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CAD / CAM
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CAD >> CAM >> CNC
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CAD >> CAM >> CNC
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CAD >> CAM >> CNC

Stok Modelden

v

Hedef Modele

CAM'de oncelikle, CAD’den alinan tasarim modeli icin
OlcUler verilerek veya otomatik olarak bir stok model
olusturulur. Stok model, parcanin igslenmeden éncekKi yari
mamul halidir. Bagka bir deyisle hedef modele ulasmak
icin simulasyonda Kullanilan CNC tezgahina baglanacak
parcadir. Hedef model ise parcanin CNC tezgahindan
cikan igslenmis halidir. Hedef modele ulagsmak icin stok
model Gzerinde yapilacak islemler, uygun takimlar ve
uygun takim yollari belirlenir. CAM’'de yapilan iglemlerin

simulasyonu izlenir ve dalmalar varsa dluzeltilerek takim
yollari dogrulanir.
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CAM
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CAM

CAM programlari vasitasiyla c¢ikartilan takim yollari
APTSource ya CL (Cutter Location) Data Format dosya
sekillerindedir. Tum kesme bilgisi CL-Data dosyasinda
saklanir. Fener mili hizi, kesme, dalma ve geri ¢cikma
llerlemeleri, sogutma sivisi kullanimive hepsinden
onemlisi uygulanacak takim hareketleri CL-Data
dosyasinda bulunur.

APT(programminganguagé: AutomaticallyProgrammedrool
Cl-Data CutterLocationData
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CAM

APTSource ve CL-Data dosyasi islemi CAM programi ile
yaratilir buna ragmen dogrudan takim tezgahinda
kKullaniimak icin uygun degildir. CNC tezgahlar islem icin
NC kodlarini (G- kodu da denir.) algilar. Bu ylzden CL-
Data “postprocess” denen operasyonia G-kodlarina
donustlralmek zorundadir. Postprocess, CL-Data
formatini G-kod formatina c¢evrildigi adimdir. Cikartilan G-
kod dogrudan tezgahta kullanilir. G-kod sayisal denetimli
tezgahlaricin Elektronik Sanayi Kurumu (EIA) tarafindan
Onerilen standarttir (EIA RS 274 D).

Cl-Data>>>Postprocessperasyon>>>GY 2 Rdz T2 N | (i
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CAD/CAM
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CNC nedir?
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standart 3 eksen (X, Y, Z) bulunur.
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Programi mutlak durdurma (Tezgah tam otomatik olsa bile programin yazilan yerinde galismayi
MO0 durdurur ve CYCLE START ile tekrar galistirir)

istege baglh durdurma (OPTIONS STOP diigmesi aktif ise programi durdurur ve CYCLE START ile

M01 tekrar galistirir)

M02 Program sonu komutu, programin basina donmek i¢in RESET tusuna basilir
MO03 Fener (i) milini saat ibresi (CW) yoniinde dondirme

MO04 Fener (is) milini saat ibresine ters (CCW) yénde dondirme

CNC Prograriakine s | rene )i s

MO06 Takim degistirme komutu

cCzylarezyf | NP=pa.12R{ N

M13 is milini saat ibresi yéniinde déndiirme ve sogutma sivisini agma

M14 is milini saat ibresi tersi ydbnde déndiirme ve sogutma sivisini kapatma

M15 is milini durdurur ve sogutma sivisini kapatir.

M19 Fener milini takim degistirme konumuna ayarlama (Fener milini agisal konumlandirma)

M23 Magazini (ATC) yukari ¢ikarma (bakim-onarim amagl)

A o
[

/' bl AStSYS YSN] & ESnryrRs
26 Is mili iginde hava uflemeyidgma (bakim-onarim amagli) .\l %
LIN2 ANI Y F YIFRF 1 ogffogerymmnguou '

|
M30 Program sonuxe program baslangicina

GS Yl ydzSt T2y ajre pyfemjug

M51 Talas kt?:weyérﬁnﬁ ¢anstirma

M O O c M 9 9 M52 | Talas temizleyicileri agik

M72 Satir atlama
M73-
M74 M73 ve M74 arasi kalan satirlari istenen sayi kadar tekrarlanir

M98 Alt programi ¢agirma

M99 Alt program sonu, ana programa geri dénme




h1ily «yA@SNRERAUGSGEA aa9.[h Tka !a[al!l¢YMpp 9a[ OwT

CNCProgram | {1 AyS C2ylairezy

Kod (M) Aciklamasi (CNC Freze-Torna) M Listesi Frz | Trn
MO0 Programi sartsiz durdurma (Tezgah tam otomatik olsa bile programin F T
yazilan yerinde ¢alismayi durdurur ve CYCLE START ile tekrar calistirir)
MO01 istege bagli durdurma (OPTIONS STOP diigmesi aciksa ise programi F T
durdurur ve CYCLE START ile tekrar ¢alistirir)
MO02 Program sonu komutu, programin basina donmek icin RESET tusuna basilir. F T
MO03 Fener (is) milini saat ibresi (CW)yoniinde dondiirme F T
ACNC MO04 Fener (is) milini saat ibresine ters (CCW) yonde déndiirme F T
(Fanuq MO05 is (Fener)ur.nil.ini durdurma F T
MO06 Takim degistirme komutu F T
a 1 2 Fmo8 Sogutma sivisini agma F T
M09 Sogutma sivisini ve hava uflemeyi kapatma F T
M10 | Ayna ayaklarini kapatma T
V] O O M 17 M11 | Ayna ayaklarini acma T
) M13 is milini saat ibresi ydniinde déndiirme ve sogutma sivisini agma F
M14 Is milini saat ibresi tersi ydnde déndiirme ve sogutma sivisini kapatma F
M17 | Alt program sonu T
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CNCProgram I {1 AYyS C2y 1 aireéez2yf

M19 Fener milini takim degistirme konumuna ayarlama F
A CNC (Fener milini agisal konumlandirma) T
M20 | Hava iifleme acik T

(FanuCt M23 Magazini (ATC) yukari ¢citkarma (bakim-onarim amacl) F
. M23 | C ekseni frezeleme milini saat ibresi yéniinde déndiiriir (CW) T

a 1 2 Fm2a Magazini asagl indirme (bakim-onarim amacli) F
M24 | C ekseni frezeleme milini saat ibresi ters yonde dondiiriir (CCW) T
M25 | C ekseni frezeleme milini durdurur T

M19-M26 M26 is mili icinde hava iiflemeyi agma (bakim-onarim amacl) F
M26 1. Cekseni frezeleme mil secimi T
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CNCProgram I {1 AYyS C2y 1 aireéez2yf

M27 2. Cekseni frezeleme mil secimi

M28 3. Cekseni frezeleme mil secimi

M29 4. C ekseni frezeleme mil secimi
M29 Kilavuz ¢cekme (rigit tapping) Kilavuz tutucusuz
M30 Program sonu ve baslangica donus F

M34 | Bosaltici ileri
ACNC 2

M35 | Bosaltici geri
(Fan uQ M46 | Otomatik kapr agik
; M47 | Otomatik kapi kapali
a 1- 2 r M48 | Pah kirma acik (vida ¢cevrimi icin)
M49 | Pah kirma kapali (vida ¢evrimi igin)
M50 Talas konveyorind durdurma F
M2 7-M 52 M51 Talas konveyorini calistirma F
M52 Talas temizleyicileri acik F

M52 S | Fener milini belli bir konuma déndliriir ve kilitler / C eksenini kilitler T
(S: déndiirme acisi)

ikl IR
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CNCProgram I {1 AYyS C2y 1 aireéez2yf

M53 | Fener mili kilidini ve C ekseni kilidini acar T
M54 | C ekseni dislisi aktif T
M55 | C ekseni dislisi devre disi T
MG63 | Capak alma cihazi ileri T
A CNC M64 | Capak alma cihazi geri T
(F anu O MG68 | Capak alma fener mili aynasini kapatir T
. MG69 | Capak alma fener mili aynasini agar T
a 1 2 Fwm72 Satir atlama
M73-M74 | M73 ve M74 arasi kalan satirlari istenen sayi kadar tekrarlanir
MBS0 | Otomatik satir silme kontroli (is pargasi sirtcuisi kullandiginda) T
M53-M99 M98 Alt programi ¢cagirma T
M99 Alt program sonu, ana programa geri dénme T
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hily

CNC Progrargenel
CZ2ylaAeZyt

/' b/ AdfSYS YSN
LINRP AN YE I YI RI
F2ylaAreézy cB2BRT

Kod Agiklama

GO0 Pozisyona hizli ilerleme (kesme yapmadan kesicinin bosta hizli hareketi)

GO1 F kesme hizi ile dogrusal interpolasyon (talas alma ilerlemesi ile dogrusal hareket)
G02 Saat ibresi yoniinde (CW) F kesme hiziyla dairesel isleme

G02.1 Saat ibresi yoniinde spiral interpolasyon

Sapt ibresiné ters ymge (CCW) F kg@sme hiergla dagess| isl@fme
; spiral int}%olasyﬁ—%l'—NjP

G04 Gegici bekleme R

G08 Ug nokta ile tanimlanan yay boyunca hareket etme \
G15 Polar (agisal) koordinat iptali o \

Gl6 Polar (agisal) koordinata gecis N D

17 A T X-Ygalispga digl — A \V .V
\-!E18 S z-Xlcalisma dit! Q\“

hG19 ;| Y-Zgalspa dizlgmiz— ¢ r A '\‘ A

620U ZLincbigadistemy P L I Y | D“&/'D&

G21  Metrik dlci sistemi N *

G22 NjF'ﬁer%st profillubiﬂan_ﬂzeylerinin islenmesi v

G23 Serbest profilli cep bosaltma cevrimi

G24 Dikdortgen cep bosaltma ¢evrimi

G25 Dairesel cep bosaltma gevrimi

G26 Disi kalip isleme ¢cevrimi

G27 Erkek kalip isleme cevrimi

G28 Tezgah referans noktasina gonderme
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G28 Tezgah referans noktasina gonderme
G34 Cember etrafinda ¢evrim tekrarlama (esit aralikla delik delme)
G35 Dogru boyunca ¢evrim tekrarlama (delik delme)

C N C P rog rar@ e n e I G36 Cember lizerinde belli acida delik delme
G37 Matris formatta cevrim tekrarlama (delik delme)

)4 DAY G40 Takim ucu yarigap telafisi iptali

C 2 y. cl a. A e 2 y. f I. G41 Takim ucu yarigap telafisi - soldan 'P
G42 Takim ucu yarigap telafisi - sagdan
G43 Takim boyu telafisi + yénde
G44 Takim boyu telafisi - yonde

G49 Takim boy telafisi iptali

/ b / A 6 f S Y S Y S NJ[ G50 Olcek, déndiirme ve aynalama ¢evrimi iptali
~ G51 Olceklendirme (scale)
L'JN'-E 3 N\] Y f I Y I R I Cl G51.1 Aynalama (simetrik kopyalama) (mirror)
4 w ~ ] G52 Referans kaydirma ve iptali
-F 2 y.c]. a A € 2 y C Bme I G53 Tezgah koordinat sistemi segimi
G54-G59 | s parcasi sifir noktasi
G68 Dondlirme (rotate)

G73 Kademeli delik delme cevrimi (gagalama)
G74 Sol kilavuz (ters dis) cekme c¢evrimi
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G76 ince delik bilyiitme cevrimi
G80 Delik delme g¢evrimlerinin iptali
G81 Duz delik delme ¢evrimi
C N C P rog ram G82 Delik sonunda beklemeli delik delme ¢evrimi
. G83 Derin kademeli delik delme ¢evrimi (gagalama)
G e n e I FO n kS Iyo n I ar G84 Sag kilavuz cekme cevrimi
G85 Delik blylitme (raybalama) ¢evrimi

A4
D [1 2 R f I N | G86 Delik biyltme gevrimi (hizli ilerleme ile uzaklasma) deligin sonunda durur.
\

Alttan delik buylUtme cevrimi (Delik dibi genisletme, yavas girip delik dibinde calismaya
G87 baslar.)

Delik bliylitme cevrimi (el tamburu ile uzaklasma) Delige yavas girip delll&onunda

/ b / A (‘j f S Y S \ | G88 bekler. is mili durur. Takim elle gikarilir,

Cevreden delik sonunda beklemeli delik bliyitme ¢evrimi (Delvge\‘avas girip delik

] ] ] . | G89 sonunda bekler. Geriye yavas cikar.) Q\
L‘JN‘:E 3 N‘] Y f I Y I I G90 Mutlak koordinat sistemine gore programlama '\ \' V 36
= = : 1G91 Artimsal (eklemeli) koordinat sistemine gore programlaw.
3 S y S f -F 2 y. Cl. / G92 Is parcasi koordinat (offset) kaydirma

G76c 699 G94 ?Ierleme mm/dak.

G95 llerleme mm/dev

Delik cevrimlerinde bir dnceki Z noktasina gonderme (Delme cevrimi baslangici. Delme
G98 oncesi ve sonrasi emniyet mesafesi)

G99 Delik cevrimlerinde R emniyet noktasina dénls



h1ily «yA@SNRERAUGSGEA aa9.[h Tka !a[al!l¢YMpp 9a[ OwT

CNC Progra®@ Sy S f

2 y1la

2\

Kod Aciklamasi Aciklamasi

0] PROGRAM NO KODU H TAKIM BOY OFFSET KODU } Y|

N BLOK SATIR NUMARASI D TAKIM CAP OFFSET KODU

T TAKIM CEP NUMARASI TO1 L, K TEKRAR SAYISI

S DEVIR X,Y,Z | EKSEN BELIRLEME KODLARI

F ILERLEME 1, J, K DAIRE MERKEZI BELIRTME KODLARI (X,Y,2)

/ Satir atlama isareti ; Satir sonu isareti

Z DELIK DERINLIGI Q GAGALAMA MIKTARI

R RADIUS VE PARCAYA YAKLASMA EMNIYET | P BEKLEME ZAMANI ( MILISANIYE ) VE ALT
MESAFESI PROGRAM CAGIRMA KODU

R OTOMATIK RADIUS YAPMA C OTOMATIK PAH KIRMA

() Program ici actklama yazma # Makro Programlamada degiskenleri ifade

etmek icin # sembolu kullanihr.
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CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiez2yftl

Kod (G) Aciklamasi (CNC Freze-Torna) G Listesi Frz | Trn
G00 Pozisyona hizli ilerleme (talas almaksizin kesicinin bosta hizli hareketi) T
GO01 Dogrusal interpolasyon (talas alma ilerlemesi ile dogrusal hareket) F T
(Dogrusal yavas hareket (diz ve konik isleme) F kesme hizi ile
C N C Kan UO G02 Saat ibresi yoninde (CW) dairesel interpolasyon F T
D fl 2 IVQ f G02.1 Saat ibresi yonunde spiral interpolasyon F
G03 Saat ibresine ters yonde (CCW) dairesel interpolasyon F T
GOO.G 21 G03.1 Saat ibresine ters yonde spiral interpolasyon F
G04 Gegici bekleme F T
GO08 Uc nokta ile tanimlanan yay boyunca hareket etme F
G10 | Veri ayarlama modu T
G11 | Yapilan veri ayarini iptali T
G15 Acisal koordinat iptali F
G16 Acisal koordinata gecis F
G17 X-Y calisma diizlemi F T
G18 Z-X calisma diizlemi F T
G19 Y-Z calisma dizlemi F T
G20 in¢ (parmak) dlci sistemi F | T
G21 Metrik 6l¢i sistemi F T
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CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiez2yftl

G22 Serbest profilli bir cebin yan ylizeylerinin islenmesi F
C N C Ean UO G22 | Kayitl strok kontrol fonksiyonu acik T
D 1 2 I"Q f G23 Serbest profilli bir cebin islenmesi (bosaltma) ¢evrimi F
G23 | Kayitl strok kontrol fonksiyonu kapali T
G22G32 G24 Dikdortgen cep frezeleme gevrimi F
G25 Dairesel cep frezeleme cevrimi F
G25 | Fener mili sapma tespiti kapali T
G26 Disi kalip isleme ¢evrimi F
G26 | Fener mili sapma tespiti agik T
G27 Erkek kalip isleme cevrimi F
G27 | Referans konuma donlis kontrolii T
G28 Tezgah referans noktasina gonderme F T
G29 | Referans noktasina gonderme éncesine dénlis T
G30 | Ikinci referans noktasina génderme T
G32 | Kilavuz Cekme (Vida Acma) Cevrimi T




h1ily «yA@SNRERAUGSGEA aa9.[h Tka !a[al!l¢YMpp 9a[ OwT

CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiez2yftl

CNCHKanug

D ‘l 2 |VQ f G33 Vida (dis) cekme (Sabit adimli vida cekme) F| T
G34 Cember etrafinda cevrim (esit aralikla delik delme) tekrarlama F

G33G41 G34 | Biiyiiyen dedisken adimli vida cekme T
G35 Dogru boyunca ¢evrim (delik delme) tekrarlama F

G35 | Kiigtilen degisken adimli vida cekme T

G36 | X ekseninde otomatik takim telafisi T
G36 Cember (izerine belli agida delik delme F
G37 Matris formatta cevrim (delik delme) tekrarlama F

G37 | Z ekseninde otomatik takim telafisi T

G40 Takim yaricap telafisi iptali (u¢ yaricap) F T
G41 Takim yaricap telafisi - soldan (u¢ yaricap) F

(Takim isin solunda izleyecegi yolun konturun solunda) T
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CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiez2yftl

G42 Takim yaricap telafisi - sagdan (u¢ yaricap) T
(Takim izleyecegi yolun saginda)
G43 Takim boyu telafisi (+) F
G44 Takim boyu telafisi (-) F
CNC Eanu@t G49 Takim boyu telafisi iptal
D 2 I‘:’a f G50/G92 | Koordinat sistemi ayari, maksimum fener mili ayari T
1. G50 Olcek, déndiirme ve aynalama cevrimi iptal F
G42G71 G51 Olceklendirme (Scale) F
G51.1 Aynalama (simetrik kopyalama) Mirror F
G52 Referans kaydirma ve iptali F
G52 | Yerel koordinat sistem ayari T
G53 Tezgah koordinat sistemi secimi F T
G54-G59 | is parcasi sifir noktasi (birden fazla sifir noktasi icin 55,56,57,58,59) F T
G65 | Istege badl hazirlanmis makro cadirma T
G68 Dondirme (Rotate) F
G68 | Cift taretler icin aynalama acgik T
G69 | Cift taretler icin aynalama kapall T
G70 | Bitirme (ince tornalama) finis cevrimi T
G71 | Boyuna (Silindirik) dis / i¢c tornalama yaparak kaba bosaltma ¢cevrimi T
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CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiez2yftl

G72 | Alin tornalama yaparak kaba bosaltma dis / i¢ ¢evrimi T
G73 Derin delik delme ¢evrimi F
G73 | Profil tekrarlayarak (D6kiim veya dovme celik) dis / ic tornalama cevrimi T
G74 Sol kilavuz (Ters dis) cekme g¢evrimi F
C N C Ean Uo G74 | Z ekseninde kademeli delik delme T
D 1 2 I‘:’a f G75 {(anal acma ve Kesme cevrimi T
G76 Ince delik blylGtme ¢evrimi F
G/72G85 G76 | Cok pasolu vida acma cevrimi T
G80 Delik delme ¢evrimlerinin iptali F T
G81 Punta acma, Delik delme ve silindirik havsa ¢evrimi F
G82 Delik sonunda beklemeli delik delme ¢evrimi F
G83 Derin delik delme (kademeli delik delme) cevrimi F
Kademeli delik delme ¢evrimi (Z ekseninde) T
G84 Sag kilavuz (Dis cekme) cekme cevrimi F
Kilavuz ile sag vida agma ¢evrimi (Z ekseninde) (Hassas Kilavuz Cekme) T
G85 Delik bayutme cevrimi (yavas ilerleme ile uzaklasma) F
Delme yavas girip, yavas cikar. (Raybalama)
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CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiez2yftl

CNCHKanug

D ‘l 2 |VQ f G85 Delik bayttme cevrimi (yavas ilerleme ile uzaklasma) F
Delme yavas girip, yavas cikar. (Raybalama)

685-689 G86 Delik biylitme ¢evrimi (hizli ilerleme ile uzaklasma) deligin sonunda durur. | F
Delik biiyiitme ¢evrimi (Z ekseninde) T
G87 Alttan delik biylGtme cevrimi (Delik dibi genisletme, yavas girip delik F
dibinde calismaya baslar.)
G87 | Delik delme ¢evrimi (¢evreden) T

G88 Delik biiylitme ¢evrimi (el tamburu ile uzaklasma) F
Delige yavas girip delik sonunda bekler. is mili durur. Takim elle ¢ikarilr.
G88 | Kilavuz cekme ¢evrimi (cevreden) T
G89 Delik bayutme cevrimi (delik sonunda beklemeli) (cevreden) F
Delige yavas girip delik sonunda bekler. Geriye yavas cikar. T
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CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiez2yftl

G90 Mutlak (absolute) programlama F

C N C G90 | Dis cap/ic cap konik veya diiz fatura tek pasoluk tornalama cevrimi T
Eanuq GI1 Artish (incremental) programlama F

D 1 2 |VQ f G692 is parcasi koordinat kaydirma -
G92 | Tek Pasoluk (Konik veya Silindirik) Vida agma ¢evrimi T

G90G99 G94 ilerleme mm/dak. F

G94 | Mm/dak. Veya inch/dak. Cinsinden ilerleme miktari T

(Bazi modellerde Diiz alin / (Konik) yiizey bosaltma tornalama ¢evrimi)

G95 llerleme mm/dev F

(mm/dev veya inch/dev cinsinden ilerleme miktari)
G96 | Sabit kesme hizi kontrolii

G97 | Sabit kesme hizi kontrolii iptali ve sabit devir sayisi T

G98 Engeli delik cevrimlerinde bir dnceki Z noktasina gonderme F

(Delme ¢evrimi baslangici. Delme éncesi ve sonrasi emniyet mesafesi)

G98 | Cevrimde ilk baslangi¢ noktasina dénlis T

G99 Engelsiz Delik cevrimlerinde hizl gelme noktasina cekme F

G99 | Cevrimlerde R hizli gelme noktasina doniis T

--.1

--.1
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CNCProgra@ Sy Sf C2yl1aiez2yfl

RAPID komutu:
GO0 koddur. Bu kod kesim i1slemine baslamadan Once takimin

maksimum hizlar1 ile emniyetli noktalara gelmesi ve kesim islemi
bittikten sonra par¢adan uzaklagsmalarinda kullanilir.

X : Gitmesini istedigimiz eksen koordinat noktasi
Y : Gitmesini istedigimiz eksen koordinat noktasi
Z : Gitmesini istedigimiz eksen koordinat noktasi
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CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiez2yfl

GO1 kodudur. Her bir eksende ki hiz degerleri takimin diiz bir hat
boyunca kesmesinde kullanilan yani yukar1 asagi, saga sola yada
capraz bir sekilde dogrusal olan biitiin kesme 1slemlerinde bu kod
kullanilir. F kodu ile belirtilen bir ilerleme hizi ile diiz bir hat
boyunca ilerler.

| Tb9
kesme:

Go1 X... Y... Z... F... ;

X : Gitmesini istedigimiz eksen koordinat noktasi
Y : Gitmesini istedigimiz eksen koordinat noktasi
Z : Gitmesini istedigimiz eksen koordinat noktasi
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CNCPrograD Sy St C2ylaiéezyfl

51 Tw9{ 9 Go2: Saat-yém'inde dairesel kesme ( CW )
GO03 : Saat yontiniin tersine dairesel kesme ( CCW )

X : Radius bitis noktasindaki eksen koordinat noktasi
Y : Radius bitis noktasindaki eksen koordinat noktasi
R : Radius

F : Kesme ilerlemesi ( mm / dak )
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CNCProgra@ Sy Sf C2ylaiéez2yftl
a! ¢c[!lY ©OS twe¢La{![] aAraidsSYyf SNR

G90 : Mutlak Sistemde Calisma

G90 komutu eksenler hangi pozisyonda olursa olsun programa
yazilan X, y veya z degerler1 1s pargasi sifir noktasindan referans
alarak hareket eder.

G91 : Artirnmsal Sistemde Calisma

G91 komutu eksenlerin en son bulundugu pozisyonu referans alarak
hareket eder.
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CNCPrograD Sy St C2ylaiéezyfl

a! ¢c[!'Y @S l'we¢La{![] araidsSyt SNRS o
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CNC Torna Basit Uygulamma® mNJ/ S

00001
P S 12
A N10 T0101 N1O TO101 %
A N15 GO X100 Z50 N15 GO X100 Z>0 L1
A N20 M3 S600 N20 M3 S600 4/
A N25 M8 N25 M8
A N30 G1 X50 Z0 F600 N30 G1 X50 ZO F600
§N40W30F200 NAO W=30 F200 2 2 :
A N50 X80 \A20 F150 N50 X80 W=20 F150 s
N60 GO X100 Z50
A N70 TO100 NcO GO X100 Z50 B | 50
A N8O M5 N70 TO100 / C \\\.\
A N90 M9 N80 M5 o N =) ——. S
A N100 M13 NS9O M9 o= 30 50 }D
A N110 M30 N100 M13 ) 50 i
A N120 % N110 M30 I

N120 %
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CNC Torna Basit Uygulama® mNJ

A N5 Clamping work piece N> M12 Bl N
A N10 Changing No.1 tool and executing its offset ~ N10 T0101 ¢

A N15 Rapidly positioning to A point N15 GO X100 750 e P e | ;&"::}Cﬂ_‘
A N20 Starting the spindle with 600 r/min N20 M3 S600 § 50 |

A N25 Cooling ON N25 M8 b

A N30 Approaching B point with 600mm/min N30 G1 X50 70 Fe600

A N40 Cutting from B point to C point N40 W-30 F200

A N50 Cutting from C point to D point N50 X80 W-20 F150

A N60 Rapidly retracting to A point N6O GO X100 %50

A N70 Canceling the tool offset N70 TO100

A N80 Stopping the spindle N80 M5

A N90 Cooling OFF N90 M9

A N100 Releasing wogece N100 M13

A N110 End of program, spindle stopping and Cooling N110 M30
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CNC Torna Basit Uygulamma® mNJ/ S

CNC Program in Fanuc G Code

AN10 G90 S500 M03

N10 G90 S500 MO3
AN20 GO0 X25 Z5 N20 GO0 X25 75 o> __-.‘f-‘
AN30 G01 G95 70 F1 N30 cO01 G95 70 F1 e meesbECS '
AN40 GO1 Z.5 FO.2 N40 GO1 Z-7.5 F0.2 8
AN50 GO1 X60-Z5 N50 GOl X60 Z-35 '3

N60 GO1 Z-50 8
AN60 GO1 50 N70 GO0 X62 9
AN70 GOO X62 N8O GOO X80 z20 1 _@Q =
A N80 GO0 X80 Z20 N90 M30 LR .
AN90 M30 ) = i
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CNCPrograD Sy St C2ylaiéezyfl

RAPID komutu: @ e Maksimum hizda ilerleme
® @ Belirtilen hizda ilerleme
"
ég;‘%
LB
\ P2
P1 o

40
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CNCPrograD Sy St C2ylaiéezyfl

T b 9 9 B o e Maksimum hizda ilerleme
[ W e ® Belirtilen hizda ilerleme

kesme: 0 GOT -

%
40
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CNCPrograD Sy St C2ylaiéezyfl

51 T 9 R ®  Maksimum hizda ilerleme R R S ® Maksimum hizda ilerleme
kesme
P2
i : GO3
QP )
s S 45> P1
+Y +Y

3
! , oX 1A X
50 | " 50 a
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CNCPrograd D 1 2Rf Il NPUOU 5Sf Aj
G73X...Y...Z...R... Q... F... ;

Delik ortalarinda talasi kirmasi i¢in yazilan ¢evrim kodu. Z ekseni
yaklasik 1 mm yukan kalkar ve delme 1slemine devam eder.

X —Y : Delik koordinat merkezleri

z . Delik boyu

R : Emniyet mesafesi(delik delmeye basladig1 yer)

Q : Talas kirma araligidir. Bu deliklerde her 5 mm de bir talag kirma
islemi1 yapilir.

F : Tlerleme (mm / dak)
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CNCPrograd D 1 2Rf Il NPUOU 5Sf Aj

¢ 1PYPY | I NBS1SI STf A

* Takim «R» emniyet mesafesine kadar hizli (GOO) olarak gelir.
* «Q»’da belirtilen miktar kadar «F» ilerlemesiyle delme islemi yapar.
* Takim parcadan 1 mm. yukari dogru «+Z» hareket eder.

* Bu noktadan itibaren «Q» da belirtilen miktar kadar «F» ilerlemesiyle delme
islemi yapar

Bu tekrarlama islemini «G73» komutunun genel formatinda olan «Z» derinligine
gelene kadar yapar.



h1ily «yA@SNRERAUGSGEA aa9.[h Tka !a[al!l¢YMpp 9a[ OwT

CNCProgam D {1 2Rf I NPUOL ¢I | PY

¢cF1PY 6b0 I YRS .28 ¢StlFFTAAA
CNC freze tezgahinda ayni program i¢inde birden fazla kesici takim
kullanilabilir. Ancak her takimin boyu birbirinden farkl oldugu i¢in
mutlaka boy telafisi kullanilmalidir. Bu sayede sanki her takimin
boyu esit baglanmis gibi program yapilir.
Olgiilen boy degerleri CNC tezgah OFSET sayfasindaki ilgili
satirlara yazilir.

G43 Z... H... ;

Z:Kesici takim ucunun gitmesini istedigimiz Z koordinat deger.
H:Kullanilacak kesici takimm OFSET sayfasindaki satir numarasi
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CNCPrograd D (2Rt NPO ¢l 1 PY

Dno @S DnnY ¢F{1PY .2&dz ¢SftFFAAA
3 Olcii Cizgisi
l

‘l
|
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CNCProgam D 1 2Rf I NPUOL ¢I {1 PY

¢l 1P®Y dyRS .28 ¢St FAaA

G44 7... H... ;
Z:Kesici takim ucunun gitmesini istedigimiz Z koordinat degeri.

H:Kullanilacak kesici takimm OFSET sayfasindaki satir numarasi
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S §5Sf il RQF Ve AQQ)

[ b/
o® mNY S
ADerinlik 45 mm

120

CNESI

30

170

00001

G17 G40 G49 G8O;
G91 G28 Z0;

TO1 M6;

S1000 M3;

G00 G90 G54 X0 YO;
G43 H1 740;

G73 X30Y30 Z-45 R3 Q5 F150;
X170;

Y120;

X30;

G80;

G91 G28 Z0;

M30;
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CNCPrograda D 1 2Rf I NPO t 2f I N

G16 Polar Koordinat Sistemi ~ G16
G81X...Y...Z...R... F...;

Bir daire etrafinda belirli agilarla delik delme islemidir. Delik merkezi
koordimatlarin1 hesaplama gerek kalmadan agi1 verilerek deliklerin
delinmesi saglanir. Deliklerin delinmesi i¢in Onceden anlatilmis olan delik
delme ¢evrimlerinden herhangi biri kullanilabilir.

Ayrica G16 komutu G135 komutu 1le mutlaka iptal edilmelidir. Aksi
taktirde makine verilecek olan tiim X degerlerini RADYUS tim Y
degerlerini ACI olarak degerlendirecektir.
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CNCProgam D {1 2Rf I NPOL t2¢f1

nd® mNY S|

G16 Polar Koordinat Sisten
[ & NPl LJ
[ | ceP

100
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CNCPrograd D 1 2Rt I NPUOL t 2f I N

00001
= G15 G17 G40 G49 G8O:;
n o m N~V S 1, G91 G28 Z0.:
TO7 M6:;
S1000 M3;
: : : G00 G90 G54 X0.YO0;
G16 Polar Koordinat Sistemi D
[ & NP ol LJ G16:
G81 X50.Y0. Z-45. R3.F130:;

. [ | P G91 Y45 Y45 G91Y45.K7:
Y45 Y90._; G15 G8O;
¥a5. YA35¢ G91 G2870.;
¥a5. Y180.; M30;
¥a5. b
Y45 b i
Y45 50
G135 GSO G15 GSO
G91 G285 Z£0.; G91 G28 Z0;

M30; M30;
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CNC Freze
Uygulama:

pd® mNJ S|
Dairesel cep
(circularpocket)



