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i nane : Etart no: o End no: 14 CAMlineMo: O
F1Run FZZave F3File F4DelLinFSInsLinF6ResumeF7DryRBunFEBlock F90uit FiOMenu

ENTER to edit BLOCK G
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KUMANDA PANEL ININ ACIKLANMASI

SPINDLE

Program satirina yazilan alt programlar ve yapidmarlarin gosterilgi bélimdur.

FEED

Eksen hizlarinin ve imilin’ deki devirlerin miktarinin izlengj bolumduir.

SPINDLE

ERRIRELE

U, UUUx X eksenini mm olarak yerini gosterir.

BER R

MNENEEA Y eksenini mm olarak yerini gosterir.

BRRRBLE

U.UuUz Z eksenini mm olarak yerini gosterir.

M Mfe
(WEN[WIT U eksenini derece olarak yerini gosterir.

TIMER : Tezgah catirken veyaF7DryRun fonksiyonu ile 6nizleme yapilirkesaat,
dakika, saniye cinsinden gegen sireyi gost&sir.tusuna basarak normal saat
gorulebilir. Tekrar'S “ tusu ile timer goriinttleniMMenu:2 F8T_Rstfonksiyonu ile
timer sifirlanir.
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ACIKLANMASI

Ajan Freze programinin 3 ana meni gilbbwardir. Her Menilde klavyede Flstundan F10 tsuna kadar atanmibir fonksiyon vardir. Her
menide F10 Menu ditirme tusudur. Menuler arasinda ge¢ilOMenutusu ile yapilir.

Menii 0 (Ana Menl) Cubugu
Baslama Mo: 0 Bitis MHo:7 CAMsativrMo: 0O

FilKosturF2Eakla FiDosya F45.8il1 F55.EkleFtResuneF7DryRBunF88atir F9Bitir FlOMenu

Menii 1 Cubudu

Start no: End no: CAM1 ineMo:
F1iHDI F2GoZEROF2M_HandF4 FS3Reset F&éhAccel FT?HZR F8 F9Graph F1O0Menu

Henu:1

Menii 2 Cubudu

O Baslama Ho:LC Biti L CAMsativrNo: C
FiParanm.F2T_Of fsF3AbsPOsFAGSx F3 F&éProgalF7 FET_Rst F2Ena FilOHMenu

Bu mentilerin agiklamasi sirasi ilgggida verilmitir.



| ANA MENU (Menii:0) |

Baslana Ho: Bitis Ho: CAMsatirHo:

FlKosturF28akla F3Dosya F43.%21il1 F53%.Ek leFcResuneF7DryRBunFE8iatir F9Bitir F1DMenu

& &

@ @ @&

m
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ENTER:Satir Duzenle : Program satirlarini diizenlemek igin tizerine konumla

Kostur: Ekranda yazili olan programi gdirir.

Sakla: Ekrandayazili bir programdaki desiklikleri kaydetmek igin kullanilir.

Dosya: Hafizadavar olan bir dosyayi garmak igin kullanilr.

S.Sil: Silmekistenilen satir secilifF4 tusuna basilarak satir silmgemi yapihr.

S.Ekle: Satir agmak anlamindadir. Bulunulan satffntusuna basilarak bir satisa@giya kaydiriimasi sganir. iki satir arasinda
bos bir satir yaratir. Yani satir eklemgemi yapilir.

Resume: Bu fonksiyon sadece “High Speed Machining” moduneéayiHM kodu kullaniimgsa) sleme konur. Herhangi bir
sebepten (elektrik kesintisi vb.) yarim kalan gahlara kalindii yerden devam edilmesinigayan fonksiyondur.

DryRun: Cagrilan programi test etmek amaci ile kullanilir. Tezgabéhsma olmaz grafik olarak izleme yapiliBryrun
isleminin iptal edilmesi icirMenii:0 da yardimci bir meni ¢upu ¢ikar.“ESC” tusu islemi iptal eder.

Satir: Bir programin bgama ve bit satirlarini belirtmek icin kullanilir.
Bitir:  Programdagikmak igin kullanilir.

Menu: Ment:0, Menl:1, Meni:2ye gecileri sgzlamak icin kullanilir. Sg alt késedeki menl secepiede degiserek kullanicinin
hangi ment oldgu gdsterilir.



Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirHo:
FlKosturF23akla F3iDosya F4%.311 F53.EkleFcResuneF7DryRBunFE3atir FO9Bitir F1lOMenu

PROGRAM YAZMA iSLEM i Menii 0 ENTER:Satir Diizenle :

Menii:0 ana menu cul@unda dger mendilerde olmayan yukarida goritigibi ekranin sol alt kigsinde® ENTER : Satir duzenle ”
yardimci bir uyari gelirfENTER” tusuna basildiinda program yazmalémine balanir ve meni cubiu desiserek gagida gorildigu gibi
olur.

Baslana Ho: Bitis Ho: CAMsatirHo:

EZC:Editordan cik wve eski satir. ENTER: Alt satir.

Ekranin sol kisimdaki mavi zemin program yazmarlsatdir. 255 satir program
yazma ve bir program satirina i4@ karakter yazma imkéani vardir. Klavyede bulunagasa
(=), sola(«) tuglari yardimi ile satirlar tzerinde istenilen kaeaksecilir ve dgisiklik
yapilabilir. Ayni zamandét ) yukari( { ) asagl tuslari yardimi ile istenilen satirlara gidilebilir.
F5 S.Ekletusuna basllirsa istenilen yerde araya satir ekleinetgyaF4 S.Siltusuna basilarak

D04 Gez Zz-10 Rz F300 K istenmeyen satirlar silinebilir

“ENTER” tusu ile yapilan dgisiklik veya program satiri onaylanir ve bir alt sati
gecer.“ESC” fonksiyon tyu ile program yazmasleminden cikilir ve ana men@Menii:0)
gubuwuna geri donilir. Yapilan geiklik F2Saklatusu ile saklanir vesleme devam edilir.

DOSYA ISMi: Ekrana ¢grilan programin ismini gosterir.

BASLAMA NO: Ekrana cgrilan programin bgangi¢ satir numarasini gosterir.

BIiTiS NO: Ekrana ¢grilan programin biti satir numarasini gosterir

CAM SATIR NO: Ekrana G38 kodu galan programin bgangic satir numarasini gosterir
MENU : Alt mend cubgunun hangi menude olgunu gdsterir.

ALT MENU CUBU GU: Klavyede bulunan fonksiyon glari (F1...F10)yardimi ile bu fonksiyonlara giriyapilir ve alt menii gulgu
degistirilir.

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirHo:
FlKosturF23akla F3Dosya F43.51i1 F55.EkleFcResuneF7DryRBunFE3atir FO9Bitir F1OMenu




Kostur: F1Kostur yazilan programingietiimesini sglar. F1 Kostur tguna basildii zaman tezgah program satirlarini balsama no
ile belirtilen satirdan bgayarak bitg no ile belirtilen satira kadar tek tefeyecektir F1 kostur tusuna basildiinda alt menl culdiw desisir .

fkaesiliyor>

Durdurmak icin El-Kumanda PAUSE. ..

Burada glemde herhangi bir hata glmadg) sirece makinglemine devam eder.3r bu ileti dikkate alinip el kumandasindaRAUSE”
butonuna basilirsa tezgah durur ve program kuligagardimcei bir ment culiu agar. Ayrica grafik Ekranda BAUSE” yazisi ¢ikacaktir.
Bu yardimci menii cutunda El kumandasi kullanilarak eksergetéeri azaltilp ¢galtilabilir. Istenilen eksen el kumandadan segip ve
(-) tuglart kullanilarak dgerler deistirilebilir. Yapilan desisiklikler grafik ekrandakiMeni’ den izlenebilir. Ayrica=9Geri fonksiyon tiguna
basarak el kumandad#s) tusu ile programin bana kadar tezgah geriye glo hareket eder. Tezgahi istgidiz yere kadar geri alip oradan
isleme devam edebilirsiniz.

EKEEN HIZI

|_ KaFAa DEURi

xFark:
ufark:
zFark:
ufark:

[FAURE . dewvanl [ABORT :Menu 11 [Eksen offseti icin E1 kumandal

“PAUSE” butonuna basildi zamanmakine tekrargemine devam edecektir.

Sakla: Yeni bir program yazarken veya yazili bir programdaggigiklikleri kaydetmek igin kullanilirMenii:0 gubiygunda saklama
islemini onaylayan bolim agllir.

FilKostur|g=tE S ENFIDosya F48.811 F5E.Ek leF6ResuneF?DryBunFi&atir FPBitir F10Menu

Dosva: Hafizadavar olan bir dosyay! garmak icin kullanilir. Programi garmak icin ana ment guiiundaki (Menii:0) F3Dosya
fonksiyon tyuna basilir. Aagida goruldigi gibi grafik ekraninda bir bolim acilir. Burada tnilan programlarin isimleri bulunur.
Yazilan programlarin uzantilafTOR” olarak saklanir. Makine d®XF ve CAM” uzantili dosyalarda kullaniimaktadir. Klavyedati
tusuna basildiinda DXF dosyalari“C” tusuna basildiinda“CAM” uzantili dosyalar yer alir. TekrdfT” harfine basildiinda“TOR”
uzantih dosyalar kullaniciya verilecekttPAGE UP” ve “PAGE DOWN” tuglari yardimi ile dosya isimleri sayfa sayfa izleiieb
Dosyalar;"S” tusu ile buyikten kicge, “D” tusu ile olusturulma zamanina goré\” tusu ile isme gore siralanabilir.



000 F&DOD G59 G9OF

T3G37.TOR

Baslama No: Bitis HNo: CAMsatirNo:
FilKosturFZ3akla F4S.Si1 F58.EkleF6ResuneF?DryRunFE3atir F2Bitir FlOMenu

Hafizada yazili olan programlaringgalmasi icin dosya segilir VENTER” tusuna basilir. Ana menl de yardimci bir ment @ubgikar.

FlKosturF25akla [@iLEEENF4A8,3i1 F38, Ek leF6ResuneF7DryRunFiiatir FOBitir F1OMenu

Evet, “E” harfine basilirsa en son galan dosya saklanifESC” veya herhangi bir §a basildginda secilen program gaulacaktir.
(Yapilmis olan her program hatasiz gayor ise saklamagiemi “F2SAKLA” tusuyla daha dnce yapiimalidir.)

Yeni bir dosya yaratmak icin; F3DOSYA fonksiyon tguna basilir“ESC” tusuna basilinca grafik ekrandaki dosyalarin izIgnh&idlim
kaybolur ve yazili olan dosya ismi silinir t®osya ismi” bolimin de gig icin 8 karakter alabilen bir kutu aktif olur.

Baslamna Ho: Bitis Ho: CAMsatirHo:
FlKosturF23akla (@UGETERFAS, 811 F58.EkleF6ResuneF?DryRunFi8satir FO9Bitir F10Menu

Baslana Ho: Bitis Ho: CaMsatirMo:
FlKosturF25akla [EDGEUENFA8,.8i1 F98.Ek leF6ResuneF?DryRunFEiatir F9Bitir FlOMenu

Bu bolime sekiz karakteri gegcmeyecek bir isim yaxd“ENTER” tusuna basilir. Eski dosyayi saklamak i¢E’ evet saklamasiemini
iptal etmek icin“ESC” veya herhangi bir ta basilir.

Testl E EIC

FlKosturF28akla (FEGEEENFAE.811 Fas.EkleFéResuneF7DryRBunF8%atir FO9Bitir F10Menu

(Yapilan her program hatasiz gajor ise saklamasiemi “F2SAKLA” tusuyla daha 6nce yapiimalidifE” (evet) harfine basil@ zaman
saklamagleminin yapildgl bir meni ¢cubgu cikar.

FlKosturF25akla [EDGEUENFA8,.8i1 F98.Ek leF6ResuneF?DryRunFEiatir F9Bitir FlOMenu

Saklamaglemi yapildiktan sonrée” ,“ESC” veya'B’ islemi segildikten sonrasagidaki yardimci mend culgu agilir.



FiKosturF23akla F45.811 F533.EkleFéResuneF?DryRunFEsatir F9Bitir FlOMenu

“E” (evet) tyuna basildii zaman bir 6nceki program satirlari ayni kalmagukayla dosyanin adini g@sstirerek yeni bir dosya yaratir.
“ESC” tusuna basildii zaman yapilargiemi iptal eder.

“B” (bos) harfine basildii zaman kullaniciya yeni yaratilan dosyays batirlar halinde yaratir.
Evet“E” harfine basilirsa en son gallan dosya saklanffESC” veya herhangi bir & basildginda secilen program gaulacaktir. (Yapilan

her program hatasiz ¢alyor ise saklamagiemi “F2SAKLA” tusuyla daha 6nce yapilmaldir.)

DOSYA SILME:  F3Dosyafonksiyon tuna girilir. Silme §leminin yapilacgl dosya klavyede bulunaPage Upve Page Downtuslari
yardimiyla segcilir. Klavyede bulund®ELETE” tusuna basilir ve meni cupunda ek bir satir gelir.

000 FeDDD G59 G90OF

T3G37.TOR

Baslama Ho: Bitis MNo: CAMsatirHo:
FlKosturF2Eakla gEREETENF4AE.5il1 F55. Ek leF6ResuneF7DryRBunFE8Eatir F2Bitir F10Menu

TEG3T.TOR dosyasi silinsinmi (E/H>? Henu: 0O

“E” (evet) tyuna basildyi zaman silmeslemi yapar,"H” (hayir) veyd ESC” tusuna basildii zaman silmeslemini iptal eder.

S.Sil: Silmekistenilen satir segilif=4 tusuna basilarak satir silmgemi yapilr.

S.Ekle: Satir agmak anlamindadir. Bulunulan satffntusuna basilarak bir satisasiya kaydiriimasi gdanir. iki satir arasinda lgo
bir satir yaratir. Yani satir eklemgami yapilhr.

Resume:Bu fonksiyon sadece “High Speed Machining” moduneéayfdM ve HN kodu kullaniimgsa) sleme konur. Herhangi bir
sebepten (elektrik kesintisi vb.) yarim kalan gahlara kalindii yerden devam edilmesini @ayan fonksiyondur. Bu fonksiyonla kalinan
noktadan §e devam edilebilir veya bir 6ncekj tekrarlanabilir. Komutun kullanimi igin herhangr isitlama yoktur.isin herhangi bir
safhasinda tekrar kullanilabiliE6Resuméa basildiktan sonr&NTER ile yarim kalan e en bgtan balanabilir, “F1” ile ise kalindg
yerden devam edilebiliESC bu menuden ¢iki sglar.

Baslama Ho: . CAMsatirHo:
ENTER: {bastan? Fl:{kaldigi yerden} ESC:{CIKIS>




Eﬂ
DryRun: Cagrilan programi test etmek amaci ile kullanilir. Tezgafgasma olmaz grafik olarak izleme yapilDryrun isleminin
iptal edilmesi icinMenii:0 da yardimci bir meni ¢cuBu ¢ikar.“ESC” tusu islemi iptal eder.

Satir: Bir programin bglama ve bit satirlarini belirtmek igin kullanilir.

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirNo:

FlKosturF23akla F3Dosya F4%.5il1 F53.EkleFtResuneF?DryBunFEsatir FP9Bitir F10Menu

“F8Satir” tusuna basildiinda ana meni ¢upu desiserek yardimci bir meni agilir.

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirMo:
CIKISI YAPILACAK SATIRLARI GiRiH

Yardimci menu débaslama no” ve “biti s no” bdlimlerinde gikli bir gésterge olgur. Bglama ve bity satir numaralari yazildiktan sonra
“ENTER” tusuna basilarak ana menl ¢gbuna geri dondliir. ger satir numaralari G¢ haneli yazilir ise (005 6 i) “ENTER” tusuna
basmadan ana meni ¢@oma geri dondlir.

Bitir:  Programdargikmak icin kullanilir. Bu tga basildginda sol alt k§ede :Emin misin:? E/H yazisi ¢ikar® E " harfine
basildginda programdan cikilif.H " harfine basildiinda slem iptal olur.

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirNo:

FlKosturF2%akla F3Dosya F45.5i1 F5%.EkleF6tResuneF7DryBunFEsati

min nisin:? ESH Menu:0

Menud: Ment:0, Meni:1l, Meni:2ye gegjleri sazlamak igin kullanilir. Sg alt késedeki mentl secepiede degiserek kullanicinin
hangi ment oldgu gdsterilir.



[MENU: 1 |

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirHo:
F1HMDI F20_cek F3F_Elk F4 F3Reset F6Accel F7HMSF F8 F9GrafikF10Menu

Henu: 1l

MDI: Maniel olarak tezgaha komut vermemizglaa FIMDI tusuna basilincasadaiki resimde goruldgl gibi ekranin ortasina
komut girebilecgimiz bir satir acilir. Buraya komut yazildiktan saBNTER tusuna basilarak komugletilir.

EKEEN HIZI

l_|kaFAa DEURi

Baslana No:D Bitis No:lD CAMsatirNo:O

_cek F3F_Elk F4 FSReset FGAccel F?MSF Fa F9GrafikFLlOMenu

F1 MDI ile verebilecgimiz Komutlar;

e X, Y,Z, U : X, 'Y, Z, U eksenlerine hareket vermek icinkullanihr
Kullanimi: Enter MDI:  (Eksen) (mm olarak gondermek istenilen pozisyon)
Ornek : Enter MDI: X100 yazilip“ENTER” tusuna basildii zaman tezgalX eksenine arti ydonde 100 mm
ilerleme glemi yaptirilir.
Enter MDI: X-100 yazihp“ENTER” tusuna basildii zaman tezgalX eksenine eksi yénde 100 mm ilerleme
islemi yaptirilir.
Ayni islemler tiim eksenler icin gecerlidir. ( X, Y, Z, U)

e S :1s miline devir vermek veya durdurmak icin kullanilir
Kullanimi: Enter MDI:S(verilmek istenen devir)
Ornek: Enter MDI: S1000 is miline 1000 devir/dakika devir verir. SQmilini
durdurur.

e T : Takim deistiricili tezgahlarda magazindeki takimi almak igullanilir.
Kullanimi : Enter MDI: T( takim numarasi)
Ornek: Enter MDI: T5 Uzerinde farkli bir takim varsa onu yerine birakipumarali takimi alir.

e H : Takim degistiricili tezgahlarda takim ofset boyunu se¢cmek igilanilhir.
Kullanimi : Enter MDI: H( takim ofset numarasi)
Ornek: Enter MDI: H5 5 numarali takim ofset boyu gecerli olur.

e G : Gegerli sifir noktasini ggstirmek icin kullanihr.(G54, G55, G56, G57, G58, G59)
Kullanimi : Enter MDI: ( istenen sifir noktaki
Ornek: Enter MDI: G54 G54 referansina atangrsifir noktasini gegerli yapar.

e F : Gegerli olan Hiz dgerini deistirir.

Kullanimi : Enter MDI: F( istenen hiz dgeri)
Ornek: Enter MDI: F2000 Gegerli olan hiz deeri 2000mm/dk olur.

10



e MH : Makinenin tim kesim boyunca gkcesi alt hiz limitini belirtir. Bu hizla kesim suresnakul bir
noktaya kadar kisaltilir. Unutulmamasi gereken adkt hizin tim kesimi kapsamasi ve acisal glénid goz ardi
edilmemesidir

0 - cek: Butun eksenler(X,Y,Z,U) “0” (sifir) a ceker. ABORT butonuna basilgi zaman‘Z” ekseni bulundgu yerde durur ger
eksenlerde (sifir) a gidilir. Diger eksenlerin hareketi bigii zaman“Z” ekseni tekrar hareket eder@k(sifir) a gelir.“/ABORT” tusuna
basiimadiinda ise€'Z” ekseni limit switche kadar giderek tekfa¢sifir) a geri déner.

. E-Elk: Freze el kumanda modu na gecer. Programdgmmia olarak istenilen eksenler segilerek istenildamler yapilir. El
kumanda modun dan ¢ikmak i¢in el kumanda Ustun#dkORT” tusuna veya kalvyedefESC” tusuna basilir.

NOT: El kumandanin ayrintili agiklanma&L KUMANDANIN ACIKLANMASI”  béliminde verilnsitir.

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsativrMo: T1 H1 G539
F20fsAl F30OfsEfrF4s2 F3Reset FaMHa=z F7T_E1lk F#8 F9 F10

Henu: 8

Yardimci menu ¢ubiunda agiklangs gibi el kumandasindakKABORT” veya“ESC” tusuna basildii zamanF3 komutu iptal edilecektir.

. F2 OfsAl : Switch opsiyonu ekli olan freze makinelerinde takifeeti almak icin kullanilir. Bu fonksiyonu kullaradan 6nce makine
sifirina gidilmelidir. F30fsSfr fonksiyon tyu ile switch sifir noktasi atangnve aktif iseF20fsAl fonksiyon tgu dnce switch sifirina gider
sonra Z ekseninde inip switche temas ederek takiyoifu alir. Sifir noktasi pasif seciise F20fsAl fonksiyon tyuna basfiimiz zaman Z

ekseninde iner ve switche temas ederek takim boglinu

@ F3 OfsSfr : Switch sifir noktasi atamak veF20fsAl fonksiyon tyu ile takim ofseti alinmadan 6nce switch sifiriniailgp
gidilmeyecgini belirler. Makine sifirina gidildikten sonra switch’in olgu yere gelipa harfine basarsak Switch sifiri atagralur. PGUP ve
PGDOWN tuslarl |Ie switch sifira gidilmesini Aktif veya Pasyiaparlz

Baslama MHo: itis MHo: 10 CAMsativrMo: O

FZOfsAl Fa 2 F3Beset Fb F7 F8 F9 F10

La*sifir ata Aktif - sifir noktasi (PGUPA/PGDOWM}> Henu:d

. F4 fonksiyon tusu (+2): Grafik ekranda yazih olaK,Y,Z,U eksenlerini ikiye bolmek icin kullanihF4+2 tusuna basildiinda ekranin
altinda biitiin eksenlerin ikiye boliinmdeserleri yazar ve ekranin ortasindaYy Z U eksen harfleri gozukiikiye béimek istediiniz eksen
harfine basarsak. Ekranin sol Ustégindeki eksen gerlerinde ilgili eksenin ikiye bolundiint goririz. El kumandasindekBORT veya
kIavyederESC tusuna basildil zaman verilen dgerler kaybolur

Baslama Ho:0 Bitis Ho:!l10 CAMsativrNo

F2ifshAl FIO0fsEfrF4as2 FSResst Fb F8 F9

@ Reset:X,Y,Z,U eksenlerini“ 0 " (sifir) yapar. Eksenlerde hareket olmazgdDibir sifirlamaglemi iseF4F_EIk (freze el kumanda)
(Menti:1) meni su segilir. Klavyede buluti€ TRL” tusuna basilir. Basildiktan sonra grafik ekraning®,zZ,U gorilir. “CTRL + X"
tusuna basildii zamanX ekseninin‘0” sifir oldusu gdzlenir. Bu glem diger eksenler icinde yapilir. Bglém daha ¢ok yeni bigiparcasi
baglandiginda yapilir.

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsativrMo: T1 H1 G539
F20fsAl F30OfsEfrF4s2 F3Reset FaMHa=z F7T_E1lk F#8 F9 F10

Henu: 8

Magzn: Takim deistiricili tezgahlarda takim magazinlerinin atamasiapmak icin kullanilir.
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Baslana Ho! Bitis Ho:!:l4 CAMsatirNo!

FiHDI FED _cek FIF_Elk F4 FSReset |[ga:Tela-pM ok FBEFaFikFlDHEﬂu

Henuw: 1

Reset:X,Y,Z,U eksenlerini“ 0 " (sifir) yapar. Eksenlerde hareket olmazgeibir sifirlamaglemi iseF3F_EIk (freze el kumanda)
(Menii:1) meni su segilir. Klavyede bulurf€TRL” tusuna basilir. Basildiktan sonra grafik ekraninga,Z,U goralir. “CTRL + X"
tusuna basildii zamanX ekseninin‘0” sifir oldyzu gozlenir. Bu glem diger eksenler iginde yapilir. Bylém daha ¢ok yeni bigiparcasi
baglandiginda yapilir.

Accel: Makine ivmesini mantiel olarak gigtirebilme imkani sglar.

Baslamna Ho: CAMsatirMo:

FiHMDI FEﬂ _cek F3IF_Elk F4 FEHEEEt FéAccel F?MSF FBErafikFlﬂHenu

Henuil

MSE: Makine nin“0” (sifir) ina giderilk 6nceF7 tusuna basildiindaF7MSF tusunda gikh bir bolim olgur ve meni gubunun
altinda bir satir olgur. “ESC” tusu yapilacak olansiemi iptal eder, herhangi bir ga basildginda makine referans noktalarina gidilecektir.
Ayrica grafik ekranda kullaniciya makineningéi sifir noktalariniNG54, G55,
exsen izt EEE] : G56, G57,G58) koordinat dgerleri verilmektedir. Sifir“0” olan dgerlerde

j e— : : herhangi bir sifir noktasinin girilmegini ifade eder. Yardimci sifii0” noktalarina
atama yaplilirken ilk 6nce makine sifirina gitmeketfe. Grafik ekranda goériilgiii
gibi tek eksenin makine sifirina gidilecek ise @ekin harfi girilir ve makine tek
eksene hareket ederek makine sifirina gider.

0.o00

y 0.000 @55y ©0.000
-242.503 HO 955z -242.503 HO
0.000 @55u  ©0.000

0.000 a57x  ©0.000
v 0.000 @574 ©.000

-242.503 HO 957z -242.503 HO
a57u  ©0.000

Tek Eksende Makina Gitnek
CRAVIZAUY
CANsatirNo:0
Fa F3GrafikFLl0Henu
Menuil

F7 MSF fonksiyon tusu goéruntisi

Grafik: Menu1’'deki F9Grafik fonksiyon tyuna basilir. agidaki yardimci menu gulgu acilir.

Dosya ismi! Baslamna Ho:0 Bitis Mo:5 CAMsatirHo: 0
F1 F2 F3 F4 F5 F& F? FaDxf_A 1@l 1§15 F 1 0Menu
Ecale!l1l.50 Panx:-28 Pany:-166 Tilt:0.30

Yapilan glemi grafik olarak gosterir. Grafik ekranda yapiiglemi gérmek icin Menii:0 da bulunan BfyRun isleminin yapilmasi gerekir.
Klavyede bulunagagi (1), yukari(t) , s&a (- ), sola( ) tuslari yardimi ile yapilanslem ekrana ortalaniPage Downg6runtiyl kicultir,
Page Upda gorintiuyu biyitmek icin kullanihr. Bu menlifikidugu zaman fare yardimi ile herhangi bir kontur segitdle kullaniciya
kontur un koordinat dgerleri verilmektedir.
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000 FeODO G59 G90OF

Dosya ismi! Baslama Ho:0 Bitis Ho:5 CAMsatirMo: 0
FlKosturF2%akla F3Dosya F4%.3il1 F33.EkleF6ResuneF7DryRunFESatir FPBitir F10OMenu

Koordinat degerlerinin aciklanmasi asagida verilmistir:

XCovooiiiao Merkez “X” degeri.

YC.o oo Merkez “Y” degeri.

ZC... ..ol Merkez “Z” degeri.

RA. ............: Yarigap dgeri.

SA ... Baslangi¢ acisi.

EA.............: Bitis acisi.

G3CCW.. .....: Arkin donis yonlnu gosterir, saat yoni ya da tersi.

- Merkez noktasinin X koordinatinin giangic noktasinin X koordinatina olan
uzaklgl (XC-Xs).

Jo Merkez noktasinin Y koordinatinin giangic noktasinin Y Kkoordinatina olan
uzaklg (YC-Ys).

XS oo Baslama noktasi “X” dgeri.

YS oo Baslama noktasi “Y” dgeri.

Xe .............:. Bitis noktasi “X" degeri.

Ye............. Bitis noktasi “Y” degeri.

F8 Dxf_Al fonksiyon tgu hazirlanmy olan hafizadaki herhangi bidxf” dosyasini ¢cgirmak icin kullanilir. Girg kutuciguna hazirlanilan
“dxf” dosyasinin adi yazilir VEENTER” tusuna basilir. Hazirlanilatdxf” dosyasi grafik ekrana gelir. Fare yardimi ile alleki “dxf”
dosyasinin koordinat derleri Gzrenilebilinir.

josya isni Baslana Ho:0 Bitis Ho:3 Dosya isni
A FIGraf ikF1OMenu

Scale:!11.50 Panx:-28 Pany:-166 Tilt:0.30
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000 FeODD G599 GIOF

Dosya ismi: Baslama MHo:O Bitis Mo:5 Dosya ismia

a.dxf BOYLE EIR DOSYA ACAMIYORUM * Dewvamn icin -ESC-
Scale:ll.50 Panx:-28 Pany:-166 Tilt:0.30

Sayet yanlg “dxf” dosyasi ¢arilirsa yukaridakiekilde old@gu gibi yardimci meni gulgunda bir uyari yazisi gelecektir.

NOT: Meni5’te bulunanF10 menl secer@ secildigi zaman program ana mend’'signii0) aktif hale gelecektir.

Menu: Menii:0, Meni:1, Menii:2 ye gegjleri sgzlamak igin kullanilir. Sg alt késedeki meni segepiede degiserek hangi meni de
olundusu gdrulebilir.
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1 CAMsativrMo: O
FiFParan.F2T_0Of frsF3AbsPOsF4Gox Fa FeProghlF7? FET_Rst F2Ena FilOMenu

Param.: Tezgahin diizgtin ¢amasi igin gerekli bazi temel parametrelergigtrildi gi Parametreler sayfasini acar. Parametreler
sayfasini ayni zaman herhangi bir meniide klavy&8ietu suna basarak acgabiliriz.

PARAMETRELER
» T TRHE
o
waGazIN vonaswa wesere] 0

[ chas

TAKIM DE GISTIiRME: Takim dgistiricili tezgahlarda takim dgstirme sistemi aktif etmek icin kullanilir. gr tezgahta
takim deistirme sistemi kurulu ise ON konumuna getirilmelidiksi halde Tezgah takim ggtirmez. Ber tezgahta takim
degistirme yok ise OFF konumuna kalmalidir. Aksi haldegah cabmaz.

TAKIM: Takili olan takim numarasini gosterir. Sadece Mad#esistiricili tezgahlar icin gecerlidir. Takim ggtirme ON
konumunda gecerli olur.

STROKE SINIRI: Takim deistiricili tezgahlar da Takim Magazinlerinin olgu eksende calma alanini sinirlar. Makine
sifirindan magazine olan uzakhk giriimelidir. Tehgn §i yaparken magazine c¢arpmamasi igin ¢ok Onemlidiakim
degistirme ON konumunda gecerli olur.

Z YANA SMA MESAFESI: Takim deistiricili tezgahlarda Takim dgstirirken Z eksenin kag mm yukari kalkagai belirler.
Takim deistirme ON konumunda gecerli olur.

MAGAZ IN_YANASMA MESAFESI: Takim dgistiricili tezgahlarda Takim dgstirirken magazinin kag mm 6niinden
yaklasacaini belirler. Takim dgistirme ON konumunda gecerli olur.

MAGAZ IN EKSENI: Takim magazinlerinin hangi eksen tizerinde gidbelirtir. X ve Y ekseni iizerinde olabilir. . Taki
degistirme ON konumunda gecerli olur.

TAKIM AC/KAPAT: Takim deistiricili tezgahlarda bu fonksiyona basgginda 5 sn sonra takim tutucu ac¢ilir ve 5 sn sonra
takim tutucu kapanir. Takim gigtirme ON konumunda gecerli olur.

X EKSENI MAK iNA SIFIRI: X ekseninin makine sifir yoniini belirtir. +X konurX ekseninin makine sifirina +X yoéniinde
gideceini, -X X ekseninin makine sifirina -X yoniinde gagini belirtir.

Y EKSENi MAK INA SIFIRI: Y ekseninin makine sifir yoniinii belirtir. +Y konun¥ ekseninin makine sifirina +Y yoniinde
gideceini, -Y Y ekseninin makine sifirina -Y yoninde gagini belirtir.

MAX SPINDLE RPM:_{s milinin devrini programa tanimlanmasi gereken patredir. Bu parametre 2400 devimillerinde
1, 6000 devirg millerinde 2,5 olmalidir. Yani 6000/2400=2,5 onantle bulunabilen bir sabittiMenu2 S_Maxfonksiyonu ile
aynidir.

CIKI S: Parametreler sayfasini kapatir
15



Baslama Ho CAMsativrN

FiParanm.F2T_Of fsF3AbsPOsFAGSx

] F9Eng FilOHMenu

F&Pro 1F7? t

T Offs: Takim ofset sayfasini agar. Ayni zamanda herhainghentide klavyeden “O” una basilarak girilebilir.

RefNo: Takim numarasini gosterir.

Tool Switch: Takim boyu.

Tool Offset: Takim ofseti

Bu sayfada 1-99 arainda takim ve ofseti kullaniialiage_UPve
Page_Dowrntuslari ile sayfa sayfa ilerleyerek 99 takimin ofset v
boylarini gérebilir, dgistirebilir ve atayabiliriz.

Takim Boyu (Tool Switch) Atamasi :Takim boyu atamasger takim
boyu alma aparati varsa. El kumanda menusiiefsAl fonksiyon
tusu ile alinabilir. F20fsAl tusu ile alinan takim boyu otomatik olarak
bu sayfada ilgili takima atanir. Ayrica Mouse il@kim numarasi
Uzerine tiklanirsa veya klavyeden takim numaraseriie gelip
“ENTER” tusuna basilirsa gegerli olan takim boyu ilgili takiatanir.
Takim boyunu bu sayfadan “Manuel” olarak atamakergsniz.
Klavyede ydn ok tglari ile Asagl yukari, sga-sola hareket ederek ilgili
takimin Tool Switch hiicresine gelfENTER” tusuna basmak veya
Mouse ile tiklamak.

= S Y ) O e R e T e O e = 50 = = - Yo Y e S e O = O = 5~ = (5

Yandaki resimde goruldiii gibi 3 ncl takimin Takim Boyu (Tool Switch)
manuel atama yapmak i¢in secifmie yanda yeni deri yazmamiz igin bir
satir acilmgtir. Buraya takimin boyu yazilardENTER” tusuna basilir ve
ekran bizden atamay! yapmak i¢in onay bekleyadidaki mesaj ¢ikar.

New Ualue: : D |

Bura daENTER tusuna basilirsa Atamalemi yapilir.ESC tusuna
basilarsa atamaléminden vazgegilir.

0.
o.
a.
a.
8.
a.
a.
o.
o.
a.
8.
o.
a.
a.
a.
o.
o.
a.
o.
a.
a.
a.

Takim Ofseti (Tool Offset) Atamasi :Takim ofseti atamasi da ayni takim boyu atamaswygithr. Ilgili takimin Takim Ofset hiicresi
Gizerine gelinidENTER” tusuna basilip veya Mouse ile segilip ataglami yapilir.
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FiParanm.F2T_Of fsF3AbsPOsFAGSx FET_Rst F2Ena FilOHMenu

AbsPOs: Makine'nin sifirina gére mutlak aktiiel koordinattagosterilmesini gdar. Grafik
ekraninda da koordinat gerleri izlenebilir. Herhangi bir §& basildginda grafik ekrandaki gorunti
kaybolacaktir. aposx 0000

aposy 300000
aposz 21434.732
aposu 0000

Bir tusa bas

Gb5x: Tezgah uzerinde birden gokbaglandgl zaman dier parganin sifir noktasi ayri olmasi gerekir. 8enlerin yapilmasi igin ilk
once makine’nin referans noktasina gitmesi Mienl:1 F7MSF tusuna basilir. Makine dé&54,G55,G56,G57,G5&0ktalarina vermek igin
F4 fonksiyon tyuna basilir ve karmiza gagida goruldigl gibi referans atama sayfasi gelir. Bu sayfada t@tiik” veya “Manuel” olarak
atama yapllir.

MANUEL

Otomatik Atama icin; Sol tarafta “OTOMATK” segili iken istedginiz Referans Noktasinin “HEPSI” hiicresine gelip "BRR” tusuna
basarsaniz veya Mouse ile tiklarsafe54-G55-G56-G57-G58 Referansina Atama Yapilsin miENTER / ESC” mesajini gorirsindz.
ENTER tyuna basarsak atamgemi yapilir ve yeni Referans noktalarini ekranddiggiiniiz. ESC ile atamgléminden vazgecgilir.

G54 Referansina Atama Yapilsin mi? Enters/ESC

OTOMATIK
MANUEL

H. e n i o H
H' . e s o H
H' i ke s i H

Sadece tek eksene atama yapmak istersidgiizeksen hiicresini segip “ENTER” guna basmaniz veya Mouse ile tiklamaniz yeterlidir.
Manuel Atama yapmak icin; Sol tarafta “MANUEL” segili iken ilgili referans aktasinin istediiniz ekseni tzerine gelip “ENTER” §una

bastginizda agilan kutuya manuel olarak koordinat gliedimiz. MANUEL atamada Page_UP ve Page_Dowslatu ile Mutlak veya
Artimsal atama yapilabilir.
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bkt -n___-

MANUEL =- 171.968 50.000 ki IS 0.000 MUTLAK

- H. e mn o MUTLnK

H. i m s i i
' 0.000 0.000 &.000 0.000 MUTLAK
=' 0.000 0.000 6. 000 o0.o000 MUTLAK

Mutlak Atama; Yukaridakisekilde goérildigl gibi S& tarafta “MUTLAK” yazili iken segcili eksenin pozispu manuel olarak girgimiz
desere set edilir.
Artimsal Atama; Sg; tarafta “ARTIMSAL” yazili iken secili eksenin pozisnuna manuel olarak giggimiz deger ilave edilir.

ProgAl: F6 ProgAl tusuna basildiinda bilgisayarin hafizada kayitli olan programigmak icin kullanilir ve kullaniciya Men(2
cubysunda yardimcl bir meni cupu acacaktir.

T_Of FsF3AbsPOsFAG5x: FaeProgAls FET_Rst F2Eng FlOMenu

E c"EMTER/E3C HMenu: 2

“E tusuna basildiinda bilgisayarin hafizasinda bulunan programgnrgenasi igin kullanilir. Sol alt k§ede bulunan programi iptal eder.
“ENTER” tusuna basildiinda sol alt k§ede bulunan programi aktif hale getirir.
“ESC” tusu veya herhangi bir tuslemi iptal etmek icin kullantlir.

“E tusuna basildiinda F2 meni ¢ulgunda yardimci bir meni ¢cupu acar. $ikli bélime hafizadaki program ismi VEXE” uzantisi yazilip
“ENTER” tusuna basildii zaman program ekrana gelir.

NOT 1: 30 karaktere kadar dosya yolu belirtilebilir.
NOT 2: Caligilan programdan c¢ikildi zaman tekrar makinenin grafik ekrani agilir.

NOT 3: Kisayol olaraK'P” tusu ile son olarak gailan programa egmek mumkinddr.

T Rst: Timer' resetler.
. Eng: Programingilizce galgabilir hale getirir.

Meni: Menu deistirme isleminde kullanilir.
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EL KUMANDASININ ACIKLANMASI

50 I 5Q 75

* zs*wo

0 150 125
FEED (%) SPINDLE (%)

o D

X Y Z U
x1 x10 x100

) FAST (+)

FEED (%)

FEED (HIZ) komditatori: Satirla girilmg olan “F” (ilerleme hizi) dgerini “%” olarak
degistirir.

50 75

SPINDLE (%)

SPINDLE (i$ MiL1) komitatori: is milinin dénme hizin(devir) ayarlamak icin kullanihr.

Tezgéh hareketlerini gegici bir sire dondurmak kgitanilir. Tekrar basilginda makine kalgi
yerden ¢cakmaya devam eder.

ABORT

Makine klemlerini veya el kumanda fonksiyonlarini iptal etmicin kullanilir. Abort tyunun
aktif olmasi i¢in ilk 6ncd®AUSE daha sonrdBORT tusuna basilir.

X eksenine hareket verileiezaman secilir. Segmgléminde ty (izerindeki LED yanar &)
Tusa basildginda(-) yone ) tusuna basildiinda(+) yone hareket eder. Ayni anda he )
hem deFAsT tusuna basildiinda(-) yone hizli veye +) (+) yone hizli olarak hareket eder.

Y eksenine hareket verileiezaman segilir. Segmagléminde ty tizerindeki LED yanar &)
Tusa basildginda(-) yone (£ tusuna basildiinda(+) yone hareket eder. Ayni anda he &
hem deFAST tusuna basildiinda(-) yone hizli veye () (+) yone hizl olarak hareket eder

Z eksenine hareket verilgdiezaman segcilir. Segmgléminde ty (izerindeki LED yanar )
Tusa basildginda (-) yone ) tusuna basildiinda(+) yone hareket eder. Ayni anda he &
hem deFAsT tusuna basildiinda(-) yone hizli veye £ (+) yone hizl olarak hareket eder.

U eksenine hareket verilgiiezaman segilir. Segcmegléminde ty Gzerindeki LED yanar &
Tusa basildginda(-) yone ) tusuna basildiinda(+) yone hareket eder. Ayni anda he )
hem deFAST tusuna basildiinda(-) yone hizli veye (£ (+) yone hizli olarak hareket eder.
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x1

El kumandasi modunda segili olan eksen(¥rly,Z,U) 0.001 mm hareket vermek igin kullanil
() (+) yonde &) (-) yonde0.001mm lik hareket verir.

x10

El kumandasi modunda segili olan eksen(¥rl,Z,U) 0.010mm hareket vermek icin kullanil
() (+) yonde €) (-) yonde0.010mm lik hareket verir.

®
x100

El kumandasi modunda segcili olan eksen{itly,Z,U) 0.10 mm hareket vermek i¢in kullanil
() (+) yonde €) (-) yonde 010 mm lik hareket verir.

¢)

Secilmi olan slemlerde(-) dezerlere hareketleri vermek igin kullanihr.

FAST

Secilmi olan slemleri hizlandirmak icin kullantlir.

+)

Secilmi olan slemlerde(+) deserlere hareketleri vermek icin kullanilir.

-

-

-
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AJAN CNC DE KULLANILAN “G” ve YARDIMCI “M"KODLARI

iSim \ ACIKLAMA
GO Hizli dogrusal harekettir.
Gl Dogrusal kesmel- kodu ile belirtilen bir ilerleme hizi ile taj&aldirma glemi.
G2 Saat yonunde (CW) dairesel hareket.
G3 Saat yonunin tersine (CCW) dairesel hareket.
G37 Makine yi DXF uzantili program ile ¢catirmak icin kullantlir.
G38 Makine ‘yi, olusturulan CAM uzantili programda c¢gtirmak icin kullanilir.
G40 Takim ¢api telafilerini iptal eder (Kontur Ofsetap).
G41 Is Pargasinin sol bolimiinden takim ¢ap! telafisi.
G42 Is pargasinin gaboluminden takim capi telafisi.
G50 G51 komutunu iptal eder.
G51 X xY_yl_1pJdjp
_x :Aynalama yapilacak X eksen koordinati,
_y :Aynalama yapilacak Y eksen koordinati,
G51 _Ip :1p’nin isaretine gore aynalamanin yapilip yapiimaygageslirtilir.
_Ip’nin isareti (-) ise _x ile belirtilen eksen referans Kadulilip X ekseninde aynalama yapilir.
_ip : jp’nin isaretine gore aynalamanin yapilip yapiimagatelirtilir.
_jp'nin isareti (-) ise _y ile belirtilen eksen referans Kaddilip Y ekseninde aynalama yapilir.
G54: Birinci i parcasinin sifiri.
G54-G55 | G55:ikinci is pargasinin sifiri.
G56-G57 | G56: Ugluincii pargasinin sifiri.
G57: Dérduincug parcasinin sifiri.
G59 Bulunduzu yere gore sifir noktasi.
G62 Vida gekme modundan ¢ikmak igin kullanilir.
G63 Vida ¢gekme icin kullanilir.
G72 DXF dosyalarind& ekseninin kontur bguklarindaZ eksenini verilen dger kadar kaldirir. Bl
degser mutlak dger olarak alinir.
G75 G72 komutunu iptal edeiDXF dosyalarinda kontur kopuklarindagsei konturun bgina d@grusal
hareket ile gider. Yukari kalkmal parcasina zarar vermemesi icin dikkat ediimesekjer
G80 Programda kullanilan G73,G81, G82, G83 kodlaritalipder. Bu kodlarla birlikte (G80, G8
G82, G83) HM (High-speed-Machining) kodu kullanikm

I
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iSim
G73

ACIKLAMA

Gagalama yontemi ile delik delme kodudur. Nefesaalmesafesi D parametresi ile mik
cinsinden ve delik dibinde bekleme zamani P panasieie girilebilir. Aralikli kesmeslemleri
ile delikte olgan talglarin atiimasi g#anir. Kesme hizi delik boyunca uygulanir
programlanmy delikler arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.

X_Y_ : Delik pozisyonlari

: Delik tabani pozisyonu

: Delik balangi¢ pozisyonu

: Her adimdaki tagamiktari

: Delik delme hizi

: Delik delme tekrar sayisi

: Nefes Alma Mesafesi.(Mikron Cinsinden)

: Delik tabaninda bekleme zamani (ms)

T lel'l'llroliUlN

G81

Sirali delmeglemi igin kullanilir, kesme hizi delik boyunca uyauir ve programlanmgidelikler
arasl 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.

Yazim format:G81 X_Y_Z R F K

X_Y_ :Delik pozisyonlar

z :Delik tabani pozisyonu

R :Delik balangi¢ pozisyonu

F :Delik delme hizi

K : Delik delme tekrar sayisi

G82

Sirali delmeglemi igin kullanilir, kesme hizi delik boyunca uyauir ve programlanmgidelikler
arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir. Delrglemi sonunda yani tabanda programlagigaman
uygulanir. Bu kod deringie b&li olarak daha hassas delik delme i¢in kullanilir.

Yazim formati:G82 X_Y_Z R _P_F K

X_Y_ :Delik pozisyonlar

:Delik tabani pozisyonu

:Delik balangi¢ pozisyonu

:Delik tabanindaki bekleme zamani (ms)

:Delik delme hizi

K_ : Delik delme tekrar sayisi

'I'I'U;UIN

G83

Gggalama yontemi ile delik delme kodudur. Aralkésme glemleri ile delikte olgan talglarin

atilmasi sglanir. Kesme hizi delik boyunca uygulanir ve progemms delikler arasi 6 m/dak.

Hiz ile seyahat edilir.

X_Y_ :Delik pozisyonlari

:Delik tabani pozisyonu
:Delik balangic pozisyonu
:Her adimdaki takamiktari
:Delik delme hizi

: Delik delme tekrar sayisi

Xl'l'llfoliUlN

G90

MTJtIak koordinat sistemi

Go1

Artimsal koordinat sistemi

G201

Autocad programinda gjturulan 2 boyutlu ¢izimlere program iginden talgerilmesini sglar.
G201 ile calsma sekli; DXF uzantill dosya alt programa alinip G91 ile ghlhahdir. Alt
programda verilen tajakaldirma miktari ve alt programin tekrarlanmasyesinde glem
gerceklgir. G200 komutuG201i iptal eder.

MO

Programin herhangi bir yerinde durdurngami yapmak icin kullanilir. Satirin sonuna koyud
zaman suresiz biekilde bekleme yapar. Herhangi bisaubasildii zaman beklemslemi iptal
olur.

M3

Spindle’l saat yonlnde ¢evir{V).

M4

Spindle’l saatin ters yonunde ceviGiyW).

M5

Spindle’i durdurur.

M8

Sazutmu suyunu acar.

M9

Sasutma suyunu kapatir.

M17

Alt program yazilirken kullanilir. Alt programintbi yere yazilir. Yazilmaz ise program yar
kesilir.

L: Alt programda tekrar edilecek satiri belirtir.

P: Alt programlarda tekraglieminin ka¢ kere yapilagani belirtir.

ORNEK: L10P3

10 notu satirl 3 kez tekrar et.

da

M30

Batun slemleri (Spindle, Pompa vs.) durdurur. Programinusmla kullanilir. Ayni zamand

programdan ¢ikar.
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YARDIMCI FONKS 1YON KODLARI:

isim \ ACIKLAMA
FD Ozel delik delmesieminde ilk yangma hizi.
ZF Ozel delik delmesieminde ilk yangma mesafesi.
ZD Ozel delik delmesleminde delinecek toplam derinlik.
P Ozel delik delmesieminde delik adeti
F X,Y,Z,U eksenlerine ilerleme vermek i¢in kullanilr.
HM High-Speed-Machining moduna ge¢gmek igin kullanilir.
HN High-Speed-Machining modundan ¢ikmak i¢in kullanih
Vida ¢cekme gleminin parametresidir. Vida ¢cekmgaminde bize yardimci olan bir formil vardjr.
DERNLIK (2)
U =360X ----==mmmmmmmmmmmmmne
U ADIM
Derinlik: Vida ¢cekme boyu
Adim: Vidanin adimi
SN Oyalanma zamanini girmek icin kullanilir. Yazgdsatirdaki konturun sonunda programlanan
zaman kadar saniye olarak bekler.
S Is miline ilerleme vermek igin kullanilimgm)
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ORNEK PROGRAMLAR

Uc adet delik delme ve alt program hazirlama:

N 00 - 000 S1000 F2000 —=
e ” 001 G59 X0 YO0 20
002 GO X17 Y14
003 L9 P1 Baglama ve bitj
004 X40 satirlari

005 L9 P1
006 X50
007 L9 P1
008 SO X0 YO 20—

17,00

N
)
M
U
N
U

14,00

009 F500 Z-16—— 10
: 010G0zo . Atprogram.

011 M17—— . Alt program bitii.

Hazirlanan programa kilavuz ¢cekme:

10 mm derinlige M3x0,5 kilavuz ¢ekme: 000 S1000 F2000 —
Z = 10 mm 001 G59 X0YO0 Z0
ADIM = 0,5 002 GO X17Y14
003 L9 P1 Baslama ve bitig
004 X40 satirlar
_ DERINLIK(Z) 005 L9 P1
U=360x T ADIM 006 X50
_ 10 007 L9 P1
Um360x—— 45 008S0X0Y0Z0 — =
U=360x 20 009 U7200 Z-10
U=7200 010 U0 Z0 | Kilavuz gekme kodu.

011 M17 ——— Alt program bitisi.



Yukarida yazili program tek program altinda daaapbilir. Programin lgzna program ile ilgili agiklamalar yapilabililk 6nce delik delme

islemi yapilacgina gére ana meni deki satir béliumune delik delmbailama ve bit satirlar yazilir. Delik delmssleminden sonra tekrar
ana menu deki satir bolimine kilavuz cekme progrembalama ve big numaralari yazilir. Bdylelikle ayng parcalarinin programlari tek
bir program altinda toplanabilir.

000 DELIK DELME PROGRAMI
001 S1000 F2000 .
002G59X0Y0Z0
003G0X17Y14

004 L9 P1

005 X40

006 L9 P1

007 X50

008 L9 PI
009S0X0Y0Z0 —
010 F500 Z-10 —
011 GO Z0

012 M17—————Altprogram bitigi
013 KILAYUZ CEKME PROGRAMI

014 S1000 F2000 —
015 GS9 X0Y0 Z0
016 GOX17Y14
017L9 Pl Baslama ve Bitis
018 X40 satirlart,

019L9 P1
020 X50
021L9P1
02250X0Y0Z0 —
852 3(7)2208 Z-10 1Kﬂavuz cekme altprogrami,

025 M17 »Alt program bitisi.

Baglama ve Bitis
satirlari

Altprogram
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Dairesel harekette “I” ve “J” parametrelerinin lariimasi

000 S1000 F2000 G!
001 G59 X5 YO0
002 M8 F100 G1 X85

003 G3 J5 10 X90Y5 xeoxas
004 G1Y25 X65,Y30

005 G3J0OI-5 X85 Y30 X85.Y 30

006 G1 X65 X90,Y 25
007 G2 J510 X60Y35

008 G1 Y55

009 G3 I-5J0 X55 Y60 J X90.Y5
010 G1 X35

011 G3 J-510 X30 Y55 X570

012 G1Y35 X850

013 G2 I-5J0 X25 Y30

014 G1 X5

015 G3 J-510 X0 Y25

016 G1Y5

017 G315 J0 X5Y0

018 M9

019 G1 X0 Y0 SO

Eger Program herhangi bir ¢izim programindan dxfigikalinip ¢aktiriimak istenirse yazilacak kodagidaki gibi olacaktir:

000 RADYUS PROGRAMI
001 G90 S1000 F200

002 G59 X0 YO X0

003 G37 RADYUS

004 SO

Programin adi yazilir. Gerekli ilerleme weniili devri verilir. G59 ile bglama koordinatlari seciliDXF dosyasi yazmak igin G37 yazilir ve
1sikh bir gosterge cikar. Buraya sturulmus dxf dosyasinin adi yazilir “ENTER” guna basilir. Programda devir sonlandirilir ve paoagr

biter. Yukarida anlatilgh gibi daha kagik ¢izimler dxf dosyasi hazirlanilip satir satizyeak yerine daha kisa bir satirla yazilarak program

bitirilebilir. Programin bglama satiri 001 biisatiri ise 004 secilmelidir.
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Ozel delik delme programlari

AJAN CNC FREZENIN sasladigi kolayliklardan biride: Bir daire etrafinda tek Isiatir yazilarak istenilen sayida delik delngerninin
salanmasidir. Burada kullaniclya yardimci olacak yaaifonksiyon kodlari bulunmaktadir.

[zF

FD: ilk yangma hizi.

ZF: ik yangma mesafesi.

ZD: Delinecek toplam derinlik.
P: Delik adeti

F: Delme hizi.

D

FD hizi ile ilk olarak ZF mesafesine iner daha aodF kadar kalkar yani blangi¢c noktasina gelir ve satirdan alinan F hieidD
derinligine kadar delmesiemine devam eder. Bglém satirda yazilan dairesel kontur boyunca bugliklér icin tekrar edilir.

Programlanmi
delikler

ORNEK:

001 F2000 G59 X0 YO

002 GO 20

003 X20

004 F500 G3 1-20 FD150 ZF-1 P10 ZD-5
005 GO Z22

006 X0 YO

007 20
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BLOK DELIK DELME KODLARI

G81: Sirali delmeglemi icin kullanilir, kesme hizi delik boyunca uyguir ve programlanmgidelikler arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.

X_Y_ :Delik pozisyonlari

Z_ :Delik tabani pozisyonu
R_ :Delik bglangi¢ pozisyonu
F_ :Delik delme hizi

K : Delik delme tekrar sayisi

G82: Sirali delmeglemi icin kullanilir, kesme hizi delik boyunca uygmir ve programlannaidelikler arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.
Delme slemi sonunda yani tabanda programlapraman uygulanir. Bu kod derigdi bal olarak daha hassas delik delme icin kullanilir.

X_Y_ :Delik pozisyonlari

Z_ :Delik tabani pozisyonu

R_ :Delik baslangi¢ pozisyonu

P_ :Delik tabanindaki bekleme zamani (ms)
F_ :Delik delme hizi

K : Delik delme tekrar sayisi

G83: Gagalama yontemi ile delik delme kodudur. Arallkdisme glemleri ile delikte olgan talglarin atilmasi sglanir. Kesme hizi delik
boyunca uygulanir ve programlarydelikler arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.

X_Y_ :Delik pozisyorﬁarT S

Z_ :Delik tabani pozisyonu

R :Delik balangi¢ pozisyonu

Q_ :Her adimdaki takamiktari
F_ :Delik delme hizi
K_ : Delik delme tekrar sayisi

G73: Gagalama yontemi ile delik delme kodudur. Nefesaamesafesi D parametresi ile mikron cinsindenali dibinde bekleme zamani P
parametresi ile girilebilir. Aralikli kesmalémleri ile delikte olgan talglarin atilmasi sgdanir. Kesme hizi delik boyunca uygulanir ve
programlanmy delikler arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.

X_Y_ : Delik pozisyonlari

: Delik tabani pozisyonu

: Delik balangi¢ pozisyonu

: Her adimdaki tagamiktari

: Delik delme hizi

: Delik delme tekrar sayisi

: Nefes Alma Mesafesi.(Mikron Cinsinden)

: Delik tabaninda bekleme zamani (ms)

'UIU|7<I'I'I|rO|;U|N
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Ornekler: AsagidaG81, G82,G83,G7Xodlar!

G81 kodu (82 kodu |
........ ® [Ty
Baglangic noktast Baslaneic noktasi Baslangi¢ noktasi |
O g B Sl 0en
. ‘ ‘ R3 Pabi R
v | v o Y B3
R§ 3 RS | ¢ I v
' 3 ¥ 5 H 3
g i g : X
| : q vd
VA ' Z T
q X
Delik tabamindaki bekleme zamani (P). L
VA FonlZ

ile benzer delik programlari ve uygulamaleerilmistir.

(83 kodu : G73 Kodu

000 F200Z50

001 G90 GO S200 M3

002 G81 Z-25 R5 F500 K1
003 X50 Y50

004 X100Y50

005 X150Y50

006 X150Y100

000 F200 250
001 G0 GO S200 M3

002 (G82Z-25R5P2000 F500K1 002 G83 Z-25R5 Q1 F500 K1

003 X50Ys0

004 X100Y50
005 X150 Y50
006 X150Y100

007 X100Y100 007 X100 Y100
008 X50 Y100 008 X50Y100
009 G80 009 G80
010 SO 010 SO

000 F200 Z50
001 G90 GO S200 M3
002 G73 Z-25 R5 Q1 D2000

000 F200 Z50
001 G90 GO S200 M3

003 X30Y50 P2000 F500 K1
004 X100Y50 003 X50 Y50

005 X150Y50 004 X100 Y50

006 X150 Y100 005 X150 Y50

007 X100Y100 006 X150 Y100

008 )SSOY]()() 007 X100 Y100
009 G80 008 X50 Y100
010 80 009 G80

010 SO

Bu 4 orngin ciktisi gagidaki gibi gosterilir. Bu 4 kodu birbirinden ayirmagdin dikkat edilmesi gereken nokta delikler desitidelik isleme

seklinde ki farkhliklardir

BOf----------

|

AY

B el
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Aynalama :

Asagidaki drnekte alt program yazarak ve G51 komutlekularak aynalama yapilgtir.
( G51 komutu ve parametreleri)

G51 X xY_yl 1pdjp
_X :Aynalama yapilacak X eksen koordinati,
_y :Aynalama yapilacak Y eksen koordinati,
_Ip :1p’nin isaretine gore aynalamanin yapilip yapiimaygacelirtir.
_Ip’nin isareti (-) ise _x ile belirtilen eksen referans Kadulilip X ekseninde aynalama yapilir.
_jp : jp’nin isaretine gbre aynalamanin yapilip yapiimaygadeelirtir.

_jp'nin isareti (-) ise _y ile belirtilen eksen referans Kadulilip Y ekseninde aynalama yapilir.

*7 _""—'_‘F—"'_ 0108

PROGRAM KODLARI
001G59 G90
002 L11 P1
003 G51 X50 Y50 1-1000 J1000
004 L11 P1
005 G51 X50 Y50 1-1000 J-1000
006 L11 P1
A 007 G51 X50 Y50 11000 J1000
1 008 L11 P1
009 G50

--------- - 011B

> 012 G90 X60 Y60
013 X100 F100
014 Y100

015 X60 Y60

016 M17

I |
0 M0 B0 60

Programin Agiklamasi :
001 G59 G90

002 L11 P1

003 G51 X50 Y50 [-1000 J1000

004 L11 P1

005 G51 X50 Y50 1-1000 J-1000

006 L11 P1

007 G51 X50 Y50 11000 J1000

/I sifir noktasina gidiliyor ve mutlak koordinat sisiieseciliyor.

/I alt programa (11 nci satira) dallaniyor. 11 ntirdan itibaren
M17 komutunun oldgu satira kadar olan satirlar 1 defa
icra ediliyor.

/l G51 komutu kullanilarak parametreler giriliyor.X¥80 aynalama
yapacg@imiz eksenin merkez noktasi. Makine bu merkez gér
noktayi referans kabul edip aynalama yapacak.B20@kseninde
(-) ydnde, J1000 Y ekseninde (+) ydonde aynalamdiyap

/I Alt programa dallaniyor.

/I Eksen merkez noktamizin koordinatlari ayni fakaee yonleri farkli.
1-1000 J-1000 her iki eksende de (-) tarafta aymal yapiliyor,

/I alt programa dallaniyor
/I Eksen noktamizin koordinatlari ayni eksen yorigeili,

11000, J-1000 X ekseninde (+) tarafta , Y Ekseaifé) tarafa
aynalama yaplliyor,

008 L11 P1 /[ alt programa dallaniyor.
009 G50 /I G51 komutunu iptal ediliyor
010 B I/l program sonu

Alt Program baslangi¢ satir
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011 B

012 G90 X60 Y60

013 X100 F100

014 Y100

015 X60 Y60

016 M17

//IBg Satir

//Mutlak koordinat sistemi ile X&60 noktasina gidiliyor
/X100 noktasina gidiliyor ve HID0 yapiliyor

/Y100 noktasina gidiliyor

/IX60 Y60 noktasina gidiliyor

/[Alt program sonu.
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