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ERSEM VE AB TURK YE DELEGASYONU TARAFINDAN DUZENLENEN YEREL
KALKINMA G R MLER H BE PROGRAMI (CFCU/TR0405.02/LDI) PROJELER
CNC PROGRAMLAMA DERS NOTLARI

CNC'ye Giri

CNC:Computer Numerical Control (Bilgisayar destekli kumanda)

mMakine S f r Noktas (G28)

Uretici firma taraf ndan belirlenen tezgah ba lang ¢ noktas d r. Buna HOME noktas da denir.
= Parcas Sfr Noktas (Referans noktas) (G54)

Programc taraf ndan secilen ba lang ¢ noktas d r.Tezgah tim hareketlerini bu noktaya gore yapar.Bu
nokta i i kesicilere tan t m noktas d r.Olciilendirme bu nokta dikkate al narak yap I r. parcas ko esi
veya orta noktas secilebilir. Ancak mimkiin oldu unca +(art) de er vermelidir.

=sProgramlama
Parca teknik Resmi Parca program n n yaz Imas CNC dnitesi Tezgah
=5 Temel Seviye Programlama

Temel seviyede yapaca m z programlar; yer dizlemi (G17) X ve Y yatay hareketler dikkate al narak
yap lacaktr.Bu i lemler Z derinli i sabit her tirlil do rusal, a¢ sal ve dairesel hareketler, her tir delik
delme, vida cekme, dikdortgen ve dairesel cep bo altma i lemleri olacakt r.Ug eksenin ayn anda
hareketi ile olu an kiresel di i ve erkek parcalar, kal plar vb... lemler manuel olarak mimkiin de il
yada ¢ok zor olmaktad r.Bu tir i lemler CAM programlar ile yap Imaktad r.

PROGRAM C NDEK HARF VE SEMBOLLER

Program ba lang ¢ harfi. 01234 gibi

Program sat r numaras .N5 N10 gibi.

Haz rl k Fonksiyonlar .GO (h zl ilerleme)gibi.

Koordinat.G04 ile yaz | rsa bekleme zaman (sn).G16 (Silindirik koordinatlar) ile yaz | rsa yar ¢ap
ifade eder.

Koordinat.G16 ile yaz | rsa ac y ifade eder.

Radyiis.G02 ve G03 radyiisi.G81 ve G89 ile yazld zaman emniyetli durma mesafesi

Tak m boyu

Tak m yar cap

Makina fonksiyonlar n harekete gecirme (M06 Tak m de i tir.)

O
N
G
X
Y
Z DU ey eksen koordinat .
R
H
D
M
S

Devir say s .S1000 gibi.




Tak m cep humaras .T1(bir nolu tak m)

X ekseninde ba lay p biten tam dairesel hareket.

Y ekseninde ba lay p biten tam dairesel hareket.

Z ekseninde ba lay p biten tam dairesel hareket.

Alt program tekrar say s .

le

-
I

J

K

Q|G83te (derin delik delme) her defada delme miktar .
P

F

rleme miktar .

Satr atlama i areti.

; |Satrsonui areti.

# [MACRO program i areti.

frmek: 85 L GS‘G I3 X0 Yﬂ Z0 HI
l l Kesici koordinat:
Satw no Kesm boy tefalisi

BA

Hizlr hareket s parcast referans noktast
Mutlak{absolit) olciifend irme

LICA“M” KODLARI

I.Takim

MOO

Program arts z durdurma. Tezgah tam otomatikte olsa bile MOO’ gdriince durur. Program n

ba lamas icin CYCLE START tu unun bas|r.

MO1

ste e ba | durdurma. (Tezgahta OPTIONS STOP tu unun ac k olmas gerekir.)

MO2

Program sonu komutu. Program ba na dénmek icin RESET tu una bas Imas gerekir.

MO3

milinin saat yéninde dénmesi

MO04

milinin saat yonU tersinde donmesi

MO5

mili stop

MO6

Tak m de i tirme konutu

MO8

So utmasvlarn program dahilinde agma komutu

M09

So utma s v lar n program dahilinde kapatma komutu

M23

ATC yukar ¢ kar. (bak m-onar m amagl)

M24

ATC (magazin) a a iner. (bak m-onar m amacl)

M26

mili icinde hava Uflemeyi agma (bak m-onar m amagl )

M30

Ana program sonu tala temizleyiciler 30sn ¢al .

M50

So utma suyu k sa tak mlar icin a¢ k

M51

So utma suyu uzun tak mlar i¢in a¢ k

M52

Tala temizleyiciler a¢ k

M98

Alt program c¢ca rma

M99

Alt program sonu, ana program sonu

FANUC O-MC SER S KONTROL UN TES C N BA LICA “G’KODLARI

GOO |Pozisyona h zI hareket

GO1

Do rusal yava hareket (diiz ve konik i leme).F kesme h z ile,

G02

Saat yonlinde dairesel hareket

G03

Saat yonu tersinde dairesel hareket

G04

Bekleme

G17

X-Y cal ma yuzeyi




G18 |X-Z cal ma yluzeyi

G19 |Y-Z cal ma yluzeyi

G20 |nch(parmak) dl¢u sistemi

G21 |Metrik 6lcu sistemi

G28 [Tezgah referans noktas na doéni

G33 |Vida (di ) cekme fonksiyonu

G40 [Tak m cap ve boy telafisi iptali

G41 [Tak mi in solunda (izleyece i yolun(konturun)solunda)

G42 [Tak mizleyece iyolunsa nda

G43 [Tak m boyu telafisi

G54 parcas s fr noktas (birden fazla s f r noktas icin 55,56,57,58,59)

G73 |Derin delik delme ¢evrimi

G74 [Ters di cekme cevrimi

G80 |Delik delme cevrimlerinin iptali

G81 [Punta acma ve delik delme ¢evrimi

G82 [Bekleme zamanl delik delme

G83 |Derin delik delme( Kademeli delik delme)

G84 |Di ¢ekme gevrimi

G85 |Delme.Yava girip, yava ¢ kar.Raybalama.

G86 |Delme.Yava girip, deli in sonunda durur.

G87 |Delik dibi geni letme.Yava girip delik dibinde ¢cal maya ba lar.

G88 |Deli e yava girip delik sonunda bekler. mili durur.Tak m elle ¢ kar Ir.

G89 |Deli e yava girip delik sonunda bekler.Geriye yava ¢ kar.

G90 |Mutlak (absolute) élctlendirme

G91 |Art msal (Incremental) él¢ilendirme

G92 parcas koordinatn kayd rma

G94 |lerleme mm/dk

G95 |lerleme mm/dev

G98 |Delme cevrimi ba lang ¢ . Delme 6ncesi ve sonras emniyet mesafesini aktif eder.

G99 |G98'in iptali

TMC 600 DK LEME TEZGAHI TABLA EKSENLER
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PROGRAMLAMA EKSENLERI
+7

+X

X,Y,Z eksenleri olan koordinat sistemi,
parcas na ba |dr. Programlama, sanki sadece tak m Hareket ediyormu gibi yap I r.



Kesici Hareketleri;

X-Y (yer diizlemi) diizlemi icin G17

X- Z dizlemi icin G18

Z- Y duzlemiicin G19

Kesicilerin;

Duzlemlerdeki saat yonundeki hareketleri G2 saat yonu tersindeki hareketi G3 kodlar yla
sa lan r.(Standart olarak G17 (X-Y Cal ma yuzeyi) gecerlidir.

KOORD NAT S STEM VE BOLGELER






KORD NATLARIN BEL RLENMES

W= parcas s frnoktas

NOKTA X Y Z
Pl 40 30 0
P2 70 50 0
P3 40 0 -20
P4 100 30 -20
PS5 80 0 0
P6 0 80 0




RESM N N OLCULEND R LMES
HAREKET KOORD NATLARI C N RES M OLCULEND R LMES
1-Absolit (MUTLAK) Olgiilendirme (G90)

(Tum hareketler i parcas s fr noktas na gore
alglanr.)

2-ARTIMSAL OLCULEND RME (G91)

(Kesici her gitti i noktay ba lama noktas olarak alg lar ve bu noktay s f r kabul ederek istenilen
koordinatlara gider.)




DO RUSAL HIZLI HAREKET (GO0)

GO komutunu alan kesici h zl bir ekilde hedef noktaya ula r.
Format: GO IP...

(IP:tak m n gidece i koordinat)

Ornek:

DO RUSAL KONTROLLU HAREKET (F kesme h z ile) (GO1)

Kesme h z mm/dk verilecekse komut: G21 G94

Kesme h z inch/dk verilecekse komut: G20 G94

Kesme h z mm/devir verilecekse komut: G21 G95

Kesme h z inch/devir verilecekse komut: G20 G95

Not:Freze tezgah nda tala kald rmai lemlerinde genellikle mm/dk kullan | r.Ancak vida cekme
i lemlerinde de i ir.

Format: GO1 IP... F...

Ornek:

Not: Ik sat rda kullan lacak ilerleme secilir. (N5 sat r na eklenir)
Ornek : N15 G17 G80 G40 G21 G94 lerleme mm/dev olacak.

KESCNN YUZEY NDE DA RESEL HAREKET
G02- SAAT YONUNDE DA RESEL HAREKET
G03-SAAT YONUNUN TERS NDE DA RESEL HAREKET



ORNEK: ekildeki dairesel kontiirii G91 élculendirme ile i leyin.



G91l ile GO3

G90 ile GO3

1'den 2'ye hareket

1'den 2'ye hareket

G91 G03 X-20 Y20 R20

G90 G03 X0 Y20 R20

1'den 3’'e hareket

1'den 3'e hareket

G91 G03 X-40 YO R20

G90 G03 X-20 YO R20

1'den 4’e hareket

1'den 4’e hareket

G91 GO03 X-20 Y-20 R-20

G90 G03 X0 Y-20 R-20

1'den 1'e hareket

1'den 1’e hareket

G91 G031 20

G90 G03 120

G91 ile GO2

G90 ile GO2

1'den 4’e hareket

1'den 4’e hareket

G91 G02 X-20 Y-20 R20

G90 G02 X0 Y-20 R20

1'den 3’'e hareket

1'den 3'e hareket

G91 G02 X-40 YO R20

G90 G02 X-20 YO R20

1'den 2'ye hareket

1'den 2'ye hareket

G91 G02 X-20 Y20 R-20

G90 G02 X0 Y20 R-20

1'den 1'e hareket

1'den 1'e hareket

G91 G02 |1-20

G90 GO02 1-20

Not:

I- Hareketin X'de ba lay p X'de bitmesi
J- Hareketin Y'de ba lay p Y’'de bitmesi

1'den 1’e hareket
G90 G02 I-20
G90 G031 20
2'den 2'ye hareket
G90 G03 J+20
G90 G02 J-20




ORNEK:

SORU:A a daresmi verilen parcalar n CNC programn yazn z.




DEL

G81

K DELME

ile G89 aras kodlar delik delme kodlar d r

G81

Direkt delme.Verilen delik derinli ini kesici bir defada deler.

G98

Delme i leminde kesici verilen de er kadar i yilizeyine,delme 6ncesi ve sonras emniyetli
mesafede durur ve delme i lemini gercekle tirir.Delme i leminden sonra emniyetli mesafeye geri
¢ kar.

Format:G98 G81 X..... Y.... Z..... R..... F...

G81 |Delik delme komutu

G98 |R emniyet mesafesini aktif hale getirir.

X Delinecek deli in X koordinat

Y Delinecek deli in Y koordinat

7 Delinecek deli in derinli i

R Delme 6ncesi ve sonras emniyet mesafesi

F lerleme mm/dk veya inch/dk

G80 |G81ile G89 aras delik delme ddngulerinin iptali

G99 |Delme 6ncesi ve sonras R parametresi iptali (G98 in iptali)

Ornek: ekildeki delme i lemiigin CNC program n yaz n z.




08DD2

N5 G15 G17 G80 G40 G21G9%4
N10 G91 G28 Z0

N15 G28 X0 YO

N20 MO6 T1

N25 MO03 S 1000

N30 GO G90 G54 G43 X0 YO
N35 Z50 H1

N40 X20 Y25

N45 G81 G98 Z-10 R5 F120
N50 X40 Y25

N55 Go1 G28 G80 G99

N60 G28 X0 YO0 Z0

NG5 M02

ORNEK: ekildeki parcada cizgisel hareketleri ve delikleri delmek icin CNC program n yaz n z.(T1 ?4
parmak freze, T2 ?10 matkap)



PRORAM NO0:01001

N5 | G40 G80 G15 G17 G21 G94

N10 |G91 G28 Z0 X0 YO

N15 | MO06 T1

N20 | M03 S1000

N25 | GO G90 G54 G43 X50 Y30 230 H1

N30 |G1 Z-5 F200

N35 | X100

N40 | X120 Y60

N45 | Y90

N50 | X100 Y110

N55 | X50

N60 | G3 X30 R20

N65 |G1 Y50

N70 | G3 X50 R20

N75 |G91 G28 Z0

N80 | G28 X0 YO

N85 | M06 T2

N90 | M03 S700

N95 | GO G90 G54 G43 X70 Y70 Z30 H2

N100| G81 G98 Z-10 R3 F300

N105| X90

N110| G80 G91 G28 Z0

N115/ G28 X0 YO

N120| M02

G82: Gegici bekleme zamanl delme program

Format: G82 G98 X... Y... Z... P... R... F...

ORNEK: G82 G98 X20 Y25 Z-10 P5000 R5 F100

P5000: 5 sn delik icinde bekler. Milisaniye cinsinden bekleme sn. ( 1 milisaniye=1/1000 sn)
G83:Uzun delik delme ve bo altmal ¢evrim program

Format: G83 G98 X... Y... Z...Q... R... F...

ORNEK:G83 G98 X20 Y25 Z-45 Q15 R5 F80

1,

is




Q: Matkap her defas nda 15 mm delerek 5 mm Z mesafesine ¢ kar. Tala bo altarak ikincide
30,0¢lncude 45 mm derinli e girer.

G84= K lavuz ¢cekme program
Format=G84 X... Y... Z... R...

F=Vida ad m G84 komutuna ge¢meden 6nce tezgaha verilen ilerlemenin devir say s na bolinmesiyle
elde edilir.

ORNEK: Ad m 1,5 mm olan M10 vidan n c¢ekilebilmesi icin ilerleme ve devir say s n hesaplay n z.

COZUM: F:300 mm/dk

S:200 dev/dk

ADIM: F/S= 300/200=1,5mm

Program: N.. M03 S200

N.. G1 X.. Y.. F300

N.. G84 Z... R...( stenilen koordinatlara gdnderilen k lavuz G84 omutuyla verilen Z derinli i kadar ad m
1,5 mm olan viday cekecektir.)

NOT:Vida ¢cekme i leminden 6nce secilen ilerleme devir say s na bélindi inde vida ad m n
vermelidir.

G85= Rayba ¢cekme dbéngusiu. Rayba yava ilerleme h z yla ayn ydnde girer ve ¢ kar
Format =G85 G98 X... Y... Z... R... F...

G86= Kesici emniyetli R mesafesine kadar h zI gelir.Normal deler.Delme i leminden sonra delik
taban ndai mili durur ve kesici h zla geri ¢ kar.

Format=G86 G98 X... Y... Z... R... F...
Bu programda i mili delik sonunda stop ediyor ve h zl olarak R de erine geliyor.

G87= Delik dibi geni letme fonksiyonu.
G88= Tabana kadar deldikten sonra i mili durur. Yukar ¢ kmai lemielile yaplr.

G89= Yava inip yava ¢ kar ve delik taban nda bekler.Bu programda tak m delik sonunda bekler ve F
h z ile emniyetli R noktas na geri doner.

Format = G89 G98 X25 Y35 Z-25 R5 F100
ALT PROGRAM CA IRMA
parcas nn de i ik bélgelerinde tamam ayn olan i lemler yap lacaksa , bu i lemlerden bir tanesi

icin bir alt program yaz | r ve kesici i lemin ba lang ¢ noktas na génderilerek alt program
¢a rlr.Boylelikle daha k sa bir programla i lem gercekle tirilmi olur.



ORNEK:

.G1X..Y..F.

. M98 P0O0010005(Kesici gitti i noktadan itibaren 5 nolu alt program 1 kez uygulayacaktr.)
.G1X..Y..

. M98 P00010005(Kesici gitti i noktadan itibaren 5 nolu alt proram 1 kez uygulayacaktr.)

. G91 G28 20

. G28 X0 YO

. M02

zZ2zzzzz2

ORNEK: ekildeki delme i lemleri icin alt program kullanarak CNC program n yaz n z.

000020 Ana program 00009 Alt Program

N5 G15 G17 G80 G90 G40 G21 G94; N5 G91 G98 G81 Z-10 R5 F100
N10 G91 G28 Z0 X0 YO; N10 G1 X10;

N15 MO6 T1; N15 X-10 Y10;

N20 M03 S1200; N20 X-10 Y-10;

N25 GO G90 G54 G43 X0 Y0 Z10 H1; N25 X10 Y-10;

N30 X30 Y30; N30 G80;

N35 M98 P 00010009; N35 M99;




N40 G90 G54 X80 Y30 Z30;

N45 M98 P 000100089;

N50 G91 G28 Z0

N55 G28 X0 YO;

N60 MO0Z,;

ACISAL HAREKET (G 16)

Format: G17 G90 G16 X... Y...
X:Yar cap ifade eder.
Y:acy ifade eder.

PROGRAM NO: 0 8335

N5 G15 G17 G80 G40 G21 G9Y%4
N10 G91 G28 Z0

N15 G28 X0 YO

N20 M06 T1

N25 M03 S 800

N30 GO G90 G54 G43 X0 YO
N35 Z50 H1

N40 X50 YO

N50 G81 G98 R5 Z-10 F100
N55 G16 X50 Y45

N60 Y90

N65 Y135

N70 Y180

N75 Y225

N80 Y270

N85 Y315

N90 G91 G28 Z0 G80 G15
N95 G28 X0 YO

N100 M02

ORNEK: ekildeki a¢ sal delme i lemini alt program kullanarak yap n z.



/Ana program no:0 3238

Alt program no:0 @220

N5 G15 G17 G90 G40 G21 G94

N5 G91 Y45

N10 G91 G28 Z0 X0 YO0

N10 M99

N15 M06 T1

N20 M03 S8000

N25 GO G90 G54 X0 YO

N30 G43 250 H1

N35 G16 X25 Y0

N40 G98 G81 Z-5 R5 F200

N45 M98 PBBDB 7320

N50 G80 G15 G40

N55 G91 G28 Z0

N60 G28 X0 YO

N65 M02

TAKIM YOLU OLU TURMA

Freze cak lar n n yan yluzeyleri ile yap lan i lemlerde G41 ve G42 kullan Id
yana kayarak operasyonu yapar.Bu sayede parca istenilen dlctide i lenmi olur.Cap telafisi kul-

lan Imad nda kesici gonderildi i koordinat n tam ortas ndan hareketini stirdirecek ve parca olculeri

kesici cap kadar azalacaktr.

G41: Cap telafisi (Tak m i in solunda ise bu komut kullan | r.)
nda ise bu komut kullan I r.)

G42: Cap telafisi (Tak mi in sa
G40: Cap telafisinin iptali

nda tak m yar cap kadar



Boy telafisi: G43 X... Y... (H1 ile H20 aras )

Cap telafisi: G41 X... Y...(H21 ile H40 aras )
G42 X... Y... (H21 ile H40 aras )

Not: Baz tezgahlarda cap telafisi D sembolii ile gdsterilir.
Ornek: G41 X... Y... D1

ORNEK: ekildeki parcan n CNC program n G42 ile i leyerek yaz n z.. (kullan lan parmak freze cap
10 mm’dir.)



PROGRAM NO:00021

N5 G15 G17 G80 G40 G21 G9Y%4
N10 G91 G28 X0 YO0 Z0

N15 M06 T1

N20 M03 S800

N25 GO G90 G54 G43 X-10 Y-10 Z50 H1
N30 G1 X0 YO F300

N35 Z-5

N40 G42 X30 Y10 H21

N45 X45

N50 X60 Y25

N55 Y60

N60 X15

N65 Y25

N70 X30 Y10

N75 X40

N80 Z10

N85 G40

N90 G91 G28 70

N95 G28 X0 YO

N100 M02

SORU:







ORNEK:G91 ve G41 kullanarak ekildeki pargay i leyiniz.(T1 @ 3 parmak freze)

ORNEK: ekli verilen parcan n CNC program n yaz n z.(T1 @10 parmak freze, T2 @8 matkap)



ORNEK:



CNC PROGRAMLAMA SINAV SORULARI

1) GO0 kodunun ievi a a dakilerden hangisidir?
a) Do rusal interpolasyon
b) Dairesel interpolasyon
¢) Do rusal hzl hareket
d) Art msal dlgulendirme

2) HOME kavram ne anlama gelmektedir?
a) parcas s fr noktas
b) Magazin
c) Tak m tutucu
d) Tezgah referans noktas

3) G91 G28 Z0 X0 YO Komut satrylaa dakilerden hangisi gercekie?
a) Tezgah stop eder
b) Tezgah referansa gider
c) Soutmasvs aglr
d) Higbiri

4) GO1 kodunun ilevi a a dakilerden hangisidir?
a) Do rusal interpolasyon
b) Dairesel interpolasyon
c) Delik delme
d) mili déndirme

5) GO2 kodunun ievi a a dakilerden hangisidir?
a) Do rusal interpolasyon
b) Saat yoniinde dairesel interpolasyon
c) Saatin tersi yonunde dairesel interpolasyon



d) Takmdei tirme

6) GO3 kodunun ievi a a dakilerden hangisidir?
a) Art msal él¢cilendirme
b) Saat yoniinde dairesel interpolasyon
) Saatin tersi yoniinde dairesel interpolasyon
d) Tak m dei tirme

7) M03 kodunun ilevi a a dakilerden hangisidir?
a) mili saat yoninde déndirme
b) Saat yoniinde dairesel interpolasyon
c)) mili saatin tersi yéntinde dondirme
d) Higbiri

8) M06 TO5 Komut satryla @ dakilerden hangisi gercekie?
a) Tezgah5nolutakm alr
b) Tezgah 6 nolutak m alr
¢) Tezgah 5 no lu parcaylér
d) Tezgah 6 no lu parcayler

9) NO5 karakterinin anlam a dakilerden hangisidir?
a) 5nolutakm
b) 5 no lu parca
¢) 5 no lu Tezgah
d) 5 no lu program sat r

10) G43 kodunun ievi a a dakilerden hangisidir?
a) Art msal él¢cilendirme
b) Saat yoniinde dairesel interpolasyon
¢) Tak m boyu telafisi
d) Tak m dei tirme



