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1.1. Program Formati
CNC tezgahta islenmek amaciyla yazilan bir isleme merkezi programi kontrol
sistemine gerekli olan kontrol bilgilerini saglayabilmek icin Onceden tanimli bazi
formatlara uymak zorundadir. Genel olarak CNC kontrol sistemlerinde kelime adres
formati kullanilmaktadir.

Bu kontrol sistemlerinde. makinaya verilen kontrol bilgileri cok sayida alfabetik
karakter ve cok haneli sayisal karakterlerden ibarettir. Her bir alfabetik karakterin
(adres) CNC kontrol sisteminde bir manasi oldugundan dolayi bunlarin belirli bir sira
icinde verilmesi gerekir.

Asagida wverilen program bloklarinin ikisi de CNC tezgaha ayni operasyonlari
yaptirir. Buna ragmen CNC tezgaha programin Ornek 1 de gdsterilen bir sira icinde
verilmesi okunabilmesi acisindan oldukca kolaylik saglar.

Ornek 1) N0O1 G00 X-100.0 Y-150.0 M03 S1000;
Ornek 2) M03 G00 S1000 Y-150.0 N001 X-100.0;

1.2. Kelime ve Adres

CNC kontrol sisteminde kullanilan alfabetik karakterler adres olarak adlandirilir, ve
adresi takibeden cok haneli sayisal karakterlerden olusan kontrol bilgileri kelime
verileri (veya basitce kelime) olarak adlandirilir. CNC kontrol sisteminde adresler
onceden tanimli fonksiyonlara sahiptir. Her bir kelime ile belirtilebilecek sayisal hane
sayisi adrese bagli olarak degisir.

Kelime verileri
l i l AL * Blok sonu

N00O1 GO0 X123.4 MO03 S1000 :

+ + + * + Adres

Bu sebeple her bir kelime verisi NC programin temel elemanidir ve bu kelimelerin
birlestirilmesi ile kesme islemini yerine getiren program olusturulur.

G, M. S ve T ile belirtilen kelime verileri sirasiyla G-kodu, M-kodu, S-kodu ve T
kodu olarak adlandirilir.

1.3. Blok

CNC tezgahta yazilan programi icra edebilmesi icin, ardarda gelen kelime verilerinin
bir satir olusturacak sekilde yazilmasi gerekir. Bu ifadelerden olusan satir blok olarak
adlandirilir. Programin en kiiciik birimi bloktur. Ve bu bloklarin ard arda yazilmasi
suretiyle gercek kesme islemini yapan CNC tezgah programi elde edilir.

NO05 GO1 X123.4 Y-100.0 F1000.0:
NO06 MO03 S1000 TO1.
NO007 GO Z-100.0
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NC programindaki bir blogun konfigiirasvon ornegi

Kodlarin bir blok icinde belirtilmesi halinde. asagidaki kisitlamalarin var olmasi

dolayisi ile dikkatli olunmasi gerekir.

1) Kelime verilerine ait olan belirtilebilecek hane sayisi adres tipi ile belirlenir.

2) G ve M adresleri disinda ifade edilen kelime wverileri ayni anda iki kez
belirtilemez. Eger bunlar iki kez ayni blokta belirtilmisler ise en son belirtilen
kelime aktif hale olacaktir.

3) Bir blok icinde belirtilen kelimelerdeki toplam karakter sayisi EOB (blok sonu )
karakteri dahil azami 128 dir.

Blok
Blok
Tool movement sequence

Blok Takim hareket sirasi
Program Blok | ¥
Program . 2L

Blok

LY

CNC takim tezgahini calistirmak icin wverilen komutlar grubu program olarak
adlandirilir. Komutlarin belirtilmesi suretiyle, takim bir dogru boyunca veya bir yay
boyunca hareket ettirilebilir, veya is mili motoru dondiiriilebilir. Programda, is parcasi
izerinde yapilacak olan gercek isleme operasyonuna gore takim hareket kodlari
belirtilir.

Her bir adimdaki komutlar grubu blok olarak adlandirilir. Bu bloklarin sira ile
islenmesi ile isleme operasyonu yerine getirilir. Bu bloklari sira ile belirtmek suretiyle
program elde edilir. Her bir blogu birbirinden ayirmak icin kullanilan numara
program numarasi olarak adlandirilir. Blok wve program asagida belirtilen
konfigiirasyona sahiptir.

Blok

1 block tek bir blok yapisi

NOOOO GOC X000 YOOO.O MOO SO0 TOoOO;

L ¥ J \ + J L - - J | —— i . ' LS - r)
Sequence Preparatory Dimension word Miscel- Spindie Tool
number  function laneous function func-
Sira no Hazirlik function Devir tion ;
Fonksiyonu  goyt kelimesi Ek Fonksiyonu ,_—a {rl1n|:3
Fonksiyonu |
End of

Elok sonu bBlock



Bilgisayar Destekli Uretim - Ders Sorumlusu — Yrd.Dog.Dr. Hilmi KUSCU

Her bir blogun baslangicinda bir sira numarasi vardir., bu numara blogu tanimlar, ve
her bir blok sonunda blok sonu karakteri (EOB) vardir ve bu karakter blok sonunu
belirtir. ISO kod sisteminde EOB karakteri LF (Line Feed) seklinde iken, EIA kod
sisteminde EOB karakteri CR (Carriage Return) seklindedir.

Program

B
00000; Program number Program no
Block
— blok
blok
— blok
M30; End of program Program sonu

Normal olarak, program numarasi program basinda EOB (;) kodundan sonra belirtilir,
ve program bitis kodu (MO02 veya M30) program sonunda belirtilir

1.4. Blok Sonu (EOB)

Blok sonu EOB seklinde kisaltilir ve CNC takim tezgahina her bir blogun sonunu
belirtmek i¢in kullanilir. Bu sebeple her bir blokta EOB kodunun belirtilmesi gerekir.
Tezgah acildiktan veya reset tusuna basildiktan sonra. ilk EOB kodu okunana kadar
CNNC kontrol sistemi tiim bilgileri ithmal eder. Isleme programinin baslangic

blogundan programin icra edilebilmesi i¢in. EOB kodunun baslangic blogunda
belirtilmesi gerekir.

Ornek 1)

N001 GO0 X100.0 Y-50.0;
NO0O02 GO0 Z-30.0;
NO03 53000 MO3;

Tezgah acildiktan veva Reset tusuna basildiktan sonra program baslatilirsa. N0O1
blogu ihmal edilir ve N0O02 vye ait olan blok icra edilir. Bu sebeple programin Ornek 2
ve Ornek 3°de gosterildigi gibi diizenlenmesi gerekir.
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Ornek 2) Ornek 3)

: TEST PROGRAM #1;
NO001 GO0 X100.0 Y-50.0; NO0O01 GO0 X100.0 Y-50.0;

N002 GO0 Z-30.0; N002Z GO0 £-30.0;
N003 S3000 MO3; NO0O03S3000MO3;

1.5 Modal ve Modal olmayan komutlar

Bazi komutlar bir kez belirtildiklerinde CNC tezgah belleginde kaydedilirler ve diger
takibeden bloklarda da iptal edilmedikleri siirece aktif olarak kalirlar. Bazilari ise
sadece belirtildikleri blokta gecerli olup diger kisimlarda gecerli olmazlar. Bu
belirtilen kodlar icinde bir defa belirtildiklerinde bunlara ait gruptan baska bir kod
belirtilene kadar aktif olan kodlara modal kodlar. sadece belirtildikleri blokta gecerli
olup diger takibeden bloklarda gecerli olmayan kodlara modal olmayan kodlar adi
verilir. Ornek olarak CNC programinda F ile verilen ilerleme miktari modal bir
komut iken X. Y, ve Z eksenlerine ait hareket degerleri modal olmayan kodlardir.
Ayni grupta bulunan modal kodlarin ayni blok i¢inde ikinci kez belirtilmemeleri
gerekir. Eger belirtilirlerse en son belirtilen modal kod aktif kod olarak alinir.

2. Programlamanin Temel Kavramlari

Bu kisimda programlamanin temel kavramlari tanimlanmaktadir.

2.1 Kontrol Eksenleri ve Eksen Isimleri

Normal bir dikey isleme merkezinde tablanin CNC kontrol sistemi tarafindan tek bir
ekseninin veya ayni anda iki ekseninin saga sola, ileri geri yatay olarak ve is milinin
bagli oldugu dik ekseninin asagi veya yukari dikey olarak hareket ettirilmesi suretiyle
parca iizerinde kesme islemi yapar. Uc dogrultuda hareket eden hareketli parcalar
“kontrol eksenleri” olarak adlandirilir ve asagida belirtilen eksen isimleri ile anilirlar.

Tablayi saga sola hareket ettiren eksen X ekseni
Tablayi ileri geri hareket ettiren eksen Y eksent
Is mili kafasinin bulundugu tablayi asagi yukari hareket ettiren esken Z eskeni

Yatay isleme merkezinde ise eksenler is mili kafasi yatay olarak yerlestirildiginden
dolayi asagidaki sekilde isimlendirilirler.

Tablayi saga sola hareket ettiren eksen X ekseni
Is mili kafasinin bulundugu tablayi asagi yukari hareket ettiren esken Y eskeni
Tablayi ileri geri hareket ettiren eksen Z ekseni
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X, Y ve Z eskenleri genel olarak lineer (dogrusal) eksenler olarak kullanilirken A.B
ve C eskenleri doner tablada oldugu gibi doner eksenler olarak kullanilirlar. U, V. ve
W eksenleri ise her biri sirasiyla X. Y, Z eksenlerine paralel olan ek eksenler olarak
kullanilirlar.

CNC tipine gore 21 eksene kadar eksen kullanilabilmektedir. Buna ragmen bu
kullanim kilavuzunda azami esken sayisi dort olarak kabul edilmektedir.

Sekil 1 de Dikey isleme merkesindeki iic kontrol eksenine ait bir &mek
gosterilmektedir.

2.2 Asgari program birimi ve Asgari Hareket Miktari

Kontrol eksenlerinin hareket miktarinin aksine, programda belirtilebilecek asgari
hareket birimi ve makinanin gercekte kabul edebilecegi asgari hareket miktari tablo da
gosterildigi gibi bes tipten ibarettir. Hangi tipin belirtilecegi CNC tezgah
parametreleri ile secilebilir. Buna ragmen CS-B olarak belirtilen 0.001 mm lik birim
en fazla kullanilan birimdir ve bu kilavuzda verilen oOrneklerde bu sistem temel
alinacaktir.

Tip Lineer eksen mm Doner eksen (derece)
C5-1 1.0 1.0
.. .. C5-2 0.1 0.1
Giris komut birimi — i o
CS-B 0.001 0.001

CNC tezgahlarda mm ve in¢ komut sistemi parametre ile veya G kodlari ile
secilebilmektedir. Ayni anda hem mm hem de in¢ giris sistemi kullanilabilir.

Programdaki hareket komutlarinin 0.001 mm seklinde verilmesi durumundaki
program ornegi

X1 X eskeni 0.001 mm
Y10 Y ekseni 0.01 mm
Z1000 Z ekseni 1.0 nun
X0.1 Y eskeni 0.1 mm
Y10.0 Y ekseni 10.0 mm

A-90000 A eskeni 90 derece

B10.009 B ekseni 10.009 derece

Z-1.0001 1 mikron girisi sadece 0.001 mm lik artim birimlerini alacagindan dolayi
bu sekilde belirtilemez.
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Sekil 1. Dikey Isleme Merkezinde Eksenler

2.3. Artimsal ve Mutlak Komutiar

Kontrol eksenlerinin hareket miktarini belirtmek icin, artimsal ve mutlak kod
sisteminden herhangi birisi kullanilabilir. Artimsal ve nutlak kodlar ile parca
boyutlarinin belirtilmesi hususunda biraz daha detayli duralim.

Asagida kolay anlasilmasi bakimindan bir drnek verilmektedir.
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A Artimsal komutlar ile
mutlak komutlar
arasindaki fark tabla A
noktasinda iken B ve
20,0 N3 C noktalarini
T takibederek D
noktasina sonra tekrar
R / A noktasina hizli bir
10,0 sekilde hareket
/ NP C eftirmek icin gerekli
N1 olan kodlarin  hem
mutlak hem de
D % artimsal sekilde
A verilmesi durumunda
10,0 ~0,0 30,0 goziikmektedir.
Artimsal kod Mutlak kod
A= B N1 GO X10.0Y10.0: N1 GO X10.0 Y10.0;
B—=>C N2 X10.0%0.; N2 X20.0Y10.0;
C—=>D N3 X10.0¥10.0: N3 X30.0Y20.0;
D=A N4 X-30.0 Y-20.0; N4 X0. Y0.

Notl: Eger hareket miktari sifir (0) ise eksene ait artimsal deger kodu yazilmadan
gecilebilir. Buna ragmen mutlak kod sistemine gore programlama daha sik
kullanilmaktadir. Programda mutlak kod sistemi G920 kodu ile belirtilir. Ayni sekilde
artimsal kod sistemi ise G91 kodu ile belirtilir. Bu iki kod karsilikli modal kodlardir.
Yani bu ik koddan bir tanesi herhangi bir blokta belirtilmis ise belirtilmis oldugu
bloktaki hareket kodlari ve bunu takibeden (taki ayni kodun zitti belirtilmemis ise)
mutlak veya artimsal olarak algilanir.

2.4 Referans noktasina goénderme

Makinanin her bir kontrol eskeni icin, ézel bir makina pozisyonu makina koordinat
sisteminin referans noktasi olarak tanimlanir. Bu makina pozisyonu referans
pozisyonu olarak adlandirilir (veya makina orijin poziyonu). Programda veya manual
olarak makinayi referans noktasina génderme esnasinda referans noktasinin onemli
bir rolii vardir. Bu islem referans noktasina gitme olarak adlandirilir. Eger CNC
tezgah kapatildiktan sonra operasyon baslatilacak ise. referans noktasina gonderme
isleminin oncelikle yapilmasi gereklidir.
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3. Programlamanin Ana Hatlari

3.1 Takim Hareketlerinin Isparc¢asi Sekli Boyunca Programlanmasi

Tiim is parcasi sekillerii diiz cizgiler ve yaylardan ibarettir. Bu sebeple, program
komutlari iki gruba bdliintir; takimi dogru boyunca hareket ettiren program komutlari
ve takimi yay boyunca hareket ettiren program komutlari. Fakat gercek islemlerde,
takimi is parcasi sekli boyunca hareket ettiren komutlara ilaveten yiiksek hizda takimi
belirtilen noktaya pozisyonlandirmada kullanilan program komutlari da kullanilir.

1) Takimi bir dogru boyunca hareket etfirmenin programlanmasi

Program formati
GO1X Y F :

GO01(G1)... Dogru boyunca hareket
islemini belirten G-kodu

X Y ... Dogrusal hareket icin bitis
noktasi koordinatlari

F ... Takim ilerleme hizi mm/dak

2) Takimi yay boyunca hareket ettirmenin programlanmasi

Yay boyunca takima hareket yvaptirmak icin. hareket dogrultusuna gére iki tip hareket
gereklidir; saat yonil ve saat yonil tersi. Bu sebeple bu hareketler icin uygun olan G

kodunun verimesi gerekir.

____.‘_.__‘-“-

GO3

v Program formati
G02X_ Y R_F_:
G03X_ Y R_F ;

GO02... saat yoni yay hareketi

GO03 ... saat yOniiniin tersi yay hareketi
R... Yay yaricapi

F...takim ilerleme hizi

|
{‘

————————— -]
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3) Takimi hizli hareketle parcaya yaklastirma

Takim hareketi yukarida belirtilen komutlar (GO1l, G02 wve GO3 interpolasyon
fonksiyonlari) vasitasiyla diizenlenebilir; buna mukabil kesme isleminin olmadigi
takim hareketlerinin isleme zamanini azaltmak ve islemin verimini artirmak icin CNC
tezgahin kabul edebilecegi en yiiksek hiz degerleri ile yapilmasi gerekir.

Program formati
i GOOX Y :

G00... takima  hizli  hareket
verdirmek icin gerekli olan G kodu

A X Y ... takimin hizli hareket ile
pozisyonladirilacagi noktanin bitis
noktasi koordinatlari

Not 1: Gercek bir makinada, takim hareketi yerine tabla hareket ettirilebilir Buna
ragmen program yazilirken sanki takim hareket ediyormus gibi diisiiniiliir,. CNC
tezgah takimi hareket ediyormus gibi verilen program komutlarini kendi biinyesinde
bulunan doéniistimler wvasitasiyla otomatik olarak tabla hareketine déniistiiriir. Bu
sebeple program yazilirken tabalanin hareket ediyor olmasi dikkate alinmaz.

Not 2: GO0, GO1 ve GO02 deki ilk sifir sayisal degeri atlanarak gecilebilir. Kodlar
basitce G0. G1 ve G2 seklinde belirtilebilir.

Takimi bir dogru boyunca veya bir yay boyunca hareket ettirmek icin kullanilan
fonksiyonlar “inferpolasvon fonksivonlari” olarak adlandirilir. Ayni sekilde takimi
hizli hareket ile (CNC tezgahin kabul edebilecegi en yiiksek hiz 10 m/dak veya 20
m/dak) kesme noktasina pozisyonlandirmada kullanilan fonksiyon “pozisvonlama
Jfonksivonu veva hizli hareket” olarak adlandirilir. GO0, GO1, G02 ve GO03 gibi G
kodlari “hazirlik fonksivonlari veva G-kod fonksivonlari” olarak adlandirilir ve ¢ok
sayida G kodu vardir.

3.2 Takimin is parc¢asini kesmesi i¢in takima gerekli olan ilerleme miktari
(ilerleme hizi) nin programlanmasi

Is parcasini kesmek i¢in, takimin ilerleme miktarinin islenen malzeme ve takimin
tipine uygun olarak verilmesi gerekir. Takimin ilerleme hizini belirtmek icin
kullanilan fonksivon “fraverse —ilerleme fonksivonu™ olarak adlandirilir. Takimin
ilerleme miktari sayisal degerler ile belirtilir.

Ornegin kesme islemi esnasinda takimin dakikada 200 mm hiz ile ilerleyecek sekilde
kesme islemi yapabilmesi icin F200.0 veya F200 seklinde programda ilerleme hizinin
belirtilmesi gerekir.
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Takim

F mmidak

AR

is parcasi ﬁ

Tezgah Tablasi

F komutu genel olarak interpolasyon fonksiyvonlarinin kullanildigi ayni blokda
belirtilebilecegi gibi ayni zamanda tek basina da belirtilebilir. Bu kod modal
kodlardan bir tanesi oldugundan dolayi, ilerleme hizinin degistirilmesi gereken
bloklarda belirtilip ilerleme hizinin degistirilmek istenmeyen bloklarda belirtilmesine
gerek yoktur.

3.3 Is milini dondiirme, suyu a¢ma v.s. gibi makina operasyonlarinin
programlanmasi

Bir is parcasini islemek icin. is milinin déndiiriilmesi ve sogutma suyunun takimin
kesme islemi yaptigi esnada acilip kesme islemi yapilmayan kisimlarda kapatilmasi
gerekir. Bu tip operasyonlar dizisi “Ek Fonksivonlar (M-Fonksivonlari)” olarak
adlandirilir. Bunlar genellikle M adresini takibeden iki haneli sayisal karakter ile
belirtilir.

Ornegin MO03 kodu is milini normal kesme

M kodlari takim tezgahi 1malatcisi

Tool yoniinde dondiirlirken, M04 kodu is milini
tarafindan tanimlanir. MO0, MO1.MO2,
MIOMOE wve M99 kodlarina ait olan

_ ters yonde dondiiriir. M05 kodu ise is
M '
=
4

fonksiyonlar sabitlenmistir wve takim

milini durdurur.
Is pargasi tezgahi imalatcisi bunlari degistiremez.

3.4 Is mili devrinin programda belirtilmesi

F kodunda oldugu gibi. malzeme ve kullanilan takima uygun diisecek sekilde uygun is
mili devrinin belirtilmesi gerekir. Is mili devri takimin kesme hizina gore hesaplanir.
Ornegin bir is parcasi 200 m/dak’lik kesme hizi ile 100 mm capli bir takimla islenmek
istenirse is mili devri 640 dev/dak seklinde belirtilmelidir. Is mil devri programda S
adresinden sonra verilen sayisal deger ile belirtilir. Verdigimiz ornekte S640 seklinde
program ic¢inde 1s mili devrinin kodlanmasi gerekir.

10
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Is mili devri ile ilgili kodlar “Is mili fonksivonu veva S fonksivonu™ olarak
adlandirilir. S fonksiyonu modal kod oldugundan dolayi program icinde degistirilmek
istenmedigi siirece bir kez belirtilir. Eger tezgah kapatilmis ise, yeniden acilmasi
durumunda modal olan bu kod devre disi kalir. Bu sebeple dncelikli olarak is mili
devrinin tezgah acildiktan sonra girilmesi gerekir.

Is parcasina gore takimin hizi kesme hizi olarak adlandirilir. CNC isleme
merkezlerinde kesme hizi is mili devri cinsinden belirtilmek zorundadir.

Ornek: 100 mm capli bir freze
ile is pargasi 80 m/dak kesme
hizi ile islenmek istenirse is mili
devri

Takim
dD mm

is mili devri
N devidak ™

V: Gutting speed
\_) kesme hizr midak

s
gl

N= 1000 x V/ (3.14 x D)
formulii kullanilarak

N=1000 x 80 /(3.14 x 100)
N=250 dev/dak

olarak tesbit edilir. Tesbit edilen bu deger programda S250 seklinde belirtilir. Kesme
hizi kullanilan takimin cinsine ve malzeme fipine bagli olarak takim firmalarinin
vermis oldugu kataloglardan tesbit edilir.

3.5 Isleme Operasyonunda kullanilacak uygun takimlar arasindan
istenilen takimin sec¢ilmesi

* Ispargasi
¥ #'l_mwzﬁi,.—h:d SR

Gergek isleme operasyonu isleminde, frezeleme, delik delme, kilavuz cekme, bara
salma v.b. islemler sik sik kullanilir. Her bir takimin iki haneli bir sayi ile belirtilen
bir numarasi vardir. Bu numaralar programda T adresini takibeden sayisal degerde
belirtilir. Isleme operasyonu icin kullanilacak olan takimi secmek icin T kodundan
sonra takima ait numaranin belirtilmesi gerekir. Bu “T fonksivonu™ olarak
adlandirilir. Omegin 10 mm c¢apli bir matkap 5 nolu takim numarasina sahipse. bu
takimi programda secmek icin TO5 seklinde bir kodun verilmesi gerekir.

Takim secme metodu takim degistirme metodu (ATC) ile yakindan iliskilidir. Bu
sebeple takim se¢me isleminin programda nasil belirtilecegini anlamak icin takim
tezgahi kullanim kilavuzuna basvurulmasi gerekir.

ATC Magazin

TakimNo

11
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3.6 Programin Konfigiirasyonu
Program icindeki bir blok asagidaki sekilde bir konfigiirasyona sahiptir.

N 0000 GOO X000.0 YOO0.0 ZO00.0 MOO sOO00 TOO FOOO0.0

Y v VY VY

Sira Hazirlik Bitis noktasi koordinat Ek Ismili  Takim Ilerleme fonk Blok
Mumaras fonksiyenu degerleri fonksion  fonksivonu fonksivonu SO0

Her bir blogun basinda N adresini takiben belirtilen sira numarasi azami doért hane
olacak sekilde verilir. Bu Mitsubishi kontrolde 5 , Fanuc OMC kontrolde 4 hanedir.
Sira numarasi program icra edilirken tezgah ekraninda gdsterilir. Sira numarasi
program icra sirasini gdzlemlemek veya isleme programi icin ozel bir yontemi
cagirmak amaciyla kullanilabilir. Sira numarasi komutlarin icra sirasini gdstermez.
Program programda yazilan bloklarin sirasina gore icra edilir.( Blok icinde belirtilen
kodlar ayni anda icra edilir.) Sira numarasinin her bir blokta belirtilmesine gerek
voktur. Belirtilmedigi takdirde programin akisi lizerinde herhangi bir etkisi yoktur.

Blok operasyonu esnasinda belirtilmesi gerekli olmayan kelimeler (G. X, Y. Z ...F)
yazilmadan gecilebilir. Isleme programi genel olarak asagidaki sekilde konfiigiire
edilir.

: Programin baslangicinda EOB ()
01234; Blok numarasi

NO0O1 G90 GO0 X-10.0 Y-20.0 Z-30.0 MO03 Blok
S51000;

NO02 MOS; Blok
N003 GO Z-40.0 F500.0: Blok
N004 GO0 Z-30.0; Blok
N999 MO2; Blok sonu

Programin baslangicinda kullanilan EOB (:) kodunu takiben program numarasi
belirtilir ve sonra islem gérecek olan her bir blok belirtilir, programin bitis kodu MO02
veya M30 kodu program sonunda yazilir. Azami (Fanuc 4, mitsubishi § ) karakter
olan program numarasi sira numarasinda oldugu gibi program isleme sokuldugunda
CRT ekraninda gdsterilir. Bu numaranin kontrol edilmesi suretiyle, hangi isleme
programinin icra edildigi rahatlikla dgrenilebilir. Program numarasi ayni zamanda
CNC tezgah bellegine daha énceden kaydedilen programlarin ayirt edilmesi esnasinda
da kullanilir. Ayni program numarasi iki kez kullanilamaz.
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3.7 Diger Programlama Notlari

Isleme programi takimin merkezi parca resmi ile verilen koordinatlar ile cakisacak
sekilde yazilir. Fakat gercek islemlerde. takimlar degisik yaricap ve boy degerlerine

sahip olduklarindan dolayi, ger¢ek takim yolu takim yarigcapi ve boyu kadar kaydirilir,
eger bir 6nlem alinmaz ise gercek isleme operasyonu elde edilemez.

Kesici takim yar ¢ap Kompanzasyonu
# tatbik adildiginde talum yolu
{\ .; Takim qatll- (Program yolu)

| [ ‘-_]lfx\) H'II [ 7r 1 IT_FJ i
i ] lj_ LB
{{) ) /Il fg'%;}fw

- Tazgah tablas:

E.Y.E\.\._-

Bu sebeple, programda takim yaricaplarinin ve boylarinin bir sekilde kompanze
edilmesi gerekir. CNC sisteminde bu kompanzasyon islemleri

1) Takim yaricap kompanzasyon fonksiyonu
2) Takim boy kompanzasyon fonksiyonu

vasitasiyla yerine getirilir.

Bu fonksiyonlar takim yaricap ve boy degerlerinin CNC tezgah belleginde (offset
bellegi) kaydedilmesine imkan tanir. Programda takim kompanzasyon kodunu takiben
bu bellekte kaydedilen numaralarin belirtilmesi suretiyle takim boyu ve yaricaplari
otomatik olarak kompanze edilir.

3.8 Satir Atlama (Block Skip- Block Delete)

Bu fonksiyon eger blok basinda **/ karakteri kullanilir ise, programin icrasi sirasinda
bu blogun islenmesi makina panelinde bulunan BLOCK DELETE anahtarinin

durumuna gore belirlenir.

1) Opsiyonel blok atlama
Eger BLOCK DELETE anahtari ON konumunda ise, “/* karakteri ile baslayan blok
programin icrasi esnasinda isleme dahil edilmez. Eger anahtar OFF konumunda ise bu

blok da isleme sokulur.
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2) Opsiyonel blok atlama fonksiyonunun kullanilmasindaki én uyarilar
“/* karakterinin blogun basinda kullanilmasi gerelir.

Ornek : N20 G1 X25./Y25. : ... Gegersiz

/MN20 G1X25.Y25.; ... Gecerli
3.9 Ana Program ve Alt Program
Programin bir cok kisminda gdéziiken ayni isleme sekillerinin programlanmasi
durumunda, bu sekle ait olan bir program yaratilir. Bu program alt program olarak
isimlendirilir. Diger yonden. orijinal program ana program olarak adlandirilir. Ana
programin islenmesi esnasinda alt programi icra et seklinde bir komut géziikiirse, alt
programdaki komutlar icra edilir. Alt programin icrasi bittiginde, islem tekrar ana
programa ddner ve ana programin icrasi kalinan yerden devam eder.

Ana program
. Alt program #1
M98P1001 > | 01001 #1 nolu delik
“'\ I programi
Y
: Mas
M88P1002
< Alt program #2
: o1002
N ] #2 nolu delik
programi
Y
M99
— Rt

Delik #1 Delik #1

Delik #2  Delik #2

S OO
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3.10 Takim Hareket Araligi- Kurs

Takimlarin tezgah hareket araligi disinda hareketinin engellenmesi amaciyla her bir
eksene sinir anahtarlari konulmustur. Takimlarin hareket edebildigi aralik kurs olarak
adlandirilir. Sinir anahtarlari ile tanimlanan kurslara ilaveten. operator programda
veya parametreler ile takimlarin hareket edebilecegi araligi tanimlayabilir. Bu
fonksiyon kurs kontrol fonksiyonu “stroke check” olarak adlandirilir.

Tabla

Motor :1: ]
- -
Limit switch Siur anahtan
|
Makina sifir noktas: D_ F]

Bu mesafeler belirtilir i

Takimlar bu alan igine giremez. Bu alan parametreler veya program
vasilasiyla belirlenebilir.

4. Pozisyon Komutlari

4.1 Pozisyon komut sistemi (G90, G91)

Programda kullanilan koordinat (pozisyon) degerleri G90 wveya G91 kodunun
belirtilmesine gére mutlak wveya artimsal olarak belirtilebilir. Program ic¢inde
koordinatlar mutlak olarak belirtilecek ise G90 kodu, artimsal olarak belirtilecek ise
G91 kodu kullanilir. Program icinde G90 kodunun herhangi bir blokta belirtildigini
kabul edelim. Bu takdirde bu blokta ve bu bloktan sonraki bloklarda wverilen
koordinat degerleri. taki G91 kodunun verildigi bloga kadar. mutlak olarak algilanir
ve CNC tezgah koordinat degerlerinin mutlak koordinatlar olarak verilmesine gore
islem yapar. Bahsedilen bu durum G921 kodu icin de gecerlidir. G91 kodunun
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belirtildigi bloktaki ve bu bloktan sonraki, taki G90 mutlak kodunun belirtildigi bloga
kadar, koordinat degerleri artimsal kod ile wverildigi kabul edilir ve CNC tezgah
artimsal kod ile verilen koordinat degerlerine gére hareketini yapar. G90 ve G91 ayni
grupta bulunan doniistimlii olarak kullanilabilen modal kodlardir. Yani bir defa
belirtildiginde ayni gruptan bir baska kod (G90 veya G91) belirtilene kadar aktif
olarak kalirlar.

Y Mutlak modda, takim program sifir
noktasina gdre vwverilen Kkoordinat
degerlerine gore isleme operasyonu
= 1o I yapar.
1 N1 G90 GO0 X0 YO,
% TAKIM Artimsal modda ise. takimin meveut
wo 7 pozisyonundan  verilecek  hareket
/ noktasina kadar olan koordinat
/ % degerleri gdz oniine alinarak hareket
e vapar. Artimsal kod ile hareket
| | degerleri verilirken takimin mevcut
10 ot D pozisyonu sanki program sifir noktasi

imis gibi gdz ontine alinir.

N2 G90 GO01 X200. Y50. F100;
N2 G91 G01 X200. Y50. F100;

Takim mevcut konumda program sifir noktasinda iken. bir hareket kodu verdirilmek
istenirse, mutlak ve artimsal koordinat degerleri olarak ayni koordinat degerleri
verilir.

G90 veya G91 kodu odnceki bloklarda belirtilmis ise. programin yazilmakta oldugu
bloktaki hareket koordinatlari bu belirtilen deger baz alinarak yapilir. Yani modal bir
koddur. Tekrar tekrar belirtilmesine gerek yoktur.

(G90) N3 X100. Y100.;

Y Takim program sifir noktasina
gore X100 ve Y100 degerlerinin
cakistigi noktaya hareket eder.

20 ,—% (G91) N3 X-100. Y50.;

. Artimsal degerleri cinsinden ise,
% hareket koordinatlarinin X
wo / N3 eskeninde —100 ve Y eskeninde
I,*’ NL . 50 seklinde verilmesi gerekir.

/ e Ayni blok icinde cok sayida kod
i_,r-r"’ | | | | | belirtilebilir.  Buna  mukabil
| 1&: | Elnu | 3|D[I X verilen koordinat degerlerinin ne

tipte  verildigini  belirtmek,
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koordinat degeri verilmeden evvel bunun G90 lami yoksa G91 ile mi verilmis
oldugunun belirtilmesi gerekir.

N4 G90 X300. G91 Y100. :

N4 blogu orneginde X ekseni hareketi muflak komut olarak algilanmakta ve Y
hareketi ise artimsal komut olarak algilanmaktadir. Bu bloktan sonra belirtilecek olan
hareket kodlarinda G91 kodu aktif olarak kalir.

Tezgahin acilmasi sirasinda G90 veya G91 modlarindan hangisinin aktif olacagi
paramefre ile ayarlanabilir.

4.2 In¢ Sistemi / Metrik Sistem Dondsimii (G20, G21)

Bu G kodlari in¢ ve metrik sistem arasinda gecisi saglamak icin kullanilir.

G20 ... Inc sistemi
G21 ... Metrik sistem

Bu iki kodun da diger kodlardan ayri olarak program baslangicinda koordinat sistemi
belirtilmeden evvel bir tek basina blokta belirtilmesi gerekir. G20 ve G21 secimi
sadece lineer eksenler icin gecerlidir, doner eksenlerde gecerli degildir.

In¢c metrik doniisiimii sonrasi asagida belirtlen degerlerde de degisiklik yapilmasi
gerekir.

F kodu ile verilen ilerleme hizi

Pozisyon komutlari

Is parcasi sifir noktasi telafileri

Takim boy ve yaricap kompanzasyon degerleri
Tamburdaki dlcek birimi

Artimsal ilerlemedeki hareket mesafesi

Bazi parametreler

G20 ve G221 kodlari arasinda program icinde Kesinlikle gecis yapilmamalidir.
Sistemler arasinda gecis yapildiginda ilk kullanilan G28 sifira génderme kodunda
sifira gonderme isleminin en diisiik hizda verine getirilmesi gerekir. In¢ ve metrik
sistem arasindaki doniisiim program yerine parametreler vasitasiyla daha emniyetli
olarak yapilabilir.

Tezgahin acildigi durumda hangi sistemin gecerli oldugu parametreler vasitasiyla
ayarlanabilmelktedir.
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4.3 Desimal Nokta Girisi

Bu fonksiyon koordinat degerlerinin ve bazi isleme degerlerinin (6l¢iilebilen) desimal
noktali (ondalikli sayi) olarak girilmesine imkan tanir. Mesafe. aci, dlceklendirme
faktorii, zaman ve ilerleme hizi degerlerinin girilmesi sirasinda desimal nokta
kullanilabilir. Desimal noktanin kullanilabilecegi adresler X.Y.Z,U.V.W.A.B.
C.LIK.E.F.P.Q ve R seklindedir. Desimal noktanin kullanilamayacagi adresler ise
D.H.LM.N.O.S ve T seklindedir.

Iki farkli tipte desimal nokta notasyonu vardir; hesap makinasi tipi ve standard
notasyon.

Hesap makinasi tipi desimal nokta notasyonu kullanildiginda. desimal noktanin
kullanilmadigi deger mm veya derece cinsinden algilanir. Standard desimal notasyon
kullanildigi durumda ise, verilen deger en kiiciik artim birimi (CS-B sisteminde en sik
kullanilan mikron) olarak algilanir. Fanuc Omc sistemde desimal nokta notasyon
sistemi 51#7 parametresi ile secilebilir. Program icinde wverilecek olan degerler
desimal noktali veya desimal noktasiz olarak belirtilebilir. Bununla birlikte makro
programlamada kullanilan degisken komutlari desimal noktali olarak algilanir.

Desimal noktanin programda kullanma durumlarina ait érnekler.

Hesap makinasi tipi | Standard tip

G0 X123.45 X 123450 mm X 123450 mm
G0 X12345 X 12345.000 mm X 12.345 mm
#111=123 X123, 000 mm X 0.123 mm
#112 =5.55 Y 5.550 mm Y 5.550 mm

X#111Y#112

Minimum giris biriminden az olan kesirler kesilir.

Ornek : X1.2345 degeri CNC tezgahta X1.234 seklinde algilanir.

5. HAZIRLIK FONKSIYONU (G KODLARI)

G adresinden sonra belirtilen sayisal deger ilgili blokta kullanilan kodun anlamini
belirtir. G kodlari iki tipe ayrilir.

1. Tek belirtimli G kodlari: Sadece belirtildigi blokta gecerli olan G kodlari

2. Modal G kodlari: Ayni grupta bulunan bir baska G kodu belirtilene kadar gecerli
olan G kodlari

Ornek)

GO0 ve GO1 kodlari 01 grubunda bulunan modal G kodlaridir.
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Z ; —» GO1 kodu bu aralik boyunca gecerlidir.

X |

GO0 Z _:

Aciklamalar:

1. Tezgah acildiginda veya veya sistem Clear (temizleme) durumuna RESET
edildiginde (45#6) asagida belirtilen baslangic durumlarina CNC tezgahta vardir.

e ¢ seklinde isaretlenen G kodlari otomatik olarak belirtilir.

e (G20 ve G21 kodlari orijinal durumlarinda kalir

e 11#6 parametresinin durumuna gére GO0 veya GO1 kodu otomatik olarak
secilir.

e 30#6 parametresinin durumuna gore G90 veva G91 otomatik olarak secilir.

2. 00 grubunda bulunan G kodlari (G10 ve G11 haric) tek belirtimli G kodlaridir.

3. Eger bir G kodu G kodlari listesinde gdsterilmemekte ise veya opsiyonel olarak
kullanilabilen G kodlari acik degilse 10 P/S alarmi ekranda goriiliir.

4. Tek bir blokta farkli gruplara ait olan c¢ok sayida G kodu belirtilebilir. Buna
mukabil ayni grupta olan G kodlari bir blokta cok sayida belirtilmis ise, en son
belirtilen G kodu aktif olarak kalir.

5. Cevrimler sirasinda 01 grubuna ait bir G kodu belirtildigi zaman cevrim otomatik
olarak iptal edilir ve cevrim G80 durumuna geri ddner. Buna ragmen 01
grubundaki G kodlari iizerinde ¢evrimlerde kullanilan G kodlarinin herhangi bir
etkisi yoktur.

6. Her bir gruptan bir G kodu ekranda gdsterilebilir.

G kodlari listesi

G kodu | Grup Fonksiyon

GO0+ Pozisyonlandirma

GOl + 01 Lineer interpolasyon

G02 Dairesel interpolasyon /Helisel interplosyon saat yomnii
G03 Dairesel interpolasyon /Helisel interplosyon saat yonil tersi
G04 Bekleme, tam durma

G035 Yiiksek hizda isleme cevrimi

G09 00 Tam durma

G10 Veri diizenleme

Gl11 Veri diizenleme modu iptali

Gl5+ o Polar koordinatlar iptali

Gl6 ! Polar koordinat modu

G174+ XY diizlemi secimi

G18 02 ZX diizlemi secimi

G19 YZ diizlemi secimi
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G20 06 Ing sistemi

G21 Metrik sistem

G22+ , Kurs kontrol fonksiyonu agik

G23 04 Kurs kontrol fonksiyonu kapali

G27 Referansa gitme kontrolu

G28 Referans noktasina gitme

G29 00 Referans noktasindan geri gelme

G30 2nci, 3ncii ve 4ncii referans noktalarina gitme
G31 Atlama fonksiyonu

G33 01 Dis frezeleme

G37 00 Otomatik takim boyu dlcme

G39 Dairesel interpolasyonda kose telafisi
G40+ Takim yaricap kompanzasyonu iptali
G41 07 Takim yaricap kompanzasyonu sol

G42 Takim yaricap kompanzasyonu sag

G43 08 Takim boyu kompanzasyonu + dogrultu
G44 Takim boyu kompanzasyonu - dogrultu
G45 Takim telafisi artirma

G46 00 Takim telafisi azaltma

G47 Takim telafisi cift artirma

G438 Takim telafisi cift azaltma

G494 08 Takim boyu kompanzasyonu iptali

G50+ Olceklendirme iptali

G51 1 Olg¢eklendirme modu

G52 00 Yerel koordinat sistemi verme

G353 Makina koordinat sistemi secimi

G544 14 1 nolu is parcasi koordinat sistemi secimi
G55 2 nolu is parcasi koordinat sistemi secimi
G36 3 nolu is parcasi koordinat sistemi secimi
G57 4 nolu is par¢asi koordinat sistemi secimi
G58 5 nolu is parcasi koordinat sistemi secimi
G359 6 nolu is parcasi koordinat sistemi secimi
G60 00 Tek yonlii pozisyonlandirma

G61 Tam durma modu

Go62 5 Otomatik kise gecme

G63 B Kilavuz modu

G644 Kesme modu

G65 00 Makro cagirma

G66 . Modal makro cagirma

GoT7+ - Modal makro cagirma iptali

G68 Koordinat sistemi déndiirme

G6o+ 16 Koordinat sistemi dondiirme iptali
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G73 Gagalama ile delik delme ¢evrimi

G74 Sol kilavuz cekme cevrimi

G76 Finis delik isleme

GBO+ Cevrim iptali / Dis operasyon fonksiyonu iptali
GS81 Delik delme ¢evrimi, punta salma, dis operasyon fonksiyonu
G82 Delik delme cevrimi

G83 09 Gagalama ile delik delme ¢evrimi

G84 Kilavuz cekme cevrimi

G835 Delik isleme cevrimi

G86 Delik isleme cevrimi

G87 Arka delik isleme cevrimi

G88 Delik isleme cevrimi

G889 Delik isleme ¢evrimi

Go0 + Mutlak komut

GOl e L Artimsal komut

G92 00 Is parcasi koordinat sistemi tesbiti veya azami is mili devri verme
GOo4 # 05 Dakikadaki ilerleme

G95 ] Devir basina ilerleme

G96 e Sabit yiizey hizi kontrolu

GOT ¢ - Sabit yiizey hizi kontrolu iptali, sabit devir
GOZ 4 10 Cevrimlerde baslangi¢ noktasina cikma

G99 Cevrimlerde emniyet noktasina cikma

G107 00 Silidirik interpolasyon

G150+ Normal dogrultu kontrolu iptal modu

G151 19 Normal dogrultu kontrolu sol kisim acik

G152 Normal dogrultu kontrolu sag kisim acik

YAZMA MODUNDA YAPILAN ISLEMLER

Yazma modunda asagidaki islemler yapilabilir .

1-Yeni bir program yazma

2-Eski bir programda degisiklik yapma (Program Cagitma)
3-Program silme

4-Program mumarasi degistirme

EDIT (yazma) modunda islem yapabilmek i¢cin mode anahtarini EDIT konumuna
getiriniz . Bu esnada EDIT KEY (yazma anahtari) ON konumunda olmalidir . Eger
yazma anahtari OFF koumunda ise ekranda OPEN EDIT KEY (yazma anahtarini
aciniz ) seklinde mesaj gozikiir . Bunun icin EDIT KEY (ON) konumuna getirilir .
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Yeni Bir Program Yazma

-MODE anahfarini EDIT konumuna gefiriniz .

-EDIT KEY anahtarini ON konunmma aliniz.

-Klavyede PRGRM tusuna basiniz .

-Cikan ekranda ekranin alt kismindaki butonlarla gosterilen LIB tusuna basiniz .

Bu fusa bastiginizda karsiniza daha once kaydedilmis pprogramlarin listesi cikar .
ORNEK : 00001, 00002, 00003, 00004

Yeni bir programi girmek icin

O + Yeni Program Numarasi + INSRT tus dizisine sira ile basilir.

Ornek : O+ 0001 ~ INSRT ( Burada + ile bundan sonra yapilacak islem belirtilmistir .
+ isaretine basmayiniz .)

-Yeni program ekranin sag (st kosesinde O+ Program Numarasi ile gosterilir .

Eski Bir Programda Degisiklik Yapma (Program Cagirma)

-MODE anahtarini EDIT komunmma aliniz .
-EDIT KEY anahtarini ON komumuna aliniz .
-Klavyede PRGRM tusuna basiniz .

YAZMOD 1

-Cikan ekranda elkranin alt kismindaki butonlarla gosterilen LIB tusuna basiniz . Bu
tusa bastiginizda karsiniza daha once kaydedilmis programlarin listesi cikar .
-Degisiklik Yapilmak istenen program numarasi ilk olarak aktif hafizaya cagirilir
(ESKI YAZILAN BIR PROGRAMIN DEGISIKLIK YAPMAK AMACIYLA
VEYA CALISMAK AMACIYLA CAGIRILMASI) . Bumun icin

O + Program Numarasi - CURSOR 1 (ASAGI)

ORNEK : O+ 0002 + CURSOR | (ASAGI)

cagrilan program ekranin sag {ist kisesinde numarasi ile birlikte gosterilir

-Bundan sonra programi gdémmek amaciyla PRGRM butonuna basilir.

Simdi bir programda ne tiir degisiklikler vapabilecegimizi girelim :

Programda herhangi bir degerin silinmesi

Burada bahsedilen deger ADRES ve Niimerik Degerden olusmaktadir.
Ornek : G01 de G ADRES 01 ise niimerik degerdir .
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Ornek 2 : X117.67 de X Adres |, 117.67 ise niimerik degerdir.

i) IIk olarak CURSOR | (ASAGI) veya T (vukari) vasitasiyla yanip stnen isik
(CURSOR) silinecek degerin altina getirilir .

ii) Ikinci asamada DELET tusuna basilir .

Omek : GO1 X117.67 Z-80. F0.5 : ile gosterilen satirda X117.67 yi silmek icin ilk
olarak CURSOR + (asagi) veya T (yukar) tusu vasitasiyla X117.67 nin altina
CURSOR (yanip sonen isik ) getirilir . Ikinci asamada Delet tusuna basilir X117.67
degerinin silindigini ve yeni satirin GO1 Z-80. F0.5 ; seklinde olacagini gireceksiniz .

Programa herhangi bir degerin (Adres + Niimerik Deger ) verlestirilmesi

i) Ik olarak CURSOR l veya T vasitasiyla eklenecek degerden bir Onceki degere
gelinir . Omek : GO1 Z80.F0.5 : deki kisma G01 ile Z-80. arasina X117.67 degerini
eklemek icin ik olarak CURSOR | veya yukari T vasitasiyla CURSOR (yanip
Sonen isik) GO1 in altina getirilir .

ii) Ikinei asamada ise yvazilmak istenen deger vazilir ve INSRT tusuna basilir .
Ornek : X117.67 + INSRT (Burada + bir sonraki islemi gésterir . Yanlislikla + va
basmayiniz )

Ornek : En son yukaridaki 6rekte bahsettigimiz satir

G01 X117.67 Z-80. F0.5 ; seklinde olacaktir .

Herhangi bir degerin degistirilmesi

i) Ik olarak CURSOR { veya T vasitasiyla degistirilecek degerin altina gelinir . Ornek :
G01 X117.67 Z80. F0.5 ; dekikisimda X117.67 yi X117.65 seklinde degistirmek
icin CURSOR T veya | ile X117.67 nin altina gelinir .

ii) Ikinci olarak degistirilmek istenen deger vyazilir ve ALTER tusuna basilir .
Omek : X117.65 + ALTER Bu islemden sonra veni satirimiz

GO01 X117.65 Z-80. F0.5 : seklinde olacaktir .

Program Silme

-MODE anahtarini EDIT konumuna aliniz .

-EDIT KEY anahtfarini ON konumuna aliniz .

-Klavyede PRGRM tusuna basiniz .

-Cikan ekranda elkranin alt kismindaki butonlarla gosterilen LIB tusuna basiniz . Bu
tusa bastiginizda karsiniza daha once kaydedilmis programlarin listesi cikar .Omek :
00001, O0002, 00003, O0D0O04
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Burada bir programin tamamini silimek icin .

O + Program Numarasi + DELET tus dizisine sira ile basilir . Burada + ile hangi
tustan sonra hangi tusa basilacagi belirtilmistir .
Yanlislikla +ya basmayiniz .

Omek : 00001 DELET (AMAN DIKKAT)

Yukarida belirtilen Ornekte 0001 numarali program tamami ile silinir .

Program Numarasi Degistirme

-MODE anahtarini EDIT komununa getiriniz .

-EDIT KEY analhtarini ON konunuma aliniz .

-Klavyede PRGRNM tusuna basiniz .

-Cikan elranda ekranin alt kismindaki butonlarla gé@sterilen LIB tusuna basiniz . Bu
tusa bastiginizda karsiniza daha once kaydedilmis programlarin listesi cikar .

Bundan somra numarasi degistirilmek istenen program aktif hafizaya alinir .
(Yani ekranin sag {ist kosesinde gosterilmesi gerekmektedir .) Bunun icin .

O + Degistirilmek Istenen Program No + CURSOR | (ASAGI) tus dizisine sira
ile basilir .

Ornek : O 0001 CURSOR |

-PRGRM butonuna basmak suretiyle cagrilan (Atif hafizaya alinan) program goriiliir

-CURSOR T (vukari) vasitasiyla veya RESET Dbutonuna basilmak suretiyle
programin basina gelinir .

-Numarasi degistirilecek programa verilecek yeni numara

O + Yeni Program No + ALTER tus sirasi ile girilir.

O 1000 ALTER

NOT

a) Her programin satir sonunda mutlaka ; (noktali wvirgiil) olmalidir . Noktali virgiil
EOB butonuna basmak suretiyle cikarilir .

b) X .ZF.CRUW ile belirtilen degerlerin hepsinde nokta kullanilmalidir .

ORNEK : Eger X117.67 vyerine X11767 seklinde yazarsak tezgah bu son yazilan

degeri Mikron olarak algilayacak ve esas degeri 11.767 mm imis gibi islem
yapacaltir . Degisiklikler esnasinda noktaya odzellikle dilkdkat ediniz .
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6. INTERPOLASYON FONKSIYONLARI

6.1 Pozisyonlama (GO0 veya GO0)

GO0 kodu takimi is parcasi koordinat sisteminde mutlak veya artimsal kodlar ile
verilen pozsyona hizli hareket ile tasir. Pozisyon degeri mutlak komut olarak verilmis
ise 1s parcasi Kkoordinat sistemi orijinine (program sifirina) godre bitis noktasinin
koordinat degerleri belirtilir. Pozisyon degeri artimsal olarak verildigi takdirde
takimin mevecut bulundugu konumdan verilen noktaya varmasi icin daha ne kadar

mesafe gitmesi gerektigi belirtilir.
Komut .Formati:
GOOXxpYypZzp:

Burada xp, yp. ve zp takimin gidecegi noktanin sirasiyla X, Y, ve Z eskenlerindeki
izdiisiim degerleridir.

GO0 kodu bir kez belirtildigi zaman, baska bir G fonksiyonu ile degistirilene kadar
veya 01 kod grubundaki GO1, G02, GO03 kodlari ile hareket verilene kadar gecerli
kalir. Eger belirtildigi bloktan sonraki bloktaki hareket de G0O ile yapilacak olan bir
hareket i1se, GO0’in yazilmasina gerek vyoktur. sadece gidilecek olan noktanin
koordinat degerlerinin belirtilmesi yeterlidir.
Takimin verilen noktaya meveut konumdan ulasmasi icin lineer veya lineer olmayan
bir yol boyunca gidig gitmeyecegi parametreler vasitasiyla belirlenir. Genel olarak
lineer olmayan yol takimin her ii¢ eksene ait olan en yiiksek hareket hizi degerini
kullandigindan dolayi en kisa zaman alan yoldur. Tezgahlarin cogunda takimin
pozisyonlandirilmasi bu sekilde yapilir. Konu ile ilgili detayli aciklama “Isleme
Merkezi Teknolojisine Giris” adli
DTN ES T kilavuzdan bulunabilir.
GO0 kodundaki hizli hareket degeri her
bir eksen icin 518...520 parametreleri
ile  belirtilir. GO0 ile yapilan
pozisyonlandirma  blogunda  takim
meveut konumdan ivmelendirilir ve
O‘ bitis noktasina ulasmadan evvel
Bitig pozisyonu Non-ineer pozisyonlama yavaslatilir. Icra islemi in-position-
witdh (pozisyon hassasiyeti) saglaninca
bir sonraki bloga geger. Bu aralik takim tezgahi imalatcisi tarafindan belirlenir ve bu
degerler 500...503 parametreleri vasitasiyla belirtilir. Hizli ilerleme degeri F ile
belirtilemez.

Asagida GO0 kodunun G90 ve G91 ile kullanimina dair bir érnek gosterilmektedir.
Takim baslangic noktasindan bitis noktasina GO0 kodu ile hizli bir sekilde hareket
ettirilmek istenmektedir.
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G290 GO0 X-120.0 Y200.0 Z300.0
veya
G91 GO0 X-270.0 ¥300.0 Z150.0

Bitis noktasi

{-120, +200, +300)

Asagida wverilen Ornekte ise takim 1 noktasindan 2 noktasina hizli hareket ile
pozisyonlandirilmaktadir.

G490 GOD X80.0 ¥50.0 210.0

6.2 Lineer (Dogrusal) Interpolasyon (G01)

Bu kod koordinat degerleri ve ilerleme hizi ile birlikte kullanilir. Takimin mewvcut
konumundan koordinat degerleri ile belirtilen bitis konumuna F ile verilen ilerleme
degeri ile dogrusal olarak (baslangic noktasi ile bitis noktasini birlestiren dogru
boyunca) interpolasyon yapmasini (gitmesini) saglar. Bu durumda F ile verilen
ilerleme takim merkezinin hareket dogrultusundaki ilerleme degeridir.

Komut Formati

GOl X xp Y yp Z zp F 1; seklindedir.
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Burada xp. yp ve zp ile bitis noktasi koordinat degerleri artimsal ve mutlak mod
durumuna gore belirtilir. F ile ise mm/dak cinsinden takimin ilerleme miktari degeri.
Ilerleme degeri yeni bir ilerleme verilene kadar gecerlidir. Bu sebeple her bir blokta
ilerlemenin belirtilmesine gerek yoktur.

Déner eksen icin ilerleme degeri derece/dakika cinsinden belirtilir. Lineer esken o
ile doner p eksen ayni anda interpolasyona tabi tutulacak ise, bu durumdaki ilerleme

o ve [3 ile olusturulan kartezyen koordinat sistemine teget olan ilerleme degeri mm
/dak cinsinden verilir.

G1 komutu bir kez belirtildiginde bir sonraki blokta da G1 ile hareket yapilmakta ise
bu blokta G1 kodunun tekrar belirtilmesine gerek yoktur. Sonraki bloklardaki G1
kodu GO, G2 ve G3 kodlari belirtilene kadar aktif olarak kalir. Program icinde ilk G1
kodu ile hareket esnasinda F ilerleme degerinin kesinlikle verilmesi gerekir.

Asagida G1 ile takim merkezine sekilde gdésterilen hareketlerin yaptirilmasina dair bir
ornek verilmektedir.

Y
30
P P,
X
8
mp;{ o . I:I'Il Eﬂ' »
- ]
g !
S0l e,
Artimsal kod ile programlama Mutlak kod ile programlama
G91 GO0 X20.0 Y20.0 ; G00 X20.0 Y20.0 ; PO =Pl
GO1 X20.0 Y30.0 F300 ; GO01 X40.0 Y50.0 F300 ; P1 =P2
X30.0; 70.0 ; P2 2P3
X-20.0Y-30.0: X50.0 Y20.0 ; P3 P4
X-30.0; X20.0; P4 5Pl
G91 G01 C-90.0 F300.0 ; Ddéner eksende ilerleme degerinin
belirtilmesine  dair yanda  bir  &rnek
verilmektedir.
' o baglangig noktas)
L)
bitis noktas:
lerleme 300 derece/dak
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6.3 Diizlem Se¢imi (G17, G18, G19)

Bu komutlar dairesel interpolasyon (helisel interpolasyon dahil) ve takim yaricap
kompanzasyonu ve G kodlari ile cevimlerle delik delme islemleri sirasinda takimin
hareket ettirildigi diizlemi belirtmede kullanilir. Bunlar ayni zamanda koordinat
sistemi dondiirme (G68. G69) komutu sirasinda gerekli olan diizlemi belirtmede
kullanilir.

Duzlemler ve agilarnn + yonleri

G17 XY diizleminin secimi
G18 ZX diizleminin secimi
G19 YZ diizleminin secimi

6.4 Dairesel Interpolasyon (G02 veya G03)

Takimin bir yay boyunca hareket ettirilmesine imkan tanir.
Format

XpYp diizleminde vay

G17 G02(G03)Xp_Yp R (I1.J )F :

ZpXp diizleminde vay

G18 G02 (G03)Xp_ZpR (I_K )F_:

YpZp diizleminde yvay

G19 G02 (G03) Yp_Zp_R_(J_K_)F_:
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G17 | XpYp diizlemi

G18 | ZpXp diizlemi

G19 | YpZp dizlemi

G02 | Dairesel interpolasyon Saat yonii (CW)

GO03 | Dairesel interpolasyon Saat yoni tersi (CCW)

Xp | X ekseni komut degeri

Yp_ | Y eskeni komut degeri

Zp | Z eskeni komut degeri

I Yay baslangic noktasindan yay merkezine X eskeninde olan mesafe
(isareti ile birlikte)

T Yay baslangic noktasindan yay merkezine Y eskeninde olan mesafe
(1sarefi ile birlikte)

K Yay baslangic noktasindan yay merkezine Z eskeninde olan mesafe
(isareti ile birlikte)

R Yay yaricapi isareti ile birlikte belirtilir

F Yay boyunca ilerleme

GO02 veya GO03 kodu G1, GO kodlari belirtilene kadar aktif olarak kalir. Yay bitis
noktasi koordinatlari hem mutlak hem de artimsal olarak da belirtilebilir. Buna
mukabil yay merkezi koordinatlari (I, J wve K) artimsal olarak belirtilir. Yay
yaricapinin arti veya eski isaretli belirtilmesine gére dairesel interpolasyon yonii
degismektedir.

Dairesel interpolasyonun degisik diizlemlerde kullanilma durumuna yardimei olmak
maksadiyla asagida bir kroki verilmistir.

Zp
ao3 @03 G
) ) 2
Xp Zp
G17 Q18 G19

Yay bitis noktasi koordinatlari Xp. Yp veya Zp degerleri ile belirtilir, ve G90 veya
G91 modunun durumuna gére artimsal veya mutlak olarak verilebilir. Artimsal
degerler yay baslangic noktasindan gézlemlenen bitis noktasi koordinatlari olarak
belirtilir. Yay merkezi I, J ve K ile Xp, Yp ve Zp ‘ye uygun diisecek sekilde belirtilir.
Buna mukabil I. J ve K adreslerini takibeden sayisal deger bir vektor bilesenidir, ve

bitis noktasi {x y) bitis noklasi {(Z,x} bitig noktasi {y,z)

Center

yay baslangic noktasindan yay merkezine cizilen dogrunun bilesenlerine sahiptir ve
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daima artimsal degerler cinsinden belirtilir. I, J ve K degerleri dogrultusuna gore
isaretlere sahip olacak sekilde belirtilmelidir.

Eger 1. J veya K degerlerinden herhangi bir tanesi sifir ise, bunlar belirtilmeden
gecilebilir. Xp., Yp veya Zp degerleri belirtilmedigi takdirde (bitis noktasi baslangic
noktasi ile ayni oldugu durumda) ve yay merkezi I, J ve K degerleri ile belirtilir ise
takim 360 derecelik bir yay iizerinde kesme islemi yapar. (Tam daire).

vl

Y * 690002 X69.0 Y23.0130.0.J 30.0 F150; G390 G03 X12.0 Y32.0 130.0 J28.0 F150;

GO02 J50.0 FBO; (Tam daire Saat ybnii CW)
G03 [50.0 F80; (Tam daire saat vonil tersi CCW)

Ornek Programlar- tam ve yarim
daire 6rnekleri

daire
maerkezi
— =M1 mm

a0d
X
baslengic
bith naklost 051 G02 X60.0 Y50.0 J50.0 FRO0O;
(3/4 daire baslangicten saat ytniinde)
G811 GO3 Xb0d.0 Yhi0 Jo0.0 Fadd,
Ornek 2)Yarim daire isleme érnegi (1/4 daire baslengigtan seat yonii tersine)

bitis naktes

llerlome B0 mm/dek \'*-.
+&/10
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Yay ile yayin ihtiva ettigi yay merkezi arasindaki mesafe, I.J ve K kullanmak yerine
R yay varicapi kullanilmak suretiyle de belirtilebilir. Bu durumda 180 dereceden
biiyiik bir yay ilizerinde dairesel interpolasyon tatbik edilmekte ise, yay yaricapi
degerinin eksi isaretli olarak belirtilmesi gerekir. R vyay varicapi ile dairesel
interpolasyon yaptirma sirasinda eger Xp. Yp ve Zp degerlerinden hicbiri belirtilmez
ise, yani yay bitis noktasi vay baslangi¢ noktasi ile ayni konumda bulunur ise, sifir
dereceli bir yay islenir. Eger 180 dereceye cok yakin bir yay ilizerinde dairesel
interpolasyon yaptirilmak istenir ise, kontrol sistemi. yay merkezinin hesaplanmasi
durumunda vanlis sonuc verebilir. Bu durumda yay acisi 180 derece veya 180
dereceye ¢ok yakin bir deger oldugunda. yay yaricapi cinsinden belirtmek yerine L. J
ve K vektdrlerinin kullanilmasi suretiyle belirtmek saglikli olur.

G02 R (Kesici takim hareket etmez)

180 dereceden kigiik olan (1) nelu yay icin

(G91 G02 Xp60.0 Yp20.0 R50.0 F300.0 ;
180 dereceden biiyiik olan (2} nolu yay igin
G91 G02 X60.0 Yp20.0 R-50.0 F300.0 ;

350 302 X69. Y20, R-20. FBO,

B

030 G023 X12. Y32 R20. Fa0;

Yaz

=
| [
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Ornek Calisma- Su ana kadar goérmiis oldugumuz kodlari kullanmak suretiyle bir
Ornek parca iizerinde bu bahsetmis oldugumuz interpolasyon fonksiyonlarinin nasil

kullanilabilecegini gdrelim.

%%

Program baslangici

00001:

Program no

G17 G49 G40 G80 ;

Diizlem segimi, takim bovu telafi iptali, takim
varigap telafi iptali, gevrim iptali

G28 G91 Z0; £ eksenmim sifira (takim degistime konumu)
génderme
T1 M6 : Takim cagirma ve degistirme

G0 G54 G90 X-10.83 Y —17.34 S500 M3

Hizli hareket ile, G534 koordmat sisteminde (1
nolu 1s pargasi koordinat sistemi) takimi 1 nolu
pozisyona konumlandirma, is miline 800 dewir
verme ve dondiirme

G43 Z5. H1 MBS:

Takun boyu telafisi vererek 5 mm mesafeye
yvaklasma (Baslangic noktasi)

GO Z-5.:

Hizli hareket 1le parca vyizeyvinden 5 mm
derinlige dalma

G1 X151.64 Y13.74 F80;

2 noktasina dogrusal kesme hareket: 1le git

G2 X176.47 Y96.68 R43.75 Fo0; 3 noktasina saat yoniinde dairesel
interpolasyonla git

G1 X228.5Y167.69 F80: 4 noktasina lineer interpolasyonla git

Gl X 86.83Y 212.65; 5 noktasina lineer interpolasyonla git

G3 X-50.13Y127.27 R103.45 Fe0; 6 noktasina saat vonit  tersi  dasresel

interpolasyonla git

G1 X-10.83 Y-17.34 .

7T noktasina lineer interpolasyonla git

G0 £50. M5; Takimi parga yviizeyinden 30 mm vukan cikar, is
muilim durdur
G28 G91 Z0; £ eskemimi sifira gonder (Takim degistinme
pozisyonu)
M30; Program sonu, basa dén
2
tekim 4 30 parmak freze
B8.83
iz parcagi sekli
50.13 g /l
e trim yn{u
J/ -H"‘-\_r.\-:“'ff
f _:'_ T [
/ s
H.I
y 21280
\ 2 167,69
12727
Y b5 GA
\ J
' 1 —_ I 1
_,_-—--""""d_'_ 1
-
1n.aa\ﬁf i 151,64 - e

17.3%

baslangls noktasl
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6.5 Helisel Interpolasyon (G02, G03)

G02 ve GO3 komutlari, G17. G18 veya G119 ile secilen diizlemde dairesel
interpolasyona ek olarak bu diizleme dik olan iiciincii eksende lineer hareketin ayni
anda yaptirilmasi suretiyle helisel interpolasyon fonksiyonu yerine getirir.

Komut formati

Xp Yp diizleminde helisel interpolasyon
G17G02 (G03)Xp_Yp_ R (L J )u F_
Zp Xp diizleminde helisel interpolasyon
G18G02 (G03)Xp_Yp_ R (L K )a F_:
YpZp diizleminde helisel interpolasyon

G19 G02 (G03)Xp_Yp_ R (I K )u _F :

o ... Daiesel interpolasyon isleminin yapildigi diizeleme dik olan eksen

Helisel interpolasyonun programda kullanilmasi dairesel interpolasyon komutuna
sadece ek bir lineer eksen eklenmesi suretiyle kolayca yerine getirilebilir. Helisel
interpolasyonda F ile verilen ilerleme degeri dairesel yay iizerindeki ilerleme degeri
olarak belirtilmektedir. Bu sebeple lineer eksendeki ilerleme miktari

F x Lineer esken boyu / Dairesel yayin uzunlugu

Dairesel yay uzunlugu (2 x 3.14 x yay yarigapi) formulii ile kolaylikla bulunabilir.
393#4 parametresi ayarlanmak suretiyle helisel kesme isleminde lineer eksen hizinin
azami degeri #527 nolu parametre diizenlenmek suretiyle ayarlanabilir.

Helisel interpolasyonda takim yaricap telafisi sedece dairesel hareket icin tatbik
edilebilir. Helisel interpolasyon kodunun kullanildigi blok icinde takim boyu
kompanzasyonu ve takim telafileri belirtilemez.

6.6 Sabit Adimli Dis A¢gma Operasyonu (G33)

Sabit adimli diiz dis agma islemleri G33 kodu vasitasiyla yerine getirilebilir. Is miline
monte edilen pozisyon kodlayici gercek zamanda is mili devrini okur. Okunan is mili
devri takima gerekli olan ilerlemeyi verebilmek icin dakikadaki ilerleme degerine
déntstiiriiliir.

Genel olarak, bir vida acma islemi icin dis islemi kaba pasodan finis pasoya ayni yol
takip edilmek suretiyle tekrarlanir. Dis acma islemi is miline monte edilen pozisyon
kodlayicinin CNC sistemine 1-déniis sinyali vermesi suretiyle yerine getirileceginden
dolayi, dis acma islemi sabit bir noktada baslatilir ve diger verilecek kaba pasodan
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finis pasoya olan operasyonlar i¢in is parcasi tizerindeki takim yolu degistirilmez. Not
edilmesi gerekir ki, is mili devri kaba paso isleminden finis paso islemine kadar sabit
kalmak zorundadir. Eger is mili devri sabit tutulmaz ise. dis acma islemi dogru sekilde
yerine getirilemez.

GIP F_; J Genel olarak, servo sistemdeki v.b.

F : Long axis direction lead gecikmelerden dolayi. dis agzinda

I | ve sonunda adimlarin  dogm

olmamasi gibi bir sonu¢ verebilir.

Bunu kompanze etmek amaciyla

gerekli dis boyundan biiylik olan

bir dis boyunun programlanmasi
gereklidir.

Ornek : 1.5 mm adimli bir dis acmak icin G33 Z10.0 F1.5 : seklinde kodun
programlanmasi gerekir.

Asagidaki program Orneginde G33 kodunun pratik uygulamalar icin nasil
kullanilacagi gosterilmektedir. Goriildiigli gibi G33 kodu ile dis agma operasyonu
oldukca zahmetli bir operasyon gerektirir. Buna mukabil bu tiir bir operasyonun is
parcasi lizerinde yapilmasi gerekli ise (kilavuz acma isleminin tatbik edilemeyecegi
dislerde) bu zahmetten de kaginilmasi imkansizdir. Takim imalatcilari bu isleme bir
alternatif olarak dairesel interpolasyonun kullanilmasi suretiyle dis acma isleminin
yerine getirilmesi i¢cin 6zel dis takimlari sunmaktadirlar. Bunun da hazir burada bahsi
gecmis iken deginilmesinde fayda vardir.

N110 G90 GO0 X-200. Y-200. 850 M3;
N111 Z110. ;

N112 G33 Z40. F6.0 ;

N113 M19:

N114 GO X-210. ;

N115 Z110. MO ;

N116 X-200. ;

M3:

N117 G04 X5.0 ;

N118 G33 Z40. ;

N110, N111 is mili merkezi i1s parcasi merkezinde
pozisyonlandirilir ve is mili diiz yonde dondiirtiltir
N112 Ilk dis agma islemi gerceklestirilir. Dis adimi 6 mm

N113 Is mili M19 kodu ile pozisyonlandirilir.

N114 Takim X eskeni dogrultusunda geri ¢ekilir.

N115 Takim is parcasi yiizeyine dogru hizli hareket ile gdnderilir ve program MO0
kodu ile durdurulur. Gerekli gériildiigiinde takimin ayarlanmasi gereklidir.

N116 Ikinci dis acma islemi icin hazirlik yapilir.

NI117 Gerekli gériildiigiinde is milinin devrini alabilmesi icin bir miktar bekleme
verilir.

N118 Ikinci dis acma operasyonu gerceklestirilir.
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7. llerleme Fonksiyonlari

lerleme fonksiyonlari takimin ilerleme miktarini kontrol eder. Iki adet ilerleme fonk-
siyonu vardir.

1. Rapid Traverse (Hizli Hareket). Programlama esnasinda GO0 pozisyonlama kodu
ile takima operasyon yaptirilmak istendiginde takim CNC tezgahin 518..521 nolu
parametreleri ile belirtilen hizli ilerleme degeri ile hareket eder.

Kesme ilerlemesi. Takim programda F ile verilen ilerleme degeri cinsinden kesme
hareketi yapmak suretiyle hareket eder.

_tu

Her iki ilerleme fonksiyonunda ilerleme degeri operatdr panelinde bulunan RAPID
OVERRIDE(Hizli Hareket Ayari) ve FEEDRATE OVERRIDE (Ilerleme degistirme)
anahtarlari vasitasiyla % degerleri cinsinden degistirilebilir.

Tezgahin programda verilen hareket degerlerini icra etmesi esnasinda takim hareke-
tinden kaynaklanabilecek mekanik soklardan korumak amaciyla, takimin harekete
basladigi ve hareketinin bittigi noktada. ilerleme islemi otomatik olarak hizlandirilir
ve yavaslatilir .

Eger takim hareketinin kesme ilerlemesi ile yapildigi iki blok arasinda hareket dogrul-
tusu degisirse, CNC kontrol sisteminden dolayi kése gecme islemi esnasinda kdse bir
miktar yuvarlatilarak islenir.

Y
- - - == Programlanan yol

* —— gergek takim yolu

(8] -
X
Ayni sekilde dairesel interpolasyon sirasinda, radyal bir hata olusur. Asagida goste-
rilen yuvarlatilmis takim yolu ve takim yolundaki hata degeri ilerleme degerine
baglidir. Bu sebeple takimin programlanan yol {izerinden minimum hata ile gitmesini
temin etmek icin ilerleme degerinin kontrol edilmesi gerekir.

Y
A A r : Hata

Programlanan vol

Gergek takim yolu

35



Bilgisayar Destekli Uretim - Ders Sorumlusu — Yrd.Dog.Dr. Hilmi KUSCU

Hizli ilerleme orami: Lineer hizlanmalyavaglama (sabit ivmelenme)

t Fa max :Hizli hareket dederi
Ta : Hizh hareketde
’ ‘I ivmelenmelyavaglama
llerleme | g ax Cispel s i s s e i) zaman sabiti
| k
-
Ty —t - T zaman

Jog ilerlemesi: eksponansiyel ivmelenme/yavaglama (sabit zaman sabiti)

A
/ Fi2 Jog ilerleme degeri
Ty: ivmelenmelyavaglama zaman sabiti
F e eeee h Fp : yavaglama durma ilerlemesi
: I
= * | L1,

Fi N

!l- T, =™ ) - T _'-l zaman

Kesme, dry run ilerlemesi: eksponansiyel ivmelenmel/yavaglama (sabit zaman sabiti)

4
I Fg . Kesme, dry run ilerleme degeri
Fe / el 1 Tg - ivmelenmelyavaglama zaman sabiti
- N \
-4—1- “f"“l" zaman
Te Tc
Kesme, dry run ilerlemesi: interpolasyon sonrasi Lineer ivmelenmel/yavaslama
" (sabit zaman sabiti)
[ Fg: Kesme, dry run ilerleme dedgeri
Fe  / feccacaacasaaa 4 Tc . llerleme igin ivmelenmelyavaslama
| AL s 3 zaman sabiti
- = -
|" Tc » - TC’I zaman

{= = = : Hizin yansinda ivmelenmefyavaglama)

Otomatik ivmelenme/yavaslama

Daha once de belirtildigi gibi takim tezgahinda cok sayida eksen vardir. Bu eksenler
lineer hareketleri kontrol eden lineer eksenler ile déner hareketleri kontrol eden ddner
eksenler olarak gruplandirilir. Her bir eksendeki deplasman miktari ayri bir deger
olarak bu eksene uygun diisen deger cinsinden atanir. Her bir eksen icin ilerleme
degeri verilmez, bunun yerine tek bir deger verilir. Bu sebeple, ayni anda iki veya
daha fazla eksenin kontrol edilmesini gerekli kilan takim yolu hareketlerinde,
ilerlemenin her bir eksen lizerindeki etkisini incelemek gereklidir.

Ilerleme degerinin atanmasi asagida ilgili kisimlarda tanimlanmaktadir.
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1) Lineer eksenin kontrol edilmesi gerekli oldugu durumlarda. Tek bir eksen veya
¢ok sayida eksenin ayni anda kontrol edildigi durumlarda dahi, F kodu ile verilen
ilerleme degeri takim ilerleme dogrultusunda lineer hiz olarak gorev yapar.
Ornegin ilerleme degeri “f” olarak belirtilmis ve ayni anda hem X hem de Z

eskeni kontrol edilmek isteniyorsa

P ; hitis noktas

yph————=—

H
/,_I,’-"' Bu dﬂﬂl‘UItUUakl hiz "' dir
/ I

|
|
P haslangig noktasi X X
Yukarida verilen 6rnekte,
. .. ; X
X eskenindeki ilerleme degeri f, = —= =xf
x“+y
. .. . v
Y eksenindeki ilerleme degeri f° =T f
xT+y

Seklinde kontrol sistemi tarafindan belirlenir.

Sadece lineer eksenler kontrol
edilecegi zaman, programda kesme
ilerlemesi degerinin belirtilmesi
yeterlidir. Atanan ilerleme degeri
hareket miktarlarina gore lineer
eksenlerde bilesenlerine bdliiniir,
ve bu her bir eskene uygun diisen
ilerleme degeri ile eksenler kontrol
edilir.

2) Doner eksenin kontrol edilmesi gerektigi durumlarda. Doner eksenini kontrol
edilmesi gerekli ise. programda verilen ilerleme degeri doner eksenin dénme hizi
olarak gérev yapar, baska bir deyisle acisal hiz. Neticede, takim ilerleme

dogrultusundaki kesme ilerlemesi, veya bir
merkezi ile takim merkezi arasindaki mesafeye gore degisir.

baska deyisle lineer hiz, dénme
Bu sebeple

programda doner eksen icin ilerleme degeri verilecegi zaman bu mesafenin

dikkate alinmasi gereklidir.

Ornek: C doéner ekseni icin ilerleme degeri “f” ile belirtilmis ise (f degerinin birimi

derece/dakika )

bitis noktasi

agisal iz " dir

liner hiz :
lineer hiz: {w«r.f)/180

-

| o

P, baslangic noktasi

Bu durumda takim ilerleme dogrultusunda kesme ilerlemesi (lineer hiz) elde etmek

icin
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180

Sonucta, programda belirtilecek olan ilerleme degerinin

180
T xr

seklinde verilmesi gereklidir.

Dairesel interpolasyon fonksiyonu kullanildiginda ve takim lineer kontrol eksenleri
vasitasiyla daire cemberi iizerinde hareket eftirilmekte ise, takim ilerleme
dogrultusundaki ilerleme degeri. veya baska Dbir deyisle, tegetsel dorultudaki,
programda verilen ilerleme degeri olacaktir.

Ornek: Ilerleme degeri “f” olarak

Y belirtilmis ve X ve Y lineer

eksenlerinin = konfrol  edilmesi

suretiyle dairesel interpolasyon

ol e - yaptirilacak ise. bu durumda X ve

el e o Y eskenlerindeki ilerleme degeri

| \ = tneerhzdederidir (i hareketine gore degisecektir.

- -Jl-'* Buna mukabil. bileske hiz daima
|
X

- i

P “f sabit degerinde tutulur.

i X

3) Ayni anda hem doner hem de lineer eksen kontrol edilecek ise. NC sistemi lineer
ve doner eksenlerin kontrol edilip edilmeyecegine gére davranir. Doner eksen
kontrol edilecegi zaman, koordinat degerleri ile (A.B.C) verilen sayisal deger aci
degeridir ve F ile verilen ilerleme degerlerinin tamami lineer hiz degeri olarak
atanir. Baska bir deyisle, doner eksendeki 1° degeri lineer eksende 1 mm degerine
esitmis gibi yorumlanir. Neficede, ayni anda hem ddner hem de lineer eksen
kontrol edilecek ise, F degeri ile atanan degerin bilesenleri (1) kisminda
bahsedilen gibi olacaktir. Bu durumda lineer esken kontrolunu temel alan hiz
bilesenlerinin hem bilyiikliigii hem de dogrultusu degismeyeceginden , déner
eksen kontrolunu temel alan hiz bilesenleri takim hareketine gore degisecektir
(boyutlari degismez). Bu sonucta. bileske takim ilerleme dogrultusundaki ilerleme
takim yolu hareketine gore degisecegini ifade eder.

7.1 Hizli llerleme

GO0 pozisyonlama komutu takimi hizli ilerleme degeri ile pozisyonlandirmada
kullanilir. Hizli hareketde, belirtilen ilerleme degeri sifir oldugunda ve servomotor
takim tezgahi imalatcisi tarafindan belirtilen belirli bir araliga (in position check-
pozisyonlama bélgesi) ulastiktan sonra bir sonraki blogun islenmesine gecilir. (her bir
blokta pozisyonlama bolgesi 2075 paramefresi 1 yapilmak suretiyle devre disi
birakilabilir.
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Hizli ilerleme degeri her bir esken icin 518...521 parametreleri vasitasiyla belirtilir,
bu sebeple programda hizli ilerleme degerinin verilmesi gereksizdir. Hizli ilerleme
degeri operatdr panelinde bulununan RAPID OVERRIDE anahtari ile isleme
operasyonu esnasinda % degeri cinsinden azaltilabilir. Bu % degerleri FO, 25, 50
vel00 seklindedir. FO ilerleme degeri 523 nolu parametre vasitasiyla belirtilir ve
takimin hizli hareket modunda bu parametre ile belirtilen hizda hareket etmesinin
anahtar vasitasiyla kontrol edilmesi amaciyla kullanilir. Hizli ilerleme degeri ayni
zamanda programda kullanilan G00, G27.G28, G29, G30 veG60 kodlari icin de
gecerlidir.

7.2 Kesme llerlemesi

Lineer interpolasyon (G01). dairesel interpolasyon (G02.G03) v.b. gibi kesme
islemlerinin vapildigi program bloklarinda ilerleme degeri F adresini takibeden sayisal
degerler vasitasiyla belirtilir. Kesme ilerlemesinde, bir dnceki bloktaki ilerleme degeri
asgari seviyeye indirildiginde. bir sonraki blok icra edilir.

Ug farkli tipte ¢alisma modu vardir:

1) Dakikadaki ilerleme (G94). F degerinden sonra dakikadaki ilerleme degeri
belirtilir.

2) Devir basina ilerleme (G95). F degerinden sonra takimin is milinin her bir
doniisiindeki ilerleme degeri belirtilir.

3) F1 haneli ilerleme. F adresinden sonra istenen ilerleme degerine uygun diisen 1
haneli sayi degeri belirtilir.

Ornek:

G1 X100. Y100. F200; 200.0 mm/dak F200. Veya F200.000 ayni degerleri verir
G1 X100. Y100. F123.4 ; 123.4 mm/dak

G1 X100. Y100. F56.789 ; 56.789 mm/dak

Dakikadaki llerleme (G94)

Dakikadaki ilerleme degeri belirtildikten sonra, takimin dakikadaki ilerleme miktari F

adresinden sonra sayisal degerin belirtilmesi suretiyle verilir. G94 kodu modal bir

koddur. G94 bir kez belirtildigi zaman, G95 (devir basina ilerleme) kodu belirtilene

kadar gecerlidir. Tezgah

Dakikadaki ilerleme miktan  acildiginda dakikadaki iler-

— Mm/dak leme degeri gecerlidir. %10

luk artim  degerleri ile

%0...2%150 degerleri arali-

ginda operatér panelinde

bulunan FEEDRATE OVERRIDE

anahtari vasitasiyla ilerleme
degeri degistirilebilir.
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Devir Basina llerleme —Senkron ilerleme(G95)

G95 kodu belirtildikten sonra, her
_L bir is mili devrinde takimin
ilerleme miktari F adresinden sonra
F pesImililaeTnlicin bir _sa}fisall degerin be_Lil:tiln}e_si
T ilerleme miktan suretiyle direkt olarak belirtilebilir.
mm/devir G95 kodu modal bir koddur. G95
bir kez belirtildiginde G94 kodu

belirtilene kadar aktif olarak kalir.
Is mili devri ¢cok diisiik oldugu zaman, ilerleme degerinde dalgalanma olusur. Is mili

devri ne kadar diiserse ilerleme degerindeki dalgalanma da o kadar fazla olur.

€«

Tezgah parametrelerinin (527) ayarlanmasi surefiyle azami ilerleme degeri (mm/dak )
cinsinden en vyiiksek degeri olan bir degerde kisitlanabilir. Syntex Seiki isleme
merkezinde bu deger 5 m/dak’dir.

F1 Haneli llerleme

F kodundan sonra 1...9 arasinda tek haneli bir tam sayi belirtildiginde, 788...796
parametreleri arasinda belirtilmis olan ve bu sayiya uygun diisen ilerleme degeri
ilerleme degeri olarak alinir. Eger programda FO seklinde belirtilir ise, hizli ilerleme
degeri gdz dniine alinir.

Mevecut durumda se¢ilen numaraya uygun diisen ilerleme degeri, makina operator
panelinde bulunan Fi1-DIGIT FEEDRATE anahtarinin konumu degistirilmek ve sonra
tamburun déndiiriilmesi suretiyle artirilip azaltilabilir.

Tamburun her bir dlgegindeki artim ve azaltim birimi AF asagidaki sekilde hesaplanir.

F

max

AF = — 2
100X

Fmax: 583 nolu parametre ile ayarlanan F1-F4 ig¢in ilerlemenin iist degeri veya 584
nolu parametre ile ayarlanan F5-F9 i¢in ilerlemenin iist degeri

X : 1-127 arasinda belirtilebilen ve 216 nolu parametrede kaydedilen herhangi bir
deger

Ayarlanan veya degistirilen ilerleme degeri tezgah kapansa dahi hafizada kalir. CRT
ekraninda gecerli olan ilerleme degeri gdsterilir.

llerlemenin azami degeri

Her bir eksen icin gecerli olabilecek ilerlemenin azami degeri 527 nolu parametre ile
belirlenebilir.

7.3 Kesme llerlemesinin Kontrolu

Kesme ilerlemesinin kontrolu asagidaki tabloda aciklanmaktadir.
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Fonksivon 1smi G kodu G kodunun gegerliliga Tamimlama
Takim blogun bitis
T Sadece belirtilen bloklarda L O
am durma G09 .. pozisyonlama araligi kontrol
gegerlidir edilir. Sonra bir sonraki blok
icra edilir.
Takim blogun bitis
Bir kez belirtildiginde, noktasinda vyavaslatilir  ve
Tam durma G6l G62.G63.G64 kodu belirtilene pozisvonlama araligi kontrol
kadar gegerlidir. edilir. Sonra somraki blok
aymi sekilde icra edilir.
Bir kez belictldiginde. sktasinda yuvaslaclis, ke
Kesme modu Go4 G61.,G62,G63 kodu belirtilene L T
kadar gecerlidir. hem_en sonraki blok 1icra
edilir.
Takim blogun bitis
noktasinda yavaslatilir, fakat
Bir kez belirtildiginde, hemen sonraki blok icra
Kilavuz modu G63 G62.G61.G64 kodu belirtilens edilir G63 belirtildiginde,
kadar gegerlidir. FEEDRATE OVERRIDE ve
FEED HOLD anahtar wve
butonu gecersiz kalir.
- Kesici takim kompanzasyonu
£ sirasinda  takim i¢  kose
; 1sleme operasyvonu vapmakta
E’ Bir kez belirtildiginde, 156, kesme lerlemes:
o G62 G61.,G63.G64 kodu belirtilene degistirilerek birim
= kadar gegerlidir. zamandaki kesme miktarinin
@ g istenen  vilzey  kalitesinin
E 2 korunmasimi  saglama 1¢in
2 = sabit tutuulmas: saglanir.
E 2 o 2°E Bu fonksiyon sadece kesici
.‘_ﬁ' & 2 & E i takim varigap kompanzasyon I¢ dairesel kesme isleminde
5 - o E qa:ﬁ modlmda.ge-;erlidir ve G ilerleme degen degistirilir.
& L ) kodumu dikkate almaz.

Pozisyonlama araliginin (in-position check) amaci, servomotorun belirtilen araliga
ulasip ulasmadigininin kontrol edilmesidir. Bu deger takim tezgahi imalatcisi
tarafindan belirtilir. Pozisyonlama araligi 21#5 parametresinin 1 yapilmasi suretiyle

iptal edilebilir.

is pargasi

Tool

Format:
Tam durma
Gol;

I¢ kose acisi B :

GO9XpYp Zp:

2°<8 <o <178° a bir ayar degeridir.

Kesme Modu Go64;

Kilavuz Modu G63 ;

Otomatik kise asma G62;
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Tam Durma Kontrolu (G09)

Takim ilerlemesi ani degistiginde makinadaki soklarin hafifletilebilmesi ve kose
isleme operasyonlari enasinda yuvarlatmalardan korunmak icin, makinanin ilk
hareketin sonunda hareketini yavaslatip durduktan sonra pozisyonlama araligi kontrol
edilip, bir sonraki harekete bundan sonra gecilmesi gerekir. Tam durma kontol
fonksiyonu bu amacla tasarlanmistir.

Tam durma kontrol komutu sadece kesme islemlerinin yapildigi bloklarda (GO1, G02
ve(G03) ve sadece belirtildigi blokta gecerlidir.

Ornek program:

N001 G09 GO1 X100.0 F150 ; Bir sonraki bloktaki hareket, makina yavaslayip
durduktan sonra pozisyonlama araligi kontrol
edildikten somnra icra edilir.

NO002 Y100.0;
Takim
08 ile
I f (atanan ilerleme degeri) = d ;
bt
| NOODI y
X . I
NOODI I G09 kullamimadan | y 54 2
; (G63 ve G64)
1
I
Y i
|
~ k

kesikli ¢izgi G098 kodu kullamimadig durumdaki igleme yolunu (G64 veya GB63) gbstermektedir
Koyu gizgi G09 kodunun kullamildign durumdaki igleme yolunu gostermektedir.

Tam durma kontrolu sonucu
Tezgah acildiginda G64 modu gecerlidir.

Detayli tanimlama.

‘[ f (verilen ilerleme) /
"
v
Bir onceki blok s Bir sonraki blok
— Lo
. | T
e
Zaman
T T &

Kesme ilerlemesi yavaslama kontrolu ile blok baglantisi
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- 3
~ -
" f{verilen ilerleme) S
i YL T
4
bir 6nceki blok \ bir sonraki blok
N
. S
e ™
~ - L
m——
. Te Zaman

Sirekli kesme ilerlemesi komutu

Yukarida gdsterilen iki sekilde Lc: Pozisyonlama araligi ve Tc: Kesme ilerlemesi
ivmelenme/yavaslama zaman sabiti olarak tanimlanmaktadir.

Kesme ilerlemesinin kontrol edildigi tam durma kontrol modunda, pozisyonlama
araligi parametre wvasitasiyla belirtilebilmektedir. Bu pozisyonlama araligi is
parcasinin kdselerinin islenmesi esnasinda olusabilecek yuvarlatma hatasinin
parametre ile verilen degere kadar azaltilmasina yardimei olur.

Cevrimlerde tam durma kontrol isleminin vyapilmasi isteniyorsa, c¢evrim
programlarinda G09 kodunun kullanilmasi gereklidir.

Kose yuvarlatmalarindan kurtulmak i¢in pozisyonlama araligi sifir olarak ayarlanir
veya iki kod blogu arasinda GO04 kodu ile bir miktar bekleme verilir.

Tam Durma Kontrol Modu (G61)

G09 kodu ile sadece belirtildigi blokta gecerli iken, G61 kodu ile yapilan tiim kesme
islemlerinde tam durma kontrolunun yapilmasi saglanabilir. Bu kod G62. G63 veya
G64 kodu belirtilene kadar gecerlidir.

Ic Koselerde Otomatik Asma-llerlemeyi yavaslatma (G62)

Kesici takim yaricap kompanzasyonu ile birlikte, bu fonksiyon i¢ kdselerin islenmesi
sirasinda, ilerleme degerini otomatik olarak yavaslatmak suretiyle takimin yiikiinii
azaltir. G40, G61. G63 veya G64 kodlari belirtilene kadar bu fonksiyon gecerlidir.
Komut formati:

G62 :

Daért farkli tipte i¢ kose vardir.

Ic kdse acisi B: 2° <09 < o < 178° « bir ayar degeridir. 6 degeri 215 nolu parametre
ile belirtilir.
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! Takam
! Programlanan yol
: Takim merkezi yolu

........

2, -dogru- yay

4. yay - yay

Fonksiyonun tanimlanmasi

I¢ kose isleme operasyonlari sirasinda, paso miktari artar ve takima biiyiik bir yiik
tatbik edilir. Bunu hafifletmek amaciyla, kose gecme islemi sirasinda ilerleme degeri
belirtilen bir aralikta otomatik olarak azaltilir ve boylece takimdaki yiik de kdsenin
islenmesi sirasinda azaltilmis olur. Buna ragmen. bu fonksivon sadece finis isleminin

tatbik edilecegi durumlarda gecerlidir.

IR

paso miktan
s
”’ LTy
T @

—e=—programlanan yol
(finig sekli)

is pargasi yiizeyi
sekli

 Takim merkezi

Dieceler.
""'—..‘atiﬂn
Ci range

[
’ 'Talﬂm

yolu

6 i kosedeki azami ag

Ci; Yavaglama aralign



Bilgisayar Destekli Uretim - Ders Sorumlusu — Yrd.Dog.Dr. Hilmi KUSCU

Otomatik kose asma fonksivonu tatbik edilmedigi zaman. takim (1) = (2) = (3)
yolunu takip ederek kesme islemi yaptiginda (3) noktasindaki paso miktari S ile
belirtilen bélge kadar artar ki buda takim yiikiinti otomatikman artirmis olur.

Otomatik kése asma fonksiyonu tatbik edildigi zaman, Ci yavaslama araligi boyunca
ilerleme degeri otomatik olarak yavaslatilir.

I¢ koselere radyus verme islemi sirasinda otomaitk kdse asma fonksiyonunun etkisi

c ™
E &rE
=] 5§ 9 E >
iy 2d38
v

e

u/ =

-y E

g7 ¢

oA 8
A

R yarigap kismi

Ci

radyus merkezi

PMWMI%
b

L =~ Takim merkez| yolu ek

lierleme degen a'dan b'ye kadar otomatik olarak yavaslatiir

paso miktar

Bir kose i¢ kose olarak
belirlenmis ise, i¢ kdse Oncesi
ve i¢c kose sonrasi ilerleme
degeri otomatik olarak
yavaslatilir. Ls ve Le mesa-
feleri, i¢ Lkosede ilerleme

degerinin azaltildigi, takim merkezi boyunca kdsenin kesistigi noktadan olan
mesafelerdir. Ls ve Le degerleri 580 ve 581 nolu parametreler vasitasiyla belirtilir.

%
F '
takim merkezi yolu

llerleme a'dan b'ye kadar azaltilir

Programlanan yol

/
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Programlanan vyol iki vyaydan
ibaret ve eger baslangic ve bitis
noktalari ayni kuadrant icinde
veya yanyana kuadrantlar
kalmakta ise ilerleme degeri
yavaslatilir.
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Yay lizerinde (2)
programi g6z Oniine
alindiginda, ilerleme
degeri a noktasindan
b noktasina kadar ve
) ¢ noktasindan d
@ e .
noktasina kadar
yavaslatilir.

programianan yol

talam merkezi yolu
Takim

Ilerleme degerinin yavaslatma miktari 214 nolu parametre ile belirtilir. Yavaslama
degeri ayni zamanda dry run ve F1 haneli belirtimde de gecerlidir.

Dakidaki ilerleme (G94) modunda gercek ilerleme degeri

F x (ic koselerdeki ilerleme degeri yiizdesi) X ilerleme degistirme yiizdesi
7.4 Bekleme (G04 veya G4)

Format: GO4X ;:veva G04 P ;
X : Desimal noktanin kullanilmasi suretivle zaman belirtme (sn)
P : Desimal nokta kullanilmadan zaman belirtme (milisanive)

Bekleme kodu verilmek suretiyle. bir sonraki blogun icrasi bekleme kodu ile verilen
zaman degeri kadar geciktirilir. Ek olarak, ayni sekilde G62 modu sirasinda tam bir
kontrol yapmak amaciyla bekleme kodu verilebilir.

Bekleme degeri saniye cinsinden belirtilecegi durumunda X degerinin alacagi deger
0.001 ... 9999.9999 araligindadir. Bekleme degeri milisaniye cinsinden verilmekte
1se. P degerinin alabilecegi deger 1...99999999 araligindadir.

Genel olarak bekleme fonksiyvonu delik delme islemleri esnasinda delik dibinin hassas
cikmasi icin takima bir miktar bekleme verme veya kose isleme operasyonlarinda
yuvarlatma degerinden kacinmak icin ilk hareket blogundan sonra bir miktar ilerleme
verme seklinde kullanilabilmektedir.

Ornek:
G001 X100. Y50, :

G04 X1.5; veya G04 P1500:
GO01 X120, Y60, :
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8. Koordinat Sistemi Belirtme Fonksiyonlari
8.1 Koordinat Kelimeleri ve Kontrol Eksenleri

Standart olarak kontrol edilebilen tc eksen, ek eksenler eklenmek suretiyle artinlabilir.
(Kontrol edilebilecek azami eksen savisi makina ozelliklerine gore degisir. Daha detayh
bilgr tezgah imalatcisi firmamn kullanim  kilavuzlanndan temin edilebilir) Isleme
dogrultulan buna gore belirtilir ve onceden belidenen alfabetik kontrol karakterlen: bu
amacla kullanilir.

+2Z

+Z
1 +Y lUI
+X

Programlanan keordinatiar

Is pargas

dogrultusu S e
XY Tablah
Work.- + L
L% picee l +T ‘-5 C
Tabla hareket degrultusu +X 5%
Tabla donis Programlanan keordinatiar

dofruitusu

8.2 Makina / Is Parcgasi / Yerel Koordinat Sistemleri

Makina koordinat sistemi makinada sabitlenmistir ve makina tarafindan belirlenen
pozisyonlan belirtir. Yani makinanin yapacag: tim temel hareketler bu makina koordinat
sistemi  baz alinarak vyapilir Is parcasi koordinat sistemleri (fikstiir telafileri)
programlamada yardimci olmasi amaciyla kullamilir ve bu sistemlerde 1s parcasmdaki
referans noktasi koordinat sifir noktasi olarak avarlanir. Yerel koordinat sistemu ise 1s
pargas: koordinat sistemi Uzernnde vyaratlir ve i1sleme operasyonlani esnasinda
programlamayi kolaylastirmak amaciyla kullanilir.
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R# 1

Referans
pozisyonu

o Po q}%f

W 3 (s pargass koardined sistem| 3) W 4 (is parcas koordinat sistem 4)

Local eoordinele system

@ef %- 'd}@

M L\ w 1 (i3 parcas: koordinat sistem| 1) W 2 (lig pargas: koondinat sistemi 2}

@mah:ina keordinat sistemi

M
{a
\

l |

8.3 Makina Sifir Noktasi ve 2nci, 3ncii ve 4nci Referans (Sifir) Noktalari

Makina sifir noktasi makina icin referans gorevi goriir. Bu makinaya 6zgii bir noktadir ve
sifira gonderme operasyonu ile belirlenmektedir.

Tkinci, tictinct ve dordiinet sifir noktalan makina koordinat sistemim temel alarak makina
imalatcisi tarafindan oncelikli olarak parametreler ile ayarlanan sifir noktalaridir.

Makina koordinat sisternm
Znci safir nokuas: é Makina sufir ok
ey

-¢' X g
r ¥
b dndlar meoliansa
¥ (X4, Ya) 3nci sifir nokasy
{X.. ¥i) -¢_
x - :
Yerel koordinar sistemi Huci sulir nokas
G332
_'_?'\ 2
i pargasi koordinar sistemleri (G54,.G59)
X
f=
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Makina koordinat sistemine gore parametrelern ayarlanmasi suretiyle azamu dort adet
sifir pozisyonlar belirtilebilir. Belirtilecek olan ilk referans pozisyonu makina sifir noktas:
olmalidir.

8.4 Makina Koordinat Sistemi

Makinaya ozgu olan ve makina icin referans vazifesi goren nokta makina sifir noktasi
olarak adlandimlir. Her bir tezgah icin makina sifir noktasi takim tezgali imalatcisi
tarafindan tesbit edilir. Makina sifir noktas: 1k referans(sifir) pozisyonu ile cakisir. Makina
sifir noktasint orjin alarak olusturulan koordinat sistemi makina koordinat sistenmu olarak
adlandirilir Makina koordinat sistemi tezgah acildiktan sonra tezgahi referans (sifir)
noktalarina gondermek suretiyle ayarlanir. Makina koordinat sistemi bir kez ayarlandiktan
sonra, bu koordinat sistemu tezgah kapatilana kadar akuf olarak kalir.

Makina koordinat sistemu makina tarafindan belirlenen (takim degistirme pozisyonu,
eksen kurs pozisyonlar) pozisyonlar icin kullanmilir. G533 kodu kullanilmak suretiyle takim
makina koordinat sistemunde, G533 kodu ile vernlen koordinat degerlerine hareket
ettirilebilir.

Makina koordinat sistemini temel alan bir komut belirtildigi zaman, takim hizhi hareket ile
hareket eder. G53, makina koordinat sistemini secmede kullanilan tek-belirtimli bir G-
kodudur ve sadece belirtildign blok icinde gecerhidir. G533 kodu ile koordmat degerlen
G90 mutlak kod sistemu ile verlir, G91 artimsal kod sistenmu ile veriden koordinatlar iptal
edilir. Takim makinaya 6zgl bir noktaya, omegin takim degistirme pozisyonu, hareket
ettinilecegl zaman, hareketler G533 makina koordinat sistemine gore programlanmalidir.

G533 kodu belirtilmeden evvel, takim yangap kompanzasyonu ve takim boy
kompanzasyonu ve takim telafilenn iptal edilmehdir. Makina koordinat sisteminin G533
kodu belirilmeden evvel ayarlanmasi gerekli oldugundan dolayi, tezgah acildiktan sonra

en az bir kez manual sifira génderme operasyonu veya G28 kodu ile otomatik sifira
gonderme operasyonunun yerne getirilmesi gerekir.

Komut Formati:
(G90) G533 Xp Yp Zp O o; (Burada o degerni ek eksendir)

{500, 500)
Referans nokasina (sifir)
o & ﬁ ginderme pozisvonu 11
N

Mabkina koordinat sistemi safir noktass

Ineai referans nokiasy Koordinatlan 3:, = : %

- ¥

Tezgah acildigi zaman, referans noktasina gitme fonksiyonu ile tezgah referans
noktalarina gondenldiginde makina koordinat sistemi otomatkmen ayarlamr. G92 kodu
kullanilarak makia koordinat sistemu degistirilemez. G533 kodu sadece belirtildign blokta
gecerlidir. G91 artimsal deger modunda, G533 kodu kullanildigi zaman tezgah makina
koordinat sistenu verine gecerli olan koordinat sistemunde artimsal hareket vapar. G533
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kodu belirtildigi durumda takim yarcap telafilen: iptal edilmez. Binnci referans noktas:
koordinatlar makina koordinat sistemi orijin noktasindan birinci referans noktasina olan
koordinat degerlendir ve parametreler 1le bu degerler belirtilir.

8.5 Referans noktasina (Sifir Noktasi) gitme (G28,G29)

Belirtilen eksene ait ara noktadan ge¢cmek suretiyle takimlar referans noktasina otomatik
olarak gonderlebilir. Aym sekilde belirtilen eksene ait ara noktadan gecmek suretivle
talumlar referans noktasindan baslangic noktasina otomatik olarak hareket ettinlebilir.
Referans noktasina gitme islemi tamamlandiginda, islemin tamamlandigini gésteren lamba
vanar. Referans noktasina gitme kontrol fonksryonu olan G27 kodu, takimin gergekten de
referans noktasma gidip gitmedigim kontrol eder. Eger takum referans noktasina dogru
bir sekilde gondenlmis ise, eksene ait olan sifir lambasi yanar. Atanan eksenler GO ile
belirtilen ara noktaya pozisyonlandinldiktan sonra, eksen Inci referans noktasina huzli bir
sekilde gondenlir. G29 kodunda, eskenler ilk olarak G28 veya G30 kodu ile belirtilen ara
noktada ilk olarak pozisyonlandirilir ve sonra G29 kodu ile venlen konuma GO ile
gonderilir.

Komut formati

G28 X x1 Yyl Zzl; (Otomatik sifira gitme)
G29 Xx2 Yy2 Zz2 ; (Baslangic noktasina ger1 donme)

G28 kodunun esdegen su sekildedir.

GO0 X x1 Yyl Zzl;

GO0 X =3 Yy3 Zz3;

Bu takdirde; %3, 73, z3 degerlen referans noktasi koordinatlandir ve bu degerler makina
koordinat sistemuinde olan mesafeler cinsinden parametreler vasitasiyla belirtiir.

—— i makina sifir
rans noktasi noktasi
(0, 0, 0, O
referans noktasi

'f/ (Xs:. Yo, Za. o

F
(x2, 1, B4, ﬁt}o,"
G2
3nci referans noktag

4nci referans noktas: I

29 kodunun csdegeﬁ su sekildedir.

G00 X x1 Yyl Zz1; (Takim referans noktasindan ara noktaya pozisyonlandirilir)
G00 X x2 Yy2 Zz2; (Takim ara noktadan baslangic noktasina pozisyonlandirilir)
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Bu durumda G288 ve G30 kodlan ile kullanilan x1,71,z1 koordinatlari ara nokta
koordinatlanidir. Pozisyonlama noktasindaki ara nokta koordinatlan pozisyonlama
koduna baghdir (G90 veya G91). Eger daha Onceden iptal edilmemis ise referans
noktasina gitme islemi sirasinda takim boyu kompanzasvon telafisi iptal edilir.

Ara noktaya ve referans noktasina hareketler esnasindaki pozisyonlama hizl hareket ile
vapilir. Bu sebeple emmniyet icin, takim vancap kompanzasyonu, takim boyu
kompanzasyonu bu komut icra edilmeden evvel iptal edilmelidic. CNC sisteminde ara
nokta koordinatlan olarak kaydedilen koordinatlar sadece G28 kodunda belirtilen eksen

icin saklanir. Diger eksenler icin daha dnceden belirtilen koordinatlar kullanilir.

Ormmek: G28 G91 Z0. ; (kodu ile gene olarak isleme merkezlerinin cogunda bu kod
kullanilir, takim degistirme pozisyonuna —sifir noktas: — takim génderilir.)

Mutlak pozisyon kodlayici olmayan CNC sistemlennde, 1k, ikinc, tglincii ve dordiinci
sifir noktalarina gitme 1slems, G28 kodu ile sifira gitme veya manual olarak sifira gitme
islemi yermne getinildikten sonra yapidabilir. Genel olarak otomatik takim degistirici
pozisyonu sifir noktasindan farkli bir yerde 1se, G30 kodu kullanilarak takim bu noktaya
gonderilir.

Genel olarak, G29 kodu ile sifir noktasindan gen dénme islemu G28 veya G30 kodu
kullanildiktan hemen sonra yaptinlir. Artimsal degerler G29 kodu ile birlikte kullanildigi
durumda, komut degerlen: ara noktadan olan artimsal koordinat degerlerini belirtir. G28
kodu ile ara nokta kullanilarak takim referans noktasina vardiktan sonra is pargasi
koordinat sistemu degistinnldiginde, ara nokta da yem belirtilen koordinat sistemune kayar.
Eger bundan sonra G29 kodu veridmus 1se, vem kaydinlan koordinat sistemu ara noktasi
boyunca takim komut olarak verilen pozisyona hareket eder. Aymi operasyonlar G30
kodu ile de yernne getirihir. G27 kodu takim hizli ilerleme degen ile pozisyonlandinr. Eger
takim referans noktasina ulasirsa, referans noktasina gitme lambasi yanar. Bununla
birlikte takim tarafindan gidilen nokta referans noktasi degilse, No 92 alarmu olusur.

Makina kilitleme anahtari ON konumunda iken sifira gonderme islemi yaptinlmak
istenirse, takim otomatk olarak referans noktasina gondenlse dali  sifira gonderme
isleminin  tamamlandigini gosteren lamba yanmaz. Bu durumda, takimin referans
noktasina vaup varmadigt G27 kodu belirtilse dahi kontrol edilmez.

Tezgah acildiktan sonra manual olarak sifira gonderme islemi yaptirilmadan G28 kodu ile
otomatk sifira gonderme 1slemu yvaptinilacag: zaman, ara noktadan olan hareket manual
olarak sifira gonderme isleminde olan hareketin ayrusi olur. Bu durumda, takim referans
noktasina (No:3 #0 dan #3) parametreler ile belirtilen dogrultularda gider. Bu sebeple
belirtilen ara noktanin referans noktasina gitme isleminin yapilabileceg: bir nokta olmas:
gereklidir.

Telafi modunda, G27 kodu ile vanlacak olan pozisyon takim telafi degenimn eklenmes:
suretivle elde edilen pozisvondur. Bu sebeple, telafi degerinin eklenmesi ile elde edilen
pozisyon referans pozisyonu degil ise, sifira gitme lambasi yanmaz, bunun yerine alarm
gostenlir. Genel olarak, G27 kodu kullanilmadan evvel takim telafisinin iptal edilmes:
gereklidir.
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GARGYOX 1000,0Y 5000 - IA dan B ye olan hareketin prugr.um}
T11 M8; referans pozisyonunda takim ﬂ!ﬂlﬁﬂ!’lﬂ!
G29X1300.0Y 2000 ; B den C'ye olan hareketin program

v Referans
Takim referans noktasinda dedigtirilic R noktas
S00—
200 = c
200 1000 1300 X

8.6 Ikinci, Uciincti, Dérdiincii referans (sifir) noktasina gitme (G30)

Ikinci, ticlineil, dordiinct referans noktasina gitme islemu G30 P2 (P3 veya P4) kodu
kullanilarak yerme getirilebilir.

Komut format
G30 P2 (P3veya P4) X x, Yy, 2z, ;

Ikinci, tctincii ve dordinci sifir noktasmna gitme islemi P2, P3 veya P4 ile belirnlir.
Herhang bir P kodu belirtilmedigr takdirde 1kmc referans noktasma gitme 1slemu yenne
getinlir.

Refarans noktasina gitme isleminde oldugii gibi, ikinci, tiguinci ve dordunci referans
noktasina gitme 1slemleninde de oncelikli olarak takim x1, v1 ve z1 koordinat degerlen ile
belirtilen ara noktada pozisyonlandirilir ve sonra bu referans noktalanna gidilic. Ikina
ucunci ve dordinci sifir noktalarnt makinaya ozgi bir fonksiyondur ve bu sebeple
oncelikl: olarak makina kullamim kilavuzunun kontrol edilmes: gereklidir.

Tkinci, tuicuncii ve dorduncu sifira gitme isleminden hemen sonra G29 kodu verilmis ise,
bu sifira gonderme islemlerinde kullanilan ara nokta G29 kodu ile de ayni nokta olarak

kullanilir.
e R#u t

1nci referans
Ara nokta (x1, y1) {sifir) noktas:

G30 P3 X x1Y y1;

G29 X %2 Y y2;

Ra& 3
(%2, =%
Incl referans e

(=ifir) noktas:
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8.7 Is Parcasi Koordinat Sisteminin Belirtilmesi

Is parcasi koordinat sistemi asagida belirtilen 1i¢ metoddan bin vasitasiyla belirtilebilir.

1) G92 kullanilmak suretiyle 1s parcasi koordinat sistemuinin belirilmesi. Programda G92
kodundan sonra belirtilecek koordinat sistemi onjin noktasina gore takimin koordinat
degerlennin venlmesi suretiyle belirtilebilir.

2) Otomatik Koordinat Sistemi Belirtme. No 10#7 parametresi oncelikli olarak 1
seklinde ayarlanmis ise, sifir nokfasina gonderme islemi manual olarak vapilir
vapilmaz koordinat sistemi otomatik olarak avarlanir.

3) Klavye ve ekran kullamilmasi suretivle oncelikli olarak yapilan olgum degerlennin
(telafr) “fikstiir telafiln” kismina ginlmesi suretiyle. Bu yontem kullanilmak suretiyle is
parcast koordinat sistemlerr oncelikli olarak program calismaya gecmeden evvel
operator vasitasiyla ginlebilir.

G92 kodu ile Koordinat Sistemi Belirtme

Is parcasi koordinat sistemu takimdaki 6zel bir noktanmn, genel olarak takim ucu,
belirtilecek koordinat sistemine gore hangi koordinat degerlerinde oldugunun G92 kodu
ile birlikte belirtilmes: suretiyle  verilir.  Buna gore G92 kodu ile venlen koordinat
degerlerinin orijin noktasi is parcasi koordinat sisteminin orijin noktasi olarak alinir. G92
kodu program icinde belirtildign zaman, mutlak koordinat sistemu ve mevcut pozisyon
gosterge degerlern makina hareket ettinlmeksizin atanan degerler olarak yem degerler
olarak belirtilir.

Komut Formati:
G2XpYpZp;

Bu kod ile belirtilen koordinat degerlerinin orijin noktast yeni program sifiri olarak alinir.

Uygun koordinat sistemine donis islemi, MANUAL/ABSOLUTE anahtan OFF

konumuna alinmak suretiyle eksenler manual olarak hareket ettinlmek suretiyle sistem

kavdirilmis ise

1}- Kaydinlmus olan koordinat sistemu gegerh olacak sekilde Referans noktasina
gonderme islemini yerne getiriniz.

2) Sonra G92 G53 X0 Y0 Z0 ; komutlanm venmz. Bu komutlar hem 1s parcasi
koordinatlanini hem de koordinat sistemu gostergesindeki telafi degerlerinin meveut
konumlarini ayarlayacaktir.

Eger G92 kodunun oldugu blokta bir 5 kodu G96 kodu modal durumda iken verilmis ise,

S komutu 1s mili devrinin azamu degeriun vernlecekmis gibi algilanir.
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1 Tezgah agldiktan sonra, ilk olarak manual referans noktasing gitm eiglemi yapihr, islem tamamlandiktan
) sonra, koordinat sisternleri otomatile olarak ayardanir (Otomatik koordinat sistemi ayadama)

R_Q I;g]{f_m'ﬂlm gitme makina koordinat sistemi R, H@
Tezgah agldigindaki tezgah agildigndaki
konum ' / makina koordinat | T leomum {:}.
D _.ﬁ__ sistermi ve iy pargas:

| Referans . ]foordmal. sistemleri |49 .

I gbnderme dnceden ayarlannus /

] pozisyonlarda -

varatnlhr I . /'/ I pargas:
" koordinat sistemi
-‘h} - e + » +
WG 100 200.

Mutlak (i as1) koordinat sistemleri ve mevcut pozis GSter. e. deg -:leri makina
) hmkat{eﬁrft%ksi}zm G922 kodu ile atanmak sm'erlig':l‘; a.tﬁngdegegem aiugr:.rlanabili:. i

TR Koordinar sistemd
+ 00, . belirtme :.:
Orrnedin G92 X0 Y0;
[MACHINE] belirtilirse yeni
1100, Talam bir i5 pargas:
. 1 koordinat sistemd
E‘.Jﬂ-l:iZI!’)}"Z!I‘.I‘I.I yarauh.r.
I
- [
WG 100
C’ﬂlh"l]t.’!
Koardinat sistemmin belirilmesi (382 X600.0 Z120.0 ; ile koordinat sisteminin belirtiimesi
GO2 X26.2 223.0 ; (Tabumdaki temel nokta programn baglangsg noktasidir)
(Takim ucu program baglangig noktasicr) zZé T 4 nokta

Eger mutiak kod ile verilmig ise,
temel nokta baelirtilen noktaya gider.

takim ucunu verilen noktaya hareket
ettirebilmek igin, takim ucundan

temel noktaya olan mesafenin
takim boyu telafisi ile kompanze
edilmes| gereklidir.

4 120.0

Otomatik Koordinat Sistemi belirtme

CNC tezgah acidiktan sonra tezgah ilk olarak sifir noktalarina gondenldiginde, bu
fonksiyon CRT iinitesinde oncelikl olarak ginlmus olan parametre degerlenim baz alarak
koordinat sistemlerim varatic. Burada varatilan koordinat sistemlerine gore gercek isleme
programu yaratilir. Bu fonksiyon ile yaratlan koordinat sistemlen

1) Makina koordinat sistemu
2) Is parcasi koordmat sistemler: (G34...G59) seklindedir.
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NC sistemde ayarlanan parametrelerm hepsi, temel olarak bu koordinat sistemlerinin
makina koordinat sistemine gore olan konumlari temel alir. Bu sebeple ik referans
noktasina gitme islemu sirasinda, makina koordimnat sistemunin referans noktasina gore
hangi konumda oldugunun 6ncelikli olarak parametreler vasitasiyla ayarlanmasi gerekhidir.

Makina koordinat sistemi é\\makiﬂi sifir noktasi

R22y
X |
¥ Y ¥i ‘
Is pargasi Is s Is pargasi | qnci referans noktasi
koordinat sistemi 3 | | koordinat 5’“‘*’"'% koordinat sistemi 1
(G56) A (G53) & (G54)
s . 3 X s
Y
i i asi
is pargasi Is pargasi g pTOae ‘
koordinat sistemi §  koordinat sistemi 5  koordinat sistemi 4
| A
-E} — X
(G59) (G58) (G57)

Is Parcasi Koordinat Sistemi Secimi (G54...G59)

Is parcasi koordinat sistemler: 1s parcasi isleme programlarinin kolay vapilmasini temin
etmek 1cin kullanilir ve 1s parcasi izenndek: herhang: bir nokta program yazimi sirasinda
referans noktasi olarak alinir ve program koordinatlari bu referans noktasina gore verilir.
Bu komutlar (G54...G39) takimin 1s parcasi koordinat sistemindeki pozisyonlara hareket
ettinilmesim saglar. 6 adet koordinat sistemu (G34...G59) vasitasiyla programlama islemu
verme getirlebilir. Bu koordinat sistemu ile secme islemi yapildiginda meveut konumdak:
koordinat sistemi iptal edilir ve yemu secilen koordinat sistemune gore takim hareketlers
programlanir.

G54 den G592 kadar olan herhang: bir G kodu ile, atanan eksenlere ait olan takim
varcap kompanzasoyn degerlen koordinat sistemi segme 1slemu yapilsa dahi iptal edilmez.
Tezgah acildiginda G54 koordinat sistemi otomaitk olarak secilir. G54 den baslayip G59%a
kadar olan 1s pargasi koordinat sistemi seciminde kullanilan G kodlari modal kodlardir.
Koordinat sistemu secim islemi G54.G59 kodlarindan herhangs bin vapildiktan sonra,
G92 kodu ile yemu koordinat sistemu verilmek istendiginde koordinat sistemu kayar. Is
parcasi koordinat sistemine ait olan telafi degerlers makina koordinat sistemine gére olan
mesafeler cinsinden belirtilir.
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(#1)

X M
p makina koordinat sistemi

sifir noktasi

!iR # L gifira gonderme pozisyonu

&\‘Gﬁﬁ referans (sifir) noktas)

™~ G55 referans (sifir) noktas)

G54 X =-500
Y =-=500
Y Gss x=-20m0
Y = 1000

Is pargasi koordinat sisteminin telafi degerlers, bir cok kez degistirilebilic. (bunlar ayni
zamanda G10 L2 Ppl Xx1 Yyl Zzl kodu ie de degistileiblir. ). G354 (1s pargasi
koordinat sistemi 1) modunda G92 kodu ile atanmak suretiyle yem bir i1s parcasi
koordinat sistemi 1 yaratilabilic. Ayni esnada, diger 1s parcasi koordinat sistemlen, 2’den
6'va kadar (G55...G39), paralel olarak kayacaktir ve 2’den 6'ya kadar olan yeni koordinat
sistemler: duzenlennus olur.

Yem i1s parcasi sifir noktasindan, 1s pargasi koordinat sistemine esdeger muktar kadar
sapan bir imajner makina koordinat sistemi olusturulur.

makina koordinat
sistemi sifir noktasi

B92'ye gére olusturulmus
- imajiner makina koordinat sistemi

sifira gitme pozisyonu
M
3

1+ —eski I§ koordinat sistemi 1 G54
- eskl is koordinat sistemi 2 G55
- = Yol i§ koordinat sistem| 1 G54

— 4+ —yeni is kaordinat sistem| 2 G55

=X

tezgah agildiktan sonra ilk sifira gitme islemi sonrasi imajiner makina koordinat sistemi makina koordinat
sistem) lle gakigir.

Imapner makina koordinat sistemimin ayarlanmasi suretiyle, 1s parcasi koordmat sistem
telafi miktar: kadar makina koordinat sisteminden sapan veni 1s parcasi koordinat sistemi
olusturulur. Tezgah acildiktan sonra manual sifira gonderme islemi veya G28 kodu ile
sifira gonderme 1slemu tamamlandiktan sonra, parametre ayarlan ile uygun olacak sekilde
makina koordinat sistemi ve 1s parcasi koordinat sistemleri otomatik olarak olusturulur.

56



Bilgisayar Destekli Uretim - Ders Sorumlusu — Yrd.Dog.Dr. Hilmi KUSCU

Omek 2) Asagidaki sekilde gosterilen tezgah tablasi tizerine iki adet farkli is pargasi
verlestiilmis ve  her iki parca tzennde olan deliklenn 9.8 mm matkap kullamlmak
suretiyle programin yazilmasi istenmektedir. Her iki parcaya ait koordinat sistemlen (G534
ve 25)'nin oncelikli olarak program yazilmadan evvel telafi degerlerinin venldigini kabul
ederek programun vazilmasi istenmektedir. Aym sekilde takim boyu telafilen: de énceden
tesbit edilip, degerlenin telafi sayfasinda girilmes: 1slemi tamamlanmus olsun ve 9.8 mm
matkap icin 1 nolu takim telasifinin kullanilacagini farzedelim.

5037
gl
EiE
Q
1
& J. O
#2
-+ X
6,695, 41
delik derinlikleri
2l mm'alr
%o
O 0001
G258 G91 20, (talam degistirme pozisyonuna gitme)
T1 M6 ; (takim degistirme)

GO G324 G90 X0 19.28 Y0. S1200 M3 ; (1lk 1s pargasi koordinat sistemunde G54 ik delige
takinu pozisyonlandirma, 1s milim déndiirme)

G435 250. HO1L ; (Takim boyu telafisi verme)

GO 25 MS ; (Emmniyet noktasina yaklasma, suyu agma)
M98 P2, (Alt program #2 cagirma);

G0 X0Y19.28; (Ikinci delige pozisyonlandirma)
M98 P2; (Alt program #2 cagirma)

GO X-1928Y0; (Uctinci delige pozisyonlandirma)
M98 P2 ; (Alt program #2 cagirma)

GO X0 Y-1928, (Dorduncu delige pozisyonlandirma)
M98 P2; (Alt program #2 cagirma)

G0 G55 X25185 Y14.910; (Ikinci koordinat sistenmunde G55 ilk delige pozisyonlandirma)
M98 P2; (Alt program #2 c¢agirma)

GO0 X-25185Y14910; (Ikinci delige pozisyonlandirma)

M98 P2; (Alt program #2 cagirma)

GO X-25.185Y-14.910; (Uglincil delige pozisyonlandirma)

MO8 P2 (Alt program #2 cagirma)

GO X25. 185 Y-14.910 ; (Dordiincti delige pozisyonlandirma)

M98 P2 ; (Alt program #2 c¢agirma)

G0 Z50. M5 ; (Takimi geri gekme, is milini durdurma)

G28 91 Z0. M9, (Suyu kapama, sifir noktasina gitme)

M30 ; (Program sonu)

%o

oz, (Delik delme alt programi)

G1 Z-20. F80; (Kesme ile 20 mm dernnlige git)

GO04 X1 ; (1 sn bekle)

G0 Z5; (Hizli hareket ile parca yizevinden 3 mm yukan cik)

N[99, (Alt program sonu)
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8.8 Yerel Koordinat Sistemi (G52)

Is parcasi koordinat sistemunde bir program yazilmakta iken, programlamayi
kolaylastirmak amaciyla yardimer bir koordinat sistemi olusturulabilir. Béyle bir koordinat
sistemi Yerel Koordinat Sistemu olarak adlandirilir ve bu yverel koordinat sisteminin
belirtildig: bloktan sonraki program koordinatlan yerel koordinat sistemu referans ahinmak
suretiyle verlir Ana 1s parcas: koordinat sistemine donmek icin verel koordinat
sistemimn 1ptal edilmes: gerekhidir.

Komut formati

G54 (G55...G59) G52 X x1 Yyl Z z1; Yerel koordinat sisteminin olusturulmasi
G54 (G55...G59) G52 X0 Y0 Z0; Yerel koordinat sisteminin 1ptal edilmesi

G52 kodu de venlen koordmat sistemu yem bir G532 kodu ile koordinat sistemu
tanimlanana kadar gecerhidir. Bu kod oOzellikle is parcasi koordinat sistemini
degistirmeden 1s parcasi uzerndeki programlanan koordinatlarin daha kolay bir sekilde
programlanmasinda vardimci olur. Burada venlen x1, yv1 ve z1 koordinat degerleri gecerh
olan 1s parcas: koordinat sistemine gore yerel koordinat sisteminin koordinatlaridir.

Yerel koordinat sistemini iptal etme kodu G54 (G35...G59) G532 X0 YO Z0; seklindedir.
Mutlak mod ile yerel koordinat sistemi belirtilirken verlen koordinat degerlerine takim
hareket sistem tarafindan hareket ettirilir.

GH GE2X_Y_;
artimsal deger

Ln
Yeral koordinat sistemi

L]

L]

]

]

II mutlak deger

: L mutlak dejer ?

. Ln ” B30652 X_Y._;
L B

¥ . e e e
P *!:"w n{n =1~—6) is pargas: koordinat sistemi
1

referans noktasi <S7] s parcasi koordinat sistemi telafisi (G10 L2X_Y_Z_)

R
"é‘\ P :T:j ig pargasi koordinat sisteminin CRT'den girilmesi
@ M

makina koordinat sistemi

Yerel koordinat sistemu, 1s parcast koordmat sistemlenm (G24...G39) ve makina
koordinat sistemlerimi degistirmez. Reset butonuna basildigi zaman verel koordinat
sistemu 1ptal edilir. Is parcas: koordinat sistemumn G92 kodu ile belirilmes: durumunda
verel koordinat sistemlent iptal edilir. G532 blogundan hemen sonra mutlak modda hareket
kodu veriniz
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Ornek ) G54 kodu ile cok sayida verel koordinat sisteminin kullanildigi program

G2ZEX0YD;
GOIGIGSAX0YD
M38 P 300 ;
52Xl Y1
MS8 P 300 ;
GSZXZ YZ
MO8 P 300 ;
G52X0YQ ;
i

@968 8Ee-0

MOZ ;

@o300 ;
BHGNX0YO :
©GOLX.5F 100 ;
OY.5;
@AOYOo,
{FIhee ;

=

G4

X0, ﬁm}wmk coordinate system offsct
Y 0,500 J (parameter setting)

3.0
2571
{8) ile olugturulan yerel
"o (W1lL 2 koordinat sistemi
1.5
W1iL1 {4)ile olugturulan yerel
koordinat sistemi
GCH
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9. Ek (Yardimci) Fonksiyonlar

Ika farkh tipte yardmei fonksiyon vardir; 1s milinin déndinilmesi, durdurulmasu, sogutma
suyunun acilmas: v.s. gibi islemlen yerine getirten M kodlann ile tanmimlanan Ek
fonksiyonlar ile Index Tabla pozisyonlandirilmasinda kullanilan B kodlari ile belirtilen
ikincil ek fonksiyonlar.

Avymi blokta hareket kodu ile ek fonksiyonlar aymi anda belirtilmis ise, komutlarin icra
edilme sirasi asagidaki iki yontemden birisi ile olur

1) Hareket komutlari ile ek fonksryonlarm ayni anda icra edilmes:
1) Hareket komutunun tamamlanmasma muteakip ek fonksiyonun icra edilmesi

Her iki yontemden binnin secimi takim tezgahi imalatcisinin spesifikasyonlarina baglidir.
Daha detayh bilgi icin takim tezgahi imalatcismun vermus oldugu kullanim kilavuzuna
bakilmasi gereklidir.

9.1 M Fonksiyonlari

M adresinden sonra ¢ haneli sayisal bir deger belurtildiginde, kod sinyali ve stobe (flas)
simyall makinaya gondenlir. Makina bu sinyallenn kendine at olan fonksiyonlan acmak ve
kapamak (ON/OFF) icin kullanir. Genellikle tek bir blok icinde sadece bir M kodu
belirtilebilir. Baz: durumlarda, bazi takim tezgahlan icin tic tane M kodu aym blok icinde
belirtilebilmektedir.

Hangi M kodunun tezgahta hangi fonksiyona karsiik geldigi takim tezgahi imalatcisi
tarafindan belirlenir. M98 ve M99 kodlari haricinde tiim M kodlari ile belirtilen
operasyonlari makina isleme sokar. Daha detayli bilgi i¢cin takim tezgahi kullanim
kilavuzuna bakilmasi gerekir.

Her ne kadar M fonksiyonlari takim tezgahi imalatcisi tarafindan belirlense de asagida
belirtilen M kodlarinin kendine 6zgii anlamlari vardir ve takim tezgahi imalatcisinin
bu kodlari makina fonksiyonlarinda kullanmasi kisitlanmistir.

MO02, M30 ( Program Sonu).

Bu kodlar ana programin sonunu belitmede kullanilir. Program bu kodlan icra ettiginde
otomatik operasyon durdurulur ve CNC dtnitesi RESET konumuna alinir. Program
sonunu belirten blok icra edildikten sonra, kontrol sistemi pogramin basina doner.

MO2 kodunun icra edildikten sonra kontrol sistemum basa dondunip dondurmeyeceg:
19#5 parametresi ile kontrol edilir.

MOO (Programi Durdurma)

MO0 kodunun bulundugu blok icra edildikten sonra otomatik operasyon durdurmlur
Program durduruldugu zaman, modal bilgilernin tamam: degismeden kalir. Otomatik
operasyon CYCLE START tusuna basilmak suretiyle tekrar baslatilir.

MO1 (Istege Bagli Durma)

MO0 kodunda oldugu gibi, M0O1 kodunun bulundugu blok icra edildikten sonra eger
operator panelinde bulunan OPTIONAL STOP anahtari ON konumunda ise otomatik
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operasyon durdurulur. Anahtar OFF konumunda oldugu durumda otomatik operasyon
durdurulmaz, 1slem devam eder.

M98 (Alt Program Cagirma)
Bu kod alt programlarin cagirilmasinda kullanilir. Kod ve strob smyallen: génderilmez.

M99 (Alt Program Sonu)
Bu kod alt programin sonunu belirtir. M99 kodu icra edildikten sonra, kontrol sistemi ana

programa gen doner.

9.2 Tek Bir Blokta Cok Sayida M Kodu Kullanma

Simdilik bir blokta sadece bir adet M kodu kullanilabilmekteydi. Bununla birlikte, bu
foksiyon bir blokta ii¢ adet M kodu kullanmaya izin verir. Makinaya ayni anda ¢ikis
vermek amaciyla ayni blokta iic adet M kodu belirtilebilir. Tek bir blokta sadece tek
bir M kodunun belirtildigi durumla kivaslandiginda, isleme operasyonunun zamani
kisalmaktadir. Bu fonksiyonu kullanmak icin 65#7 parametresini 1 durumuna
ayarlayiniz.

CNC sistemi ayni blokta iic adete kadar M kodlarinin belirtilmesine imkan tanir.
Bununla birlikte, mekanik operasyon kisitlamalarindan dolayi ayni anda bazi M
kodlari belirtilemez. M00, MO01, MO02. M30, M98, M99 ve M198 kodlarini bir baska
kod ile ayni anda belirtilemez. MO0O. MO01,M02.M30, M98.M99 ve M198 disindaki
bazi M kodlari diger M kodlari ile ayni anda belirtilemez. Bu kodlarin her birinin ayri
bir blok icinde belirtilmesi gereklidir. Bazi M kodlari bu kodlari makinaya génderme
yvaninda CNC sisteminde bazi i¢ operasyonlara tabi tutulabilirler. Bu kodlar 9000 den
9009’a kadar olan program numaralarinin cagirilmasinda kullanilan kodlardir ve ana
programdaki sonraki bloklarin dncelikli olarak okunmasini devre disi birakir. Buna
mukabil, sadece M kodlari géndermek icin (i¢ operasyonlar yapmaksizin) CNC
tezgahi yvonlendiren cok sayidaki M kodlari ayni blokta belirtilebilir.

Tek bir blokta bir M kodu  Tek blokta cok sayida M kodu

M40: M40 M50 M60;
MS50: G28 G91 X0 YO0 Z0;
MoO:

G28 G91 X0 YO0 Z0;

Asagida isleme merkezlerinde vaygin olarak kullanilan ve standard halini almis M
kodlari gésterilmektedir.

MO0 | Programi durdurma Program stop MO7 | Kilavuz vagini agma

MOL Istege bagli program durdurma MOS8 Sogutma suyunu agma

MO2 Program sonu M09 | Sogutma suyunu, kilavuz vagm
MO3 Is milim saat voniinde déndiinme kesme

M04 | Is milim saatm ters: yénde déndiirme M30 | Program sonu, basa dén

MO3 Is milini durdurma M98 Alt program cagirma

MO6 | Takim degistirme M99 | Alt program sonu
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9.3 lkinci Yardimci Fonksiyonlar (B kodlari)

Tablanin indeklenmesi B adresini takibeden 3-haneli veya 6-haneli bir sayinin
belirtilmesi suretiyle verine getirilebilir. B kodlari ile uygun indekleme acisi
arasindaki iliski takim tezgahi imalatcisina gore degismektedir. Detayli bilgi icin
takim tezgahi imalatcisi kataloglarina basvurulmasi gereklidir.

Kisitlamalar:

Bu fonksiyon kullanildigi zaman, esken hareketlerini belirten B adresi devre disi kalir.

10. Is Mili Fonksiyonlari (S kodlari)

Is mili devri S edresimi takibeden sayisal bir deger belirtilmek suretiyle kontrol ediebilir. Is
mil hiz degeri S adresinden sonra >-haneli bir sayisal degerin kullanilmasi suretiyle
belirtilir. Belirtilen is mili hizinin dev/dak devir cinsinden mi yoksa m/dak cinsinden
kesme hizi cinsinden mu belirtildigs programda kullanulan G96 (sabit kesme hizi) ve G97
(sabit devir) kodlari ie belirtilir. Isleme merkezlerinde sabit kesme hiz ile devir degerinin
belirilmesinin pratikte bir anlamu yoktur. Bu sebeple devir degert dénme devr cmsinden
belirtilmek zomndadir. Tezgah acildiginda is mili devri baslangic degeri olarak devri
degeni cinsinden belirtilir. Bu sebeple aksi belirtilmedigr siirece 1s mili devrinin devir
deger cinsinden belirtildigs kabul edeilecektir.

Is mili devrinin dev/dak cinsinden belirtilmesi icin G97 kodu kullanilir. Ayni sekilde is
muli devoiin kesme hizi degenne gore belirtilmes: 1¢in 1se G96 kodu kullamilir. Formatlan
su sekildedir.

G97 51200 ; kodu 1s milinin 1200 deb/dak’da dondiinilecegini belirtir.

G96 5120 ; ise is milinin 120 m/dak’lik kesme hizi degeri ile dondirilecegini belirtir.
Buna mukabil bu kullanim seklinin pratikte hi¢ bir anlami yoktur. Is mul devrinin kesme
hiz degeri cinsinden belirtilecegi durumda 1s milinin gikacagi azami devir deger G92S_
kodu ile belirtilir. Ornegin programda G96 S120 ; G92 S3000 ; seklinde bir kod
kullamlmis 1se 1s mubmin sabit kesme hizina gore kontrol edilecegi ve azamu devir
degerinin 1se 3000 dev/dak oldugu bildinlmektedir. G92 S_ ; kodu G97 kodu ile birhkte
kullanildiginda herhangi bir anlam ifade etmez.
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