program hatasē). 

203  RIGIT TAPPĶNG sērasēnda M29 pozisyonu veya S komutu doĵru deĵil. 

204  RIGIT TAPPĶNG sērasēnda belirtilen eksen hareketi M29 ve G84 bloklarē 

arasēndadēr (program hatasē). 

224  Kontrol sistemi aēldēktan sonra referans noktasēna dºnmeden ºnce bir hareket 

komutu verildi. 

250  Z ekseni hareket komutu takēm deĵiĸtirme komutu ile birlikte kullanēlmaz. 

3n0  n eksen iin manuel olarak referans noktasēna dºnmek gerekli. 

3n1  n eksende ENKODER haberleĸme hatasē. Bilgi transferi hatasē. 

362  n eksende ENKODER zaman aĸēmē hatasē. Bilgi transferi hatasē. 

3n3  n eksende ENKODER kablosu parazit hatasē (topraklama hatasē). 

3n4  n eksende ENKODER parite hatasē. 

3n5  n eksende ENKODER hatalē pals gºnderildi. ENKODER bozuk. 

3n6  n eksende ENKODER pil voltajē kaamaĵē.  ENKODER hatasē. 

3n7  n eksende pil voltajē d¿ĸ¿k seviyede. Pili deĵiĸtiriniz. 

3n8  n eksende pil fazla doldu. Pili deĵiĸtiriniz. 

3n9  n eksende anormal ENKODER veya hatalē haberleĸme. DNG parametrelerinden 

760ôtan 767ôye kadar ve 770ôten 777ôye kadar olan parametrelere bakēnēz. 

400  Motor veya servo s¿r¿c¿ aĸērē y¿klendi (Kontrol sistemini kapat-a.). 

401  Hēz kontrol¿ hazēr sinyali kapandē (Kontrol sistemini kapat-a.). 

402  4 eksenli motor veya servo s¿r¿c¿ aĸērē y¿klendi (Kontrol sistemini kapat-a.). 

403  4 eksenli hēz kontrol¿ hazēr sinyali kapandē (Kontrol sistemini kapat-a.). 

404  Hēz kontrol¿ hazēr sinyali aēkken pozisyon kontroll¿ hazēr sinyali kapandē. 

405  Pozisyon kontrol sistemi hatasē. Elle referansa gidiniz. 

408  Fener mili s¿r¿c¿s¿ doĵru baĸlatēlmadē. 

409  Bu alarm fener mili s¿r¿c¿s¿nde bir alarm olduĵunu haber verir. S¿r¿c¿deki alarm 

sinyalini okuyunuz. 

4n0  n ekseninde durma sērasēndaki pozisyon hatasē SET deĵerinden daha b¿y¿k. 

4n3  Bu alarm parametre hatasēndan oluĸur. 
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4n4  n ekseninin s¿r¿c¿s¿nde bir hata oluĸtu. 

4n5  Bu alarm CMR ayarsēzlēĵēndan oluĸur. 

4n6  n eksenin ENKODERĶNĶ kablo baĵlantēsēnda veya kendinde problem var. 

4n7  Bu alarm ñnò servo eksen s¿r¿c¿s¿nden kaynaklanēr. 

510  X ekseninde + yºnde alēĸma sēnērē aĸēldē. Ters yºnde kēzaĵē taĸēyēnēz ve ñresetòe 

basēnēz. 

511  X ekseninde - yºnde alēĸma sēnērē aĸēldē. Ters yºnde kēzaĵē taĸēyēnēz ve ñresetòe 

basēnēz. 

520  Y ekseninde + yºnde alēĸma sēnērē aĸēldē. Ters yºnde kēzaĵē taĸēyēnēz ve ñresetòe 

basēnēz. 

521  Y ekseninde - yºnde alēĸma sēnērē aĸēldē. Ters yºnde kēzaĵē taĸēyēnēz ve ñresetòe 

basēnēz. 

530  Z ekseninde + yºnde alēĸma sēnērē aĸēldē. Ters yºnde kēzaĵē taĸēyēnēz ve ñresetòe 

basēnēz. 

531  Z ekseninde - yºnde alēĸma sēnērē aĸēldē. Ters yºnde kēzaĵē taĸēyēnēz ve ñresetòe 

basēnēz. 

540  4 eksende + yºnde alēĸma sēnērē aĸēldē. Ters yºnde kēzaĵē taĸēyēnēz ve ñresetòe 

basēnēz. 

541  4 eksende - yºnde alēĸma sēnērē aĸēldē. Ters yºnde kēzaĵē taĸēyēnēz ve ñresetòe 

basēnēz. 

910  Kart hatasē. Kartlarē kontrol ediniz. 

911  RAM PARITI hatasē (H). 

912  Servo s¿r¿c¿lerle iliĸkili RAM PARITI hatasē (L). 

913  Servo s¿r¿c¿lerle iliĸkili RAM PARITI hatasē (H). 

914  Servo d¿r¿c¿lerin RAM iliĸkili RAM PARITI hatasē. 

915  LADDER program d¿zeltme kaseti ile iliĸkili RAM PARITI hatasē (L). 

916  LADDER program d¿zeltme kaseti ile iliĸkili RAM PARITI hatasē (H). 

920  WATCH DOG alarmē (ana kart bozuk) 

930  CPU alarmē (CPU bozuldu.) 

950  G¿ katēnda +24Vôluk sigorta atēk deĵiĸtiriniz. 

 

1.4. CNC Torna Takēmlarē ve ¥zellikleri 
 

CNC tornalarēn kendi ºzelliklerine gºre kesici takēm ve avadanlēklarē vardēr. Manuel 

tezg©hlardakiler gibi bunlarda kendi aralarēnda ayrē ayrē sēnēflandērēlēr. 

 

1.4.1. CNC Torna Takēmlarē 
 

CNC tornada kullanēlan takēmlar manuel tornalarda kullanēlan takēmlardan fazla farklē 

deĵildir. Fakat CNC tornada takma ulu takēmlar tercih edilir. Kater y¿kseklikleri de 

tornanēn taretine uygun olmalēdēr. Yoksa kalem ucu eksende olmaz. Bu ºzelliklere dikkat 

ederek torna taretine takēmlar takēlēr. Takēmlardan biri sēfērlama takēmē kabul edilerek diĵer 

takēmlarēn bu takēma gºre konumu + veya ï olarak takēm ofsetine geometri deĵerlerini 

gireriz. Fakat burada dikkat etmemiz gereken ºnemli bir husus vardēr. Sēfērlama takēmēmēzē 
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ēkardēĵēmēzda veya kater yerinden oynadēĵēnda t¿m takēmlarē tekrar sēfērlamamēz gereklidir. 

Aksi h©lde kateri iĸ parasēna veya aynaya bindirebiliriz. 

 

Resim 1.3: CNC torna takēm tutucularē 

 

ķekil 1.7: CNC torna takēmlarē ve iĸlevleri 

1. Kaba tornalama 

2. Profil tornalama 

3. Kanal ama 

4. Profil tornalama 

5. Delik delme 

6. Delik tornalama 

7. Vida ama 

8. Profil tornalama ve kesme 
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1.4.1.1. CNC Tornada Takēm ¢aĵērma ve Sēfērlama 

 

CNC tornaya iĸ paramēzē ve katerimizi baĵladēktan sonra tezg©h el (HND) 

konumunda iken ayna alēĸtērēlēr. Daha sonra MDI moduna alēnēr ve sēfērlama takēmē (ºrnek 

1 nu.lē takēm, T0101)  kalem iĸin alnēndan toz talaĸ alacak ĸekilde yakēnlaĸtērēlēr. Kalemiz Z 

ekseni bozulmadan WorkShift men¿s¿ne girilerek MEASURE VALUE kēsmēndaki Z 

¿zerine gelinerek 0 yazēlēr ve imputa basēlēr. Bºylece birinci takēmēn Z ekseni iĸ parasēna 

gºre sēfērlanmēĸ olur. 

 

Resim 1.4: CNC torna takēm sēfērlama konumu 

Daha sonra aynē takēmla boyuna tornalama yapēlarak X ekseni bozulmadan tornalanan 

ap ºl¿s¿ ºrneĵin X30 olarak OFFSET/GEOM men¿s¿ne 1 nu.lē takēm satērēna yazēlēr ve 

ñmeasureò tuĸuna basēlēr. Bºylece birinci takēmēn Z ve X eksenleri G54ôe gºre sēfērlanmēĸ 

olur. 

 

Daha ºnce bahsettiĵimiz gibi diĵer takēmlara OFFSET/GEOM men¿s¿nden aynē 

iĸlemler yapēlarak hem Z hem de X eksenleri sēfērlanēr. Bºylece takēmlar deĵiĸtike hepsi de 

aynē istediĵimiz noktaya gelir. 

 

Resim 1.5: CNC torna takēm sēfērlama pano iĸlemi 



 

17 

 

Resim 1.6: CNC torna takēm aĵērma iĸlemi 

Birinci takēm sēfērlandēktan sonra ikinci takēmē sēfērlamak iin takēmē aĵērmamēz 

gerekiyor. CNC tornalarda bu iĸlemi ķekil 1.10ôda gºrd¿ĵ¿m¿z gibi tezg©h MDI modunda 

iken T0202 yazēlarak start tuĸuna basēlēr. Taretteki ikinci takēm talaĸ kaldēracak konuma 

gelmiĸ olur. Birinci takēmdaki gibi manuel olarak sēfērlama konumuna getirdikten sonra bu 

sefer ofset men¿s¿nde X0 measure ve Z0 measure (ķekil 1.11.) butonuna basēlarak ikinci 

takēm da sēfērlanmēĸ olur.  

 

Resim 1.7: CNC torna takēm ofset deĵeri girme 

1.5. CNC Tornada Program Yazma 
 

Daha ºnceki konularēmēzda X,Y ve Z koordinatlarēndan ve G54 para sēfēr 

noktasēndan bahsetmiĸtik. Bu konumuzda tornada program yazarken sēfēr noktamēzēn Resim 

1.8ôdeki gibi paramēzēn ºn tarafēnēn merkezi olarak kabul ediyoruz.  
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Resim 1.8: CNC tornada sēfēr noktasē 

ķekil 1.8ôteki programlama aĸamalarēnē takip ederek CNC tornada programlama 

mantēĵēnē anlamaya alēĸacaĵēz. Burada 22 mm apēnda ve 50 mm boyunda bir paranēn 10 

mmôsi aynaya baĵlandēĵēndan 40 mmôlik bir kēsmē iĸleme bºlgesinde kalmēĸ. Biz bu 

paranēn boyundan 30 mmôlik kēsmēnēn apēnē boyuna tornalama yaparak 20 mmôye 

d¿ĸ¿rmek istiyoruz.  

 

ķekil 1.8: CNC tornada iĸlenecek paranēn ºnceki ve sonraki h©li 

ķekil 1.8ôteki d¿zeneklerin hazērlandēĵēnē yani katerin 1 numaralē taretteki yerine 

uygun ĸekilde baĵlandēĵēnē ve para baĵlandēktan sonra Z ekseninin sēfērlandēĵēnē farz 

ediyoruz. Hatta bunu kēsa bir program yazarak paradan aptan 100 mm ve boydan da 100 

mm uzakta kalacak ĸekilde kesiciyi hareket ettirerek test edebiliriz. ķekildeki paramēzē 

iĸleyebilmemiz iin aĸaĵēdaki aĸamalarēn programēmēzda olmasē gereklidir. 
 

ü PROGRAM NO 

ü KOORDĶNAT SĶSTEMĶ SE¢ME 

ü TAKIM TELAFĶ ĶPTALĶ 

ü ĶLERLEME CĶNSĶ 

ü PAR¢A SIFIRI 

ü AYNA A¢MA  

ü DEVĶR SAYISI 

ü ĶLERLEME HIZI 

ü PAR¢A KOORDĶNATLARI 
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ķekil 1.9: CNC tornada kesicinin 50,50 koordinatēna getirilmesi 

O 0001; PROGRAM NO 

G90 G40 G97; KOORDĶNAT SĶSTEMĶ SE¢ME, DELĶK ¢EVRĶMĶ ĶPTALĶ, 

ĶLERLEME CĶNSĶ 

T0101; TAKIM  ¢AĴIRMA 

M03 S600 F0,15; AYNAYI D¥ND¦RME, DEVĶR VE ĶLERLEME 

G00 X50. Z50. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 50,50 KOORDĶNATINA GELME 

G00 X20. Z10. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 20,10 KOORDĶNATINA GELME 
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ķekil 1.10: CNC tornada kesicinin paraya yaklaĸtērēlmasē 

 

G01 X20. Z-30. ; TALAķLI ĶLERLEME ĶLE 20,-30 KOORDĶNATINDA 

PAR¢AYA 30mm  BOYUNA TORNALAMA YAPMA 
 

 

ķekil 1.11: CNC boyuna tornalama yapēlmasē 

  



 

21 

 

G01 X24. Z-30. ; TALAķLI ĶLERLEME ĶLE 24,2 KOORDĶNATINDA 

PAR¢ADAN GERĶ ¢EKĶLME 

 

ķekil 1.12: CNC tornada kalemin geri ekilmesi 

G00 X100. Z50. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 100,50 KOORDĶNATINDA 

PAR¢ADAN GERĶ ¢EKĶLME 
M02; PROGRAM SONU 

 

ķekil 1.13: CNC tornada kalemin uzaklaĸtērēlmasē 
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Para para verdiĵimiz programa toplu olarak bakarsak aĸaĵēdaki gibi bir ĸekil alēr. 

 

ķekil 1.14: CNC tornada boyuna tornalama 

O 0001; PROGRAM NO 
G90 G40 G95; KOORDĶNAT SĶSTEMĶ SE¢ME, TAKIM TELAFĶ ĶPTALĶ, 

ĶLERLEME CĶNSĶ 
T0101; TAKIM ¢AĴIRMA 
M03 S600 F0,15; AYNA A¢MA DEVĶR VE ĶLERLEME 
G00 X50. Z50. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 50,50 KOORDĶNATINA GELME 
G00 X20. Z10. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 20,10 KOORDĶNATINA GELME 
G00 X20. Z2. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 20,2 KOORDĶNATINDA 

PAR¢AYA YAKLAķMA 
G01 X20. Z-30. ; 
 

TALAķLI ĶLERLEME ĶLE 20,-30 KOORDĶNATINDA 

PAR¢AYA 30 mm BOYUNA TORNALAMA YAPMA 

G01 X24. Z-30. ; TALAķLI ĶLERLEME ĶLE 24,2 KOORDĶNATINDA 

PAR¢ADAN GERĶ ¢EKĶLME 
G00 X100. Z50. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 100,50 KOORDĶNATINDA 

PAR¢ADAN GERĶ ¢EKĶLME 
M02; PROGRAM SONU 

 

Bu iĸlemimizde CNC tornada koordinatlarēnē girerek boyuna tornalama iĸlemi yapmēĸ 

olduk. ķimdi ise benzer bir ĸekilde aynē paranēn alnēnē tornalayalēm. 
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ķekil 1.15: Paranēn CNC tornada alēn tornalamadan ºnceki ve sonraki h©li 

 

ķekil 1.16: CNC tornada kesicinin aĵrēlmasē 

O 0002; PROGRAM NO 
G90 G40 G95 ; KOORDĶNAT SĶSTEMĶ SE¢ME, DELĶK ¢EVRĶMĶ ĶPTALĶ, 

ĶLERLEME CĶNSĶ 
T0101; TAKIM ¢AĴIRMA 
M03 S600 F0,15 ; AYNANIN D¥ND¦R¦LMESI, DEVĶR VE ĶLERLEME 
G00 X50. Z50. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 50,50 KOORDĶNATINA GELME 
G00 X30. Z-1. TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 30,-1 KOORDĶNATINA GELME 
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ķekil 1.17: CNC tornada kesicinin alēn tornalama iin yaklaĸtērēlmasē 

G00 X24. Z-1. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 24,-1 KOORDĶNATINDA PAR¢AYA 

YAKLAķMA 

 

ķekil 1.18: CNC tornada kesicinin alēn tornalama iin yaklaĸtērēlmasē 

G01 X-1. Z-1. ; TALAķLI ĶLERLEME ĶLE -1,-1 KOORDĶNATINDA PAR¢AYA 

MERKEZE KADAR 1 mm ALIN TORNALAMA YAPMA  
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ķekil 1.19: CNC tornada kesicinin alēn tornalamanēn yapēlmasē 

G01 X-1. Z1. ; TALAķLI ĶLERLEME ĶLE -1,1 KOORDĶNATINDA PAR¢ADAN 

GERĶ ¢EKĶLME 

ķekil 1.20: CNC tornada kesicinin geri ekilmesi 
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ķekil 1.21: CNC tornada kesicinin paradan uzaklaĸtērēlmasē 

O 0002; PROGRAM NO 
G90 G40 G95 ; KOORDĶNAT SĶSTEMĶ SE¢ME, DELĶK ¢EVRĶMĶ 

ĶPTALĶ, ĶLERLEME CĶNSĶ 
T0101; TAKIM ¢AĴIRMA 
M03 S600 F0,15 ; AYNA A¢MA DEVĶR VE ĶLERLEME 
G00 X50. Z50. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 50,50 

KOORDĶNATINA GELME 
G00 X30. Z-1. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 30,-1 

KOORDĶNATINA GELME 
G00 X24. Z-1. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 24,-1 

KOORDĶNATINDA PAR¢AYA YAKLAķMA 
G01 X-1. Z-1. ; TALAķLI ĶLERLEME ĶLE -1,-1 

KOORDĶNATINDA PAR¢AYA  
MERKEZE KADAR 1 mm TALAķLA ALIN 

TORNALAMA YAPMA  
G01 X-1. Z1. ; TALAķLI ĶLERLEME ĶLE -1,1 KOORDĶNATINDA 

PAR¢ADAN  
GERĶ ¢EKĶLME 

G00 X100. Z50. ; TALAķSIZ ĶLERLEME ĶLE 100,50 

KOORDĶNATINDA PAR¢ADAN  
UZAKLAķMA 

MO2; PROGRAM SONU 

 
¥rnek program ve resimlerden anlaĸēldēĵē gibi kalemin talaĸsēz hareketleri G00, talaĸlē 

hareket ise G01ôdir. G00 X... Zé ; veya G01 Xé Zé; olarak kullanēlēr.  
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Rady¿sl¿ hareketlerde ise G02 veya G03 kodlarē kullanēlēr. Onlarēm kullanēmē da G00 

ve G1 gibi fakat sonuna bir de rady¿s ºl¿s¿ girmeliyiz. G02 X... Zé R...; veya G03 X... 

Zé R...; gibi. 

 

ķekil 1.22: CNC tornada kesicinin G3 komutunun kullanēlmasē 

ķimdi rady¿sl¿ tornalamayē bir ºrnek para ¿zerinde uygulayalēm. ¢apē 22 mm olan 

bir paranēn u kēsmēnē 10 mm rady¿sle iĸleyerek apēnē 20 mmôye indirelim. 

 

ķekil 1.23: Rady¿sl¿ iĸlenecek paranēn iĸlemeden ºnceki ve sonraki h©li 
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O 0003; 

G90 G40 G95 ; 

T0101; 

M03 S600 F0,15 ; 

G00 X50. Z50. ; 

G00 X0. Z2. ; 

G01 X0 Z0 ; 

G03 X20. Z-10. R10. ; 

G01 X20. Z-30. ; 

G01 X22. Z-30. ; 

G00 X100. Z50. ; 

M02; 

 

1.6. CNC Tornanēn ¢alēĸtērēlmasē 
 

Programē edit modunda yazabilmek iin tezg©h edit modunda iken program adēnēn 

ºn¿ne O harfi koyarak program numarasēnē yazarēz (O1000) ve insert tuĸuna basarēz ve EOB 

tuĸuna basēp tekrar insert tuĸuna basarēz. Bºylece tezg©h belleĵinde bir dosya amēĸ oluruz 

ve bu dosyaya programē yazarēz. 

 

Resim 1.9: ñFanucòta dosya ama 

Programē aĵērmak iin ister edit modunda veya memory modunda olalēm satēr 

baĸēnda ñOò olarak program numarasē yazēldēktan sonra (O1000) alt ok tuĸuna basēlēr. 
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Resim 1.10: ñFanucòta program aĵērma 

Bºylece program ekrana gelmiĸ olur. Daha sonra tezg©h memory modunda iken start 

tuĸuna basēlēr ve para iĸlenir. 

 

Resim 1.11: ñFanucòta programēn iĸlenmesi 

Yalnēz burada dikkat edilecek ºnemli bir nokta var: Ķlk yazdēĵēmēz programē 

alēĸtērmadan singleblock modunun aēk olduĵundan emin olmalēyēz ¿nk¿ singleblock 

programē satēr satēr alēĸtērēr ve her satēr iĸlendikten sonra tekrar start tuĸuna basēldēĵēnda 

aĸaĵēdaki satērē iĸler. Bºylelikle programda olan hatalardan dolayē tezg©ha fazla zarar 

vermemiĸ oluruz. 
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Resim 1.12: ñFanucòta programēn satēr satēr alēĸtērēlmasē 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
 

 

Yukarēda resmi ve ºl¿leri verilen iĸ parasēnē aĸaĵēdaki resim ve ºl¿lere gºre tek 

pasoda CNC tornada iĸlem basamaklarēna ve ºnerilere uygun olarak iĸleyiniz. 

 

  

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Ķĸ parasēnē uygun ĸekilde 
CNC torna tezg©hē 

mengenesine baĵlayēnēz. 

ü ¢alēĸma ortamēnēzē hazērlayēnēz. 

ü Ķĸ ºnl¿ĵ¿n¿z¿ giyiniz. 

ü Ķĸ ile ilgili g¿venlik tedbirlerini alēnēz. 

ü ¢alēĸma sērasēnda kullanacaĵēnēz eĵe, kumpas, gºnye 
gibi gerelerinizi ºĵretmeninizi bilgilendirerek temin 

ediniz. 

ü Torna ayaklarēnē iĸe gºre monte ediniz. 

 

ü Kalemi aĵērēnēz. 

ü Kalemi MDI modunda aĵērēnēz. 

 

 

ü Kalemi iĸ parasēnēn boyuna 
gºre sēfērlayēnēz. 

ü El moduna alarak kalem ucunu paraya ayna alēĸēr 
durumda iken dokundurunuz. 
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ü Tezg©h MDI modunda iken WorkShift men¿s¿ne 
geerek MEASSUR VALUE kēsmēndan Z ¿zerine 

gelerek klavyeden 0.0 yazēlarak imput tuĸuna basēnēz. 

 

ü Kalemi iĸ parasēnēn apēna 
gºre sēfērlayēnēz. 

ü Tezg©hē el moduna alarak el arkēyla hareket ettirip 
boyuna tornalama yapēnēz. 

ü X eksen deĵeri bozulmadan kateri geri ekerek para 

apēnē ºl¿n¿z. 

ü Kursºr¿ ofset/geom men¿s¿nde takēm numarasēnēn X 

s¿tununa getiriniz ve klavyeden para ¿zerinde okunan 

deĵeri (X30 gibi) yazēlarak MEASURE tuĸuna 

basēnēz. 

 

ü Resimdeki parayē 
iĸleyebilmeniz iin gereken 

takēm yolunu ĸematik olarak 

belirleyiniz. 

ü Tornada kesme hēzē, devir ve ilerleme hesabē hakkēnda 
ºĵretmeninizden yardēm isteyiniz. 

ü Kalemi hēzlē ilerleme ile paraya 2 mm kalacak ĸekilde 
yaklaĸtērēnēz. 

ü Talaĸlē ilerleme ile paranēn izlemesi gereken simetrik 
yolu belirleyiniz.  
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ü Ķĸ parasēndan talaĸlē ilerleme ile 1 mm uzaklaĸtērēnēz. 

ü Kalemi paradan uzaklaĸtērēnēz. 

 

ü Belirlenen kriterlere gºre 

programē yazēnēz. 

 

ü Programē yazēnēz 

O 0004 : Program no, 

G90 G40 G97 : Koordinat sistemi, telafi iptali, devir 

baĸē ilerleme 

T0202 : Takēm aĵērma 

M03 S700 F0,1 : Ayna alēĸtērma, devir sayēsē 

ilerleme 

G0 X50. Z50 : 50,50 koordinatēna boĸta ilerleme 

X14. Z10. : 14,10 koordinatēna boĸta ilerleme 

Z2. : 14,2 koordinatēna boĸta ilerleme 

M08 : Soĵutma sēvēsē ama 

G1 Z0 : 14,0 koordinatēna talaĸlē ilerleme  

G3 X24. Z-5. R5. ; Saat yºn¿ tersine R5 rady¿s 

yapma 

G1 Z-19. : 24,-19 koordinatēna d¿z ilerleme 

G2 X26. Z-20. R1. : saat yºn¿ne R1 rady¿s yapma 

G1 X28. : 28,-20 koordinatēna d¿z ilerleme 

Z-30. : 28,-30 koordinatēna d¿z ilerleme 

X29. : 29,-30 koordinatēna d¿z ilerleme 

X31. Z-31. : 31,-31 koordinatēna apraz ilerleme (pah 

kērma) 

Z-45. : 31,-45 koordinatēna d¿z ilerleme 

X33. : Talaĸlē ilerleme ile paradan ēkma 

M09 : Soĵutma sēvēsē kapama 

G0 X100. Z50. : Kalemin paradan uzaklaĸtērēlmasē 

M02 : Program sonu 
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ü Parayē tornadan ēkarēnēz. 

ü Para apēnē kontrol ediniz. 

ü Ayna ama butonuna basarak parayē alēnēz. 
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KONTROL LĶSTESĶ 
 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler iin 

Evet, kazanamadēĵēnēz beceriler iin Hayēr kutucuĵuna  (X) iĸareti koyarak kendinizi 

deĵerlendiriniz. 

 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 
1. Ķĸ parasēnē uygun ĸekilde CNC torna tezg©hē mengenesine 

baĵladēnēz mē? 
  

2. Kalemi aĵērdēnēz mē?   

3. Kalemi iĸ parasēnēn boyuna gºre sēfērladēnēz mē?   

4. Kalemi iĸ parasēnēn apēna gºre sēfērladēnēz mē?    

5. Resim verilen bir parayē iĸleyebilmek iin gereken takēm 

yolunu ĸematik olarak belirleyebildiniz mi? 
  

6. Belirlediĵiniz kriterlere gºre program yazabildiniz mi?   

7. Parayē iĸleyebildiniz mi?   

8. S¿reyi iyi kullandēnēz mē? (5-16 saat)   

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

Kendinizi yeterli gºrm¿yorsanēz ºĵrenme faaliyetini tekrar ediniz. B¿t¿n cevaplarēnēz 

ñEvetò ise ñ¥lme ve Deĵerlendirmeòye geiniz. 
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¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
Aĸaĵēdaki sorularē dikkatlice okuyunuz ve doĵru seeneĵi iĸaretleyiniz. 

 

1. Takēm tezg©hlarēnēn bilgisayar sistemi ile kontrol edildiĵi sisteme ne ad verilir? 

A) Bilgi iĸlem sistemi 

B) PLC 

C) CNC 

D) Otomasyon sistemi 

 

2. Ķlk NC fikri ne zaman ēkmēĸtēr? 

A) 1. D¿nya Savaĸēônda t¿fek yapēmēnda 

B) 2. D¿nya Savaĸēônda kompleks uak parasē yapēmēnda 

C) 1901ôde makine yapēmēnda 

D) 1890ôda saat yapēmēnda 

 

3. CNCônin aēnēmē aĸaĵēdakilerden hangidir? 

A) Programlanabilir lojik control 

B) Compit¿r n¿merik control 

C) N¿merik control 

D) Manuel kontrol 

 

4. Aĸaĵēdakilerden hangisi 3 eksen CNC frezenin alēĸma eksenidir? 

A) XY 

B) XZ 

C) YZ 

D) UW 

 

5. G19 koordinat sistemi 3 eksen CNC frezede hangi eksenleri belirtir? 

A) XY 

B) XZ 

C) ZY 

D) UW 

 

6. G54 CNCôde ne ifade eder? 

A) Para sēfērēnē belirtir. 

B) Tezg©h sēfērēnē belirtir. 

C) Koordinat merkezini belirtir. 

D) Tezg©h merkezini belirtir.  

  

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
















































