
                                 

ERSEM VE AB TÜRK �YE DELEGASYONU TARAFINDAN DÜZENLENEN 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)�

Makine S�f�r Noktas� (G28) �

Üretici firma taraf�ndan belirlenen tezgah ba� lang�ç noktas�d�r. Buna HOME noktas� da denir. �

��  Parças� S�f�r Noktas� (Referans noktas�) (G54) �

Programc� taraf�ndan seçilen ba� lang�ç noktas�d�r.Tezgah tüm hareketlerini bu noktaya göre yapar.Bu 
nokta i� i kesicilere tan�t�m noktas�d�r.Ölçülendirme bu nok ta dikkate al�narak yap�l�r. ��  parças� kö� esi 
veya orta noktas� seçilebilir.Ancak mümkün oldu� unca +(art�) de� er vermelidir.�

Programlama �

Parça teknik Resmi �  Parça program�n�n yaz�lmas� �  CNC ünitesi �  Tezgah�

Temel Seviye Programlama �

Temel seviyede yapaca� �m�z programlar; yer düzlemi (G17) X ve Y yatay hareketler dikkate al�narak 
yap�lacakt�r.Bu i� lemler Z derinli� i sabit her türlü do� rusal, aç�sal ve dairesel hareketler, her tür delik 
delme, vida çekme, dikdörtgen ve dairesel cep bo� altma i� lemleri olacakt�r.Üç eksenin ayn� anda 
hareketi ile olu� an küresel di� i ve erkek parçalar, kal�plar vb… �� lemler manuel olarak mümkün de� il 
yada çok zor olmaktad�r.Bu tür i� lemler CAM programlar� ile yap�lmaktad�r.  
 
 
PROGRAM �Ç�NDEK� HARF VE SEMBOLLER �

O�Program ba� lang�ç harfi. O1234 gibi�

N�Program sat�r numaras�.N5 N10 gibi.�
G�Haz�rl�k Fonksiyonlar�.G0 (h�zl� ilerleme)gibi. �

X�Koordinat.G04 ile yaz�l�rsa bekleme zaman�(sn).G16 (Silindirik koordinatlar) ile yaz�l�rsa yar�çap� 
ifade eder.�

Y�Koordinat.G16 ile yaz�l�rsa aç�y� ifade eder. �

Z�Dü� ey eksen koordinat�.�

R�Radyüs.G02 ve G03 radyüsü.G81 ve G89 ile yaz�ld�� � zaman emniyetli durma mesafesi�

H�Tak�m boyu�

D�Tak�m yar� çap��

MMakina fonksiyonlar�n� harekete geçirme (M06 Tak�m de� i� tir.)�

S�Devir say�s�.S1000 gibi.�



T�Tak�m cep numaras�.T1(bir nolu tak�m)�

I� X ekseninde ba� lay�p biten tam dairesel hareket.�

J�Y ekseninde ba� lay�p biten tam dairesel hareket.�

K�Z ekseninde ba� lay�p biten tam dairesel hareket.�

Q�G83te (derin delik delme) her defada delme miktar�.�

P�Alt program tekrar say�s�.�

F��lerleme miktar�.�

/� Sat�r atlama i� areti.�

;� Sat�r sonu i� areti.�

#�MACRO program i� areti.�

�

BA� LICA “M” KODLARI �

M00� Program� � arts�z durdurma. Tezgah tam otomatikte olsa bile M00’� görünce durur. Program�n 
ba� lamas� için CYCLE START tu� unun bas�l�r.�

M01� �ste� e ba� l� durdurma. (Tezgahta OPTIONS STOP tu� unun aç�k olmas� gerekir.)�

M02� Program sonu komutu. Program ba� �na dönmek için RESET tu� una bas�lmas� gerekir. �

M03� ��  milinin saat yönünde dönmesi �

M04� ��  milinin saat yönü tersinde dönmesi �

M05� ��  mili stop�

M06� Tak�m de� i� tirme konutu �

M08� So� utma s�v�lar�n� program dahilinde açma komutu�

M09� So� utma s�v�lar�n� program dahilinde kapatma komutu�

M23� ATC yukar� ç�kar. (bak�m-onar�m amaçl�) �

M24� ATC (magazin) a� a� � iner. (bak�m-onar�m amaçl�) �

M26� ��  mili içinde hava üflemeyi açma (bak�m-onar�m amaçl�)�

M30� Ana program sonu tala�  temizleyiciler 30sn çal�� �r.�

M50� So� utma suyu k�sa tak�mlar için aç�k �

M51� So� utma suyu uzun tak�mlar için aç�k�

M52� Tala�  temizleyiciler aç�k�

M98� Alt program� ça� �rma �

M99� Alt program sonu, ana program sonu�

FANUC O-MC SER�S� KONTROL ÜN�TES� �Ç�N BA� LICA “G”KODLARI  
�

GOO� Pozisyona h�zl� hareket�
G01� Do� rusal yava�  hareket (düz ve konik i� leme).F kesme h�z� ile,�
G02� Saat yönünde dairesel hareket�
G03� Saat yönü tersinde dairesel hareket�
G04� Bekleme�
G17� X-Y çal�� ma yüzeyi �



G18� X-Z çal�� ma yüzeyi �
G19� Y-Z çal�� ma yüzeyi�
G20� �nch(parmak) ölçü sistemi�
G21� Metrik ölçü sistemi�
G28� Tezgah referans noktas�na dönü�  �
G33� Vida (di� ) çekme fonksiyonu�
G40� Tak�m çap ve boy telafisi iptali �
G41� Tak�m i� in solunda (izleyece� i yolun(konturun)solunda)�
G42� Tak�m izleyece� i yolun sa� �nda �
G43� Tak�m boyu telafisi�
G54� ��  parças� s�f�r noktas�(birden fazla s�f�r noktas� i çin 55,56,57,58,59) �
G73� Derin delik delme çevrimi �
G74� Ters di�  çekme çevrimi �
G80� Delik delme çevrimlerinin iptali �
G81� Punta açma ve delik delme çevrimi�
G82� Bekleme zamanl� delik delme �
G83� Derin delik delme( Kademeli delik delme)�
G84� Di�  çekme çevrimi �
G85� Delme.Yava�  girip , yava�  ç�kar.Raybalama.�
G86� Delme.Yava�  girip , deli� in sonunda durur.�
G87� Delik dibi geni� letme.Yava�  girip delik dibinde çal�� maya ba� lar.�
G88� Deli� e yava�  girip delik sonunda bekler.��  mili durur.Tak�m elle ç�kar�l�r. �
G89� Deli� e yava�  girip delik sonunda bekler.Geriye yava�  ç�kar.�
G90� Mutlak (absolute) ölçülendirme�
G91� Art�msal (Incremental) ölçülendirme�
G92� ��  parças� koordinat�n� kayd�rma�
G94� �lerleme mm/dk �
G95� �lerleme mm/dev �
G98� Delme çevrimi ba� lang�c�. Delme öncesi ve sonras� emniyet mesafesini aktif eder. �
G99� G98’in iptali�

�

�

�

�

�

�

�

�

�TMC 600 D�K �� LEME TEZGAHI  TABLA EKSENLER ��



�
 

X,Y,Z eksenleri olan koordinat sistemi, 
��  parças�na ba� l�d�r. Programlama, sanki sadece tak�m Hareket ediyormu�  gibi yap�l�r.��



�

Kesici Hareketleri; 
X- Y (yer düzlemi) düzlemi için G17 
X- Z düzlemi için G18 
Z- Y düzlemi için G19  
Kesicilerin; 
Düzlemlerdeki saat yönündeki hareketleri G2 saat yönü tersindeki hareketi G3 kodlar�yla 
sa� lan�r.(Standart olarak G17 (X-Y Çal�� ma yüzeyi ) geçerlidir.��

�

 

KOORD�NAT S�STEM� VE BÖLGELER �



�

�

 

 

 

 



KORD�NATLARIN BEL �RLENMES� �

�

W=��  parças� s�f�r noktas� ��

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�

 

 

 

 

 

 

 



��  RESM�N�N ÖLÇÜLEND�R�LMES� 
HAREKET KOORD�NATLARI �Ç�N RES�M ÖLÇÜLEND�R�LMES� 
1-Absolit (MUTLAK) Ölçülendirme (G90)�

 �
(Tüm hareketler i�  parças� s�f�r noktas�na göre 
alg�lan�r .)�

2-ARTIMSAL ÖLÇÜLEND �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 (G0)  
G0 komutunu alan kesici h�zl� bir � ekilde hedef noktaya ula� �r. 
Format: G0 IP... 
(IP:tak�m�n gidece� i koordinat) 
Örnek: �

�

DO� RUSAL KONTROLLÜ HAREKET (F kesme h�z� ile) (G01)  
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�rma i� lemlerinde genellikle mm/dk kullan�l�r.Ancak vida çekme 
i� lemlerinde de� i� ir. 
Format: G01 IP... F... 
Örnek: �

�

Not:�lk sat�rda kullan�lacak ilerleme seçilir. (N5 sat�r �na eklenir) 
Örnek  : N15 G17 G80 G40 G21 G94 �lerleme mm/dev olacak.�

KES�C�N�N ��  YÜZEY�NDE DA�RESEL HAREKET � 
G02- SAAT YÖNÜNDE DA�RESEL HAREKET 
G03-SAAT YÖNÜNÜN TERS�NDE DA�RESEL HAREKET�



�

�

ÖRNEK: � ekildeki dairesel kontürü G91 ölçülendirme ile i� leyin.�



G91 ile G03 �  G90 ile G03�
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 Y0 R20 �  G90 G03 X-20 Y0 R20�
1’den 4’e hareket �  1’den 4’e hareket�
G91 G03 X-20 Y-20 R-20 �  G90 G03 X0 Y-20 R-20�
1’den 1’e hareket �  1’den 1’e hareket�
G91 G03 I 20 �  G90 G03 I 20�
 ��

 �
�

G91 ile G02 �  G90 ile G02�
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 Y0 R20 �  G90 G02 X-20 Y0 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 I-20 �  G90 G02 I-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 G03 I 20 
2’den 2’ye hareket 
G90 G03 J+20 
G90 G02 J-20�

 

 

 

 



ÖRNEK: �

�

SORU:A� a� �da resmi verilen parçalar�n CNC program�n� yaz�n�z .�

�
�



�

�

 

DEL�K DELME�

G81 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�  yüzeyine,delme öncesi ve sonras� emniyetli 
mesafede durur ve delme i� lemini gerçekle� tirir.Delme i� leminden sonra emniyetli mesafeye geri 
ç�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��
Z � Delinecek deli� in derinli� i�
R � Delme öncesi ve sonras� emniyet mesafesi�
F � �lerleme mm/dk veya inch/dk�
G80� G81 ile G89 aras� delik delme döngülerinin iptali�
G99� Delme öncesi ve sonras� R parametresi iptali (G98 in iptali)�

Örnek :� ekildeki delme i� lemi için CNC program�n� yaz�n�z. 

�



0ØØØ2� � ��
N5�  G15�  G17 G80 G40 G21G94�
N10�  G91�  G28 Z0 �
N15�  G28�  X0 Y0�

N20�  M06�  T1�

N25�  M03�  S 1000�

N30�  G0�  G90 G54 G43 X0 Y0�

N35�  Z50�  H1�

N40�  X20�  Y25�

N45�  G81�  G98 Z-10 R5 F120�

N50�  X40�  Y25�

N55�  G91�  G28 G80 G99�

N60�  G28�  X0 Y0 Z0�

N65�  M02� �

ÖRNEK: � ekildeki parçada çizgisel hareketleri ve delikleri delmek için CNC program�n� yaz�n�z.(T1 ?4 
parmak freze,T2 ?10 matkap)�

�

 



PRORAM N0:01001�

N5�  G40 G80 G15 G17 G21 G94�
N10�  G91 G28 Z0 X0 Y0 �
N15�  M06 T1�
N20�  M03 S1000�
N25�  G0 G90 G54 G43 X50 Y30 Z30 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 Y0�
N85�  M06 T2 �
N90�  M03 S700�
N95�  G0 G90 G54 G43 X70 Y70 Z30 H2�
N100� G81 G98 Z-10 R3 F300�
N105� X90�
N110� G80 G91 G28 Z0�
N115� G28 X0 Y0�
N120� M02�

G82: Geçici bekleme zamanl� delme program� 
Format : G82 G98 X… Y… Z… P… R… F… 
ÖRNEK: G82 G98 X20 Y25 Z-10 P5000 R5 F100 
P5000: 5 sn delik içinde bekler. Milisaniye cinsinden bekleme sn. ( 1 milisaniye=1/1000 sn)  
G83:Uzun delik delme ve bo� altmal� çevrim program� 
Format : G83 G98 X… Y… Z…Q… R… F… 
ÖRNEK:G83 G98 X20 Y25 Z-45 Q15 R5 F80�

�



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

 
G84= K�lavuz çekme program�  
 
Format = G84 X… Y… Z… R…  
 
F= Vida ad�m� G84 komutuna geçmeden önce tezgaha verilen ilerlemenin devir say�s�na bölünmesiyle 
elde edilir. 
 
ÖRNEK: Ad�m� 1,5 mm olan M10 vidan�n çekilebilmesi için ilerleme ve devir say�s�n� hesaplay�n�z.  
 
ÇÖZÜM: 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 gönderilen k�lavuz G84 omutuyla verilen Z derinli� i kadar ad�m� 
1,5 mm olan viday� çekecektir.)  
NOT:Vida çekme i� leminden önce seçilen ilerleme devir say�s�na bölündü� ünde vida ad�m�n� 
vermelidir.��

G85= Rayba çekme döngüsü. Rayba yava�  ilerleme h�z�yla ayn� yönde girer ve ç�kar  
 
Format =G85 G98 X… Y… Z… R… F… 
 
G86= Kesici emniyetli R mesafesine kadar h�zl� gelir.Normal deler.Delme i� leminden sonra delik 
taban�nda i�  mili durur ve kesici h�zla geri ç�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� ç�kma i� lemi el ile yap�l�r. 
 
G89= Yava�  inip yava�  ç�kar ve delik taban�nda bekler.Bu programda tak�m delik sonunda bekler ve F 
h�z� ile emniyetli R noktas�na geri döner. 
 
Format = G89 G98 X25 Y35 Z-25 R5 F100�

ALT PROGRAM ÇA � IRMA 
 
��  parças�n�n de� i� ik bölgelerinde tamam� ayn� olan i� lemler yap�lacaksa , bu i� lemlerden bir tanesi 
için bir alt program yaz�l�r ve kesici i� lemin ba� lang�ç noktas�na gönderilerek alt program 
ça� �r�l�r.Böylelikle daha k�sa bir programla i � lem gerçekle� tirilmi�  olur.�



�

ÖRNEK: �

 
N.. G1 X.. Y.. F..  
N.. M98 P00010005(Kesici gitti� i noktadan itibaren 5 nolu alt program� 1 kez uygulayacakt�r.) 
N.. G1 X.. Y.. 
N.. M98 P00010005(Kesici gitti� i noktadan itibaren 5 nolu alt proram� 1 kez uygulayacakt�r.) 
N.. G91 G28 Z0 
N.. G28 X0 Y0 
N.. M02�

ÖRNEK:  � ekildeki delme i� lemleri için alt program kullanarak CNC program�n� yaz�n�z.�

�

O00020 Ana program � O0009 Alt Program �
 � �
N5 G15 G17 G80 G90 G40 G21 G94; �  N5 G91 G98 G81 Z-10 R5 F100�
N10 G91 G28 Z0 X0 Y0; �  N10 G1 X10;�
N15 M06 T1; �  N15 X-10 Y10;�
N20 M03 S1200; �  N20 X-10 Y-10;�
N25 G0 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 00010009;� �
N50 G91 G28 Z0� �
N55 G28 X0 Y0;� �
N60 M02;� �

AÇISAL HAREKET ( G 16 ) �

Format: G17 G90 G16 X… Y… 
X:Yar� çap� ifade eder. 
Y:aç�y� ifade eder.�

�

PROGRAM NO: 0 ØØØ5 
N5 G15 G17 G80 G40 G21 G94 
N10 G91 G28 Z0 
N15 G28 X0 Y0 
N20 M06 T1 
N25 M03 S 800 
N30 G0 G90 G54 G43 X0 Y0  
N35 Z50 H1 
N40 X50 Y0 
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 Y0 
N100 M02�

ÖRNEK: � ekildeki aç�sal delme i� lemini alt program kullanarak yap�n�z.�



�

Ana program no:0 ØØØ8  �  Alt program no:0 ØØ20  
N5 G15 G17 G90 G40 G21 G94  N5 G91 Y45 �
N10 G91 G28 Z0 X0 Y0 �  N10 M99�
N15 M06 T1� ��
N20 M03 S8000� ��
N25 G0 G90 G54 X0 Y0� ��
N30 G43 Z50 H1� ��
N35 G16 X25 Y0� ��
N40 G98 G81 Z-5 R5 F200� ��
N45 M98 PØØØ7ØØ20� ��
N50 G80 G15 G40� ��
N55 G91 G28 Z0� ��
N60 G28 X0 Y0� ��
N65 M02� ��

TAKIM YOLU OLU � TURMA  
 
Freze çak�lar�n�n yan yüzeyleri ile yap�lan i � lemlerde G41 ve G42 kullan�ld�� �nda tak�m yar�çap kadar 
yana kayarak operasyonu yapar.Bu sayede parça istenilen ölçüde i� lenmi�  olur.Çap telafisi kul- 
 
lan�lmad�� �nda kesici gönderildi� i koordinat�n tam ortas�ndan hareketini sürdürecek ve parça ölçüleri 
 
kesici çap� kadar azalacakt�r.  
 
G41: Çap telafisi (Tak�m i� in solunda ise bu komut kullan�l�r.) 
G42: Çap telafisi (Tak�m i� in sa� �nda ise bu komut kullan�l�r.) 
G40: Çap telafisinin iptali�



�

Boy telafisi: G43 X… Y… ( H1 ile H20 aras� )  
 
Çap telafisi: G41 X… Y…( H21 ile H40 aras� ) 
G42 X… Y… ( H21 ile H40 aras� )  
 
Not: Baz� tezgahlarda çap telafisi D sembolü ile gösterilir. 
Örnek: G41 X… Y… D1  
 
ÖRNEK: � ekildeki parçan�n CNC program�n� G42 ile i � leyerek yaz�n�z.. (kullan�lan parmak freze çap� 
10 mm’dir.) 
 �

 

�



PROGRAM NO:O0021�
N5 G15 G17 G80 G40 G21 G94�
N10 G91 G28 X0 Y0 Z0 �
N15 M06 T1�
N20 M03 S800�
N25 G0 G90 G54 G43 X-10 Y-10 Z50 H1�
N30 G1 X0 Y0 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 Z0 �
N95 G28 X0 Y0�
N100 M02�

SORU: 
 

�



�

�

�



ÖRNEK:G91 ve G41 kullanarak � ekildeki parçay� i� leyiniz.(T1 Ø 3 parmak freze)�

�

ÖRNEK:  � ekli verilen parçan�n CNC program�n� yaz�n�z.(T1 Ø10 parmak freze,T2 Ø8 matkap)�

�

�

 



 

ÖRNEK: �

�



�

CNC PROGRAMLAMA SINAV SORULARI 
 
1) G00 kodunun i� levi a� a� �dakilerden hangisidir? 

a) Do� rusal interpolasyon 
b) Dairesel interpolasyon 
c) Do� rusal h�zl� hareket 
d) Art�msal ölçülendirme 

 
2) HOME kavram� ne anlama gelmektedir? 

a) ��  parças� s�f�r noktas�  
b) Magazin 
c) Tak�m tutucu 
d) Tezgah referans noktas� 
 

3) G91 G28 Z0 X0 Y0  Komut sat�r�yla a�a� �dakilerden hangisi gerçekle� ir? 
a) Tezgah stop eder 
b) Tezgah referansa gider 
c) So� utma s�v�s� aç�l�r 
d) Hiçbiri 

 
4) G01 kodunun i� levi a� a� �dakilerden hangisidir? 

a) Do� rusal interpolasyon 
b) Dairesel interpolasyon 
c) Delik delme 
d) ��  mili döndürme 

 
5) G02 kodunun i� levi a� a� �dakilerden hangisidir? 

a) Do� rusal interpolasyon 
b) Saat yönünde dairesel interpolasyon 
c) Saatin tersi yönünde dairesel interpolasyon 



d) Tak�m de� i� tirme 
 
6) G03 kodunun i� levi a� a� �dakilerden hangisidir? 

a) Art�msal ölçülendirme 
b) Saat yönünde dairesel interpolasyon 
c) Saatin tersi yönünde dairesel interpolasyon 
d) Tak�m de� i� tirme 

 
7) M03 kodunun i� levi a� a� �dakilerden hangisidir? 

a) ��  mili saat yönünde döndürme 
b) Saat yönünde dairesel interpolasyon 
c) ) ��  mili saatin tersi yönünde döndürme 
d) Hiçbiri 

 
8) M06 T05  Komut sat�r�yla a�a� �dakilerden hangisi gerçekle� ir? 

a) Tezgah 5 no lu tak�m� al�r 
b) Tezgah 6 no lu tak�m� al�r 
c) Tezgah 5 no lu parçay� i� ler 
d) Tezgah 6 no lu parçay� i� ler 

  
9) N05 karakterinin anlam� a� a� �dakilerden hangisidir? 

a) 5 no lu tak�m 
b) 5 no lu parça 
c) 5 no lu Tezgah  
d) 5 no lu program sat�r� 

 
10) G43 kodunun i� levi a� a� �dakilerden hangisidir? 

a) Art�msal ölçülendirme 
b) Saat yönünde dairesel interpolasyon 
c) Tak�m boyu telafisi 
d) Tak�m de� i� tirme 
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